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SU GECIRMEZ DIS GIiYSILERIN DiKiM PERFORMANS
OZELLIKLERI

0z

Fonksiyonel 6zellik kazandirilmis kumaslarin terbiye asamasi kadar dikim
asamalar1 da onem kazanmaktadir. Bu yilizden, nihai tiiketicinin beklentisini tam

Olciide karsilamak icin dikim asamasinda da ¢esitli yenilikler yapilmaktadir.

Dikim isleminde, dikis ignesinin kumas icerisinden gegerek dikis ipligini alta
gecirmesi asamasinda dikim hatt1 boyunca igne delikleri olusmaktadir. Su gegirmez
kumaslardan elde edilen iirlinlerde bu deliklerden igeri su sizacagindan istenmeyen ve
Onlenmesi gereken bir durumdur. Bunun i¢in, farkli birlestirme teknikleri ve su
gecirmez bant yapistirilmast  gibi  uygulamalar bulunmaktadir. Ancak bu
uygulamalarin art1 ve eksi yonleri bulunmaktadir. Bu tez ¢alismasinda, 1s1 etkisiyle
eriyebilen dikis ipliklerinden yararlanilarak igne deliklerinin kapatiimasimin dikim
bolgesinin su gecirmezlik 6zelligi lizerindeki etkisi ve bu ipliklerinin bu amacla

kullanilabilirligi incelenmistir.

Calisma kapsaminda, ayn1 atki ve ¢6zgii sikliginda yakin gramaj degerlerine sahip
ham kumaslara, su gecirmez apre kaplama teknigi ile uygulanarak elde edilen farkl
gramajda poliamid kumaslar kullanilmistir. Kumaglarin dikimi esnasinda, eriyen ve
erimeyen dikis iplikleri, farkl alt iplik kombinasyonlarinda kullanilarak dikim iglemi
gerceklestirilmistir.  Elde edilen Orneklerin  dikim bdlgesinin  su  gegirmezlik
performansi hidrostatik kafa test yontemi ile degerlendirilmis ve dikis iplikleri ile ilgili

yorumlar yapilmuistir.

Anahtar Kelimeler: Su gecirmezlik, dikis, dikim, eriyen dikis ipligi, kaplama kumas,
dikis hasar1



EXAMINING THE SEAM PERFORMANCE OF WATERPROOF
GARMENTS

ABSTRACT

The fabrics which are gained functional property with finish process, it is important
as much as sewing process. Thus, some inovations has been done in sewing process to

meet post consumer’s expactations.

In the sewing process, the sewing needle passes through the fabric and passes the
sewing thread below, needle holes are formed along the sewing line. This is
undesirable situation that should be prevented because water leaks through these holes
in products obtained from waterproof fabrics. For this, there are different bonding
techniques and applications such as waterproof tape bonding. However, there are

advantages and disadvantages in these applications.

In this study, polyamide fabrics of different weight obtained by applying the
waterproof finishing coating technique to the weight of raw fabrics having close
weight values at the same weft and warp density were used. During the sewing of the
fabrics, fusible and non-fusible sewing threads were used in different combinations of
lower threads. The waterproof performance of the samples were evaluated by

hydrostatic head test method and comments were made on sewing threads.

Keywords: Waterproof, stitching, seam, fusible sewing thread, coated fabric, needle

damage
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BOLUM BiR
GIRIS

Tekstil ve hazir giyim sanayisi en fazla gelirin saglandigi sanayi sektorlerinin
basinda yer almaktadir. Tekstilin ilk yillarinda tiiketicinin beklentileri Ortliinme,
barinma, dekorasyon amagh idi. Fakat hizla degisen ve degisim ile birlikte gelisen
Diinya’da, nihai tiiketici davranislar1 da, beklentileri de diger sanayi sektorleri gibi

tekstil sanayisinde de bazi inovatif gelismelerin baslamasini saglamistir.

Bununla birlikte, artan rekabet kosullari ve maliyetlerin yiikselmesi ile birlikte
katma deger saglayan iiriinlerin gelismesi hizlanmistir. Modanin getirdigi is hacminin
yaninda ayni zamanda teknik tekstiller de son yillarda 6énemini kazanmistir. Nihai
tiketicinin, performans Ozellikleri bekledigi teknik tekstiller sadece savunma

sanayinde degil ayn1 zamanda giinliik hayatta da yerini almistir.

Koruyucu giysiler, nihai tiiketicinin kotii ¢evre kosullarindan etkilenmemesini ya
da en az etkilenmesini saglamak amaciyla gelistirilmistir. Nihai tliketici koruyucu
tekstil tiriinlerinden termal, kimyasal ve mikrobiyolojik koruma bakimindan yiiksek
performans beklemektedir. Tiim bu beklentileri sadece elyaf, sadece kumas ya da
sadece apre tek basina karsilamaz. Bir biitiin halinde dogru elyaf se¢imi, uygun kumas
konstriikksiyonu, homojen yapidaki apre ve tabi ki kullanim performansini,
goriiniimiinii  tamamen etkileyen dikim islemlerinin tamami iriinden yiiksek
performans alinmasini saglamaktadir. Dikim islemi, bu {irtinlerin birlestirilmesinde
kullanilan en yaygin kullanima sahip yontemdir. Ancak bu yontemde igne delikleri
dikim hatt1 boyunca suyun bu deliklerden sizmasina neden olacaktir. Bunu 6nlemek
icin dikim hattina su gecirmezlik 6zelligi olan bantlar yapistirilarak su gecirmezlik
Ozelligi saglanmaya calisilir. Bunun disinda termoplastik iirtinler i¢in 1s1 etkisi ile
yapistirma ve termoplastik olmayan {irlinlerde birlestirilecek katlar arasina yapismay1
saglayan malzeme yerlestirilecek kumas katlarinin yapistirilarak birlestirilmesi
saglanir. Bu birlestirme tekniklerinde igne delikleri olmadigi i¢in su ge¢irmezlik
0zelligi dogrudan saglanabilir. Ancak bu yontemlerin dayanimi dikim ile birlestirmeye

gore daha diigiiktiir.



Bu c¢alismada, dikim ydnteminde daha once kullanilmamis olan eriyen iplikler
kullanilarak sugeg¢irmez 6zellige sahip dikim hatt1 elde edilmeye ¢alisilmistir. Bunun
icin su gecirmez Ozellikte farkli mamul gramaja sahip kumaslar, farkh
kombinasyonlarda dikis iplikleri alt iplik olarak kullanilarak dikim yapilmistir. Bu
calisma sonucunda eriyen ipliklerin dikim bodlgesinde su gegirmezlik performansinin

gelistirilmesine katki sagladig1 goriilmiistiir.
1.1 Su Iticilik Tanim

Kumagin goriiniim ve hava gegirgenligi ayn1 kalmak kosulu ile kumas yiizeyi sudan
korunmak amaci ile farkli bitim islemlerine tabii tutularak hidrofob o6zellik
kazanmasma su iticilik bitim islemi denmektedir. Bu proses ile birlikte kumas
yiizeyinde gozenekli yapiya sahip, kumasin yiizeyinde ¢oziinmeden kalabilen ve

hidrofob 6zellikte bir kaplama olusturulur.

1.1.1 Islanma

Islanma, s1v1 fazda bulunan molekiillerin kat1 fazda bulunan bir yiizey alan1 i¢indeki
davranigidir. S1ivi molekiillerinin kendi igerisindeki ¢ekim kuvvetine kohezyon, kati ile
s1vi fazda bulunan molekiillerinin birbiri arasindaki ¢ekim kuvvetine adhezyon kuvveti
denilmektedir. Islanma tam olarak kohezyon kuvvetleri ile adhezyon kuvvetleri
arasindaki degiskenlik ile ilgilidir. Temas denge acis1 ise, stvi molekiiliin kati bir ylizey
tizerinde, kat1 yiizey ile 0° ile 180° arasinda yaptig1 acidir. Temas denge agis1 degeri

ile adhezyon kuvveti birbiri ile dogrudan alakali ve ters orantilidir.

A B C

Y

Sekil 1.1 Farkli akiskanlarin sebep oldugu farkl 1slatma kapasiteleri (Ozseving, 2012)



Sekil 1.1°de A sivi molekiiliiniin 1slatma degeri ¢ok kiiclik iken, C’de sivi
molekiiliiniin 1slatma degeri ¢ok biiyliktiir. S1ivi molekiiliin kat1 yiizeyi 1slatabilmesi
icin kat1 yiizey enerji degerinin daha diisilk olmasi gerekmektedir. Ayrica
1slanabilirlik, kat1 yiizeyin homojen/heterojen yapisina ve sivi  molekiiliiniin

sicakligina bagl olarak da degiskenlik gostermektedir.

Termodinamikte Gibbs 1slanmay1 serbest enerjinin azalmasi olarak (1.1) denklem

ile aciklamaktadir.

F=Asxysv+Alxylv+Aslxysl =X Ay (1.1)

A: Alan y: Yiizey gerimi (S = kat1, L = stvi, V = s1v1 buhar)

Dupre ise kat1 ile sivi molekiillerinin birbirine tutunabilmesi i¢in gerekli isi (W)

asagidaki (1.2) denklem ile ifade etmistir (Ozseving, 2012).

Wa = ysv + ysl (1.2)

1.1.2 Temas Denge Ac¢ist

S1vi molekiillerinin kat1 bir yiizey ile olusturdugu 0° ile 180° arasindaki agiya temas
acis1 denilmektedir ve Sekil 1.2°de farkli temas agilar1 gosterilmektedir. Aci ile
1slanma ters orantilidir. 0° tamamen 1slanmay1 ifade ederken, 180° ise teorik olarak
1slanma olmadigini ifade etmektedir. Teoride ise yer ¢ekim kuvvetlerinin olmadigi
varsayllmaktadir fakat yer ¢ekim kuvvetleri sivi molekiillerinin kat1 ylizey {izerinde

sekil degisikligine yol acacagindan dolay1 180° pratikte var olmayan bir ac1 degeridir.



f— 32

(2) (b)

Sekil 1.2 Farkli temas agilari (Ozseving, 2012)

XLV

Hava /

~—

X L%

Kati
Sekil 1.3 Temas denge ag1s1 (Ozseving, 2012)

Kati bir yiizey alaninda sivi molekiiliine etki eden kuvvetler Young denklemi (1.3)

ile agiklanmustir.

vy =1vsl +ylv cos 0 (1.3)
A: Alan y: Yiizey gerimi (S = kat1, L = stvi, V = s1v1 buhari)

Young denklemi Dupre’nin kati-sivi molekiillerinin birbirine tutunabilmesi icin

gerekli is (W) (1.4) ve (1.5) denklemleri ile bagdastirilir (Ozseving, 2012).

Wa = (ysl + ylv cos 0) + ylv —ysl (1.4)

Wa =ylv (1 + cos 0) (1.5)



1.1.3 Kritik Yiizey Gerilimi

Zismann ve arkadaslar1 kritik yilizey gerilimi (yc) degerini elde ederken, diisiik
yiizey enerjili s1ivi molekiillerinin kat1 ylizeyde yaptig1 temas aci1 (cosO) degerlerini
grafik iizerinde degerlendirmislerdir. Yapilan ¢aligmalar sonucunda ise diisiik yilizey
gerilimine sahip sivi molekiillerin kati yiizeyde yayilabilecegini one siirmiiglerdir.
Tablo 1.1°de farkli sivilarin yiizey gerilimleri Tablo 1.2° de farkli yiizeylerin yiizey
gerilimleri gosterilmektedir (Holme, 2003).

Tablo 1.1 Bazi swvilarin yiizey gerilimleri (Ozseving, 2012)

Swvilar Yiizey Gerilimleri (dyne/cm) (20 °C)
Su 72-75
Zeytin yagt 32
Parafin Yag1 31
Petrol 26
n-oktan 22
Deterjanli Su 22-35

Asagidaki tabloda farkli sivi molekiillerinin yiizey gerilimleri verilmektedir. Yani
su ylizeyini 20 °C’de 1 cm? genisletmek icin 72,8 erg enerji veya 1 cm boyunca sivi
yiizeyindeki molekiiller arasindaki ¢ekim kuvvetini kesebilmek igin 72,8 dyn kuvvet
gereklidir. Bir tekstil materyalinin su iticilik 6zellik gdstermesi i¢in, suyun kritik yiizey

geriliminden daha kiigiik kritik yiizey gerilimine sahip olmas1 gerekmektedir.



Tablo 1.2 Farkli yiizeylerin yiizey gerilimleri (Ozseving, 2012)

Yiizey icerikleri Yiizey Gerilimleri (dyne/cm) (20 °C)

-CF3 6
-CF2H 15
CF2 18
CH3 23
Silikon 24
PVC 39
Poliester 43
Pamuk 44
Yiin 45
Poliamid 46

1.2 Kaplama Tanim

Kaplama, estetik veya teknik 6zellik kazandirilmak istenen dokuma, 6rme veya
dokusuz yiizey kumasin bir yiizeyine ya da her iki yiizeyine birden film tabakasi

olusturma iglemidir.

Kaplama, estetik 6zelliklerden veya kumaslarin gériiniimiinden ziyade fonksiyonel
ozelliklerin ve teknik performanslarin gelistirilmesine yol agan bir {iretim siirecidir

(Bulut ve Siilar, 2011).

Kaplama maddeleri ile kumasa estetik olarak tuse, parlaklik ve farkli renk
ozellikleri kazandirilir. Teknik agidan bakildiginda ise kaplama prosesi kumasa su
iticilik, yag iticilik, kir iticilik, anti-bakteriyel, gii¢ tutusurluk ve boyutsal kararlilik

ozellikleri kazandirabilmektedir.



Kaplama polimen

Kumas yiizevi

Sekil 1.4 Kaplama iglemi yapilmig bir yiizeyin kesit goriintiisii (Carr, 1995)

1.2.1 Kaplama Malzemeleri

Kaplama malzemesi, termoplastik (is1 ile faz degistiren) 6zellige sahip uzun zincir
yapisina sahip polimerlerden olugmaktadir. Kaplama prosesinde kumas ve kaplama
apresi 1s1l islem ile uygulandigindan kumas ve apre bu 6zelliklerine gore se¢ilmektedir.
Kaplama prosesinde ¢ogunlukla tercih edilen polimer maddeleri ilgili genel bilgileri

su sekilde siralamak miimkiindiir.

PVC (Polivinilklorit): Elastikiyet ve asinma dayanimlari oldukca iyi, disiik 1s1

performansi ve sogukta ¢atlama ozellikleri ise kotiidiir.

PU (Politiretan): Elastikiyet, asinma direnci, kopma ve yirtilma mukavemetleri iy1

olmasi ile birlikte giines 1sinlar1 altinda renginde sararma meydana gelmektedir.

Dogal Kauguk: Yiiksek elastikiyetli film tabakas1 6zelligi gosteren dogal kauguk bu
ozelligi ile kaplamada kirilma ve asmma problemlerinde dayanikliligi avantaj
saglarken, oksidasyona karst dayanimi ve giin 1s1gna karsi dayanimi zayif olmasi

dezavantajina sahiptir.

SBR (Stirenbiitadien Kaucuk): Mikroorganizmalara ve oksidasyonlara karsi
dayanimlar1 aginma dayanimi ile birlikte yiiksektir. Yirtilma dayanimi diisiik, 1s1ya

kars1 hassas bir yapidadir.

Nitril Kauguk: Asinma ve kopma dayanimlarinin yiiksek olmasi ile birlikte 1s1 ve

giines 1s1nlarina karsi da yliksek dayanim gostermektedir.



Biitil Kauguk: Kimyasal ve 1s1 dayanimi yiiksek olmasina ragmen gii¢ tutusurluk

ozelligi dugiiktiir.

1.3 Kaplama Yontemleri

Kaplama; nihai iiriinde beklenen 6zellige bagli olarak farkli teknikler ve ham madde
cinsine bagh olarak degiskenlik gostermektedir. Kaplama malzemesinin viskozitesi,
kumas ylizeyini olusturan liflere homojen olarak dagilmali, kumas lifleri ile bag
olusturmali ve bu sayede proses sonrasinda kumas ylizeyinde homojen ve diizgiin bir
yiizey olusturmalidir. Hangi kaplama yontemi kullanildigina bakilmaksizin, kaplama
prosesi Oncesi kumas tam en acilarak, gerilim kontrollii besleme yapilmalidir.
Kaplama prosesinden sonra kumas igerisinde kalan c¢oziiciiler buharlastirilarak

uzaklastirilir, kumas doklara sarilmadan 6nce kurutma prosesinden gegirilmelidir.

Kaplama prosesinin temeli, emdirme yontemine dayanmaktadir. Emdirme, kumasa
alimacak flotte miktarmi1 ayarlayan ¢ift sikma silindirinin bulundugu emdirme

teknelerinde yapilmaktadir.

Emdirme sonrasi, ram0z makinalarinda sabit ende kuru sicak hava ortaminda
kurutuma iglemine tabi tutulur. Sekil 1.5’te kaplama materyallerinin bulundugu fazlara

gore uygulandigl yontemler gosterilmistir.



Kaplama Teknikleri

Kaplama Maddelerinin

Kaplama Maddelerinin

Modern Kaplama
Metotlari

Sol-Jel
Kaplama

Sivi Oldugu Kaplama Kati Oldugu Kaplama
Metotlari Metotlar1
| |
| | | | | | | | 1
Kaplama Kaplama Sicak Eriyik ile Kalandir ile Transfer
Maddelerinin Maddelerinin Kaplama Kaplama Kaplama
Sonradan Onceden
Dozajlandigt Dozajlandig1
Kaplama Metotlart Kaplama Metotlari Ekstriizyon ile
Kaplama
Déner Sablon
ile Kaplama Pudrali
Kaplama
i g?;ﬁ?é(llll) || Piiskiirtme ile
Kaplama Kaplama
Tel Sarili
= (Mayer) Rulo
ile Kaplama

Sekil 1.5 Kaplama teknikleri (Kilingkaya, 2017)

1.3.1 Kaplama Maddesinin Sivi Oldugu Kaplama Yiontemleri

Plazma ile
Kaplama

Sivi kaplama prosesinde; sivi fazda bulunan kaplama maddesinin kumasa

uygulandiktan sonra kati1 faza gegisini kapsamaktadir.

Kumas yatay formda bulunan silindirlerden bosaltilmakta ve belirli bir gerginlik

altinda kaplama boliimiine sevk edilmektedir.

Kaplama boliimde ise kumasa sivi fazda bulunan kaplama maddesinin aplikasyonu

gerceklesmektedir. Bu islem basamaginda kullanilacak metoda gore degisiklik

gosteren rakle/bigak veya silindirler kullanilmaktir. Sabit gerilim altinda, kumas:

kurutma boliimiine ileten mekanizmalar mevcuttur. Bu mekanizmalar sayesinde

kurutma islemi esnasinda kumas boyut stabilitesi saglanir ve kumas yiizeyinde olasi

kiriklar 6nlenir.




Kurutma firin1 boliimiinde; kumas yiizeyine uygulanan sivi fazdaki kaplama
maddesi icerisindeki su ya da ¢oziicli gibi sivilar uzaklastirilir, kaplama maddesinin
sivi fazdan kati faza gegisi ve kumas yiizeyinde sabitlenmesi saglanmaktadir. Firin
boliimiinden sonra kumas sogutucu silindirlerden gecirilerek yapiskanlik o6zelligi

giderilmekte ve sonrasinda kumas sarma mekanizmasi ile silindirlere sarilmaktadir.
1.3.1.1 Tel Sarili (Mayer) Rulo ile Kaplama Yontemi
Bu metot ile daha ¢ok esnek kumaslar iizerine kaplama kalinlig1 ince olan
islemlerde kullanilmaktadir. Fazla miktarda bulunan kaplama materyali mayer rulo

ile alinmaktadir. Kaplama maddesinin viskozite orani diisiik ve daha az kat1 madde

icermektedir.

Sarih teller arasindo clugan yiv Tel sarmallan

Kaplama @ Tel sank rulo

Maddes! "'

AT sesrprpprere .

aplanacak kumoy

Sekil 1.6 Mayer rulo yontemi (Bulut, 2010)

Tel ile sarilt silindir formunda bulunan mayer rulosu Sekil 1.6’da goriildiigli gibi
kumas ile temas ettirilerek istenilen miktar kadar kaplama maddesi kumas yiizeyinde
kalir. Bu miktar, sarili tellerin yiv geometrisi ile ayarlanmaktadir ve telin ¢api ile

orantilidir.

1.3.1.2 Kaplama Maddesinin Onceden Uygulandigi Yontemler

Bu metotta, kaplama madde miktari, kumasa uygulanmadan 6nce belirlenir. Bu

sayede islem daha dogru ve tekrar edilebilirdir.
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1.3.1.2.1 Doner Sablon ile Kaplama Yontemi. Kaplama maddesinin dénen bir
sablon igerisinde sisteme beslenmesi ile kumas yiizeyine yayilma prensibine dayali bir
yontemdir. Renkli baski i¢in olduk¢a yaygin kullanilir. Sablon iizerinde belirli
yogunluklarda bulunan goézenekler bulunmaktadir, Sekil 1.7°de goriildiigii gibi
kaplama maddesi bigak ve sikistiric silecek kolu yardimiyla gozeneklerden gegirilerek

kumas yiizeyine aktarilir.

A

Sekil 1.7 Doner sablonlu kaplama (Kilingkaya, 2017)

1.3.1.2.2 Piiskiirtme ile Kaplama Yontemi. Bu metot ile ince kaplama yiizeyi;
hacimli kumasglar, 6rme ve dokusuz yiizey gibi hassas kumaslarda viskozitesi diisiik

ve su bazli kaplama maddesi piiskiirtiiciiler vasitasiyla kumas yiizeyine aktarilir.

a. kumag
!l'l il

. tagirict siindirler
T c. lummagin tst ylzeyl

d kaplama bilegcm

: -
@ b @ e. pusloutne duzelern

piiskiirtme kaplama tekmg

Sekil 1.8 Piiskiirtme ile kaplama (Kilingkaya, 2017)
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Kaplama materyali tasiyict silindirlerle beslenerek piiskiirtiicii jetlere gelerek

kumas yiizeyine aktarimi saglanmaktadir.

1.3.2 Kaplama Maddesinin Kati Fazda Oldugu Kaplama Yontemleri

Kaplama prosesinde kullanilan hammaddenin kati fazla oldugu yani toz veya film

formunda kullanildig1 yontemdir.

1.3.2.1 Sicak Eriyik ile Kaplama Yontemi

Termoplastik 6zellik gosteren PVC, poliliretan ve poliolefinler kaplama
hammaddesi olarak kullanilir ve hammaddeler eritilerek kumas ylizeyine aktarilma

prensibine dayanmaktadir.

1.3.2.1.1 Ekstriizyon ile Kaplama Yontemi. Bu metot da hammadde olarak
genellikle poliolefin kullanilmakta sebebi ise diisiik vizkoziteye yatkin olmasindan
kaynaklidir. Ekstriiderler, kat1 fazda bulunan termoplastik polimerleri kaplama i¢in

uygun sicaklikta eriyik haline doniismektedir.

Eriyik haldeki kaplama maddesi uygulama olugu sayesinde destek silindirleri ile
sogutulmus kaplama silindiri arasindaki bosluga aktarilmaktadir. iki silindir arasinda
kalan kaplama maddesi ile kumas birbiri ile temas haline geger ve sogutma silindiri ile

kaplama maddesi sogutularak kumas yiizeyine diizgiin bir sekilde aktarilir.

1.3.2.1.2 Pudrali Kaplama Yontemi. Poliamid, poliester ve polietilen gibi toz
halinde bulunan termoplastik hammaddeleri, graniil besleme tanki ile kumas yiizeyine
aktarilmakta ve 1sitma bdlgesinde eriyik formuna doniisen kaplama maddesi sikistirma

silindirleri ile kumas yiizeyinde homojen olarak sabitlenir.
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1.3.2.2 Kalandwr ile Kaplama Yontemi

Termoplastik kaplama maddeleri eriyik formunda, sicak ve pesi sira siralanmis
silindirler arasindan gegcirilerek bir tabaka haline getirilir. Bu tabaka formu kumas ile

birlestirme silindirleri yardimu ile bir araya getirilerek kaplama islemi yapilir.

1.3.2.3 Transfer Kaplama Yontemi

Kaplama maddesi Sekil 1.9’da goriildiigii gibi Oncelikle tasiyici materyale
uygulanir ve sonrasinda bu materyalden kumasa aktarilir. Kaplama maddesi kumas
yiizeyinde kaldigindan kumasta sertlesme ve mukavemet kaybi goriilmemektedir.
Kagit ya da celik bantlar tasiyici materyal olarak kullanilmaktadir. Agik
konstriiksiyonlu ve ¢ok esnek kumaslar i¢cin uygun bir kaplama yontemidir, ¢iinkii

kaplama iglemi esnasinda kumasa bir gerilim uygulanmamaktadir.

b

Q : a. Kaplamamaddesi

a b. Kumas
c. Aktarma kagidi
d. Kurutma finn
e. Kagttoplama

d
C e

Sekil 1.9 Transfer kaplama (Kilingkaya, 2017)

1.3.3 Modern Kaplama Yontemleri

Modern kaplama yontemleri sol-jel ve plazma kaplama yontemleri olarak iki alt

baglikta incelenmektedir.

13



1.3.3.1 Sol-jel ile Kaplama Yontemi

Sol; koloidal kati fazdaki partikiillerinin (s1ivi fazda dagilmis kiiciik kati
partikiillerin) bir s1v1 ile olusturdugu siispansiyona verilen isimdir. Jel ise, ii¢ boyutlu
olarak birbirine baglanmis ag yapisina verilen isimdir. Jel, kat1 faz ile sivi faz
arasindaki bir formdur ve sol partikiilleri ile de elde edilebilmektedir. Sol-jel
yonteminin ilk asamasinda, ¢6ziicii ve katalizor kullanilarak hidroliz reaksiyonuyla

saydam soliisyon hazirlanmaktadir.

Kondenzasyon reaksiyonu sonucu kritik bir polimerizasyon degerine ulasildiginda
sol partikiilleri ile kolloidal formda jel elde edilmektedir. Bu noktada madde, siv1 bir
yapidan elastik 6zelik gosteren bir madde formuna doniismektedir. Jel formu elde
edildikten sonra, madde igerisinde bulunan ¢oziiciiler 1s1 yardimi ile uzaklastirilir, daha
sonra 1sitma iglemi ile de yiiksek sicaklik altinda madde igerisinde bulunan organik
maddeler oksidasyon ile yakilarak uzaklastirilir. Bu sayede, homojen ve saf bir
malzeme Uretilmektedir. Kurutma- tavlama islemi ile istenen yiizey alaninda, kristal

yapida ve gozeneklikte malzeme elde edilir.

1.3.3.2 Plazma ile Kaplama Ydntemi

Isil dengede bulunan kat1 fazdaki madde, sabit bir basing altinda sicakligin artmasi
ile birlikte kat1 fazdan siv1 faza, sicaklik artisinin devaminda sivi fazdan gaz fazina
gecis saglamaktadir. Gaz fazinda bulunan molekiiller daha yiiksek bir sicaklik altinda
serbest halde bulunan gaz atomlarina ayrigmaktadir. Sicakligin artis1 ile birlikte gaz
atomlarindan elektron kopar ve serbest hareket halinde bulunan iyon ve elektronlara

ayrisarak plazmayi olusturur.
1.4 Su Iticilikte Kullanllan Kumas Konstriiksiyonu
Orme kumaslara nazaran dokuma kumaslarin, kumas yapisin1 olusturan liflerin

kilcal yap1 bosluklarin daha siki yapida olmasindan dolayi su iticilik performansi daha

yiiksektir.
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Yiizey olarak kullanilacak olan kumas, filament ya da stapel liflerden olusur. Bu
liflerden birbirine paralel ve siki formda ve tiiyliilik oraninin en az seviyede olmasi

beklenir.

Kumas gramaji1 diisiik kumaslarin kumas gramaji yiiksek olan kumaslara oranla su
iticilik performans1 daha diisiiktiir. Atki ve ¢6zgii ipliklerinin birbiri ile en ¢ok kesigim

yaptig1, bezayagi 6rgii ylizeyini olusturan yiiksek gramajli dokuma kumas tercih edilir.

Sentetik elyaflardan olusan kumaslarin, dogal liflerden olusana kumasa gore su
iticilik ozellikleri daha fazladir. Maliyetler ve giyim performanst goz Oniine

alindiginda karisim elyaflardan olusan kumaslar kullanilmaktadir.

1.4.1 Su Iticilikte Kullanilan Kumas On Terbiyesi

Kumas1 olusturan elyaflarin yapisinda bulunan yabanci maddeler, dogal yaglar ve
¢ozgii ipliklerinin dokuma Oncesi mukavemet artisini ve tlyliiliigli azaltan hasil
maddesi, kaplama apresinin ylizey lizerinde emilimini ve homojen olarak dagilmasini
engellemektedir. Ayn1 zamanda kumas olusurken ipliklerinin birbiri iizerinde yaptig1
hareketlerden ya da stapel yapilarindan kaynaklanan tiiyliilik de kaplama apresinin

kumas tlizerinde emilimi ve de homojen dagilmasini engelleyen bir diger husustur.

On terbiye adiminda kumas hammaddesine bagl olarak dik ya da egik egimli
acilarla yakilarak yiizeyde bulunan havlar yakilir. Daha sonra kumas yabanci
maddelerden, dogal yaglardan ve hasil maddelerinden ©n terbiye adimi ile

uzaklastirilir.

Yakma ve 0n terbiye islemlerinden sonra apre kumas yiizeyinde homojen dagilarak

su iticilik apresinden yiiksek performans elde edilir.
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1.4.2 Su Iticilik Terbiye Maddeleri

Su iticilik 6zeligi saglayan maddeler; su veya diger sivilarin kumas igine niifusunu
engeller, kumas yiizeyinde siviy1 damlalar halinde tutar. Su iticilik 6zelligi saglayan

birgok farkli kimyasal bulunmaktadir.

Su iticilik veya kir iticilik apre yapilar1 kendi i¢inde farkliliklar gosterseler bile
elyafin ylizey gerilimini diisiirme esasina dayandigindan dolayr birlikte
incelenmektedir. Herhangi bir sivi, kati bir ylizeyi lizerinde dagiliyor veya islatiyor ise

stv1 ylizey gerilimi kat1 yilizey geriliminden daha diisiik yiizey gerilimine sahiptir.

Su iticilik apreleri yitkama dayanimlarina gére 2’ye ayrilmaktadir. Yikamaya
dayanikli olmasi istenen aprenin kumasi olusturan liflerle kimyasal bag yapmasi veya

lif yapisina regine olusturarak katilmasi gerekmektedir.

1.4.2.1 Su Iticilik Maddelerinin Siniflandiriimast

1. Regine olusturan su iticilik maddeleri
2. Yag asidi + Kromkloriir kompleksi
3. Zirkonyum parafin emiilsiyonlari

4. Silikonlu su iticilik maddeleri

5. Florakarbonlar

1.4.2.1.1 Recine Olusturan Su fticilik Maddeleri. Genellikle iire ve melamin
formaldehit recineleri suda az ¢oOziindiiklerinden kumasa dispersiyon sekilde
uygulanir.  Asit  katalizér esliginde yliksek sicaklikta kumas iizerinde
polikondenzasyona ugrar. Kumasa ¢ektirme yontemi ile uygulanir ve apre ¢apraz
baglayicilar ile kumasg liflerine baglanir. Bu yontemde formaldehit aciga ¢iktigindan

dolay1 giiniimiizde pek tercih edilmemektedir.
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1.4.2.1.2 Yag Asidi ve Kromkloriir Kompleks BileSigi. Yag asidi ve kromkloriirden
olusan su iticilik apresi kumasa uygulandiktan sonra kurutma silindirlerinden
gecirilerek aprenin 1if tizerinde hidrofob karakterli polimer kondenzasyonu
gergeklestirilir. Krom iyonlar1 koordinatif kuvvet ile liflere baglanir ve bu bag
yikamaya karst dayanimini arttirir. Krom bilesigi cevreye verdigi zarardan ve de

kumas lizerinde biraktig1 yesil niianstan dolay1 pek fazla tercih edilmez.

1.4.2.1.3 Zirkonyum Parafin Emiilsiyonlari. Parafin ve mumsu maddeler elyaf
tizerinde bulunur ve az da olsa su itici 6zellik saglar fakat yikamaya kars1 dayanimlari
mevcut degildir. Zirkonyum tuzlari bazik karakterli oldugundan seliilozik ve protein

esasli lifler i¢in kullanimi uygundur.

Lifler iizerine aplike edildiginde parafin ve mumsu yapilar1 da lif icerisine absorbe
edebilmektedir, zirkonil iyonlar1 tarafindan elyafa baglanmaktadirlar. Bu sayede

kumas yikamaya kars1 dayanikli hidrofob 6zellik kazanmaktadir.

1.4.2.1.4 Silikonlu Su fticilik Maddeleri. Silikon bilesikleri, organo halojen
silanlarin hidrolizi sonucu organosilanoller elde edilir ve kondenzasyona ugrayarak
elde edilirler. Silikonlar kumasa emdirme yontemi ile uygulanir ve 1s1 yardimiyla
kumasta daha fazla kondense olmasi1 saglanir. Alkil gruplar kumasa homojen olarak
dagilmasindan dolay: su iticilik performanslar yiiksektir. Kumasa vinil ya da baska
reaktif gruplarla ¢capraz baglar ile baglandiginda yikama hasliklar1 ¢ok daha 1yi sonug

vermektedir.

Florakarbon esasli su iticilik kimyasali ile bitim islemi saglanan kumasin su iticilik

Ozelligi silikona gore daha yiiksek deger vermektedir (Yiiksel ve Korkmaz, 2019).
1.4.3 Su fticilik Bitim Islemleri Swrasinda Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar
Kaplama yontemi ile su iticilik 6zellik kazandirilmak istenen kumasin terbiye

islemi sirasinda uygulanacak islemler kullanilacak olan kaplama materyali kadar

onemlidir. Kaplama materyalinin kumas yiizeyinde homojen bir dagilimda olmasi ve
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kumas yiizeyine kaplama materyalinin yiiksek performansta baglar olusturmasi i¢in

asagidaki noktalara dikkat edilmesi gerekmektedir.

e Kumasin yabanci maddelerden arindirilmasi

e On terbiye islemi sonras1 kumas iizerinde hidrofil madde kalintisinin olmamasi
e Aprenin pH degerlerinin 1yi yapilmasi

e Siilfat, oksalat ve fosfat anyonlarinin bulunmamasi

e Apre miktarmin dogru ayarlanmasi

1.5 Su iticilik Test Yontemleri

1.5.1 Kova Test Yontemi (TS 258)

Cadir, branda gibi agir gramajli kumaslar test etmek i¢in uygun bir yontemdir.
650*650 mm boyutlarinda kesilen 400 g/m? agirhigindaki kumas dort kosesinden
tutturularak, 150 mm yiiksekligindeki su i¢inde bekletilir. 24 saat siirenin ardindan
kumasin su gecirip gecirmedigine veya terleme olup olmadigina bakilarak kumas

degerlendirilir.

1.5.2 Sprey Test Yontemi (TS 259, AATCC 22-2001, JIS L1092)

Belirli ¢apta ve sayida damlatma deligi bulunan huniye 250 ml su konulur. 45°
egimde, 150 mm yiikseklikten 25-30 saniye i¢inde kumas yiizeyine su damlatilir ve
kumas ylizeyinde damlalarin durumlar1 fotograflarla karsilastirilarak degerlendirilir.
0-100 aras1 puanlama yapilarak test sonucuna varilir. ‘100’ en iyi, ‘0’ en kotii olarak
olarak degerlendirilir. Test sonuclar1 degerlendirildiginde “100™ en 1yi performansi;

“0” en kotii performansi gostermektedir.

Degerlendirme skalasina Sekil 1.10’a gore;
e 0: Kumasin yiizeyinde ve kumasin arkasinda 1slanma meydana gelmektedir.
e 50: Yalnizca kumas yiizeyinde 1slanma meydana gelmektedir.

e 70: Kumas ylizeyinin 2 oraninda bir 1slanma meydana gelmektedir.
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e 80: Kumas yiizeyinde, kiigiik damlalar halinde 1slanma meydana gelmektedir.

e 90: Kumas yiizeyinde bir 1slanma yoktur sadece az miktarda su damlalar

mevcuttur.

e 100: Kumas yiizeyinde 1slanma ve su damlalar1 gozlenmemektedir.

_ AATCC - 22 DEGERLENDIRME
AATCC - 22 SPREY TEST CIHAZI SKALASI

Sekil 1.10 AATCC-22 Sprey test cihaz1 ve degerlendirme skalasi (Ertiirk, 2010)

1.5.3 Sabit Hizla Artan Su Basinct Altnda Su Tticilik Test Yontemi (TS 257,
AATCC 127-1998, EN 20811, DIN 53886)

Su ile doldurulmus oluklu bir plaka iizerine su iticilik 6zellik gosteren kumas
yerlestirilir ve daire seklinde bir kiskag ile tutturulur. Oluklu plaka su kabina baglidir
ve su basinci belirli oranda arttirilir. Su penetrasyonu belirli basing altinda gézlemlenir
ve kumas ylizeyinden ¢ikan iiclincli penetrasyon esnasindaki penetrasyon basinci

belirlenir. Penetrasyon basinci diyagram ile gosterilir.
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Halkah mengenes

Basing géistergesi
v ; ’

= |

iloo

Su haznesi

Pompa

Sekil 1.11 Hidrostatik kafa aparati diyagrami (Ertiirk, 2010)

1.5.4 Bundesman Yagmurlama Test Yontemi (DIN 53888, JIS L 1092, EN 29865)

1500 mm yiikseklikten kumas yiizeyine diisen damlalarin kumasi 1slatma %’si ile
degerlendirilir. Kumas 6rnegi, yagmurlama oncesi ve sonrasinda tartilir. 100 cm?’lik
bir alana 1 dakikada 100 + 10 ml yagmurlama 5, 10, 15, 20, 30 dakika siiresince yapilir.
Su, ana borudan bir filtreleme ile beslenir ve su haznesinde bulunan belirli
boyutlardaki jetlerden gegerek yapay yagmur damlaciklari olusturulur. Kumas
numunesi dort adet egimli kupa lizerine yerlestirilir. Kupanin altinda bulunan ve giyim
esnasinda kumas yiizeyinde meydana gelen siirtlinmeleri simiile eden doner silecekler
bulunmaktadir. Kumastan s1zan su damlaciklar alt kisimda bulunan kupalarda toplanir
ve hacmi Ol¢iilmektedir. Kumas tarafindan itilen su ylizdesi kiitle prensibiyle

hesaplanmaktadir.

Bu aparat ve prosediir 1935 yilinda gelistirilmistir. Su; ana borudan beslenir, bir
filtre ve iyon tutucudan gegerek iist kistmdaki su haznesine gelir. Su haznesi igerisinde
pek cok sayida belli boyutlarda jetler vardir. Haznedeki suyun basinci, suyun jetlerin
icinden dogru disar1 akmasina sebep olarak yapay yagmur damlaciklar olusturulur.
Kumas numuneleri dort adet egik ylizeyli kupa iizerine yerlestirilerek kenarlarindan

sikistirilarak tutturulur.
Kupalarin doner silecekleri vardir ve bunlar numunenin alt tarafindan dogru,
kullanimda giysiyi giyen kisinin hareketinden dolay1 olusabilecek siirtme hareketini

taklit edercesine bir ovalama yaparlar. Kumastan sizan su damlaciklari alt kisminda
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muslugu olan kupada toplanir. Boylece sizan su disar1 akitilarak toplanir ve hacmi

Olciiliir. Kumas tarafindan gegirilmeyen su ylizdesi de kiitle prensibinden hesaplanir.

s <— Su haznesl
= Jetler
v Simlle edilmig
s yagmur
Su yumusgate [ |
filitre | |
||Numune Ganaklar
ST 'ra
SN~
'-;:’\ Y -
. Y Ay
1 —— —
: ' & Silecekler
Su SO I
P .l'lr |
"
k"_'éz?- Musluk

Sekil 1.12 Bundesmann aparatinin diyagram (Ertiirk, 2010)

Tablo 1.3 Bundesmann dusu ve gercek yagmurun karsilagtirilmasi (Ertiirk, 2010)

Yagis Tipi Cap (mm) Son Hiz (cms™) Kinetik Enerji (Jx1076)
Saganak 0,30 700 346

Asirt Yagmur 0,21 600 87

Siddetli Yagmur 0,15 500 22

Orta Siddette Yagmur 0,10 400 4.2

Hafif Siddette Yagmur 0,05 20 0,095

Ciseleme 0,02 75 0,0012

Bundesmann 0,64 540 2000
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1.6 Konfeksiyonda Birlestirme Yontemleri

1.6.1 Dikis

Dikis islemi iki veya daha fazla kumas pargasini birlestirmek i¢in herhangi bir dikis
tipinde bircok bileseni igeren karmasik bir yapidir. Dikis esnasinda bu yapilarin
operator yonetimi ve farkli hizlar altinda birbiri ile etkilesime girdigi dinamik bir
yapidir (Jones ve Stylios, 2013). iplik ya da ipliklerin bir tekstil materyalinin i¢inden
belirli araliklarla gegirilerek elde edilen iplik baglantilarina dikis denilmektedir.

Dikis kalitesini ve goriiniimiinii etkileyen faktorler;

o Kumas 6zellikleri

e Operator yonetimi

e Makine ayarlari

e Dikis ipligi 6zelligi

e Dikis ignesi numarasi ve dikis ucu tipi

e Dikis ¢esidi (Jones ve Stylios, 2013).

Dikis kalitesi, dig giyim kalitesini belirleyen en 6nemli faktorlerden biridir, bu
yiizden dis giyim dikisinin yiiksek su ge¢irmezlik ve mekanik 6zelliklere sahip olmasi
gerekir (Shi, 2017).

1.6.1.1 Dikis Cesitleri

Dikis yapisi1 ve dikis olusum sekilleri dikis ¢esitlerini belirlemektedir.

1.6.1.1.1 Dikis Makinasindaki Temel Dikis Tipleri. Asagida dikis makinasinda

kullanilan temel dikis tipleri agiklanmastir.

I. El dikisi: El ile de yapilan bu dikis tiirli ayn1 zamanda ‘punta makinas1’ ad1 verilen

bir dikis makinas1 da gelistirilmistir. Calisma prensibi; iki Ucu sivri dikis ignesi,
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kumas yiizeyinde ve arkasinda mevcut iki tutucu ¢ene arasinda gidip gelerek dikis

adimlarini olusturur.

ii. Diiz dikis (mekikli)-kilit dikis: Ust bobinden gelen dikis ipligi, dikis ignesinin
hareketi ile kumasa dalis yapar ve kumasin arka yiizeyinde ilmek olusturur. Caganoz
tarafindan alinan bu ilmek, makinanin altinda bulunan mekigin icindeki iplikten
gecirilir, st ipligin yukariya dogru hareketiyle alt iplikle diigiim olusturarak dikis

elde edilir.

iii. Zincir dikis: Mekik yerine makinanin altinda bulunan liiper yardimiyla dikis
olusmaktadir. Tek iplikli zincir dikiste liiper ipligi tutarak ilmek ve sonrasinda
ignenin ikinci kez kumasa dalisiyla liiperin olusturdugu ilmek igerisinden gegerek

dikis olusturulmaktadir.

Overlok ve regme makinalari zincir dikigin baz alinmasi ile tiiretilen dikis tipleridir.

Dikis tipleri igin Ingiliz ve Amerikan gibi uluslararasi sistem kullanilmaktadir.

Bunlar;

e Smif 100: Tek iplikli zincir dikisler

Tek iplik zincir dikisi: tegel islemlerinde kolay sokiilebildiginden kullanilmaktadir.

Sekil 1.13’te tek iplikli zincir dikis goriintiisii verilmistir.
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'\f' ¢ 101 tip

dstten goriiniy alttan goriintls

Sekil 1.13 100 tipi zincir dikis (Bayraktar, 2005)

e Smif 200: El dikisleri

El dikisi: Ozel bir dikis efekti saglar ve genellikle pahali hazir giyim sanayinde

kullanilir. Sekil 1.14°te el dikisinin goriintii 6rnegi verilmistir.

T

P

Sekil 1.14 200 tipi zincir dikis (Bayraktar, 2005)

e Smif 300: Kilit — diiz dikisler
Kilit Dikis: Dikis ignesinden gelen iplik ile mekikten gelen ipligin olusturdugu,

yiiksek mukavemetli ve kolay sokiilemeyen dikis tiirtidiir. Sekil 1.15°te diiz dikis

goriintii 6rnegi verilmistir.
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; gl fl’cr-‘ I— \ f e W
301 J

Sekil 1.15 300 tipi zincir dikis (Bayraktar, 2005)

o Simif 400: Kilitli zincir dikigler

Cift iplikli zincir dikis: ki ya da daha fazla dikis ipliginin birbiri icinden ve

kumaglardan gecerek elde edilir. Sekil 1.16’da kilitli zincir dikis goriintii 6rnegi

verilmistir.
401tip
listten goriintis alttan gériiniis

402 tip
ustten goriiniis alttan gériiniis

406 tip
Gstten goriiniis

alttan goriiniis

Sekil 1.16 400 tipi zincir dikis (Bayraktar, 2005)

e Smif 500: Overlok tipi dikisler

Overlok: Kumas kenarlarini kaplayan dikis tiiriidiir. Sekil 1.17°de overlok dikis

gorlintii 6rnegi verilmistir.
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(PEEREY  (NYYVEY
| | \
501 tip 1 igne
tistten goriinig alttan goriintly

EREEEE ]vwvw
;e |

503 tip 2 igne
Ustten gbriintis alttan goriiniis

504 tip 3 igne
{istten goriiniis {istten gorilinils

Sekil 1.17 500 tipi zincir dikis (Bayraktar, 2005)

o Simif 600: Kaplayic1 dikisler (regcme)

Reg¢me: Bu dikis tipinde 3 ile 9 aras1 dikis ipligi kullanilmakta dolayisi ile dikis

elastikiyeti ve mukavemeti yiliksektir. Sekil 1.18’de recme dikis goriintii Ornegi

verilmigtir.

600 Batis Tipi: Recme Zincir Dikisler

602 tip
iistten goriiniis alttan goriiniis

AR

IVAVAVAY
605 tip

iistten goriiniis alttan goriintis

iistten goriiniis alttan goriiniis

Sekil 1.18 600 tipi zincir dikis (Bayraktar, 2005)
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1.6.1.2 Dikis Ignesi

Dikis ignesi, dikis olusum esnasinda ipligin kumas icinde hareketini ve tist ipligi
tutarak ilmek olusmasint saglamaktadir. Dikis igneleri kullanmim alanlarina bagh
olarak, farkli uzunluk ve kalinlikta, farkl sekil ve u¢ formlarina sahiptir. Sekil 1.19’da

farkl dikis igne uglarinin 6rnegi verilmistir.

Dikis ignesi segilirken goz 6ntinde bulundurulan faktorler;
e Kumas tipi
e Kumas siklig1
e Kumas kompozisyonu
e Dikis kalinlig
e Dikis makinas tiirti (Jones ve Stylios, 2013).

Sekil 1.19 Cesitli dikis ignesi uglar1 (Jones ve Stylios, 2013)

1.6.1.3 Dikis Makinas: Ignesi

Ug farkli parametre ile dikis igneleri tanimlanmaktadir.

1. igne sistemi: ignenin boyutlar1 kullanilacagi makinanin markas1, modeli ve

c¢esidi ile iligkilendirilmektedir
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2. Igne u¢ formu: Igne ucunun formalar iki sekilde incelenmektedir.

a) Yuvarlak, bilye uclu igneler

SPI (sivri yuvarlak uglu) igne: Hafif gramajli, yiiksek sikli dokuma kumaslar,
kaplamali kumaglarda kumasin igne hasarini oncelemek, dikis biiziilmesi sorunun
azaltmak icin kullanilmaktadir.

R (normal yuvarlak-bilye uglu) igne: Standart dikis kullanilacak orta gramajli
kumaslarin dikiminde dikis ipligini yan tarafa iterek kumas i¢ine dalis yaptigindan tiim

kumaglara uygun olarak kullanilmaktadir.

SES (hafif bilye uclu) igne: Hassas kumaslarda (hafif gramajli 6rme kumas ve

denim dokuma kumas) igne hasarin1 6nlemek i¢in kullanilmaktadir.

SUK (orta bilye uglu) igne: Elastan igeren orta agirliktaki dokuma ve Orme

kumaslarda, agir yikamali denim kumaslarda kullanilmaktadir.

SKF (agir bilye uglu) igne: Elastan igeren dokuma kumaslar ve agir gramajli 6rme

kumaslar i¢in kullanilmaktadir.

SKL (6zel bilye uglu) igne: Orta ve agir gramajli elastan igeren kumaslarin dikimi

i¢in kullanilmaktadir. Sekil 1.20°de yuvarlak u¢lu dikis igne 6rnekleri verilmistir.
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R SPI SES SUK SKF SKL

Sekil 1.20 Yuvarlak uglu dikis igneleri (Bahar, 2016)

b) Keskin, sivri u¢lu veya deri uglu igneler

Dikilecek olan materyali, 6zel u¢ formlart ile kesici 6zellige sahiptir. Yuvarlak, kare
ve tiggen sekillerinde bulunana uglar1 genis hacimli, kesici ve delici olarak cesitlere
sahiptir. Yuvarlak uglu ignelere gore daha az igne 1sinmasi 6zelligine sahip bu igneler

dokuma ve 6rme kumaslar yerine deri dikislerinde kullanilmaktadir.

1.6.1.3.1 Dikis Ignesinin Béliimleri. Dikis ignesinin boliimleri Sekil 1.21°de

gosterilmistir.

1. Igne dipgigi: Igne yuvasindaki dikis ignesinin igne miline sabitlenmesini
saglamaktadir. ignenin uzun émiirlii olmasi igne dipgiginin kalinlik ve boyu ile

iligkilidir.
2. Igne govdesi (saft): igne govdesi, dipgik ile igne gdzii arasinda kalan

b6lime verilen isimdir. Dikis igne numarasi, igne govdesinin c¢ap1 ile

belirlenmektedir.
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3. Uzun kanal (Uzun oluk): Ust dikis ipliginin kumas iginden gecerken

olusturdugu siirtlinmeyi azaltmaktadir.

4, Kisa kanal (Kisa oluk): Dikis ipliginin kumastaki rehberligini

saglamaktadir.

5. Oyuk (Boyun): Caganozun dikis ipligini yakalamasini ve diigiim

olusturmasin1 saglamaktadir.

6. Igne deligi: Dikis iist ipliginin ignenin altinda icerisinden gegerek dikis

ignesi oyugunun altinda olusturdugu deliktir.

7. Igne ucu: Kumas icerisinde dikis ignesine yol agmaktadir.

iZne dipgidi
igne gozii
| igne ucu
igne safti igne boynu

Sekil 1.21 Dikis ignesinin bolimleri (Bayraktar, 2005)

1.6.1.3 Dikis Iplik Cesitleri

1.6.1.3.1 Merserize Pamuk Iplikleri. Pamuk ipliginin temel ozellikleri yas
mukavemetinin, 1s1l direncinin, yeterli mukavemetinin ve elastik geri donmesi iyidir.
Fakat bunlarla birlikte pamuk gilines 1s181na, aside, asinmaya ve alevlere karsi zayif

ozellik géstermektedir (Jones ve Stylios, 2013).
Merserizasyon islemi, pamuk ipliklerinin kostik ile islem gormesidir. Kostik ile

pamuk iplikleri siser ve iiniform bir yapiya sahip olur. Merserizasyon ipligin

mukavemetini arttirmakla birlikte iplikte parlaklig saglar.
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1.6.1.3.2 Ilikli (core-spun) Iplikler. Filament formunda bulunan poliester etrafina
pamuk ya da stapel forma unlan poliester ipliginin sarilmast ile elde edilir. Iplige, core
da bulunan poliester sayesinde yiiksek mukavemete, etrafinda bulunan stapel poliester

ya da pamuk ile de dogal bir tuse kazandirmaktadir.

1.6.1.3.3 Kesik Elyaf Poliester Iplikler. Poliester dikis ipligi pamuk ipligine gore
%100 daha 1yi dikis mukavemeti 6zelligi gostermektedir. Poliester ve naylon dikis
iplikleri asinma ve kimyasallara kar1 gosterdigi diren¢ pamuk dikis ipligine gore daha
iyidir. Naylon dikis ipligi alkalilere gore iyi direng gosterirken, asitlere kars1 zayiftir.
Poliester ipligi ise tam tersi asitlere kars1 iyi direng gosterirken, alkalilere dayaniksizdir

(Jones ve Stylios, 2013).

Stapel forma bulunan poliester ipligi katlanarak elde edilir. Genellikle iplik
maliyetini diisiirmek amaciyla kullanilmaktadir. Mukavemet degeri pamuk dikis

ipligine gore daha yiiksektir fakat core-spun dikis ipligine gore diisiiktiir.

1.6.1.4 Dikis Performansini Etkileyen Parametreler

Dikis kalitesini ve verimliligini belirleyen faktorler; kumas, dikis ipligi, dikis ignesi

ve dikis makinasidir.

1.Dikis ipligi: Dikis iplikleri dogal ve sentetik olarak ayrilmaktadir. Sentetik dikis
iplikleri, dogal dikis ipliklerine gére daha mukavimdir. Bu sayede iplik kopuslar1 daha

az olmaktadir bu da hem verimliligini hem de dikis goriiniimiinii etkilemektedir.

2. Dikis ignesinin Onemi: Dikim isleminde ignenin kumasa dalis esnasinda ignenin
kumasta olusturdugu siirtiinme mevcuttur. Siirtinmeyi en aza indirmek i¢in kullanilan

kumas gramajina gore dikis igne ucu secilmelidir.
3.Dikis Yogunlugu: Dikis yogunlugu dikis direnci ile dogru orantida ilerlemektedir.

Dikis ignesinin kumasa her dalisi ile kumas mukavemetinde azalmaya neden

olmaktadir bu esnada dikis yogunlugu azalan bu mukavemeti pozitif yonde destekler.
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4. Dikis Tipi: Kumasin hammaddesi ve kullanim yerine gore dikis tipi belirlenir.

Dikis tipi dogrudan dikis mukavemeti ile ilgilidir.

Kisisel koruyucu olarak kullanilan kaplamali kumaslar birlestirilmis, tastyici,
ilmekli ve baglantili dikisler ile olusturulurlar. Ayrica kaynak dikis, kumas
konstriiksiyonun %60’ 1ndan fazla sentetik harmanli ise kullanilir. Akut igne noktalari,
kumasi1 delmek i¢in kullanilir ve olusan igne delikleri dikis ipligi ve birlestirme bandi

ile kapatilir (McLoughlin ve Sabir, 2018).

1.6.1.5 Dikis Hasar

Kumas dikis sirasinda dikis ignesinin batmasina karsi direng uygulamaktadir. Dikis
ignesinin kumas igerisinde olusturdugu siirtinme kuvveti, 1sinmanin meydana
gelmesine ve kumasi olusturan ipliklerde mekanik gerilimlerin ortaya ¢ikmasina neden

olmaktadir.

Dikis hiz1 yiiksek ve kumasta olusan siirtiinme kuvveti biliyiik ise kumas icerisinde
bulunan termoplastik 6zellikteki liflerin erimesine neden olarak dikis yerlerinde olusan
delikler 1s1l hasara, kumas icerisindeki ipliklerin kopmasi mekanik hasara yol
acacaktir. Bu mekanik hasar, ignenin kumas igerisinde kendine yol a¢mak icin
koparmas: ile olusmaktadir. Bu mekanik hasar ignenin sicakligina bakilmaksizin
meydana geleceginden 1s1l hasardan farkli olarak incelenmektedir. Bu ylizden 1s1 ve

mekanik olarak dikis hasar1 incelenmektedir.

1.6.1.5.1 Dikis Hasarimin Olusumunu Saglayan Faktorler. Dikis hasarlari,
kullanilan kumas materyaline veya kullanilan makine tertibatina gore iki sekilde

incelenmektedir.
Mekanik hasarlarin gbézlemlendigi kumaslar incelendiginde, kumas kat sayisinin

artis1 ile birlikte kumasin stirtiinme kat sayisin1 da arttirdigindan dikis hasarinin

olumsuz yonde artisa neden olmaktadir.
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Kalin kumaglarin dikimi esnasinda igne sicakliginda artigina sebep olmaktadir. Stk
dokunan kumaslar, mekanik hasara daha duyarlidir. Ayrica, kumas igerisindeki lif

mukavemeti de 6nemlidir, mukavemeti diisiik lifler dikis hasarina kars1 daha hassastir.

Kullanilacak olan kumas materyaline uygun dogru uclu dikis ignesi ve uygun dikis
igne numarasi kullanimi1 mekanik hasari biiyiik 6l¢iide engellemektedir. Ayni zamanda
dikis makinasinin yiiksek hizda caligmasi, siirtiinme kuvvetini arttirdigindan mekanik

hasara yol agmaktadir, optimum hiz ile dikis hasar1 engellenmektedir.

1.6.2 Konfeksiyonda Ultrasonik Birlestirme Yéontemi

Yaygin olarak kumag materyallerinin birbiri ile birlestirilmesinde dikis ignesi ve
dikis ipligi kullanilmaktadir. Bu yontem kullanimi esnasinda dikis ignelerinin kumas

i¢cerisinde batisi ile kumasta delikler olusturmaktadir.

Bu durum bazen gerek estetiksel agidan bazen ise kumasin fonksiyonel 6zelligi
bakimindan istenmemektedir. Bu yiizden, ultrasonik yontemi ile birlestirme, 1s1l
yontem ile birlestirme ve lazer yontemi ile birlestirme gibi farkli yontemler de

kullanilmaktadir.

Alternatif bu yontemlerin birlestirilme esasi, termoplastik materyallerin erimesi ve
ardindan soguma prensibine dayanmaktadir. Termoplastik materyaller toz formunda,

film formunda veya sicak eriyik lif formunda bulunmaktadir.
Ultrasonik birlestirme yontemi, termoplastik ya da termoplastik olmayan
materyallerin ise termoplastik materyaller ile birlestirilme yontemidir (Bahar , 2003).

Bu yontem genellikle su gecirmezlik 6zellik istenen giysiler igin tercih edilir.

Ultrasonik birlestirme yontemi, termoplastik materyallerin birlestirilmesinde

yiiksek frekanstaki titresim ile elde edilir. Bu titresimler termoplastik materyalinde 1s1
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artisina neden olur ve 1s1 artiginin etkisiyle eriyerek materyallerin birbiri arasinda bag

olusturup birlesmesini saglamaktadir.

1.6.2.1 Ultrasonik Birlestirme Performansini Etkileyen Faktorler

Ultrasonik birlestirme yontemi dokuma, 6rme kumas ve dokusuz ylizeylere
uygulanabilen bir yontemdir. Dokuma, 6rme ve dokusuz yiizeyler ig¢in; kumasi
olusturan ipliklerin kumas igerisindeki yogunlugu, kumasi meydana getiren ipliklerin
termoplastik kompozisyonu, kumas kalinligina baglidir. Ayn1 zamanda termoplastigi

olusturan materyalin tiirli, amorf yapisi perfomansi etkileyen unsurlardir.

1.6.3 Konfeksiyonda Yapistirma Teknolojisi ile Birlestirme Yontemi

Yaygin ve ticari olan kumas birlestirme yontemi igne ve dikis iplikleri dikimdir. Bu
dikisler gozenekli kumaslardan elde edilen giysilerde kullanilir. Fakat, bu giysiler su
itici, gii¢ tutusur veya kimyasala dayanikli gibi gozenekli olmayan kumaslardan elde
edilirse, giyside ticari dikislerin neden oldugu deliklerden dolay1 performans kaybina
neden olacaktir. Ornegin, su gegirmez giyside dikis yerlerinden sizabilecek sivi ya da
toz gecirmez giyside toz parcaciklarinin gecebilecegi durumlar olusmaktadir. Bu
yiizden, dikisler ya bantlar ile mihiirlenir ya da tamamen kapali dikisler
olusturabilmek i¢in kumaslarin kaynak ve yapistirma yeni teknolojileriyle

birlestirmesi kullanilir.

Yapistirma yontemi, tamamen termoplastik yapida olmayan, az miktarda igerisinde
sentetik harmanli pamuk veya yiin olan iki kumasin birlestirilmesidir. Bu islemde, iki
tabaka arasinda bulunan ve 1s1 ile aktif hale gelen materyal kumas lifleri arasinda
erimeye baslar ve iki kumasin yapismasini saglar. Kalite parametreleri ve kaynak

baglantilarin yonetimi normal dikisler ile karsilagtirilmasi sinirlidir.

Yapistirma teknolojisi kaynak teknolojisinden farklidir, yapistirma kimyasala ve
stvi formunda bulunan tutkala bagli iken, kaynak birlestirme yontemi ise termal
yapistirmaya baghdir. Yapistirict iki tekstil materyali arasinda kullanilir ve sicaklik,

basing ve nemden etkilenir. Kaynak yapilacak olan tekstil materyaline gore bazi
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durumlarda eriyik yapistiricilar bazi  durumlarda ise sprey yapistiricilar
kullanilmaktadir. Tekstil materyalleri arasinda yeterli yapigsma, dayaniklilik i¢in
onemlidir. Cogunlukla tibbi, koruyucu giysiler ve spor giyimde kullanilmaktadir

(Jana, 2011).

Bir¢ok c¢alisma dikis performansinin (dikis mukavemeti, dikis uzamasi ve dikis
verimliligini) kumas, dikis ipligi, dikis ve dikis tiirii ile birlikte igne numarasi ve dikis
siklig1 arasindaki iligkisine bagli oldugunu gostermistir. Kumas terbiye islemi dikis
kaymasi ve siirtiinmesi tizerindeki etkileri de arastirilmistir. Nefes alabilen su gegirmez
kumaglarda dikislerden kaynakli deliklerden su sizintisinin Onlemek ig¢in dikis
yerlerinin su gecirmez bant ile kapatilmasi gerekmektedir. Yapistirma dikislerini
kalitesi yapistirma parametrelerine baglidir. Yapistirma dikislerinin performansi bazi
termoplastik materyaller ile birlikte silikon kagidin katmani ile de iligkilidir.
Yapistirma mukavemeti kumas yapt Ozelliklerine de baglhdir (Grineviciite,

Valaseviciuté, Narviliené, Dubinskaité ve Abelkiené, 2014).

1.7 Yapilmis Olan Literatiir Calismalari

%100 PA filament dikis ipligi ile %70 PES %30 pamuk core-spun dikis ipliginin
ayni kumas tlizerinde dikis performanslar1 degerlendirildiginde dikis mukavemeti,
dikis verimliligi, dikis kaymas1 ve dikis biiziilmesi sonuglar1 %100 PA dikis ipligi ile
yiiksek performans elde edilmistir (Yiiksel ve Korkmaz, 2018).

Su itici ve su gecirmez giysilerde, dikis islemi iki sekilde basarisiz olur. Su
kumaslarin dikim prosesi sonucunda olusan ignelerin olusturdugu bosluklardan ya da
iki kumas arasinda olusan hava boslugundan ge¢mektedir. Bu sorunlar su itici
membranlarda her bir dikisin seritler ile miihiirlenmesi ya da iki kumas pargasinin

birbirine kaynaklanmasi ile ¢oziilmiistiir (Houston, 2015).
Dikis, en yaygin kullanilan tekstil materyallerini birlestirme teknigidir. Bununla

birlikte, ultrasonik kaynaktan lazer kaynaga tutkalla yapistirma metotlari mevcuttur

(Ekinci, Nowikowa ve Ehrmann, 2018).
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Dikis bandi, dikis problemlerini ¢dzmek i¢in gelistirilmistir ki bu bant gliglii bir
naylon kumastir ince fakat saglam bir su ge¢irmez kauguktur. Bant, dikis boyunca
hem kimyasal ¢6ziici hem de sicaklik ile birlikte eritilerek uygulanir (Radhakrishnan

ve Kumari, 2017).

Birlestirilen katmanlarin kalitesi yapistiricinin sicaklik, baski glicii ve baski siiresi
parametrelerine baglidir. Belirli bag elde etmek i¢in dogru parametreler se¢ilmelidir.
Kumasin boyutsal kararliligi, rengi ve tutumunun etkilenmemesi i¢in termoplastik
filmin erime noktasi i¢in ¢ok yliksek olmamas1 gerekmektedir. Cok diisiik sicaklik da
yapigsmanin basarisizligina neden olmaktadir. Tekstil katmalarin yapistirilmasinda ek
olarak termoplastik materyal olan silikon kagitlar kullanilir (Jakubcionieng,

Masteikaité, Kleveckas, Jakubcionis ve Kelesova, 2012).

Vlad ve digerleri. (2013) sizdirmazlik parametrelerinin, su gegirmez
malzemelerden yapilmis giyim iriinleri i¢in Ozel tertibatlarin direnci iizerindeki
etkisini incelemektedir. Cift ve ii¢lii lamine malzemeler i¢in sicaklik, calisma hizi,

silindirin ve havanin basinci gibi optimum sizdirmazlik parametrelerini belirlediler.

Korycki ve Szafranska (2017) yalitim o6zelliklerine gore dikislerdeki en uygun
malzeme katmanlarin belirledi. Giysilerin farkli pargalarini baglamak i¢in kullanilan

farkli tipte kapal1 dikiglerin yalittmini analiz ettiler.

Jevsnik ve diger. (2017) ultrasonik kaynak parametrelerinin baglanma dayanima,

dikis kalinlig1 ve dikis sertligi ile su gegirgenligi tizerindeki etkilerini incelemistir.
Radhakrishnan ve Kumari (2017) son kullanima bagli olarak koruyucu giysiler i¢in

kullanilan c¢entikli dikisleri, sicak miihiirlii dikisleri ve bagli dikisleri gozden

gecirmistir.
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1.8 Caliymanin Amaci

Konu ile ilgili mevcut ¢alismalarda, genellikle su gecirmez kumaglarin dikim
performansi, su gecirmez bant uygulanmis veya yapistirma ile birlestirme hattinin
mekanik Ozellikleri incelenmistir. Bu arastirmada, bu calismalardan ayri olarak,
eriyebilir dikis iplikleri diiz dikisle birlestirme isleminde alt iplikler olarak kullanilarak
alternatif bir su ge¢irmez dikis elde etme yontemi uygulanmistir. Eriyebilen iplikler,
canta bagciklari, seritler, i¢ ¢amasir kenarlari, dikigsiz, tamamen viicuda oturan varis
coraplar1 ve kenarlari, 6rme tekstiller i¢in ayirma iplikleri, etiketler igin kesme
kenarlarinin sabitlenmesi gibi birgok alanda kullanilmaktadir. Ancak daha once su
gecirmez dikisler elde etmek i¢in kullanilmamislardir. Eriyen iplikler ¢esitli erime
noktalarinda elde edilebilirler ve dikilebilir, oriilebilir veya dokunabilir. Boylece
gerektiginde bunlar tam ve etkili bir sekilde kullanmak miimkiindiir. Bu iplikler
normal erime noktali poliamid ve poliester tasiyict iplikle birlikte biikiilerek elde
edilebilirler. Uygun hammadde oranlarinin segilmesi ve birlestirilmesiyle, 60 °C ile
150 °C arasinda erime noktalar1 miimkiindiir ve yitkama ve kuru temizlemeye kars1
miikemmel diren¢ gosterebilirler. Mevcut dikis sizdirmazlik yonteminde, biitiin dikis
hatt1 su gecirmez bir sizdirmazlik bandi ile kaplanir ve bu, dikisin kumasin fiziksel
ozelliklerini etkiler. Bu tez kapsaminda, igne deliklerinden suyun sizmasini 6nlemek
icin igne deliklerinin dikis ipligi ile doldurulduktan sonra kalan alan1 kaplamak i¢in
eriyebilir iplikler kullanilmistir. Bu eriyebilir dikis ipliginin kullanilmasi ile su
gecirmez bantla yapilan tiin dikis hattinin kapatilmasi yerine, sadece igne deliklerinin

kapatilarak dikim hattinda su gecirmezlik performansinin arttirilmasit hedeflenmistir.
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BOLUM iKi
MATERYAL VE YONTEM

2.1 Materyal

Bu tez calismasi kapsaminda ayn1 ham madde, ayn1 konstriiksiyon ve ayni su
gecirmezlik bitim islemine sahip farkli iki gramajda mamul kumas kullanilmistir. Tez

kapsaminda kullanilan kumas 6zellikleri Tablo 2.1°de verilmistir.

Tablo 2.1 Tez kapsaminda kullanilan kumasglarin 6zellikleri

Ham Mamul | Ham Mamul | Ham Mamul
Kumas | ) ~ | Ham Mamul )
Orgii Atk Atk Cozgii | Cozgii | Gramaj | Gramaj Kompozisyon
Kodu gr/mtiil | gr/mtiil
Sikigr | Sikhgr | Sikhig | Sikhgr | gr/m? gr/m?

1/1
A . 12 13 12,89 | 13,57 297,5 470 478,98 | 719,1 %100 PA
BEZAYAGI

171
B || iy 13 12,29 | 13,73 282,1 365 459,82 |532,9 %100 PA
BEZAYAGI

Tez kapsaminda kullanilan A ve B kumaslarina, florakarbon esasli kaplama
malzemesi ile Monforts Stork kaplama makinasinda silindir {izerinde sivama kaplama
yontemine gore su gegirmezlik 6zelligi kazandirilmistir. Kumas ile rakle arast mesafe
sabit tutulmus olup bu mesafe 3 mm’dir. Kullanilan kumaslarin mamiil gramajlarinin
farkli olma nedeni, ham gramaj degerlerinin birbirine yakin olmasina ragmen,
kumaslarin tiizerlerine aldigi kaplama malzemesinin madde miktarlarmin farkl

olmasindan kaynaklanmaktadir.

Tez kapsaminda kullanilan ticari isimleri ile Dual Duty AW, Fusible ve Hemseal
dikis iplikleri Coats iplik firmasindan temin edilmistir. Dual Duty AW dikis ipligi
core-spun (6zli iplik) formunda, iplik merkezinde filament poliester bulunmaktadir ve
etrafi pamuk ile sarmalanmistir. Poliester 250°C- 260°C arasi erimekte ve 220°C-

230°C aras1 yumusamaktadir. Kopolimer poliamid 90°C'de yumusamakta, 110°C' de
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erimektedir. Fusible dikis ipligi filament formunda %100 poliester ve tamami eriyen
iplik olarak kullanilmistir. Kullanilan bir diger Hemseal core-spun (6zlii iplik) dikis
ipligi %85°1 eriyebilen kopoliamid ve etrafi poliester(%15) ile sarilmis olan %851
eriyen dikis ipligidir. Eriyen dikis iplikleri i¢in firma tarafindan belirtilen erime
sicakligt 100- 110 °C’dir. Kullanilan dikis ipliklerinin 6zellikleri Tablo 2.2°de,

goriiniimleri Sekil 2.1°de verilmistir. Dikis iplikleri, D harfi verilerek kodlanmustir.

Tablo 2.2 Tez kapsaminda kullanilan dikis ipliklerinin 6zellikleri

o o DIKIS IPLIK
DIKIS IPLIGI KODU DIKIS IPLIK TURU
NUMARASI
D1 Dual Duty AW tex 150
D2 Dual Duty AW tex 80
D3 Hemseal %85 eriyen tex 135
D4 Fusible %100 eriyen tex 40

Sekil 2.1 Tez kapsaminda kullanilan dikis iplikleri (X6,7) a) fusible tex40 b) hemseal tex135 c)
dual duty aw tex150 d) dual duty aw tx80 (Kisisel argiv, 2018)
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2.2 Yontem

Su gecirmez Ozellikte olan kumaslarin dikim performanslariin incelendigi tez
kapsaminda kullanilan dikis ipliklerinin kendi iglerinde ¢esitli iist ve alt iplik

kombinasyonlar1 Tablo 2.3’te gosterilmistir.

Tablo 2.3 Dikiste iist ve alt iplik kombinasyonlari

Calisma Dikis iplik Kombinasyonlar Ust iplik - .
Kodlar (iist iplik/alt iplik) (igne) Alt Iplik (bobin)

Cl D2/D2 D2 D2

C2 D2/D1 D2 D1

C3 D2/D2+D4 D2 D2 +D4

C4 D2/D1+D4 D2 D1+ D4

C5 D2/D3 D2 D3

Cc6 D2/D2+D3 D2 D2 + D3

C1: Ust iplik olarak Dual Duty AW tex 80 (D2) ve alt iplik Duty AW tex 80 (D2)

ile beraber masuraya sarilarak dikis ipligi olarak kullanilmustir.

C2: Ust iplik olarak Dual Duty AW tex 80 (D2) ve alt iplik Duty AW tex 150 (D1)

ile beraber masuraya sarilarak dikis ipligi olarak kullanilmustir.

C3: Ust iplik olarak Dual Duty AW tex 80 (D2) ve alt iplik Duty AW tex 80 (D2)
ile Fusible %100 eriyen iplik tex 40 (D4) beraber masuraya sarilarak dikis ipligi olarak

kullanilmastr.

C4: Ust iplik olarak Dual Duty AW tex 80 (D2) ve alt iplik Duty AW tex 150 (D2)
ile Fusible %100 eriyen iplik tex 40 (D4) beraber masuraya sarilarak dikis ipligi olarak

kullanilmastir.
C5: Ust iplik olarak Dual Duty AW tex 80 (D2) ve alt iplik Duty AW tex 80 (D2)

ile Hemseal %85 eriyen tex 135 (D3) beraber masuraya sarilarak dikis ipligi olarak

kullanilmastir.
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C6: Ust iplik olarak Dual Duty AW tex 80 (D2) ve alt iplik Duty AW tex 80 (D2)
ile Hemseal %85 eriyen tex 135 (D3) beraber masuraya sarilarak dikis ipligi olarak

kullanilmustir.

250*250 mm boyutlarinda kesilen iki kumas, Sekil 2.2°de gosterildigi gibi
kumaslarin tam ortasindan diiz zincir dikisle dikilmigtir. Numunelerin bu dikim
isleminde, 18 numara SPI uclu dikis ignesi kullanilarak ve dikis adimlar1 3 adim/cm
olacak sekilde Juki DDL-8500-7 diiz dikis makinasi kullanilmistir. Su gegirmez
kumaslarin birlestirilmesi i¢in farkli yontemler kullanilmaktadir. Bunlardan en yaygin
olan1 dikim islemidir. Bunun disinda termoplastik malzemelerin 1s1 ile birlestirilmesi
ve yapistirict malzeme kullanilarak yapistirma islemleri bulunmaktadir. Is1 ile
yapistirma islemi i¢in malzemenin en az %65 oraninda termoplastik liflerden olusmasi
gerekmektedir. Yapistirmada da kimyasal yapistirma yapilmaktadir. Yapistirma
teknikleri dikis izi olmamasi nedeniyle dogrudan su gecirmezlik ozelligi
kazandirmaktadir. Ancak bu birlestirme tekniklerinin dayanimi dikim isleminde
oldugu kadar yiiksek degildir. Bu nedenle ¢alismada dayanimi yiiksek dikim isleminin

su gecirmezlik degeri ylikseltilmeye ¢alisilmis ve diiz dikis kullanilmistir.

Sekil 2.2 Kumaslarin su gegirmezlik testi i¢in hazirlanmasi (Kisisel arsiv, 2018)

Coats firmasindan temin edilen eriyen ipliklerin firma kataloglarinda eritme
talimatinda, dikislerin 10 sn boyunca 100-110°C sicaklikta iitiilenmesini gerektigi
belirtilmistir. Bunun i¢in, dikis ipligi ile dikilen kumaslar, dikis hatt1 boyunca 100-

110°C sicakliginda iitii yardimu ile iitiilenerek dikis ipliklerinin erimesi saglanmig ayni
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zamanda kumas iizerindeki kaplama malzemesine zarar verilmemesi saglanmistir.

Sicaklik yardimi ile eriyen dikis ipliklerinin igne deliklerini kapatmasi hedeflenmistir.

Hazirlanan numunelerin dikislerdeki su gecirgenligi TS 257 standardina gore sabit
hizla artan su basinci altinda 5 tekrar ile Sekil 2.3’te verilen M0O18 (SDL ATLAS)
Hydrostatic Head Tester cihazinda incelenmistir.

Sekil 2.3 M018 (sdl atlas) hydrostatic head tester cihazi (Kisisel argiv, 2018)
Numunenin test cihazina yerlesimi ve deney siirecinde artan su basinci ile birlikte

dikis ipligi boyunca igne hasarlarinin olusturdugu deliklerden su gegisleri Sekil 2.4°te

gorilmektedir.
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Sekil 2.4 igne hasarlar1 boyunca olusan su gegirgenligi (Kisisel arsiv, 2018)
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Eriyen ipliklerin farkli dikis kombinasyonlar1 i¢indeki erimis ve erimemis hallerini
incelemek i¢in Sekil 2.5’te verilen Olympus SZ61 stereomikroskopta X6.7, X8 ve X25

biiylitmede numunelerin alttan 1s1iklandirilarak fotograf goriintiileri alinmistir.

Sekil 2.5 Olympus sz61 stereomikroskop (Kisisel arsiv, 2018)

Su gegirmezlik degerlerinin istatistiksel olarak degerlendirilmesi i¢in Oncelikle
verilerin _homojenlik ve normallik durumuna bakilmistir. Istatistiksel analizde
kullanilan yontemler, parametrik ve parametrik olmayanlar olmak tizere iki grupta
incelenebilir. Elimizdeki su gegirmezlik degerlerinin veri setine, bu testlerden
hangisini uygulayacagimizi belirlemek igin verilere normallik ve homojenlik testleri
yapilmigtir. Veriler normal dagilima sahip ve homojense ise parametrik testler, veriler
normal dagilima sahip degil ise parametrik olmayan testler kullanilmalidir. Tez

kapsaminda Tukey ve Tamhane testleri yapilmistir.
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BOLUM UC
BULGULAR VE SONUC

Su gegirmez kumaslarin dikim performans sonuglari stereomikroskopik olarak ve

TS 257 standardina gore sabit hizla artan su basinci altinda degerlendirilmistir.

3.1 Materyallerin Stereskopik Incelenmesi

Tez kapsaminda kullanilan su gegirmez Ozellikteki kumaslar stereomikroskop
altinda dikissiz olarak ve Tablo 2.2’ de verilen dikis iplik kombinasyonlarinin iitiileme
isleme Oncesi ve sonrasi dikis hasarlar1 incelenmistir. Dikissiz kumaslarin 6n ve arka

yiizleri Sekil 3.1 ve Sekil 3.2°de verilmistir.

Sekil 3.1 A kumasinin a) 6n yiizii b) arka yiizii (Kisisel arsiv, 2018)
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Sekil 3.2 B kumaginin a) 6n yiizii b) arka yiizii (Kisisel arsiv, 2018)

A ve B kumas1 yaklasik olarak ayni sikliktadir. Fakat A kumasinin Sekil 3.1°de
gorildiigi gibi gozeneklerinden 151k gegmemistir. B kumasinin Sekil 3.2°de goriildiigii

gibi gézeneklerinden az miktarda da olsa 151k gegmistir.

Dikis ignesinin ucunun gorevi, kumas ipliklerini (¢6zgii veya atki) iterek veya
keserek dikis ipligi gecisi i¢in bir delik agmaktir. A ve B kumaslarinin perfore
numunelerindeki igne hasarlarinin goriintiileri sirasiyla Sekil 3.3 A ve 3.3 B'de

goriilmektedir.

A kumasinda, igne hasarinin etrafindaki yirtik alanlar, Sekil 3.3 A'da agikca
gozlenmektedir. Igne hasarlarinin boyutlar;, X8 biiyiitmeli stereomikroskopta
611,33um, 556,32um ve 568,88um olarak ol¢iilmiistiir. Bunun nedeni, A kumasinin
tizerinde kaplama apresinin daha fazla olmasidir. Bu yiizden Tablo 2.1’de gosterilen

ham ve mamiil kumas gramaj farki, apre sonrasi1 kumastaki agirlik artisidir.

B kumasindaki igne delikleri daha eliptik sekillere sahiptir. Igne hasarlarinmn
boyutlar1, X8 biiyiitmede 360,68um, 422,59um ve 365,30um olarak dl¢iilmiistiir.
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A) B)

Sekil 3.3 A ve B kumasinin arka yiizeylerindeki dikis hasarlar (Kisisel arsiv, 2018)

Kaplama malzemeleri kumasa niifuz eder ve ipligin kumas igerisindeki hareketini
engeller, bu yiizden kaplama prosesi kumasi daha sert ve daha az esnek hale getirir
(Bulut ve Siilar, 2012). Bu durum kaplama kumaslarinin yirtilma mukavemetinin
azalmasina neden olmaktadir (Bulut ve Siilar, 2012). Dikis ignesinin gorevi, kumasi
olusturan atki ve ¢ozgii ipliklerini iterek veya keserek dikis ipligi gecisi i¢in delik
acmaktir. Kaplama kumas yapisinda bulunan ipliklerin mukavemeti ve hareket
kabiliyetinde azalma nedeniyle, igne hasarlar1 dikim islemi sirasinda igne deliklerinin
etrafindaki yirtilma alanlari olarak meydana gelir. igne deliginden gegen ipligin
etrafindaki yirtik bolgeler A kumast i¢in Sekil 3.4 oldukca net goriilmektedir. B
kumasindaki igne delikleri daha eliptiktir ve yirtiklar B noktasindaki gibi
goriilmemektedir. Sekil 3.5’te olusan dikis diigiimii igne deligini (hasari) kesit alani

kadar kapatmaktadir.
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A kumasinin 6n ylizey goriintiisii (X6,7) A kumasinin arka yiizey goriintiisii (X12)

Sekil 3.4 C1°de ki a kumaginin mikroskobik goriintiisii (Kisisel arsiv, 2018)

B kumasinin 6n yiizey goriintiisii (X6,7) B kumasinin arka yiizey goriintiisii (X12)

Sekil 3.5 C1°de ki b kumagimin mikroskobik gérintiisii (Kisisel arsiv, 2018)
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C3 (X10)

C4 (X10)

C5 (X10)

|

Sekil 3.6 A kumaginda kullanilan eriyebilen dikis iplikleriyle yapilan dikiglerin a) itileme oncesi ve b)

iitiileme sonrasi dikim goriintiisii (Kisisel arsiv, 2018)
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a) b)
C3 (X10)

C4 (X10)

C5 (X10)

C6 (X10)

Sekil 3.7 B kumaginda kullanilan eriyebilen dikis iplikleriyle yapilan dikislerin a) iitlileme &ncesi ve b)

iitiileme sonras1 dikim goriintiisii (Kisisel arsiv, 2018)
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Sekil 3.6 ve Sekil 3.7 iki bolimden olusmaktadir. Birinci bolimde alt iplik eriyen
iplikten olusmamaktadir. Bu ylizden, dikimden sonra {itiileme islemi yapilmamustir.
Ikinci béliimde Sekil 3.6 ve Sekil 3.7°de eriyen ve erimeyen iplikler alt iplik olarak
kullamilmistir.  Fotograflar numunelerin altindan ve istiinden 1s1k  verilerek
mikroskopik olarak alinmistir. Sekil 3.6’da A kumasinin goézeneklerinden 1s1k
gecemedigi icin daha koyu goriinmektedir. Sekil 3.6 ve 3.7’ de goriindiigl gibi, eriyen
ipliklerin eriyen kisimlar1 igne deliklerinin dikis hatti boyunca yayilmaktadir. Bu

sayede igne hasarlar1 az oranda kapatilmistir.

3.2 Su Geg¢irmezlik Test Sonuclar

3.2.1 Su Gegirmezlik Test Sonuclarinin Ortalama Degerlerinin Incelenmesi

Su gecirmez A ve B kumaslarinin diiz zincir dikis ile Tablo 2.3’te verilen
kombinasyonlara gore dikilen numunelerin M018 (SDL ATLAS) Hydrostatic Head
Tester cihazinda 6l¢iilmesi ile elde edilen su gecirmezlik test sonuclari Tablo 3.1°de

verilmistir.

A ve B kumaslarinin 5 tekrarlhi dikissiz, perfore ve dikilmis numuneleri

gostermektedir.

o1



Tablo 3.1 A ve B kumaslariin mamiil, igne hasar1 ve dikisli su ge¢irmezlik sonucu

A ve B Kumaslarmn Mamiil, igne Hasar ve Dikisli Su Gecirmezlik Test sonuclari (mmwc)
A numunesi
Mamiil Kumas igne
Hasar C1 C2 C3 C4 Cs (&
613 171 224 213 203 222 226 260
622 182 216 220 188 218 254 245
508 176 215 193 212 232 237 247
608 164 218 221 218 220 241 236
506 178 204 201 197 214 233 242
Ort:571 Ort: 174,2 | Ort: 2154 Ort:209,6 Ort:203,6 |Ort: 221,2 Ort:238,2 Ort:246
B numunesi
Mamiil Kumas igne
Hasar C1 C2 Cc3 C4 Cs c6
1580 206 225 245 272 270 274 283
1663 185 231 283 284 266 271 287
1687 184 232 272 267 263 304 307
1607 180 218 254 262 256 297 322
1580 191 225 269 257 245 317 274
Ort:1623,4 Ort: 189,2 | Ort: Ort:264,6 | Ort:268,4 | Ort: 260 Ort:292,6 | Ort:294,6
226,2

Tablo 3.1’de gorildigi gibi igne hasarmma bagli olarak, dikissiz A ve B
kumaglarinin su ge¢irmezlik performansini ¢arpict bir sekilde azalttigr gériilmektedir.
A ve B kumaslariin gecgirmezlik test sonuc¢larinin ortalama degerleri Sekil 3.8 ve Sekil

3.9’da verilen grafikler ile yorumlanmustir.
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A kumasinin ortalama su gegirmezlik degerleri

T 500
2
1S
£ 400
=
= 300
2 2154 2096 2036 2212 238,2
£ 500 174,2
O
Q
¥
0

Mamiil igne
Kumas Hasari

Numuneler
Sekil 3.8 A kumasinin su gegirmezlik test sonuglar grafigi
A kumasi icin ortalama su gecirmezlik degerlerine bakildiginda C6’nin sonucunda

goriildiigl gibi Dual Duty AW tex 80 ipligi ile birlikte masuraya sarilan Hemseal core-

spun tex 135 %85 eriyebilen ipligin su gegirmezlik sonucuna pozitif katk: sagladigi

gozlemlenmistir.
B kumasinin ortalama su gecirmezlik degerleri
<
2
e 1800 1623,4
g 1600
~ 1400
= 1200
Y 1000
S 800
g 600
%o 400 189,2 226,2 264,6 268,4 260 292,6 294,6
wn 200
0 = = B B m B §

Mamidil igne c1 G2 C3 G4 G5 c6
Kumas Hasari

Numuneler

Sekil 3.9 B kumasinin su gegirmezlik test sonuglart grafigi
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B kumas1 i¢in ortalama su gecgirmezlik degerlerine bakildiginda C6’nin sonucunda
goriildiigi gibi Dual Duty AW tex 80 ipligi ile birlikte masuraya sarilan Hemseal core-
spun tex 135 %85 eriyebilen ipligin su gegirmezlik sonucuna pozitif katki sagladigi

gozlemlenmistir.

3.2.2 Su Gegirmezlik Test Sonuclarinin Istatistiki Degerlerinin Incelenmesi

Kullanilan kumasin su gecirmezlik 6zelligine bakilmaksizin, dikis islemi, dikilen
kumas ilizerinde en zayif alani dikis hatti yapmaktadir. Dikis hattindaki igne hasari
deliginin ayak izi kadar yer kaplar. Bu ¢alismada, dikisteki su gecirmezlik degeri
D2/D2 st ve alt ipligi dikis kombinasyon degeri, materyal ve metot kisminda
belirtilen kombinasyonlarin su gecirmezlik performanslarinin karsilagtiritlmasi igin
referans degeri olarak kabul edilmistir. Tablo 3.2°de, farkli alt iplik
kombinasyonlarindaki numune grubunun su gecirmezlik degerlerinin arasindaki
farklar ikili olarak karsilastirilmaktadir. Gruptaki diger numunelerle karsilagtirilacak
numunenin ortalama su gegirmezlik degeri a ile gosterilmektedir. Karsilastirildigi
numunenin ortalama su gegirmezlik degeri b ile ifade edilmektedir. (a-b) degeri
pozitifse a ortalama su ge¢irmezlik degeri b ‘den biiylik demektir. Bagka bir ifade ile
gruptaki diger numunelerle ikili karsilastirilan numunenin su gegirmezlik degeri daha
tyidir. Eger negatif ise karsilastirildigi numuneden daha koétii bir su gegirmezlik

degerine sahip oldugu anlamina gelecektir.

Dikissiz B kumasinin su gecirmezlik performanst A kumasina gore daha yiiksektir.
Bu ylizden, A ve B kumaslariin su gegirmezlik sonucu birbiri ile kiyaslanamaz.
Numunelerin su gecgirmezlikleri kendi iclerinde degerlendirilmistir. Dikilen
numunelerin su gecirmezlik test sonuglari karsilastirllmadan 6nce, her iki kumas
tipinin su gecirmezlik verileri Kolmogorov-Smirnov ve Levene istatistigi

uygulanmigtir.

A kumasi igin su gegirmezlik verileri sig. 0,005’in tizerinde oldugu i¢in normal bir

dagilima sahip oldugu bulunmustur. Levene istatistigi 0,0389 oldugu i¢in homojen
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olarak bulunmustur. Su gecirmezlik sonucglara tek yonlit ANOVA uygulanmistir,

ANOVA testinin  anlamlilik  degeri 0,000’

kombinasyonlariin birbirleri arasinda anlamli farklar oldugunu gérmek i¢in Tukey

istatistik kullanilmustir.

Tablo 2.1’e gore hazirlanan numunelerin su gegirmezlik sonuglarinin ¢oklu

karsilastirmasi Tablo 3.2°de verilmistir.

Bu yiizden,

hangi

Tablo 3.2 A kumaginin farkli dikis kombinasyonlarinin su gegirmezlik karsilagtirmasi (Tukey)

Alt iplik Alt iplik .
Calisma Kodu . . Temel Fark (a-b) Sig.
Kombinasyonu (a) Kombinasyonu(b)
D2/D1 -34,0* 0,000
D2/ D2+D4 -28,0* 0,001
Cl D2/D2 D2/D1 +D4 -45,6% 0,000
D2/D3 -62,6* 0,000
D2/ D2+D3 -70,4* 0,000
D2/D2 34,0* 0,000
D2/D2+D4 6,0 0,916
D2/D3 -28,6 0,001
D2/D2+D3 -36,4" 0,000
D2/D2 28,07 0,001
D2/D1 -6,0 0,916
¢3 D2/D2+D4 D2/D1 +D4 176 0073
D2/D3 -34,6 0,000
D2/D2+D3 -42.4" 0,000
D2/D2 45,6 0,000
D2/D1 11,6 0,416
c4 D2/D1+D4 D2/D2+D4 17,6 0,073
D2/D3 -17,0 0,090
D2/D2+D3 -24,8" 0,005
D2/D2 62,6 0,000
D2/D1 28,6 0,001
D2/D1 +D4 17,0 0,090
D2/D2+D3 -7,8 0,787
D2/D2 70,4 0,000
D2/D1 36,4 0,000
Cc6 D2/D2+D3 D2/D2+D4 42,4 0,000
D2/D1 +D4 248" 0,005
D2/D3 7,8 0,787

¢ Ortalamalar arasi fark 0,05 giiven seviyesinde 6nemlidir.
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Numune 1’in (referans dikis D2/D2) ortalama su geg¢irmezlik degerleri ve diger
numunelerin arasindaki farklar Tablo 3.2’ye gore 6nemlidir. A kumasi i¢in, alt iplik
kombinasyonu kalinlagtikca (dogrusal yogunluk), dikisin su gecirmezligini bir
dereceye kadar arttirdigi s6ylenebilir. EK olarak, eriyen iplikler D3 ve D4, dikislerin
su gecirmezlik performansina katkida bulunur. Fakat alt iplik kombinasyonlarinda D3
ipligi bulunan C5 ve C6, daha kalin iplik kombinasyonlarina sahip olan C2 ve C4 ile
karsilastirildiginda daha iyi su gecirmezlik sonucu gostermektedir. Bu ylizden, eriyen
D3 ipliginin igne hasarinin 6nlenmesinde daha etkin bir sekilde yardimi oldugu

distiniilmektedir.

B kumasinin su gecirmezlik verileri, anlmlilik degerleri 0,05’in iizerinde oldugu
icin normal dagilima sahiptir. Levene istatistigi 0,033 oldugundan homojen
dagilmigtir. Su gegirmezlik sonuclarina tek yonli ANOVA uygulanmistir, ANOVA
testinin anlamlilik degeri 0,000 olarak bulunmustur. Bu nedenleri hangi iplik
kombinasyon gruplariin birbirleri arasinda anlamli farklar oldugunu gérmek icin

Tamhane istatistikleri kullanilmustir.

Tablo 2.3’¢ gore hazirlanan g¢alismalarin su geg¢irmezlik sonuglarinin ¢oklu

karsilagtirmasi Tablo 3.3’te verilmistir.
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Tablo 3.3 B kumasinin farkli dikis kombinasyonlarini su ge¢irmezlik kargilagtirmasi (Tamhane)

Ust/ Alt iplik . .
Calisma Kodu Iplik Kombinasyonu (b) Temel Fark (a-b) Sig.
Kombinasyonu (a)
D2/D1 -38,4" 0,043
D2/D2+D4 -42,2" 0,003
C1 D2/D2 D2/D1 +D4 -33,8" 0,006
D2/D3 -66,4" 0,016
D2/D2+D3 -68,4" 0,013
D2/D2 384" 0,043
D2/D2+D4 -3,8 1,000
C2 D2/D1 D2/D1+D4 4,6 1,000
D2/D3 -28,0 0,438
D2/D2+D3 -30,0 0,344
D2/D2 42,2 0,003
D2/D1 38 1,000
C3 D2/D2+D4 D2/D1+D4 8,4 0,978
D2/D3 -24,2 0,544
D2/D2+D3 -26,2 0,435
D2/D2 33,8 0,006
D2/D1 -4,6 1,000
C4 D2/D1+D4 D2/D2+D4 -8,4 0,978
D2/D3 -32,6 0,224
D2/D2+D3 -34,6 0,172
D2/D2 66,4 0,016
D2/D1 28,0 0,438
C5 D2/D3 D2/D2+D4 24,2 0,544
D2/D1+D4 32,6 0,224
D2/D2+D3 -2,0 1,000
D2/D2 68,4 0,013
D2/D1 30,0 0,344
Cco6 D2/D2+D3 D2/D2+D4 26,2 0,435
D2/D1+D4 34,6 0,172
D2/D3 2,0 1,000

* Ortalamalar arasi fark 0,05 giiven seviyesinde 6nemlidir.

Tablo 3.3’te C1’in (D2/D2 iplikleri ile dikilen), diger 6rnekler arasinda en diisiik su
gecirmezlik ortalama degerine sahip oldugu bulunmustur. C2, C3, C4, C5, C6
numunelerindeki igne hasari daha fazla oldugu ic¢in, C2, C3, C4, C5 ve C6 %5
anlamlilik diizeyinde C1 ile karsilastirildiginda daha yiiksek su gegirmezlik ortalama
degerine sahip oldugu bulunmustur. Fakat C2, C3, C4, C5, C6 numunelerinin su

gecirmezlik degerleri arasindaki farklar %95 anlamlilik diizeyinde 6nemli degildir.

B kumasi i¢in, su gecirmezlik degeri iplik kombinasyonunda alt iplik kalinlastik¢a
artmamistir. B kumasi tizerindeki igne hasarlarinin, A kumasima gore daha diizgiin
sekle sahip oldugu diisiintiliirken, C3’te ki D4 ipliginin bile %95 alanlik diizeyinde
onemli bir katki sagladigi diisiiniilmektedir. D3 ve D4 ipliklerinin su gegirmezlik

degerlerine katkida bulundugu goriilmektedir.
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Agir ve kalin kaplamali kumaslar, konvansiyonel kumaslara kiyasla daha fazla
yirtilma egilimindedirler. Bu durumu O6nlemek i¢in PU kaplamaya silikon
malzemesinin eklenmesi siirtlinmeyi azaltabilir ve kumasi olusturan ipliklerin

arasindan ipligin kaymasi saglanabilir (Bulut ve Siilar, 2012).

Sekil 3.3’te gortildigi gibi A ve B test kumaslar karsilastirildiginda B kumasi daha
diizenli igne hasarina sahiptir. Bu yiizden, deliklerin kapatilmasi igin eriyen iplik

kullanilmas1 daha uygun olacaktir.

Bu deneyler, ticari olarak iiretilmis ve baska amaglar i¢in kullanilan iki tiir
eriyebilen iplik ile gergeklestirilmistir. Bu iplikler, diger pamuk iplikleri ile birlikte
masuraya sarilmis ve alt iplik olarak kullanilmistir. Dikis islemi sirasinda, ilmek
yakalama teknik sorunu yasandigindan st iplik ve kombinasyonlari
kullanilamamusgtir. Bu yiizden eriyen iplik kombinasyonlar1 alt iplik pozisyonunda
denenmistir. Dikislerin su ge¢irmezlik 6zelligi arttirmak amaci ile hem alt hem de iist
ipliklerde kullanilacak olan bir iplik kullanimi su gegirmezlik 6zelligini daha da
iyilestirmesi beklenmektedir.

3.3 Sonuc¢

Dikis teknolojisi, giysi parcalarini birlestirmek icin en ¢ok tercih edilen yontemdir.
Su gecirmez giysiler iiretilmesi durumunda, dikis hatt1 boyunca dikis ignesinin ipligi
kumasin alt bdlgesine tasimasi sirasinda igne kumas1 deler. igne kumastan gecerken
dikis hatt1 boyunca igne hasarlarina neden olur. Igne delikleri su sizintisina neden olur.
Bu sorunu dnlemek i¢in, dikis alanini su gegirmez bant yardimiyla kapatilarak dikis
hattinda sizdirmazlik saglanabilir. Kaynak ve yapistirma tekniklerinde, su gegirmez
dikisler elde edilir, ¢iinkii bu yontemler igne hasarina neden olmaz. Bu caligmada,
dikislerin su gegirmezlik 6zelliklerini gelistirmek i¢in eriyebilir ipliklerin birlestirme
isleminde kullanilmasi {izerinde ¢alisilmistir. Bu yontemin su gegirmez bant
yapistirilmasi yoluyla su gecirmezlik elde edilmesinden farki, dikis alani yerine
eriyebilir dikis iplikleri ile sadece igne hasarlarini kapatarak su gegirmez dikisler elde

etmektir. Mevcut arastirmanin ilk sonuglari eriyebilir dikis ipliginin igne hasarlarim
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kargilamaya yardimci olabilecegini gostermektedir. Ancak, bu amagla iiretilen dikis
ipligi yoktur. Dengesiz dikis, bu yontemde disiiniilmesi ve ¢oziilmesi gereken
sorundur. Bunun i¢in, farkli erime noktalarina ve hasarlarin daha etkin bir sekilde
ortiilmesini saglayan yapiya sahip eriyebilir dikis iplikleri daha sonraki ¢alismalarda
tasarlanabilir. Dikislerin su ge¢irmezligini artirmak ic¢in kullanilmak iizere
tasarlanacak ve hem alt hem de iist iplikte kullanilacak eriyebilir bir dikis ipliginin
kullaninminin su gegirmezlik o6zelligini daha da gelistirecegi ve dengesiz dikisi

onleyecegi beklenmektedir.
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