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Gunumiizde, denim kumastan Uretilen giysiler yas, cinsiyet ve sosyal stati
sinirlamas1  olmadan, cok genis bir alict Kkitlesi tarafindan yaygin olarak
kullaniimaktadir. Ik zamanlarda, %2100 pamuk iplikleri kullanilarak tiretilen denim
kumaglar, modanmin da etkisiyle gunumuzde farkli lifler igeren ipliklerden
dokunmus, farkli renk, gortinum ve performans 6zelliklerine sahip kumaslar olarak
karsimiza gikmaktadirlar.

Tekstilde yenilik ve farklilik arayislart sonucu ortaya c¢ikmis olan krep
yapil iplikler ilk onceleri seliiloz asetat liflerinden Uretilmekteydi. Son yillarda
polyester, filament yapili krep iplik Gretiminde yaygin olarak tercih edilmektedir.
Filament esasli krep iplikler c¢ogunlukla kompozit yapida (¢ok bilesenli)
olmalarindan dolay:, sonradan gorecekleri sicak islemde davraniglart farkl
olmaktadir. Bu islem kumas formunda iken yapildiginda kumasta da krep etkisi
kendisini gostermektedir. Bu ¢alismada, krep ipliklerin denim kumastaki etkisini
ve performansini gozlemlemek amaciyla ayni numarada fakat farkl: filament
sayilarinda polyester esasli tekstiire krep iplikler tretilmistir. Daha sonra bu iplikler
denim kumas dretiminde atki yonunde kullanilarak numune kumaslar elde
edilmistir. Cozgu iplikleri standart olan bu numune denim kumaslara kalite kontrol
testleri uygulanarak performans ozellikleri arastirilmigtir. Elde edilen kumas test
sonuclarinin istatiksel analizleri SPSS istatistik paket program: kullanilarak
gerceklestirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tekstlre, Krep iplik, Iplik Ozellikleri, Denim Kumas,
Kumas Ozellikleri
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Today, the garments made from denim fabrics widely used by a wide
audience of buyers without limitation of age, gender and social status. Early on,
denim fabrics were produced fron 100% cotton fabrics but, they are now on the
market as woven of the yarns containd different fibers with different colours,
appearence and performance properties under the influence of fashion, too.

Crepe yarns that were the result of searches for innovation and diversity in
textiles were produced from cellulose acetate fibers in the beginning. In recent
years, polyester fibre widely preferred for producing filament crepe yarn. Because
the filament based crepe vyarns are mostly have composite structure
(multicomponent), their own behavior in the hot process as next process are
different. When this process applied on fabric form, crepe effect is obtained on
fabric. In this study, polyester based textured crepe yarns were produced at the
same count but with different filament numbers in order to observe the effect and
performance of the crepe yarns on the denim fabric. Then, these yarns were used as
weft in fabric to produce samples of denim fabric. The performance characteristics
of these samples of denim fabrics produced from standardized warp yarns were
investigated by applying quality control tests. Statistical analyzes of the fabric test
results were performed using the SPSS statistical package program.

Keyword: Texture, Crep Yarn, Ring Yarn, Denim Fabric, Fabric Properties




GENISLETILMIS OZET

Tekstilde yenilik arayislart hammadde kaynakli oldugu gibi, mevcut lif ve
ipliklerin kombinasyonlar: ile de farkli yap: ve 6zelliklerde iplikler gelistirilerek
yenilikci Urtnler tasarlanmaya calisilmaktadir. Bu c¢alismada hammadde olarak
kullanilan tekstire krep ipliklerde bu yonde yapilan arastirmalar sonucunda ortaya
cikmustir. Bu iplikler tekstiire makinelerinde farkli yap1 ve Ozellikte birden gok
ipligin kombinasyonu sonucunda uretilmektedir.

Yapilan literatlir arastirmasinda tekstlre krep ipliklerin denim kumasta
kullanimiyla ilgili bir calismaya rastlanmamistir. Bu g¢alismayla tekstire krep
ipliklerinin ilk kez denim kumasta kullanilarak farkli bir kullamm alanina
uygulanmis ve kullamm alanint genisletilmesi amaclanmistir. Denim kumasta
tekstiire krep ipliklerin kullanilmasinin piyasada farklilik ve gesitlilik yaratacagi
dustinaldiginden bu ¢alismaya ihtiyag duyulmustur. Bu amacla, denim kumasin
atki yoniinde kullanilmak UGzere farkl: filament sayisinda tekstire krep iplikler
kullanilmustr. ipliklerin filament sayilarinin degistirilmesinin kumas performans ve
krep etkisi Uzerindeki etkisinin belirlenmesi amaglanmastir.

Tekstire krep ipliklerde krep efektinin verilmesinde filament sayisi1 6nemli
bir parametredir. Tekstiire krep ipliklerde iplik numaralar: sabit tutularak farkl
filament sayilarinda iplikler Gretilmistir. Tekstlre krep ipliklerde krep etkisi
verilmek amaciyla POY ve FDY iplikler bir arada tekstire isleminden gegirilmistir.
Denim kumasin atkisinda kulaniimak icin dretilen %100 PES teksture krep iplikler
ve ¢Ozgu yonunde kullaniimak tzere %100 CO iplikleri elde edilmistir.

Bu calismada krep ipliklerin denim kumastaki etkisini ve performansin
gozlemlemek amaciyla ayni numarada fakat farkl: filament sayilarinda polyester
esasl tekstire krep iplikler Bursa’da faaliyet gosteren FILATURKO tekstil
isletmesinde uretilmistir. Elde edilen tekstiire krep ipliklere uygulanan testler iplik
numara tayini, mukavemet uzama, yaglayici madde miktar: tespiti, kaynama ¢ekme

ve kivrim degerlerinin tespiti SASA A.S. ve Cukurova Universitesi Tekstil
il



Mihendisligi Bolimu Laboratuarlarinda yapilmistir. Bu ipliklerin denim kumasin
atkr yonunde kullanilmas: ve standart olarak elde edilen ¢6zgu ipliklerinin Picanol
dokuma makinesinde 3/1 Z JAKARET 0rgi tipinde Malatya da faaliyet gdsteren
GAP Gineydogu tekstil A.S. isletmesinde Uretimi gergeklestirilmistir. Kumaslara
uygulanan testler atki ve ¢ozgu siklhiklari, gramaj tayini, kumas boyut degisimi,
mukavemet ve uzama, yirtilma mukavemeti ve kumaslarda ¢ekme olup, yine
kumaglarin ~ Oretiminin ~ yapildigi  tekstil  isletmesinin  laboratuarinda
gerceklestirilmistir. Elde edilen veriler kullanilarak; denim kumasin atkisinda
kullanilan farkl: filament sayisindaki tekstire krep ipliklerin performans 6zellikleri
Uzerindeki etkileri istatiksel olarak degerlendirilmistir. SPSS istatistik paket
programi  kullamlarak analiz  sonuclar1 istatiksel ve grafiksel olarak
karsilastirilmistir. Denim kumas ve iplik testlerinin sonuglar: ve yapilan istatiksel
analizler ve degerlendirilmesi verilmistir.

Iplik mukavemeti analizi sonucunda, tekstiire krep ipliklere krep etkisi
verilmesi amaciyla bir arada kullanilan FDY ve POY miktarlarinin farkli olmasi
nedeniyle mukavemet degerlerinde farklilik olustugu gozlemlenmistir. Iplik kopma
uzamasi; tekstire krep ipliklerin kopma uzamalarinda filament sayilarinin
artmasiyla uzama degerinin azaldigi gozlemlenmistir. Iplikte yaglayict madde
miktar1 analizi sonucunda, ipliklerde filament sayilarinin artmasiyla yaglayici
madde miktarimin arttizn  gozlemlenmistir. Iplikte cekme analiz sonucunda
polyester tekstiire krep ipliklerin POY ve FDY oranlarimin degistirilmesiyle
ipliklere verilen bizilme oranina bagl: olarak sicakta cekme degerlerinde degisim
oldugu diistiniilmektedir. ipliklerin kivrim biiziilmesi analizi sonucunda, % CC
(Kiviim Kisalmasi), % CM (Kiviim Modulli) ve %CS (Kivrim  Kaliciligi)
degerleri teksture krep ipliklerinde kivrim bizilmesi hacimlilikle ilgili oldugundan
yuksek hacimli ipliklerde kivrim bizilmesinin  artmas:  beklenmektedir.
Ipliklerdeki kivrim biiziilmesi, krep etkisi ve hacim artisina bagh olarak

degismistir.



Kumaglarda gramaj tespitinde Picanol dokuma tezgahinda dokunmus
denim kumaslara uygulanan yikamadan dnce ve sonra gramaj acisindan kumaslarin
kendi aralarinda onemsiz seviyede farkliliklar oldugu gortlmistir. Kumaslarda
boyut degisiminde yapilan o6lglimler sonucunda kumaslarin kendi aralarinda
onemsiz seviyede farklihik oldugu gorllmistir. Bu durum, kumas boyut
degisiminde olumsuz bir etki yaratmamistir. Kumaslarda mukavemet ve kopma
uzamasi olgumleri sonucunda, farkli filament sayilarindaki atki iplikleri ve bu
ipliklerdeki farkli buzilme miktarlarinin kumas mukavemeti Uzerinde etkili oldugu
ayn: sekilde kopma uzamas: Uzerinde de etkili oldugu gézlemlenmistir. Kumas
yirtilma mukavemet sonuglarina gére hem ¢dzgl hem de atki yoniinde kumas
yirtilma mukavemet degerleri arasinda bazi farklilik gérlmisttr. Denim kumas
ornekleri arasinda olusan farkl atki ve ¢6zgi yirtilma mukavemetlerinin, krep
etkisi elde etmek igin farkli filament sayilarin: igeren ipliklerden dokunan
kumaglarin farkli biiziilme oranlarina sahip olmasindan kaynaklanabilecegi
disundlmektedir. Kumas cekme testi, atki yonundeki ¢cekme miktarinin ¢ozgu
yoénindeki cekme miktarindan fazla oldugunu géstermistir. Bu durum tekstiire krep
ipliklerin yapisinda kullanilan farkl: oranlardaki kismi ¢ekim almis ipliklerin
sicaklik etkisi altindaki farkli davraniglarindan kaynaklanmaktadir. Kisacasi;
yapilan bu calismada denim kumasta atki yoniinde kullanilan farkli filament
sayilarindaki polyester teksture krep iplikler ve ayni parametrelerde ¢ézgl yonunde
kullanilmasi igin Uretilen %2100 CO iplikler kullanilarak Gretilen denim kumaslarin
performans Ozelliklerinin gelistirilmesinin, filament sayilarina, iplik yapisindaki
POY ve FDY miktarlarina, farkli blzilme miktarlarina ayni zamanda doku
sikliklar1 ve doku tiplerine de bagh oldugu gorulmustir. Calisma sonucunda;
tekstiire krep iplikleri kullanilarak dretilen denim kumaslarda farkli krep
efektlerinin elde edilmesi i¢in bu ipliklerde farkli filament sayilari ve sicak
ortamdaki davranis1 farkli olan liflerin bir arada kullaniimas: yoluyla farkl

tasarimlarda kumaslar olusturulabilecegi diisuniilmektedir.
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TESEKKUR

Yuksek lisans tez calisma surecinde, bilgi ve tecribeleriyle ¢alismalarima
yapic1 ve yonlendirici fikirleriyle yon veren ve bilimsel katkilarini esirgemeyen,
cok yogun temposuna ragmen degerli zamanini ¢calismama ayiran ve bu ¢alismanin
ortaya ¢ikmasinda en biyik paya sahip, ¢cok degerli danisman hocam sayin Prof.
Dr. Osman BABAARSLAN’ a en igten sayg: ve tesekkirlerimi sunarim.

Juri Uyeleri Yrd. Dog. Dr. ilhami ILHAN ve Yrd. Dog. Dr. Hatice
KUBRA KAYNAG’a tez calismas: asamasinda yardimlarindan dolay: tesekkiir
ederim.

Tez calismas: kapsaminda kullanilan tekstire polyester krep iplikleri
saglayan ve destek veren Alfa Tekstil ve Filaturko Tic. A.S. firmalarindan sayin
Fatih SARI ve Coskun CELIK’e tesekkir ederim. Yogun is tempolarina ragmen
tekstiire krep ipliklerin kalite 6zelliklerinin belirlenmesinde degerli zamanlarin
ayiran SASA A.S. den sayin Oner ZANAPALIOGLU ve laboratuar ¢alisanlarina
tesekkirlerimi sunarim. Ipliklerin denim kumas Uretimlerini gerceklestiren ve
denim kumas dretiminin her asamasinda yardimlarini esirgemeyen GAP
GUNEYDOGU TEKSTIL SAN. Ve TiC. AS. calisanlart Miinever ERTIK ve
Derya ARSLANa tesekkir ederim.

Yiksek lisans tez calismam sirasinda gosterdikleri ilgi ve desteklerinden
dolayr Tekstil Muhendisligi Bolumi Akademik ve idari personeline tesekkir
ederim. Calismalarim sirasinda desteklerinden dolay:r sayin Selcen OZKAN
HACIOGULLARI ve Muhittin OZKAN “a tesekkir ederim.

Ayrica hayatimin her déneminde sonsuz sevgileriyle, maddi ve manevi
destekleriyle her zaman yamimda olan, aile fertlerime sonsuz tesekkirlerimi

sunarim.
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1. GIRIS Medine CELIK

1. GIRIS

Zaman icerisinde insanlarin moda ve tekstil anlayislarindaki degisim,
sektordeki Gretici ve tasarimcilari farkli arayislara yonlendirmistir. Tasarimda
farklihik arayisinda, malzeme oldukga 6nem kazanmistir (Duga, 2015). Yapilan
arastirmalar farkli Ozelliklerdeki ipliklerin bir arada kullanilmas: bu ipliklerin
kullanim alanlarinin genisledigini gostermistir. Kumas tasarimi Onceleri doku
drgulerinin dizenlemesine dayal: iken gliniimizde doku 6rgulerinin yanisira farkl:
Ozellikteki ipliklerin bir arada kullanilmasi ile de yeni tasarimlar elde edecektir.
Degisik yap1 ve Ozelliklere sahip olan bu ipliklerden farkli 6zelliklerde tekstil
yapilar: elde edilmektedir. Krep iplikler bu kapsamda uretilen iplikler arasindadir.

Krep kumaslar simdiye kadar asirn ylksek bikimli krep iplikler
kullanilarak veya krep doku tipi kullanilarak elde edilmeye calisilmistir. Bu
yontemlere alternatif olarak tekstire krep ipliklerin Uretilmesiyle daha genis
yelpazede krep etkisi elde etmek amaciyla farkli 6zelliklerdeki ipliklerin bir arada
kulanilmas:1 mimkin olmustur.

Gunlimizde denim kumastan Uretilen giysiler, modanin da etkisiyle farkl:
lifler iceren ipliklerden dokunmus, farkli renk, goérinim ve performans
Ozelliklerine sahip kumaslar olarak karsimiza c¢ikmaktadirlar. Denim kumas
Uretiminde kullanilan hammaddelerin de degisiklik gostermesi ile cesitli
Ozelliklerde denim kumaslar dretilebilmektedir. Bunlarin yani sira denim kumas
gramajlari ve doku yapisi degistirilerek de farkli denim kumaslar1 elde etmek
mimkindir. Denim kumaslarin kullamm sirasinda belli bazi performans
Ozelliklerine sahip olmasi beklenir. Bunlar, boyut stabilitesi, kopma mukavemeti,
yirtilma mukavemeti, surtinmeye karsi renk hashigi, elastikiyet gibi dzelliklerdir
(Cetinaslan ve ark, 2013).

Bu calisma kapsaminda; ayn1 numarada farkl: filament sayilarina sahip bes
farkl: teksttre krep Ozellikli ipliklerin denim kumas Gretiminde kullanilabilirligi

Uzerinde durulmustur. Denim kumas Gretimi icin yeni olan bu ipliklerin denim
1
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kumas performansina olan etkilerine bakilmistir. Tez calismasinda kullanilan krep
iplikler sektorde yeni oldugundan, dncelikle giris bolimiinde krep iplikler hakkinda

bilgi verilmeye calisiimustir.

1.1. Krep iplikler

Krep iplikler ilk dnceleri sadece yiksek bikim verilmesiyle elde edilir ve
iplikteki ylksek bukim ile kumasa krep efekti verilirdi. Son yillarda bukiimle krep
iplik Uretim yontemlerine alternatif olarak, tekstlre islemleriyle de krep etki elde
edilmeye baslanmistir. Tekstiire krep ipliklerin yapisinda sicaklikta davranisi
birbirinden farkli filamentler kullaniimaktadir. Bu iplikler kompozit &zellikte
olmalarindan dolayr buhar ya da sicak sulu c¢ozeltideki davranisi farkl
bilesenlerinden kaynaklanmaktadir.

Krep iplik yapisinda bulunan farkli 6zellikteki bilesenlerin dogrusal
yogunluklar: istenen gramaja uygun olarak segilir. Kompozit ipliklerin
karakteristikleri benzer veya farkli denyelerde filamentler icerebilecegi gibi diger
karakteristikleri parlaklik, renk vs. farkli olabilir. Krep ipliklerin yapisinda
bulunan farkl 6zellikteki ipliklerden birine ayn1 yonde biikiim verildikten sonra tek
katl iplik buhar ya da sicak sulu ¢ozeltiden gegirildikten sonra her iki iplik bir
arada c¢ift katl olarak birlestirilir. Cif katli bikim almis iplikler buhar veya sicak
sulu c¢oOzeltiden gegirilip krep efekti elde edilir. Krep iplikler ¢ift Kkath
olabileceginden krep iplikte filament veya stapel lifler bir arada kullanilarak bukle
ya da diger efektler verilmesi mimkundir (Dingley ve Dickie, 1940 ).

Sentetik  krep iplikler tekstiirizasyon islemiyle elde edilebilir.
Tekstirizasyon bilinen yalanci bukim makineleriyle gerceklesir, bunlar magnetik
egirme ya da firiksiyon tipi makinelerdir. Tekstire isleminde iplikler kaynar su
icerisinde tutularak daha fazla blztlmesi saglanir ve ayn1 zamanda yuksek hacimli,
kalici krimp etkisi elde edilir. Bu yéntem 30 ile 160 dtex araliginda dogrusal

yogunluga sahip olan iplikler icin uygundur. Krep kumas dretiminde kullanilan
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ipliklerde yiiksek ¢ekim oraninda tekstire paralel ipliklerin kullanilmas: 6zellikle
tercih edilmektedir ( Ballarati ve Tajana, 1985).

1.2. Krep iplik Uretim Yoéntemleri

Yiksek bukimli veya tekstire krep iplikler kullanilarak basit &rgulerle
krep etkili kumaslar elde etmek mumkindir. Krep iplik olusturmak igin bir¢ok
farkli yontem mevcuttur. Bu yontemlerden bazilar: asagida verilmistir.

Krep iplik tretim yéntemlerinden biri farkl: 6zelliklere sahip ipliklerin bir
arada katlanarak bukilmesidir. Krep iplik Gretimi icin farkli cekme 6zelliklerine
sahip surekli multifilament ipliklerden iki veya daha fazlasi bir araya getirilerek
krep bikim olusturulabilir. Genel olarak iki veya daha fazla farkli sirekli
multifilament ipligin birlestirilmesiyle elde edilen filament krep iplik de rasgele bir
yapiya sahiptir. Katli iplikler olusturarak farkli modifikasyonlarla bikim
verilebilir. Bu ipliklerden birine yiksek bukim verilir diger iplige ise normal
bikim verilebilir ya da verilmeden de her iki iplik birlestirildikten sonra tekrar
yuksek bikum verilir. Yapilan ¢alismalar sonucunda eger iki iplik bikumu
kombine edilmisse baslangi¢ olarak bukim degerinin 150 tur/m olmasinin uygun
oldugu belirtilmistir. Ote yandan Katl: ipliklerin bikimi ayn: yonde olabilecegi
gibi birbirine ters yonde de olabilir. Farkli buziilme kapasitesine sahip en az iki
filamentin bir arada katlanmasi1 gerekir. Genelde yiiksek krep bikim orani 300-
1000 tur/m arasindadir. Ancak kompozit ipliklerde 500-700 tur/m bikum tercih
edilir. Yuksek biikuime sahip iplikler gerilimden dolay: serbest birakildiginda iplik
formunda biklimlenmeye egilimi vardir. Bu durumu énlemek igin iplige uygun
herhangi bir madde ile muamele edilmelidir. Ayn1 zamanda bukim canliliginin
artirilmasi igin iplige anti statik 6zellikler kazandiran bir yag emilsiyonu verilmesi
uygun bulunmustur.

Krep iplik Gretim yontemlerinden bir digeri, kompozit iplik yapisinda farkl
bizilme o6zelliklerine sahip ipliklerin bikulmesi ya da bikilmeksizin ¢ekme

Ozelliklerinden faydalanilmasindan krep iplik olusturulmasidir. Krep ipliklerin
3
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sagladig1 krep efektinin giicu krep tipine baghdir. Bu sekilde cesitli dokumalar
olusturulabilir. Krep ipliklerden dokunan kumas daha sonra gerilim altinda
tutulmasi ve krep 6zelliklerinin kazandirilmas: igin banyo (sicak su ya da sabunlu
cozelti) kosullari ve banyo suresi onemlidir. Tercih edilen sicaklik 95-100°C
arasindadir. Ayrica istenen krep etkisinin verilmesi icin sicakhik artirihr. Daha
sonraki asamada banyodan cikartilir ve krep kumas kurutulur ya da gerilim altinda
tutulur. Bu uygulama iki veya daha fazla ipligin birlestirilmesiyle olusturulan krep
iplikler icin kullanilmaktadir. Farkl lif gesitleriyle kompozit iplikler olusturulabilir.
Ornek olarak poliamid ve poliakrilanitril, seluloz asetat ve viskoz, poliamid,
polivinl klorid, vs. bir arada bikiim verilerek ya da farkl: biiziilme 6zelliklerine
sahip liflerden elde edilen iplikler verilebilir (Nijkamp ve ark,1962).

Krep iplik tretiminde bir diger yontem ise, krep etkisini artirmak icin bazi
farkl uygulamalarin yapilmasidir. Bu uygulamalardan bazilari asagida verilmistir.
Sekil 1.1’ de 1.uygulamada krep iplik olusturmak icin en az iki iplik kullaniimastir.
Bu ipliklerin her ikisine de ayn: anda ayn: yonde bikim verilir. Bu ipliklerden en
az biri buhar veya sicak sulu g¢ozeltiden gegirilir ve tek katli olarak 4 ve 8
numarayla gosterilen bobinlere sarilir. Daha sonra bu iplikleri birlestirmek icin cift
katli olarak ayni anda ve ayn1 yonde bikim verilir ardindan buhar veya sicak sulu
cozeltiden gegirilerek krep efekti verilir. Sekil 1.1’de 2. uygulamada krep iplik
olusturmak igin 6nce ayn1 anda ve ayni yonde bukilen tek kath ipliklerden en az
biri buhar veya sicak sulu ¢ozeltiden gegirildikten sonra bu iki iplik ¢ift katli olarak
bir arada bukilir daha sonra bu ¢ift kath bikilmis iplik buhar veya sicak sulu

cozeltiden gegcirilerek krep efekti verilir.
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Sekil 1.1. Katlx ipliklerden krep iplik tretimi ( Dingley ve Dickie. 1940).

Krep iplik olusturmak icin Sekil 1.1” deki 3.uygulamada, ayn1 anda ve ayn
yonde bikum verilen tek katl: ipliklerden biri buhar veya sicak sulu ¢dzeltiden
gecirildikten sonra bu iki iplik iki silindir arasindan gegirilir. Ardindan cift kath
olarak bikium verilir ve bu c¢ift katli iplige buhar veya sicak sulu cozeltiden
gecirilmek suretiyle krep efekti kazandirir. Krep ipliklerde bilesenlerin dogrusal
yogunluklari istenen agirhga uygun olarak secilir. Kompozit ipliklerin
karakteristikleri ayn: veya farkli olabilir. Ornegin benzer veya farkli denyeler ve
filamentler igerebilecegi gibi diger farkli karakteristikleri parlaklik ya da renk vs.
olabilir. Bu metodla krep ipliklerde filament lifler ve stapel lifler bir arada
kullanilabilir (Dingley ve Dickie. 1940).

Krep iplik Uretiminde bir diger metod, tekstil makinelerinden ozellikle
yiksek hizli yalanct bikium tekstiire Gnitelerinin kullanilmasidir. Yalanci bikim

tekstiire prosesinde (airjet) krep ipliklere yuksek bikime alternatif olarak S ve Z

5
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tur yonii verilir. Iplik tansiyonunun stirekli degisimiyle (aralikh kesik kesik) iplikte
alternatif olarak ince ve kalin yerler érnegin bukleler ve bikulmis yerler olusur.
Yalanct bikim kullanmanin avantajlari; c¢ekimin tamamlanmas: ve tekstil
isleyisinde blkim asamasimin atlanmasiyla hiz 10-20 kat artmasidir. Ayrica
sentetik filamentlerden uretilen teksture krep ipliklerde bikim yonu S ve Z tur
verilmesiyle klasik krep iplige nazaran 6zellikle biikim farkliliklarinin azalmasi ve
tekstil Ozelliklerinin (kopma uzamasi, kopma mukavemeti, vs.) iyilestirilmesi

verilebilir.
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=
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Sekil 1.2.Sentetik krep iplik Gretimi (Mang ve ark. 1982)

Sentetik krep iplik Gretimi Sekil 1.2°de ki 1 nolu sekilde, Cs ile S
yoénundeki bikium, C, ile Z yoniindeki bukim, C,, bolgesi bukim yon degisimi
gosterilmektedir. Ortalama uzunluk C,, b6lumu icin 2,9 mm ( 0,3 den 7,5mm ) ve
C, bolimi icin 4,1mm (0,4 den 8,5mm) dir. Bikim yogunlugu 2600 ve 2900 tpm
arasinda olacak sekilde dizenlenebilmektedir. Sekil 1.2’de 2 nolu sekilde 1
filament ipligi, 2 cekim besleyici makarasi, 3 godet araciligiyla gezgini, 4 ¢ekme

bolgesi 1siticising, 5 yalanct bukimda, 6 bukilmus iplik ile alternatif S ve Z turlar

6
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godet cekim gezgini, 7 1sitic1 bolgesi, 8 godet (izerine gevsemeyle ilerlemesini, 9
krep ipligin bitisini gostermektedir.

Yalanci bikumle verilen bikium, polyester ipliklerde 200°C ve 240°C
sicakhginda gerceklesmelidir. Ancak tercih edilen sicakhk 210°C ve 235°C
arasindadir. Cinkl ylksek sicaklik filamentlerin bireysel olarak birbiriyle
yapigmasina neden olacaktir ve bu da istenmeyen bir durumdur. Cekim
bolgesinden ¢ikan iplik olabileceginden bunlar hemen alinmahdir. Ancak daha
uniform iplikler elde etmek igin tercih edilen alternatif yontem S ve Z tur
yonulndeki donuslerin iplige kazandiriimasidir ( Mang, 1982).

Krep iplik Gretiminde bir diger metod, naylon iplik ve benzeri filament
iceren krep iplikler (retebilmek igcin dogal ya da sentetik ipliklerin
kombinasyonlartyla krep kumas etkisi verilmis kumaslar 0retilmesidir. Krep
iplikler Gretmek icin daha Once naylon ipliklerin kullaniliyor olmasina ragmen
basarili bir sonu¢ elde edilememistir. Ancak Ephland ve Greensboro, 1955’te
yaptiklar1 bir ¢calismayla farkl birkac yontem gelistirmislerdir. Bu uygulamalarda
belirli adimlar kombine edilerek naylon ipliklerden krep kumas Gretimi
saglanmistir. Naylon iplikler kullanilarak Uretilen krep iplik Gretim metodlar:

asagida oldugu gibi uygulanabilir.

a) Krep iplik elde etmek i¢in naylondan bukilmus ipligin en az bir buguk
saat 57-68°C sicaklik arasinda, %50 bagil nem atmosferde ve en az 15
dakika 1sitilarak iplik 88-165°C arasinda bir sicaklikta, %80 bagil nem
ortamindal5-26°C sicaklikta en az 8 saat boyunca bekletilir.

b) Naylon ipligin krep kumasta kullanimi ve olusumu igin iplikler 30
tur/inch ile bukilerek 57-68°C sicaklikta 8 saat bekletilir. Daha sonra
ortalama 15 dakika’dan 3 saate kadar 88-149°C sicaklik araliginda 8-
72 saat arasinda %50-%80 bagil nem ve 15-26°C‘de muamele edilir

ve iplik bikiimi en az 20 tur/inch olacak sekilde bikiim verilir.
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c)

d)

f)

9)

Naylon ipligin krep kumasta kullanilmast igin naylon iplikler bir arada
40 ve 60 tur/inch bukim icermektedir. Krep kumasin olusumu icin bu
bikimlid iplik 1-2 saat boyunca 57-68°C kuru sicakhikta bekletilir.
Daha sonra 1slak buharda ortalama 30-60 dakika 90-149°C sicaklikta,
%50-%70 nispi nemde 18-24°C sicaklikta ise 18-30 saat bekletilir ve
daha sonra iplik bikiimu en az 20 tur/inch olacak sekilde bikdlir.
Naylon ipligin krep kumasta kullanilmas: icin katl iplikler bir arada
40 ve 60 tur Z yonlu bikalur. 1-2 saat kuru havada 57-68°C sicaklikta
bekletilir. Daha sonra ortalama 80-100°C sicaklikta 30-60 dakika
boyunca sulu ortam icinde sarilan iplik, ortalama %50-%70 bagil
nemde 18-24°C sicakhkta 18-30 saat boyunca cekilerek bekletilir.
Iplik bilkiimi 20 tur/inch Z yonde ve 5 tur/inch S yonde bitirilmis
olur.

Bukdmlu naylon iplik iceren krep kumas tretmek igin iplik en az 15
dakika boyunca 88-149 °C sicaklikta muamele edilir. Bundan sonra en
az 8 saat boyunca ortam kosullari 15-26°C sicaklikta ortalama nispi
bagil nem %50-%80 arasinda gerceklestirilir. Iplik bikimi ipligin
kumasta dokunmasi ve daha sonra kaynar suda kumasin Gniform krep
etki olusturmasi saglanmaktadir.

Bukumld naylon iplik ilk olarak % saat boyunca 54-68°C sicaklikta
muamele edilir. Sonraki adimda %50 bagil nemde en az 15 dakika 80-
212°C sicaklikta 1sitihr. Daha sonra 8 saat 15-26°C sicaklikta %50 -
%80 bagil nemde muamele edilir. Dokunmus ipligin kaynar su icinde
homojen krep olusturmasi i¢in kaynar suya batirilir.

Naylon ipliklerden krep kumas tretimi icin ipliklere 40 ve 60 tur/inch
bikim verilir. %4-8 saat boyunca bikilmus iplik 15 dakika streyle 57-
68°C sicaklikta isitilir daha sonra sicaklik artirilarak 3 saat boyunca
sulu ortam iginde 90-149°C sicaklikta 1sitilarak muamele edilir ve son

olarak sicaklik disurulerek %50-%80 nisbi bagil nem kosullar: altinda
8
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15-26°C sicaklikta 8 -72 saat streyle muamele edilir. Daha sonra bu
ipliklerden dretilen kumaslara krep homojenligi kazandirilmasi igin
kaynar suya batirilir ( Ephland ve Greensboro, 1955).

Krep iplik Gretiminde bir diger metod, krep ipliklerin kapasitesini artirmak
ve krep kumas kontriksiyonunun dogru uygulanmasiyla krep etki kazandirilmig
kumasin elde edilmesidir. Bunun igin ilk olarak yaglayict maddenin kullaniimasi
ve dokuma sirasinda ipligin burulma enerjisinin bir b6limunan serbest birakilmasi
icin ipligin uygun bir yaglayictya emdirilmesi ve istenen bukim derecesinde
kumasta pirdzli bir etki kazandirmasinin saglanmas: olacaktir. Hacimlestirici
madde olarak kullanilan seluloz tirevlerinde yiiksek sicakliklarda yetersiz
oldugundan yaglayici madde kullanilir. Ayrica yaglayici maddenin etkili olmasi
icin kural olarak kaynama noktasinin tzerinde bir sicaklikta iplige uygulanmasidir.

Asagidaki ¢izimde krep iplik tretimi icin gerekli adimlar gosterilmistir.
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Sekil 1.3.Seluloz asetat filamentlerden krep iplik Gretimi (James ve ark, 1943).

Krep iplik Gretiminde, Sekil 1.3°de 1 ile numaralandirilan seluloz asetat

filamentler strekli cekilerek gecis klavuzu (3), oradan besleme silindiri (4) ve
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besleme silindiri (5) Uzerinden sisirici maddenin bulundugu banyoya (6) gelir ve
banyo klavuz ayarlayicisi (8) vasitasiyla ayarlanir. Standart olarak alt ucuna
baglanan oluk dikey ya da ayarlanacak sekilde monte edilir. iplik banyodan (6)
gecerken rulo 10 ve 11 arasinda temas ederek gecer. Uygulamada rulo ve silindir 4
ve 5 ayni hizda cahstirilir fakat bu iplikler icin kiglk bir gerilim istenir. Bu da
silindirlerin hizlar: artirilarak saglanir. iplik rulo 10 ve 11 arasindan dogrudan sicak
yagdan (12) gecirilir. Sekilde gosterildigi gibi hazne (13) icinde banyoda (12)
bulunan iplik rehberleri 14,15 ve 16 boyunca gecis saglanir. Kolun pozisyonu
tutturma (18,15) vasitasiyla banyo derinligi ayarlanir. Banyo buhar bobinleri (20)
veya esdeger 1sitma saglanir. Muamele edilen iplik klavuz 16‘dan klavuz 21‘e ve
oradan da asagida olan bilezikli blkucuye (22) ye gecer. Hacimlestirici madde
muamele edilmemis iplige simirli olarak emdirilir. Bu tercihen oda sicakliginda,
gliserin gibi polihidrik alkoller ya da metil ve etil alkol, veya etil asetat, esterler
gibi diger alkoller hacimlestirici maddesini yok edecek miktarlarda tatbik edilir.
Hacimlestirici maddeyi iceren iplik daha sonra sicak yag banyosundan (12)
gegcirilir ve iplik daha sonra biikme araci vasitasiyla asagi cekilir ve yiksek bukim
alir. Kisacasi yukaridaki cizimde gosterilen basamak dizisinde, iplik 0Once
hacimlestirici bir maddeyle emdirilir ve daha sonra sicak yagli bir sivinin
hacimlestirici maddeyle yer degistirmesi ve son olarak kazandirilan bukimin
muhafaza edilmesi saglanir. Bu metodla malzemeye istenen blkim hacimlestirici
maddeden once gelir. Cinki krep yalmzca hacimlestirici madde ile muamele
edilerek elde edilemez. Daha sonra yaglayici ve bikim islemleri birbirini takip
etmelidir (James ve ark, 1943).

Krep iplik Gretiminde bir diger metod, tekstlre isleminde kismen
yonlendirilmis ipliklerin kullanilmasiyla ¢ekim islemine gerek kalmadan krep iplik
elde etmektir. Krep ipliklerle dokuma ve o6rgii kumaslar normal olarak 1000
tur/metre bikulmis iplikler kullanilarak 0retilmektedir. Ancak bukimli iplik
kullanilmadan &zel doku tipleri kullanilarak benzer etkiler elde edilebilmektedir.

Bu yontem onemli Olglde enerji tiketimi, makineler icin gerekli biyuk yerlesim
10
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alanlar ve yuksek iscilik maliyeti ile ¢cok fazla sayida ig gibi bircok dezavantaja
sahiptir. Krep iplikler elde etmedeki dezavantajlarini azaltmak ve 0Ozeliklerini
gelistirmek igin yalanci bikim makinelerinde tekstiire edilir. Bu metodla kismen
yonlendirilmis ipliklerin  kullamlmasiyla cekim makinelerinden gegirilerek
normalde gerekli olan ¢ekim isleminin yapilmasina gerek kalmamaktadir. Cekme
makinelerinde ipligin dUretim hiz1 blyuk 6l¢uide 10-20 m/dak ile sinirhidir. Modern
tekstiire makinelerinde ise 600-700 m/dak ya kadar artar. Bu metod azaltilmus is
glicii ve oldukga diisiik maliyetle sonuglanir. Tekstire prosesinden sonra ipliklerin
kaynar su i¢inde tutulmas: sonucunda daha fazla bukim elde edilir. Bu yontem,
yiksek hacim ve yiksek kirigik hissi elde etmek igin 30 ve 160 dtex arasindaki
iplikler icin uygundur (Ballarati ve Tajana, 1985).

Krep iplik tretiminde bir diger metod, krep bukimi elde etmek igin sulu
jelatin uygulamalariyla aym anda su igeriginin bubharlagtiriimasiyla bukim
ayarlanmahidir. Genel olarak yiksek bukim vermek icin en az 75 tur/inch bukim
verilerek istenen pirizliluk elde edilebilir. Bukim aktarildiktan sonra bikim
sirasinda ya da sonrasinda bikimun sertlesmesini énlemek igin bikim banyosu
uygulanir. Arzu edilirse bu banyoda yag ya da penetrat iceren jelatinli sulu bir
solisyon olabilir. Uygun yaglar (sulfatl: zeytinyagi, yer fistigi yagi gibi)

stlfatlanmig bitkisel veya hayvansal yaglardir.
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Sekil 1.4. iplikte krep etkisinin kazandirilmas: igin sicak sudan gegcirilmesi (Beard,
1954)

Iplige krep etkisi kazandiriimas: igin, Sekil 1.4’ te ki bikim cihazi monte
edilerek krep iplik elde edilebilir. Bu cihaz Z seklinde civatali dirsek seklindedir.
Bu destek (dirsek) agik bir yatak (4) ve onu tasiyan cikinti (3) ile ve besleme
silindiri  (5) ile birlestirilmistir. Tasiyict (2), doénen rulo (5) ve mil (8)
barindirmaktadir. Sekilde gosterildigi gibi cerceve (1), iplik klavuzundan (9),
uygun bir gerilmeyle iplik (10) gecer. Oradan Ust besleme silindiri (8) ile temas
durumundaki koni (gosterilmemis) klavuz silindiri Uzerinden oradan da uygun
yataklara monte edilmistir (gdsterilmemis). Daha sonra bu iplik rulo 11 izerinden
klavuz etrafindan gecer. Boyutlandirma banyosu (14) iginde sicak su (13) ve oluk
(12) bulunur. Ayar banyosundan ¢ikan iplik kilavuzdan (15) gecer, cerceveye (16)
oradan klavuz 17 boyunca ilerler ve oradan da halka seklinde bir mil ile tahrik
bobinine gelir. Banyo sicakhigi herhangi bir uygun seviyede muhafaza edilmelidir.
Bu sicaklik 30°C*nin Uzerinde iplik plastisitesini artirmak ve asiri u¢ kirilmasi
olmadan yuksek bikim elde etmek icin uygundur. Bununla birlikte 1sinin kontrol
ve ylksek sicakliklarda ¢ozelti stabilitesinin muhafaza zorlugu biraz daha disik
sicakliklarda ¢alismasini daha cazip hale getirmektedir. Yapilan ¢alismalarda iplik
gerilim denye basina yaklasik 3,2 gramdir. Fakat tercihen edilen 0,05-1 gram

12
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arasinda olmasi gerektigi bulunmustur. Bu metodla kumasta mikemmel krep efekti
elde edilebilir ve atki ipliklerinde %45 mukavemet saglanabilir. Dokuma
verimliliginin artirilmasi igin boyadan ve tekrar yikamalardan sonra purtzlilugin
korunmas: saglanmahdir. Farkli krep kumas kontriksiyonlari ve farkh
denyelerdeki iplikle farkli varyasyonlar ortaya cikabilir (Beard, 1954).

Krep iplik Uretiminde bir diger metod, farkl karakter ve davranista iki
multifilament iplik kullanilmasidir. Ilk olarak multifilament ipliklerden bunlardan
en az birine ylksek derecede bikim verilir. Bu bukim S ya da Z yonlidur. Kath
kompozit ipliklerin sekillenmesi icin s6z konusu sicaklikta bikim stabilize edilir.
Disiik nem altinda tasinarak sicaklik kontrol edilir. Nem sayesinde hacim ve
kivrim ya da bikim kazandirilarak iplikler bir arada toplanir. Bu ipliklerin bikimu
200-5000 tur/m arasinda birlestirilerek zit yonde cift katli iplik olusturularak
stabilize edilir. Iplige nemin verilmesindeki avantaj ipliklerin kolayca bir araya
toplamasini saglamaktir.

Kath ipliklerin otoklavdaki 1slak buhara tasinmasi yuksek vakumla
gerceklesir. Buhar otoklav iginde vakum pompasiyla islem boyunca sirekli
olusturulur. Buharin olusmasi ¢ok yavas gerceklestirilir ve es zamanl olarak nem
etkisi altinda bir sicaklik yer alir. Sentetik liflerden Gretilen kumaslarin uygun
sicakliga temas edilerek bizilmesi saglanir. Bu sekilde kumasin bizilmesiyle
kumasta krep ozellikler kazandirilir (Alexandre, 1964 ).

Krep iplik dretiminde bir diger metod, dokuma veya 6rme kumasta
muikemmel bir parizltlik elde etmek icin iplige herhangi bir boyutlandirma islemi
yapilmasina gerek kalmadan klasik yontemlerle krep etkisi elde edilmesidir.
Burada 6nemli olan filament ipliklerin kendi kendine krimp olusturan bilesikleri
icermesidir ve bukim islemi kullanilmadan iyi bir plruzlulik etkisi saglanmasidir.
Krimp karakterli kompozit filament ipliklerden en az biri filament digeri farkh
viskozitede yiksek polimerli termoplastik olmal: ve her filamentin enine kesiti dis
merkezli olarak dizenlenmelidir. Kumasta daha iyi plrizliluk etkisi elde etmek

icin kullanilan filamentler polyester guruplarindan segilebilir. Dokuma ya da 6rme
13
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kumagsta krimp karakterli kompozit filament iplikler kullanilarak uygun purizli
yuzeyler elde edilebilir. Belirtilen filament iplikler monofilament ya da
multifilament seklinde olabilir.

Yapilan ¢aligmalar sonucunda dokuma veya 6rme kumasta mukemmel bir
purlzIUlik elde etmek igin iplige herhangi bir boyutlandirma islemi yapilmasina
gerek kalmadan konvansiyonel yontemlerle krep etkisi elde edilebilir. Burada
onemli olan filament ipligin kendi kendine krimp olusturan bilesikleri icermesi ve
bikum iglemi kullanilmadan iyi bir purtzlilik etkisi saglanabilir. Kumas tzerinde
purizIUlik etkisi elde etmek icin stres altindaki gerilme tercihen 50 mg/denye den
daha fazla olmalidir. Bununla birlikte kiviim sayisi artikca kumas yilizeyinde
oldukga duz bir goriinim elde edilir. Bu nedenle kumas Gzerinde puruzlulik etkisi
elde etmek amaciyla filamentler igin gelistirilen kivrim sayisinin bir Gst sinirn
yoktur (Fukuhara ve ark, 1971).

Krep iplik Gretiminde bir diger metot, teksture krep ipligin elde
edilmesidir. Strekli multifilament polimerik iplige yalanci bikim rotasyon disk
yuzeyinde yaklasik olarak 40-120 tur/inch bUkim kazandirilir. Multifilament
polimerik iplikler gerilim altinda 1sitilmas: tekstire alanlarda uzunlamasina
bizilmesine izin verir. Besleme ipligi ¢cekme bdlgesine kismi yonlendirilmis
polyester genel olarak 190-240°C sicaklik arasinda ancak uygulamalarda ise 220-

230°C’dir. Tekstire islemin gerceklestirilmesi Sekil 1.5’te gosterilmistir.

14



1. GIRIS Medine CELIK

== aH

-

Sekil 1.5.Teksttre krep iplik tretimi ( Pope ve Charlotte, 1982 ).

Tekstire islemlerin gerceklestirilrmesi icin Sekil 1.5°te 1 ile sematik olarak
gosterilen cihaz kullanilmaktadir. Sekil 1.5 ’te 2 nolu sekilde standart tekstire
iplik firiksiyon diskleri (strtinme disk) ve Sekil 1.5 ’te 3 nolu sekil ile uzunlugu
boyunca zit yonde bikim iceren multifilament teksture ipligi sematik olarak
goterilmistir. Surtinme diskleri (firiksiyon) 50 mm c¢apa sahip olan dokuz adet
seramik kapli sdrtinme disklerinden olusur. Uzunlamasina yerlestirilmis mil
lizerine monte edilmistir. Buna ek olarak, slrtinme diski giris ucuna parlak
alliminyum disk eklenmis ve bu disk, disk yilzeylerindeki ipligi
yonlendirmektedir. Sirtinme diski yaklasik 53,75 d/dak hizda dondirdlir.
Surtlinme disk Uzerindeki iplik gerilimi denye basina 0,12 gramdir. Sirtliinme disk
asagisindaki iplik Gzerine denye basina yaklasik 0,05 gram gerilim dusmektedir.
Iplik stirttnme diskinden periyodik olarak geger. S biikiim bélgeleri tekrarlanarak
muhafaza edilir ( Pope ve Charlotte, 1982 ).
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1.3. Krep Kumaslar

Bu kumaslarda fantezi etki, lifleri ve 6rtme dereceleri ¢ok farkl: olan krep

bakuml ipliklerin bezayagi dokumada kullaniimalari ile elde edilir. Krep bikimlu

iplikler kumasa uygulanan islak terbiye islemleri sirasinda cekerek birbirlerine

dolanirlar. Kumasin yizeyindeki kiviim ve sekillerin boyutlar1 asagidaki etkilere

baghdir.

1)

2)

3)

4)

5)

Suya veya baska bir sisirici siviya daldirildiklarinda sisen liflerin
miktar1. Viskon, pamuk, yiin ve ipek lifleri krep kumaslarin Gretimi
icin bu acidan uygundur.

Iplikteki bikiim miktar1. Yilksek bikiim gereklidir. Bilkim artikca
blizisme de artar.

Atki yoniinde S ve Z bukidmld ipliklerin kombinasyonu. Krep
kumaglarda genelde atkida degisen bir ¢ift S ve bir ¢ift Z bikimli
iplikle dokunurlar. Eger sadece aymi yonde bukilmis iplikler
kullanilirsa kumas crepon kumaslar gibi ¢arpik bir géranim alr.
Ipliklerin  kumastaki sikhiklari. Eger iplikler daha genis arahkla
yerlestirilirse, sismeleri icin daha cok alan ortaya cikar bdylece
gorinim daha kaba olur. Ote yandan daha siki dokunmus yapilar
iplikte kirnigikligin dagiliminin daha iyi kontrol edilmesini saglar ve
daha zarif bir gérinim elde edilir.

Kumasin terbiye islemleri sirasinda buzisme hizi. Krep kumas
dokunmadan 6nce hem c¢ozgli hem de atki iplikleri dokumay1
kolaylastirmak ve kumastaki carpilmalari 6nlemek icin hasillanirlar.
Kumas dokunduktan sonra, (zerinde istenilen figlrlerin kazanmis
oldugu sicak metal silindirle kabartma islemine tabi tutulurlar.
Kabartma isleminin iyi sonuc¢ vermesi icin ¢ozgl ipligi olarak
termoplastik Ozelliginden dolay:r genelde asetat iplikleri kullanilr.

Kabartma isleminden sonra kumas, krep formunu olusturmas: igin
16
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sicak sabunlu suda bekletilir. Sicaklik ve krep olusturma sartlari krep
kivrimlarinin karakteristigini etkiler. Eger krep kumas tam biztismeye
brrakilirsa dizgin olmayan bir yizey olusturulabilir. Bu ylzden,
gorinuminid ve tutumunu iyilestirmek amaciyla genelde biraz cekilir
ve 0 halde ramdz Uzerinde kurutulur. Filamentlerden dokunan
bikimslz kumaslar, dokuma isleminden sonra krep yizeyi
olusturmak Uzere yukarida anlatildig: gibi bir kabartma islemine tabii
tutulurlar. Bu krep kumas Uretiminin en ucuz yoludur ancak gergek
krepten beklenen bitiin 6zelliklerden ve dékumlilik kalitesinden

yoksundur (Demir ve Giinay, 1999).

1.3.1. Krep Kumas Cesitleri

Krep kumas Gretimi icin krep bukimlu iplikleri kullanilmasinin yani sira
krep dokuma deseninin kullanilmas: da mimkundir. Asagida krep kumas gesitleri
verilmektedir.

Moss krep kumaslar; yalnizca 6zel moss krep iplik gerektirmez aym
zamanda moss krep dokuma da gerektirirler. Boyle bir dokuma igin 66 ¢ozgude ve
40 atkida tekrar normaldir. Burada amag¢ herhangi bir desenlendirme ve dokuma
tekrarir olmadan atlamalarin rastgele dagiliminin verimli yapilmasidir. Viskon krep
ve diiz asetat ipligin biikiilmesiyle olusan moss krep ipligi yerine, standart filament
iplik kullanilarak mos krep dokuma elde etmek mimkiindir. Bu sekilde filament
iplikle yapilmis olan moss krep gergek moss krepten daha hafiftir ( Taylor, 1999 ).

Pamuklu krep kumaslar; yiksek bukimli ipliklerden krep orgilerde
dokunan hafif gramajli kumaslardir. Krep goriinimi, bezayag: érgilide ters yonde
yuksek bukim verilmis atki ve ¢6zgi iplikleri kullanilarak ve bunlarin bukim
yoéninde kivrilmasiyla diizensiz bir yiizey gérinimi olusturarak elde edilir. Krep
kumaslar genellikle top boyanirlar, ancak baski da yapilabilir. Ornek: 36/2 Ne,
cm'de 25 atki sikligi, 12/1 Ne, cm' de 17 ¢6zgl sikligi, agirlik 191 gr/m, en 140 cm.

17



1. GIRIS Medine CELIK

Yunlu krep kumaslar; yiiksek biikimli Z ve S yondeki ipliklerin birlikte
birebir diizeni ile dokunmalar1 sonucu elde edilirler. Doku sekli; bezayag: veya
kreptir. Siklik diisuktiir. Apre sekli hafiftir. Bayan elbiseliklerinde kullanilir.

Viskon krep; %100 viskon ipliginden ya da %50-50 viskon/PES kamgarn
ipliklerden dokunurlar. Pamuk tipi viskon ipliklerle dokunan kreplerin (zerine
baski yapilir. Kamgarn ipliklerle dokunan krepler eteklik, dopiyeslik ve elbiselik
olarak kullanilir.

Krep jorjet kumaslar; genellikle ¢ozgi ve atkida cift kath, yuksek Z
bakumll iplikle ve bezayag: ile dokunur. Diger gesitleri ise, krep 6rgusi ile elde
edilen bir kumastir. Mantoluk kumas olarak yapilmas: istenen materyalde
strayhgarn alt atki ile kuvvetlendirilmistir. Cift kath atki, tek kath ¢ozgl krep
kumaslarin kullanim alanlar1 oldukca genistir. Elbiselik, tayyorlik ve mantoluk
cesitlerine gore ¢Ozgu sikliklari ve hammadde cesitleri farklilik gosterir. Poroz,
ipekli krep bezayag: orgilu, ¢ozgi ve atkida bukiumlu krep iplikle dokunan diiz
renk veya baskili ¢ok kere sentetik elyaftan yapih elbiselik kumaslardir (Tekstil
Sayfasi, 2016).

Krep ipek ipliginden kumaslar; bazi krep kumaslar, ipek krep ipliklerden
yapilir. Bu iplikler her biri bir cift olan bikimsuz tek katl ipliklerden olusur. Bir
cift 24-34 bukim/cm S bikim ile digeri ise ayn: sayida Z bikim ile bukildukten
sonra birbirleriyle 1-2 bikim/cm S bikim icerecek sekilde birlestirir. Elde edilen
krep ipek iplikleri atki veya ¢ozgl ipligi ya da ikisi birlikte tim krep kumas
cesitlerinde kullanilir (Tekstil Sayfasi, 2016).

Viskon krep kumas; pamuk tipi %2100 viskon ipliginden ya da %50
viskon/%50 polyester kamgarn ipliklerinden krep kumaslar dokunmaktadir. Pamuk
tipi, viskon iplikten dokunan kreplere baski yapilarak elbiselik, kamgarn
ipliklerden dokunan krepler ise eteklik olarak kullaniimaktadir (iplikonline, 2016).

Rayon krep kumaslar; cesitli denyelerde rayon ipliklerden, atkida daha
kalin iplik kullanilarak ve atki baskin olarak, bezayag: ya da atki sateni 6rgilerde

dokunan krep kumaslardir. Bezayag: orgiide dokunan tirlerinde krep-do-sin veya
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maroken adi verilir. Krep-do-sin ¢ok kez marokenden daha hafif gramajhdir.
Cozgude genellikle normal bukimlid iplik kullanilir. Ancak atkida cm’de 20-25
sikhikta S ve Z bukumli iplikler 2Z2S diizeninde kullamilirlar (iplikonline, 2016).

Krep kumas kullanim alanlarn; kadin, erkek, cocuk, cesitli giyim
kumaslarda, perdelik masa ortlisi gibi genellikle devamli sentetik iplikle yapilan
ipek taklidi emprime kumaslarin yapimida yiksek yogunlukla kulanilir (
Dorlentekstil, 2016).

1.3.2. Krep Orgiiler

Krep Orguleri kumas yuzeyinde putdrli bir gorinis elde etmek amact ile
kullanilan 6rgdlerdir. Bu orguleri elde etmek icin kisa ve gayrimuntazam atlamalar
secilir, bu atlamalarin kumasin her iki ylizeyinde esit oranda olmasina dikkat edilir,
clink( krebin en belirgin 6zelligi boslarin karsiti dolu olmasidir, ayrica uzun
atlamalar 1g1k yansimasina neden oldugundan kumas ylzeyinde puttrli gorinim
elde edilmesini zorlastirdigindan zorunlu olmadikga kullaniimazlar. Krep orguleri
her ne kadar dimi, saten ve benzeri orguler gibi belirli kurallara bagl: olarak
gelistirilmezlerse de elde edilmeleri bazi esnek kurallara baglanabilir. Ayni krep
Orgusi degisik kurallarla meydana gelebilmektedir (Dorlentekstil,2016).

Krep 6rgu denince ana oérgilerden tiretilen karisik bir 6rgl akla gelir. Cok
genis yontemler ile elde edilen krep Orgulu kumaslarin yizeyleri, purizli ve
kabarik bir yapiya sahiptir. Krep oérgllerindeki bu karmasik yap: kumasin yumusak
tutumlu ve daha dokumli olmasini saglamaktadir. Bu 6zellige sahip krep yapiyi

olusturmak icin iki farkli yontem kullaniimaktadir.

-Yiksek bukime sahip iplikler ile basit 6rgiill yapida kumas dokumak.

-Normal bukime sahip iplikler ile krep 6rgulll yapida kumas dokumak.

Krep orgileri diizensiz ¢dzgu hareketlerinden olusur, bu sebeple drglisuniin

tespiti zordur. COzgil ve atki ipliklerinde uzun atlamalara rastlanmaz ve de baglanti
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noktalar: dengeli bir dagilim gosterir. Krep 6rguleri diizensiz ¢6zgii hareketlerinden
olusan karmasik yapilara sahip olmasina ragmen belli yontemler uygulanarak elde
edilir. Krep, leno, bal petegi ve kord orgiler farkli uzunluklarda iplik yizmeleri
veya serbest kalma ve ¢ekme durumunda siki ve gevsek kesisimlerin bir araya
getirilmesiyle diizensiz yizeyler elde edilmesi icin yapilandirilirlar. Kord 6rgilerde
dolgu atki atilmasiyla, bezayag: orgldeki ¢ift kath yap: daha kabarik bir yizey
yaratabilir. Orgiilerin yan: sira dokuma kumaslarda, malzeme ve kumas yapilarina
bagl olarak da kumas yizeyinde hacimli, burusuk, kabarik etkiler elde
edilebilmektedir. Bu etkilere sahip dokuma kumaslar son yillarda moda fuarlarinda
daha fazla ilgi gérmektedirler. Bunun yaninda, farkl: gekme potansiyeline sahip iki
ayr lif cinsinde ipligin ayni1 kumas yapisinda kullanimi da kumas yapisina ve
desenine bagh olarak yiizeyde kabarik ve puruzli alanlarin olusumunda rol

oynamaktadir ( Halageli, 2010 ).

1.3.3. Krep Orgiilerin Yapihs Metodlar
Bu orguler asagida siralanan kurallara bagli olarak olusturulurlar, ancak
hepsinde temel kural 6rgiyl yapacak desinatoriin kumasta aradig: 6zellige gére

kisisel 6rgl bilgisi ve yaratma guicudur.

-Baglanti noktasi ekleyerek ya da eksilterek krep érgu elde edilmesi

Bu sekilde krep elde etmek icin bir esas 6rgi alinir. Bu 6érglniin baglanti
noktalar: bir motif ya da gelisi guzel atlamalar kullanilarak azaltip, cogaltilir
(Dorlentekstil, 2016 ). Bezayag1 6rgustne baglanti noktas: ilave edilmesi ya da
eksiltilmesi veyahut da her ikisinin bir arada uygulanmasi sonucu elde edilen krep
orglleridir. Uzun atlamalarin olusmamas igin ilave edilen baglanti noktalarinin

capraz dimi ya da saten baglama seklinde segilmesi gerekir.
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-Motif cevirerek krep 6rgu elde edilmesi

Krep orgl elde etme yontemlerinden bir digeri motifi saga ve ya sola
cevirerek elde edilmesidir. Verilmis olan motif raporunun, atki ve ¢6zgi
istikametinde bir rapor artirilmas: sonucu, motif raporu 6lglsiinde dort esit alana
sahip kare bir yap: elde edilir. Elde edilen bu alanlardan ilk béliime motif
yerlestirilir. Diger bélimlere ise motif 90°C saga ya da sola cevrilmek suretiyle

yerlestirilerek 6rgii tamamlanur.

-Motifi saga cevirerek krep 6rgi elde edilmesi
Motifi saga cevirerek krep 6rgu cizimi icin motif, sol alt kdsedeki alan
icine yerlestirilir. Sonraki alanlara ise Ustiindeki alandan baslanarak 90°C agcilarla

saga dondurdlup yerlestirilmesiyle 6rgl tamamlanir.

-Motifi sola cevirerek krep érgust elde edilmesi
Motifi sola gevirerek krep 6rgli cizimi icin motif sag, alt kdsedeki alan
icine yerlestirilir. Sonraki alanlarda ise uUstten baslanarak 90°C acilarla sola

dondirilip yerlestirilmesiyle 6rgu tamamlanar.

-Segilen 6rgi ve kansik tahar uygulamasiyla krep orgi elde edilmesi

Dimi o6rgu raporlarinin farkli taharlanmasi sonucu elde edilen krep
orgulerdir. Bu yontemle daha az sayida cerceve kullanilarak karisik yapida bir
gorintu elde etmek mumkinddr. Genellikle desenleme olanaginin sinirli oldugu
dokuma tezgahlarinda tercih edilir. Bu yol buraya kadar anlatilan konularin en
karmasik ve en zor olamidir, genellikle elde edilen 6rgiinin krep karekterini
vermesi icin bazi duzeltmeler yapilmas: gerekir, ancak az sayida cerceve ile genis

raporlu krep 6rgiist elde etmenin en uygun yontemi budur.
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-Baglanti noktalarina motif ilavesi ile krep 6rgu elde edilmesi

Secilen atki sateni 6rgi raporunun baglanti noktalarina, hazirlanmig olan
motif ilavesi ile elde edilen krep orgileridir. Kuvvetlendirilmis saten drgilerinde
oldugu gibi kullanilan motife gore ¢0zgi ve/veya atki yoniinde baglama noktalar:

ilave edilerek olusturulur.

-Orgudeki hareketleri yer degistirerek krep 6rgii elde edilmesi

Bu yolla elde edilen kreplerin zengin hareket gruplari oldugundan esas
Orgu olarak dimi ve dimiden tiretilen érgilerden yararlanilir (Dorlentekstil, 2016).
Dimi o6rglsu ya da dimi 6rgusiinden toretilmis olan oérgilerin 6rgu raporundaki
cozgl veya atki hareketlerinin siralamasimin degistirilmesi suretiyle olusan krep
orglleridir. Bu yontemle olusan krep orgl rapor genisligi ile ana orgl rapor

genisligi aynidir (Megep, 2011).

1.4. Denim Kumas ve Uretimi

Denim kumas uretimi ilk zamanlarda %100 pamuk lifinden Gretilmelerine
karsin, modanin da etkisiyle denim terbiyesinde saglanan gelismeler sonucunda,
giinimizde farkl liflerden (Tencel, Elastan/Pamuk, Polyester/Pamuk vb.)
dokunmus, farkli renk ve goriinim ozelliklerine sahip denim kumaslar
uretilmektedir. %1-5 arasinda politiretan elastan igeren denim kumas tipleri ve
ayrica polyester oram %20 civarinda olan polyester/pamuk karisimi ve
pamuk/polyester/poliiretan  elastan  karigitmina  sahip  denim  kumaslar
uretilebilmektedir. Denimde farkli liflerin de kullaniimasiyla denim tiketimi her
gecen gun artmaktadir. Normal dokuma kumaglardan farkli olarak denim
kumaslarda ¢6zgu iplikleri ayr1 bir hazirlama islemine tabi tutulmaktadir. Dokuma
oncesinde ¢ozgu ipligi bircok islemden gegmektedir. Atki ipligi ise direkt dokuma
makinesinde isleme dahil olmaktadir (Cataloglu, 2007).

Dlnyanin en eski kumas cesitlerinden biri olan denim kumaslar artan

taleplere karsilik verebilen cesitlilikleri ve her gecen gun iyilestirilen performans
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Ozellikleri sayesinde gunlik kullanima uygun vazgecilmez bir Uriin olarak
2015).

yelpazesinin genis olmasi ve beklenen kalitenin karsilanmasi agisindan kullanilan

karsimiza c¢ikmaktadir (Sarioglu, Denim kumas (retiminde {rin
ipligin cok 6nemli bir yeri vardir (Girsoy, 2010).

Denimde kullanilan iplik numaralar: genellikle Ne 4 ve Ne 13 arasinda
degismektedir. 1970'li yillarin oncesinde butin denim iplikleri ring iplikgiligi
yontem ile elde edilmekteydi. Gilnimizde ise denim kumas Uretiminde farkh
kombinasyonlar olarak ring ve open-end (OE) olarak
Ring/OE, OE/OE gibi

verilebilir. Burada ilk belirtilen ¢ozgi ipligi Gretim yontemi, ikinci ise atki ipligi

iplikleri agirlikl

kullanilmaktadir. Ring/Ring, kombinasyonlar 6rnek
dretim yontemini g6stermektedir. Iplik Ureticileri farkl: efektler tasarlayip bunu
ipliklere uyarlayabilmektedirler (Cataloglu, 2007). Denim kumas uretiminde islem

akis1 Sekil 1.6”da gorilmektedir.
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Sekil 1.6. Denim kumas retimi islem akis1 (Cataloglu, 2007)
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-Halat sarma

Halat sarma isleminde denim iplikler bir araya getirilerek halatlar
olusturulmaktadir. iplikler halatlar halinde boyanmaktadir. C6zgli hazirlama
isleminde ise iplikler ¢dzgl leventlerine direkt olarak sarilmaktadir. Leventler
boyama ve hasillama islemlerinde kullanilmaktadirlar. Halat ve ¢6zgu hazirlama
islemlerinde caghklar kullamImaktadir. Iplikler caghklara dizilmekte ve
cagliklardan beslenerek halat veya ¢6zgu olusturulmaktadir. Halat sarma isleminde
250-400 iplik cagliktan cekilerek halat formunda sarilmaktadir. Cagliktan sonra
tarak benzeri bir Unite ipliklerin paralel ve dlizgin sarilmasina yardimc: olur. Her
1000-2000 metrede capraz ipligi adi verilen iplik (sentetik ve dayanikli) diger
ipliklerin arasindan gecirilerek baglanmaktadir. Capraz ipligi, halat agmada

ipliklerin birbirinden ayrilmasini kolaylastirmaktadr.

-Seri ¢ozgU

Bu islemde iplikler agik ende, paralel olarak leventlere sarilmaktadir.
Iplikler halat boyama islemine girmemektedirler. Bu sekilde sarilan iplikler
"slasher (acik en)" boyama yontemine gére boyanmaktadir ya da 6zel leventlere
sarilarak, levent boyama yapilabilmektedir. Hazirlanan seri ¢ozguler, boyanmadan
kumas Uretiminde de kullanilabilmektedir. Boyanmadan Uretilen kumaslar ise daha

sonra kumas boyama, par¢a boyama vb. islemlere tabi tutulmaktadir.

-Halat boyama

Denim kumaglarin biytk bir bolumi ¢oézglsu indigo boyali ve atkisi
boyasiz olarak (iretilmektedir. indigo boyarmaddesinin pamuk lifine kars: afinitesi
yoktur ve suda c¢ozunmemektedir. Pamugu boyamas: icin indigonun suda
cozunebilir (leuco) formuna donustirilmesi ve sonrasinda pamuga aplike edilmesi
gerekmektedir. Ring iplik boyamada boyarmadde ipligin i¢ kisimlarina kadar
islememektedir. Daha koyu boyamalar yapabilmek icin boyama pasaj sayisinin

arttirilmasi gerekmektedir. Bu, tekne sayisini artirarak gerceklestirilmektedir. Koyu
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renklerin elde edilmesi icin indigo boyama oOncesinde ya da sonrasinda kukirt
boyarmaddesi (siyah ya da mavi) boyama yapilabilmektedir. Kikirt boyarmaddesi
indigo boyarmaddesinden o6nce kullaniliyorsa "bottoming" islemi, sonra ise

"topping" islemi adin1 almaktadir.

Havalaniirma
- i TN . s s n
1 1 T T | i TITrTrLa” 1t ? Ill T
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Halatla Haynatma Bayama Yikama Kunma ~ Doyanmig
(n iglem valatlai

Sekil 1.7. Halat boyama makinesi (Cataloglu, 2007).

Halatlar 6ncelikle bir veya daha fazla kaynatma teknesine girmektedirler.
Bu teknelerde islaticilar, deterjan, kostik vb. maddeler bulunabilmektedir. Bu
teknelerin amaci lifte bulunan dogal yag, pektin, kir ve minerallerin
uzaklastiriimasidir. Dulzgln bir 1slatma ve boyama etkisi i¢in bu asama ¢ok
6nemlidir. Halatlar bu asamanin ardindan durulama teknesine girmektedirler. Eger
"bottoming" islemi yapilacak ise, halatlar ilk teknede indirgenmis haldeki kukurt
ile boyanir. Indigo gibi kiikiirt boyarmaddeleri de suda ¢ozillmezler, pamuk ile
muamelesi 6ncesinde suda ¢oziilebilir hale indirgenmesi gerekmektedir. indigodan
farkl: olarak kukirt boyarmaddesi pamuk ipligine ve lifine daha kolay
tutunabilmektedir. Kikirt boyama isleminin amaci Uriine daha koyu renkler ve
daha farkli renk tonlari verebilmektir. Kikurt ile boyama sonrasinda da
yiikseltgeme islemi yapilmas: gerekmektedir. Halatlar bu asamalar sonrasinda
indigo teknelerine beslenmektedirler. Her tekne sonrasinda havalandirma ile
yiikseltgeme yapilmaktadir. Boyama teknelerinin ardindan fikse olmayan boyalarin
uzaklastirnlmas: amaciyla durulama tekneleri kullanilmaktadir. Durulama

teknelerinin hemen cikisinda sikma silindirleri ile mekanik olarak da suyun
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uzaklastirilmas: saglanmaktadir. Sonrasinda ise, kurutma tamburlarinda kurutulan
halatlar buyik halat kovalarina tasinir. Kurutmada kullanilan metal tamburlar
belirli bir basingta sicak buhar ile isitilmakta, bu sayede bitin tamburlarin

yiuzeyindeki sicaklik kontrol edilebilmektedir.

-Acik en (slasher) boyama

Slasher boyama yontemi, halat boyamaya alternatif olarak gelistirilmistir.
Bu yontemde islem asamalar1 kisaltilmistir. Aymi anda boyama ve hasillama
yapilabilmektedir. Leventlerde bulunan iplikler diizgin bir sekilde kaynatma
teknesi, boyama tekneleri ve hasil teknesinden ge¢mektedir. Halat boyamaya
kiyasla, genellikle daha acgik renkler elde edilmektedir (Cotton Incorporated,
Denim Fabric Manufacturing). Bu yontem ile dustk agirhiklarda denim Uretimi

daha kolay olmaktadr.
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Sekil 1.8. Agik en (slasher) boyama makinesi (Cataloglu, 2007).

-Levent boyama

Bu yontemde vyizlerce iplik delikli (perfore) levente sarilmaktadir.
Sonrasinda levent silindirik boyama makinesine yuklenmektedir. Boyama, yikama
ve kurutma islemleri sonrasinda diger leventlere aktarilarak hasil ve dokuma
islemlerine hazirlanmaktadir. Bu yontem genellikle indigo disindaki (reaktif,

direkt, kikiart vb.) boyarmaddeler ile kullaniimaktadir.
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e
Sekil 1.9. Levent boyamada kullanilan delikli levent (Cataloglu, 2007).

-Dokuma islemi

Klasik bir 14,5 onz/yd? denim kumas 25 ¢dzgi/cm, 14 atki/cm siklig ile
olusturulabilmektedir. Denim kumaslarda genellikle Dimi 3/1, Dimi 2/1, Kirik dimi
3/1 konstriksiyonlar1 kullaniimaktadir. Basit dokularin kullaniimasi nedeniyle
genellikle kamli agizlik agma sistemleri kullanmilmaktadir. Jakarli ve armarli
makinelerde Uretilen denim kumaslar bulunmaktaysa da oranlari cok azdir. Yiksek
uretim ve verimlilikleri nedeniyle ¢ift en mekikcikli ve hava jetli atki sistemleri
tercih edilmektedir. Bunun yaninda atkida farkli ipliklerle rahat calisiimasin
saglayan kancali atki atim sistemleri de kullaniimaktadir. Guniimuzde mekikli
makineler ise halen denim dokuma kumas dretiminde kullanilmaktadir. Mekikli
makinelerin denim i¢in halen tercih edilmesinin en buylk nedeni ise kenar
yapilaridir. Mekikli makinelerde atki cift yonli atilmaktadir, bu sayede atki
iplikleri kesilmemekte ve kenarda orijinal bir gorinim elde etmek mimkin

olmaktadir. Ancak bu makinelerin hizlari gok dustktur.

-Denim kumas Uretimdeki terbiye islemleri
Klasik denim kumaglarda genellikle kontini  bitim islemleri
uygulanmaktadir. Kontind bitim islemlerinde kumasin c¢ekmeleri, burulmasi
ayarlanmakta, kumas Uzerindeki tiyler yakilmaktadir. Bu islemler disinda denim
kumas cektirmeden, yakmasiz olarak da kullanilabilmektedir. Son yillarda denimin
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tasarimcilar tarafindan artan bir sekilde kullanilmasi nedeniyle bitim islemlerinde
farkl aplikasyonlar da uygulanmaya baslanmistir. Merserizasyon isleminde sivi
amonyak ile muamele sayesinde daha parlak gériinimler elde edilebilmektedir.
Cozgl boyal denim kumasglara bitim islemlerinde pigment veya kukirt ile boyama
yapilarak boyanmamis atki ipliklerinin de boyanmasi saglamakta farkli gériintimler
elde edilebilmektedir. Denim yikama islemlerindeki gelismeler ile birlikte,
yikamada uygulanan bazi islem ve Kkimyasallar kumas Uretiminde de
uygulanmaktadir (recine bazli kaplamalar vb.). Bu islemlerin disinda mekanik
islemler ile tuse ve goriniim odakl: bitim islemleri de uygulanmaktadir. (Ornegin;

ters yiizden zimparalama veya sardonlama, taglama vb.) (Cataloglu, 2007).

-Mamul denim kumasa uygulanan bitim islemleri

Mamul hale getirilmis kumaslarin giinimizde artik bu halleriyle kullanimi
cok disuk oranlardadir. Denim driinlere farklilik kazandirmak, kumastaki sert
tutumu gidermek amaciyla, konfeksiyon ve dikis islemleri tamamlanip giysi haline
getirildikten sonra veya mamul kumas halinde kuru ve yas bitim islemlerinden
gecirilmeye baslanmistir. Kuru olarak uygulanan bitim islemleri genellikle
mekanik yollarla uygulanan cesitli asindirma yéntemleri iken, yas halde uygulanan
bitim islemleri cesitli kimyasallar kullanilarak uygulanan ve degisik efektler
kazandiran islemlerdir. Kuru olarak uygulanan islemler; zimparalama, kumlama,
yipratma-eskitme, kilciklama, lazer ile yikama, recine, sekil tusi ve pres (td,
bask: olarak siralanabilir. Yas olarak uygulanan islemler; hasil sokme-6n yikama,
taslama, enzim yikama, agartma, boyama, yumusatma, durulama, plastik topla
yikama seklinde siralanabilir. Bu islemler icerisinde yaygin olarak kullanilan
enzim ve tas yikama islemleri 6ne ¢ikmaktadir. Enzim ve tas yikama islemlerinden
Once ¢Ozgu ipliklerinin  (zerindeki hasil maddelerinin  uzaklastiriimasi
gerekmektedir. Bu amacla hasihin uzaklastinlmas: yaklagik 20 dakika suren,

kumasin kendi rengini bozmayan islatici esasli veya yumusatici Kimyasallar
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kullanilarak yapilan islemlerdir. islemin nasil uygulanacagim kullanilan hasil

malzemesinin yapisi belirler (Telli, 2016).

-Tas yikama

Tas yikama, indigo boyarmaddesinin disik surtme hashg: 6zelliginden
yararlanilarak, kumaslarin sulu ortamda ponza tasi adi verilen dogal taslarla 30
dakikadan 1,5 saate kadar degisen sirelerde endstriyel yikama makinelerinde
isleme tabi tutulmasidir. Denim mamuller ponza taslariyla istenen renk elde edilene
kadar yikanir. Ponza tasimin kumas (zerinde asindirici ve boyanin tekrar kumasa
yapismasini engelleyici etkisi vardir. Bu yikama sonunda kumas eskimis ve
kullanilmis havas: alir. Ayrica kazanilan efektler 6zellikle blizlisen noktalar ve
dikis yerleri tzerinde daha etkindir (Telli, 2016 ).

-Enzim yikama

Denim yikamalarda en ¢ok kullanilan enzimler amilaz, lakkaz ve seltlaz
enzimleridir. Amilaz enzimleri denim kumaslarin rengini agmak ve degisik bir
gorinim kazandirmak icin ponza tasi yerine kullanilmaktadir. Ancak lakkaz
enzimlerin geri boyama problemleri nedeniyle cogunlukla seliilaz enzimleri
kullanilir. Denim UGrinlere yizey efekti ve yeni bitim efekti kazandirmak amaciyla
notral sellilaz enzimleri kullanilmaktadir. Denim sektdriinde daha az geri boyama
ve daha az mukavemet kaybi nedeniyle nétral enzimler tercih edilmektedir. Enzim
yikamanin amaci istenen renk efektinin elde edildigi ancak daha az yipranmus giysi
elde etmektir. Boylece denim mamdilin 6mri tas ile yikamaya gore daha uzun
olabilmektedir. Istenen asindirma efekti eldesi; makine cinsi, flote orani, kumas
miktar1, tas miktar1 ve enzim miktar: ayarlanarak yapilabilir. Islem siiresi daha

fazla sellilaz enzimi kullanilarak disurlebilir (Telli, 2016 ).
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-Denim Kumaslara Uygulanan Testler
Denim kumaslarin performans 0Ozelliklerinin  belirlenmesi amaciyla
laboratuarda fiziksel testler yapilmaktadir. Laboratuarda denim kumaslara yonelik

gerceklestirilen fiziksel testler Cizelge 1.1°de verilmistir

Cizelge 1.1. Denim kumaslara laboratuarda uygulanan testler

Dokumadan gelen ham kumaslara Ug yikama yapilmis
uygulanan testler kumasa
uygulanan testler
-Iplik numaralari -Denim Finish -Kumas eni
(atki, ¢ozgl) sonrasi gelen -Gramaj
-Sikhklar (atki, kumaslara -Elasticity %
¢ozgi) uygulanan testler -Kopma mukavemeti
-Kumas eni -icten ice kumas eni (cozgu, atkr)
-Gramaj - Surtinme hashgi -Yirtlma mukavemeti
-Cozgu ve atki (crocking-kuru, (cozgu, atkr)
cekmeleri yas) -Burulma
-Telefsiz iplik -Sertlik (stiffness) -Cekme degerleri
agirhklan -PH (cozg,
-Kirletme -Elongation % atkr)
-Org -Renk degisimi

-Kalite kontrol ve paketleme

Terbiye dairesinden ¢ikan rolikler kalite kontrol bélumine gelir. Burada 4
puan sistemi ile kumas hatalar1 bilgisayara girilerek degerlendirme yapilr.
Bilgisayar programinin cikarttigi kesim programi sayesinde rolik toplar halinde
kesilir. Kesilen her toptan renk lotunu belirlemek lzere 35 cm’lik kisim alinarak
blanket, 60 °C’de tas yikama yapilarak gozle renk degerlendirmesi yapilir. Kesilen
toplar paketlenerek, etiketleri yapistirilir. Etiket tstlinde metraj, hata puani, renk

lotu gibi bilgiler yer almaktadir (Tekstiltime, 2016).

1.5. Calismanin Onemi ve Amac
Tekstire ipliklerin krep kumas Gretiminde kullanilmasinin avantajlarindan

biri bukim asamalarimin kaldirilmasidir. Klasik krep ipliklerde yiiksek bukim
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verilerek veya doku orgusi degistirilerek krep etkisi elde edilmeye calisilmustir.
Bunlara alternatif olarak ortaya cikan tekstiire krep ipliklerin Uretilmesiyle daha
genis yelpazede krep etkisi elde etmek mumkin olmustur.

Yakin gelecekte klasik krep kumas tretim metodlarinin yerini tekstire krep
ipliklerin kullanilmasinin yayginlasmas: beklenmektedir. Tekstire krep ipliklerin
krep derecelerinin degistirilebilmesi ile krep efekt cesitliligi artmistir. Dolayisiyla
bu ipliklerin denim kumasta kullanilmasi tasarim acisindan ©nemli oldugu
dustnilmustar.

Yapilan literatlir arastirmasinda, tekstiire krep ipliklerin denim kumasta
kullanimiyla ilgili bir caligmaya rastlanmamigtir. Bu calismayda tekstlre krep
ipliklerin ilk kez denim kumasta kullanilmasiyla farkli bir kullanim alanina
uygulanmis ve kullamm alanini genisletilmesi amaclanmistir. Denim kumasta
tekstiire krep ipliklerin kullanilmasiyla, piyasada farklilik ve gesitlilik yaratacagi
dustintldiginden bu ¢alismaya ihtiya¢ duyulmustur. Bu amagla, denim kumasta
atki yonuinde kullaniimak Gzere farkl: filament sayisinda teksture krep iplikler elde
edilmistir. Ipliklerin filament sayilarinin degistirilmesiyle kumas performans ve
krep etkisi Uzerindeki etkisinin belirlenmesi amac¢lanmastir.

Tekstire krep ipliklerde krep efektinin verilmesinde filament sayis1 6nemli
bir parametredir. Tekstire krep ipliklerde iplik numaralar: sabit tutularak farkl
filament sayilarinda iplikler Gretilmistir. Turkiye de teksture krep iplik Gretimi
yapan firmalar bu ipliklerin tretimleriyle ilgili bilgilerin simirli olmasindan dolayi
sinirli sayida bulunmaktadir. Ancak tekstiire krep ipliklerin kullanim alanlarinin
artmasiyla bu durumun degismesi beklenmektedir. Tekstlre krep ipliklerin
hammaddesinden ziyade (retim asamalar1 ve iscilik Ucretlerinin yiksek olmas: bu
ipliklerin yayginlasmasint sinirlandirildigi  dustinilmektedir. Ancak kullanimin
yayginlasmasiyla tretimin artmas: ve fiyatlarin azalmas: beklenmektedir.

Calisma bes temel bolim ile anlatilmigtir. “Girig” bolliminde, calisma
hakkinda genel ve kisa bilgiye yer verilmistir. Ayrica tekstiire krep ipliklerin

Uretimi, Uretim yontemleri ve denim kumaslar hakkinda bilgiler verilmistir.
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“Onceki Calismalar” béluminde krep ipliklerin tretim metodlar: ve krep iplik
uretimindeki gelismeler, krep iplik Gretiminde kullanilan hammaddeler ve bu
ipliklerde elde edilen krep dokuma kumas ile ilgili daha 6nce yapilmis bazi 6nemli
calismalara yer verilmistir. “Materyal ve Metod” boélumiinde, ¢alismanin kapsami
ve organizasyonu tekstiire krep iplikler ve konvansiyonel ring iplik Gretimi ve
denim kumas Uretimi ayrintili bir sekilde anlatilmastir.

Tekstire krep iplikler, konvansiyonel ring iplikler ve denim kumasa
uygulanan testler ve bu testlerin uygulanisi hakkinda bilgiler verilmistir. “Bulgular
ve Tartisma” boliminde, yapilan testlerin sonuclari verilmis ve bu sonuclar
grafiklerle istatiksel olarak yorumlanmistir. “Sonug ve Oneriler” béliimiinde,
calismayla ilgili genel bir degerlendirme yapilmis ve sonraki ¢alismalar icin bazi

Onerilerde bulunulmustur.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Tez calismasina yol gostermesi agisindan, galismada kullanilan tekstire
krep ipliklerin elde edilmesi, bu ipliklerde kullanilan hammaddeler, Gretim
teknikleri ve bu tekniklerden gliniimizde yaygin olarak kullanilan ydntemleri
ayrica dokuma kumasta performans ozelliklerini konu alan 6nceki c¢alismalara
ulasilmis ve incelenmistir. Literatirde ulasilan caligmalarin arastirma konusu igin
onemli bulunanlari ve konuya katki saglayip yol gosterecegi disunilen
calismalarin 6zeti asagida verilmistir.

Derk Jan Everhard Nijkamp ve ark. (1962), “Manufacture of crepe yarns
and fabrics” bashkl calismalarinda, surekli multifilament krep ipliklerin yundeki
belirgin 6zelliklere (yumusaklik, sicaklik vs.) sahip olmasi amaciyla krep iplik
uretim yontemini gelistirmislerdir. Yapilan ¢alismada hacimli ipligin elde edilmesi
icin filamentler giicli bir hava akimyla yer degistirmis ve kivrimli bdlgelerin elde
edilmesi saglanmistir.

Galismada farkli denye ve filament sayisina sahip polycaprolactam nylon
cekimsiz iplikler ve disuk cekimli kompozit iplikler kullanilmistir. Yapilan
calismada, 50 denye /10 filament gekim almamis polycaprolactam naylon iplik, S
yonli 20 tur/m distik bukimlu ve tam cekim almis 70 denye/24 filament
polycaprolactam naylon iplik S yonli 20 tur/m disuk bikim verilmistir. Daha
sonra bu iplikler S bukim 600 tur/m olacak sekilde katl iplik olarak bir arada
blkulmustir. Kumas 95°C ‘de tum genisligi boyunca gerilimsiz bir durumda
yikanmistir. Daha sonra gerilim olmadan kurutulmustur. Son olarak kumas
10°C’de hafif gerginlik altinda stabilize edilmistir. Sonucta bitmis kumasta ince
yun kumasi andiran krep goériniimli kumas elde edilmistir.

Robert Mc warf ve ark. (1940), “Crepe yarn and the manufacture there of”
bashkl ¢alismalarinda, farkli karakterdeki lifler bir arada kullanilarak krep iplik
elde etmislerdir. Krep ipliklerin yapisindaki farkl: karakterdeki iplikler sayesinde

buhar ya da sicak sulu ¢dzeltideki davraniglar: farkli olmaktadir. Bu ipliklerin krep
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etkisi belirgin bir sekilde kumasta bizulmesiyle fark edilir. Dokumada atki
ipliklerine ¢ogunlukla tek yonde bukim verilir. Krep iplikte ise atkida sirasiyla
bikim yoni degistirilerek krep etki verilmistir.

Krep iplik dretimi igin, iki adet 100 denye iplikten her birine 40 tur/inch
bikum verilmistir. Tek Kkatli ipliklerden biri buhar ya da sicak sulu ¢ozeltiden
gecirilmistir. Daha sonra her iki iplik ¢ift katli olarak bir arada bikium verilmistir.
Cift kath olarak bukilen iplikler tekrar buhar veya sicak sulu c¢ozeltiden
gecirildikten sonra krep efekti elde edilmistir. Sonug¢ olarak krep iplik cift kath
olabildiginden krep iplikte filament ve stapel lifler bir arada kullanilarak boucle ya
da diger efektler elde edilebilir oldugu belirtilmistir.

Robert Mc warf ve ark. (1940), “Crepe yarn and the manufacture there of”
adli bir diger cahismalarinda krep iplikleri olusturmak icin bazi metodlar

gelistirmisler. Bunlar;

1. En az iki iplik iceren krep ipligi olusturan bu ipliklere ayn: yonde bukim
verilir ve ipliklerden biri buhar ya da sicak sulu ¢ozeltiden gegirilir. Daha
sonra iki iplik bir arada aym yonde bukilerek buhar veya sicak sulu
cozeltiden gegirilerek krep efekti elde edilmistir.

2. Krep iplikte aynm yonde bukim almis en az iki iplik bulunur. Ipliklerden
biri (temel iplik) selulozdan elde edilen lifler icerir ve bu ipliklerden en az
biri buhar veya sicak sulu ¢ozeltiden gegirilmistir. Daha sonra iplikler gift
katli olarak aynmi yonde bikilerek buhar veya sicak sulu cozeltiden
gecirilerek krep efekti elde edilmistir.

3. Krep iplik ayn1 yonde biikim almis en az iki iplikten olusur. Ipliklerden
biri seliiloz asetat den olusmaktadir. Bu ipliklerden en az biri buhar veya
sicak sulu c¢ozeltiden gecirilir daha sonra ¢ift katli olarak her iki iplik bir
arada ayn: yonde bikulerek buhar veya sicak sulu ¢ozeltiden gegirilerek

efekt elde edilmistir.
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4. Krep iplik, aym anda aym yonde en az iki iplik tek katli krep bikium
makinesine beslenerek olusturulur. Buhar veya sicak sulu ¢6zeltiden, bu
ipliklerden en az biri gegirildikten sonra diger iplikle blkulerek tek bir
bobinde toplanmis ve birbirine paralel ¢ift katli olarak bir arada ve aynm
yonde bukim verilmistir. Daha sonra buhar veya sicak sulu ¢Ozeltiden
gecirilerek efekt elde edilmistir.

5. Krep iplik ayn: anda ayni yonde bikiim almis en az iki iplikten olusturulur.
Bunlardan biri selilozdan tiretilen liflerden olusur, bu iplik krep bikim
makinesinde buhar veya sicak sulu ¢ozelti icine beslenir. Daha sonra tek
katli bobinden alinan diger iplikle oradan birlestirilerek cift katli olarak bir
arada aym yonde bikium verilmis ve daha sonra kath iplige efekt vermek
icin buhar yada sicak sulu ¢ozeltiden gegirilmistir.

6. Tek Kkath iplikler krep bukim makinesinde buhar ya da sicak sulu
cozeltiden gecirilir. Daha sonra iplikler tek katli bobinlerden alinarak
birlestirilmis ve ¢ift katli olarak ayn1 yonde bukim verilmistir. Akabinde
bu ipliklere efekt verilmesi igin buhar veya sicak sulu cozeltiden

gecirilmistir.

Wilhelm Mang ve ark. (1982), “Method for the production of a synthetic
crepe yarn” baslikli calismalarinda yuksek bikimli krep etkisi olusturmak icin
yalanct bukim makinesiyle iplige farkli ¢ekim hizi uygulayarak teksture krep
iplikler elde etmislerdir. Yalanci bukim cekim prosesinde sentetik polimer
filament ipliklerin 1siticiya beslenmis ve ipligin erime noktas: altinda gegirilmistir.
Ik 1sitma 200°C-240°C arahginda uygulanmis daha sonra iplik 1sitict arasindan
gecerken bu sicaklik 210°C-235°C seklinde ayarlanmstir. iplik, yalanci bikim
cihazindan 1siticidan ikinci kez gecerken sicaklik en az 210°C olarak
uygulanmustir.  Krep ipliklerin  hammaddesi olarak segilen polyethylene
terephthalate iplik icin 18 filament, 50 dtex, egirme 3500 mpm ¢ift 1siticili yalanci

bikim makinesi kullanilmistir. Egirme hizi1 420 rpm, bukim seviyesi 3700 tpm,
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cekim oram 1:1,1, isitici sicakhgr 210°C-230°C olacak sekilde belirlenmistir.
Godet cekim hizinin gevresel orani, relaxation rulosu ve ¢ikis 100:98:96 olacak
sekilde diizenlenmistir. iplik tansiyonu S1:4,1 cN ve S2:10,6 cN olarak
belirlenmistir. Bu g¢alisma sonucunda krep iplikte 53,2 dtex, mukavemet 31,1
cN/tex, uzama % 28,8, kaynama buziilme %3,2, sicaklik biiziilme % 4,9 ve bukim
egilimi 22 tur/metre olacak sekilde istenen krep karakteri elde edilmistir.

Charles Ray Ephland ve ark. (1955), “Manufacture of crepe yarns and
fabrics from nylon” bashkl: calismalarinda naylon krep ipliklerden krep kumas
Uretmiglerdir. Gegcmiste krep kumas dretmek igin farkli iplik tlrleri kullanilmastar.
Yapilan calismada naylon ve asetat rayon ipliklerden olusan krep kumas uretimi
icin her iki iplik 70/3, 5/34 yar1 mat naylon, 34 filament naylon iplik 3,5 tur/inch,
katl iplikte Z blkim 60 tur/inch hazirlanmistir. Bu sekilde iplik hava ve buharda
1,5 saat boyunca 58°C islak haznede ve 63°C sicakhikta kuru haznede buhar
kabinlerinde tutulmustur. Iplik buhardan dakikada 200 m gececek sekilde 25-35
gram gerilim altinda demir silindire sarilir ve daha sonra 45 dakika streyle 149°C
kadar sicaklikta otoklav iginde atmosfere tabii tutulmustur. Daha sonra iplik %60 -
%70 nispi nem ve 18-24°C sicaklikta silindir bdlmesinde 24 saat sireyle
bekletilmistir. Bir sonraki asamada iplik déndiriict silindirden bobinler (izerine
aktarilmistir. Ardindan iplik S yonde 3 tur/inch bikim verilerek tamamlanmustir.
Bu iplik, ¢cozgu olarak 75/50 parlak asetat rayon kullanarak diz o6rgi kumasta
dokunmustur. Dokuma kumas uniform krep etkiye sahip olacak sekilde elde
edilmistir.

Charles Ray Ephland ve ark. (1955), “Manufacture of crepe yarns and
fabrics from nylon” adh bir diger calismalarinda ilk olarak atki yonlnde
kullanilmast icin 70 denyede ve 34 filament igeren tek katli iplige Z yonde 6
tur/inch biikum verilerek naylon krep iplik tretmislerdir. Daha sonraki adimda bu
iplige S yonde 5 tur/inch bikium verilmistir. Bu iplik sentetik regine ile %2 olarak
sabitlenmistir. Cozgu yoni igin 75 denyede 50 filament iceren parlak asetat rayon

ipligi Oretilmigtir. Elde edilen atki ve ¢6zgu iplikleriyle bezayagi orgl tipinde
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dokunmustur. Olusturulan dokuma kumas daha onceki kumasa benzer krimp
karakteristik 6zelligi gostermistir. Boylece verilen drneklerde bukim derecelerinin
degistirilmesiyle baslangigtaki stirecin ara adimlarindan sonra naylon iplikler ile
basarili sonuclanir elde edilmistir.

Calvin J. ve ark. (1968), “Crepe fabric of polyester yarns” baslikl
calismalarinda, ylksek biziilme iceren polyester ¢cozgu ipligi ile dusik bizilme
iceren polyester ¢6zgu ipliginin  kullamildigi  krep kumaslarin  kalitesini
karsilastirmayr amacglanmigtir. Atki icin, 70 denye/34 filament polietilen tereftalat
iplikler blukulmustir. Bu sureg iginde 1sitici sicakhigr 216°C, iplik 53,8 yds/min
bikiclye beslenir (49,2 m/dak) ve 52 yds/min blkim verilmistir (47,5 m/dak).
Iplik biikiim miktar: Z yonlii ve 76 tur/inch verilmistir (30 tur/cm). Benzer sekilde
atk: ipliklerinin 1sitilmas: sirasinda S yonli 76 tur/inch (30 tur/cm) bukim
verilmistir. Bu ipligin kivrim gelisimi %40,6 dir. C0zgi igin polyethlene
terephthalate %30 bagil viskozite Z yonli 5tur/inch (1,977 tur/cm), 93°C’de 0,31
gram/denye gerilim altinda bukim verilmistir. Bu ipligin kalici buzilmesi %11,
bizilme modili denye basina 0,81 gram mukavemet ise denye basina 4,25 gram
olarak elde edilmistir. Kontrol kumas test kumas ile ayni sekilde dokunmustur.
Kumas 30 dakika boyunca kaynar su igine batirilmis ve 5 dakika stireyle 170°C’de
isitilmigtir. Boylece ¢ozgl ipliginde cekme mukavemeti polyester kumaslarin
yapiminda 6énemli bir parametre oldugu gdsterilmistir.

Calvin J. ve ark. (1968), “Crepe fabric of polyester yarns” adl bir diger
calismalarinda, farkli buzilme o6zelligindeki atki ipliklerinin krep kumaslarda
kullanimasint  amaclamiglardir. ~ Atki  iplikleri 45  denye/14  filament
polytrimethylene terephthalate iplik 140°C’de tavlanmis ve %16 ¢ekme degerlerine
sahip bulunmustur. Ayni tipteki polimer 45 denye/14 filament biikilmis ancak
tavlanmamistir. Ikinci iplik de %16 kahci cekme degerine sahip olarak elde
edilmistir. Bu iplikler birbiriyle bikulerek 25 tur/inch (9,9 tur/cm), ipligin bir
bolimi S yonde bikilmekte ve bir kismi Z dogrultusunda bukilmistar. Cozgu

icin polietilen terephthalate 70 denye/50 filament olacak sekilde egrilmistir. Iplik
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100°C su buhar1 icinde 98 denyede % 0 biiziilme elde edilmistir. iplik daha sonra 5
tur/inch bikim (2 tur/cm) ve 93°C’ de 0,32 gram/denye gerilim altinda
tutulmustur. Iplik % 4,7 bizilme, denye basina 60,74 gram ¢ekme modiilii ve
denye basina 3,2 gram yapiskanliga sahip oldugu bulunmustur. Farkl: bizilme
etkisindeki atki iplikleri ve disuk bizilme modull ¢ozgl ipligi dokuma kumasta
120 ¢dzgl/inch (47 tel /cm) ve 76 tel/inch (30 tel/cm ) olarak dokunmustur. Kumas
kaynamis suda istenen krep etkisi elde edilinceye kadar bekletilmistir.

Calvin J. ve ark. (1968), “Crepe fabric of polyester yarns” adli bir diger
calismalarinda, krep kumaslarin blyuk bir gerilim altinda potansiyelini muhafaza
edilebilecegini gostermek amaciyla gergeklestirilmistir. Bu ¢alismada daha dnceki
kumasla ayni sekilde hazirlanmigtir. Kumas ¢dzgt yonu %5,5 gram gerilim altinda,
%1 sivi iyonik olmayan bir deterjan (yagh alkol etilen oksit yogunlasma Uriini) ve
%0,1 tetra sodium pyrophosphate ile 20 dakika boyunca 100°C’ ye kosullandirilir.
Bu islemlerden sonra yuksek derecede krep etkisi elde edilmistir. Sonug¢ olarak
krep kumas kontriksiyonunda bezayagi dokumada kullanilan atkida polyethylene
terepthalate ipligin sicak suda bekletilmesiyle krimp miktart artiridlmistir. Cozgi
filamentlerinde kalici buzulme yaklasik %2-%12 civarindadir. Kahci buzulme
cozgide her filament icin farklidir ve bu fark %2 den fazla degildir. Buziilme
(cekme) modulii kaynar suda 2 dakika daldiriimasiyla elde edilmistir. Tanimlanan
kumas ¢ozgu ipliklerinin buzulme moduld 0,5-1,5 gram/denye ve kalici bizilme
yaklasik %11 bulunmustur.

James G.ve ark. (1943), “Method of producing cellulose derivative crepe
yarns” bashikli ¢calismalarinda, ylksek bikimli sentetik iplikler, rejenere seliiloz
ve seluloz tdrevlerinden krep iplik Uretmiglerdir. Bu calismada temel prensip,
sentetik krep ipliklerin kapasitesini artirmak ve krep kumas kontriiksiyonuyla krep
etkisi elde etmektir. Calismada, 100 denye seliiloz asetat propionat iplik 25°C bir
sicakhkta %1 sulfonat yag, %25 su iceren bir ¢Ozelti iceren tanka beslenmistir.
Cozelti iginde alinan yol uzunlugu yaklsik 15 “tir. Daha sonra iplik 105°C” lik bir

sicaklikta yag iceren bir tankin i¢inden dogrudan gegirilmis ve bu tankin tUzerinden
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800 rpm devirli dénen biikicu ile, 75 tur/inch bukim verilmis. Ayrica S ve Z yonll
bakumlu iplikler hazirlanmis ve uzunlugu 12” olan sicak yag yolunda sicakligi 2°C
de muhafaza edilmistir. Hazirlanan iplikler, 2x2 kanton krep olarak dokunmustur.
Gozgl kontriiksiyonunda 135 tel/inch, 100 denye mat asetat iplik kullanilmastr,
dokuma taragi 47 inch, krep atki iplikleri 60 atki/inch olarak diizenlenmistir.
Uretilen ham bez 98°C su tankina yaglh giren ham bez 98°C deki su ile (%1 sabun
ile 10 dakika) yikanmis ve daha sonra 5 saat boyunca halat seklinde boyanmustur.

James G.ve ark. (1943), “Method of producing cellulose derivative crepe
yarns” adli bir diger ¢aligmalarinda,100 denye selliloz asetat iplik %10 gliserin
banyosundan ve %90 sulu sicak odada 90°C deki yag iceren tanktan gecirilmistir.
Iplik daha sonra 65 tur/inch olarak bikilmiis ve kumas dokunmustur. Sonug
olarak, iplik yapis1 ve diger faktorlerin nihai amac iplikte krep etkili olmasidir.
Sisirici banyo sicakligi 95°C de ya da daha fazla yukariya dogru degisebilmesine
ragmen 20-30°C sicakliklar tercih ediliyor. Benzer sekilde yag banyosu 90-120°C
arasinda degisebilir. Iplik tarafindan alinan yagin miktarinda oldukga genis sinirlar
icinde degisebilir. Proses surecini yiritmek igin iplikte kuru agirligina gore %1 ile
yaklasik %3 civarinda yag icerir. iplikte 6zellikle bukim derecesi inch basina 50-
80 mertebesinde olacaktir. Nispeten disik kaynama noktali ipligin sisirme
maddesiyle emdirilmesi ve daha sonra yuksek kaynama noktasina sahip olan yagl
bir siv1 ile hacimlestirici maddenin yer degistirmesi saglanmistir. Bu sekilde elde
edilen iplik sadece icten yaglanan iplik degil ayn1 zamanda krepleme yetenegine
sahip iplikler elde edilmistir.

Vito Ballarati ve ark. (1985),” Fabrics with a crepe effect constituted by
continuous texturized synthetic yarns of high yarn/count/no of filaments ratio”
bashkl calismalarinda, tekstire ipliklerden krep kumas elde etmislerdir. Calismada
atki igin teksture krep iplikler yalanci bikim makinesinde uretilmistir. Atki
ipliklere uygulanan testlerde, iplik numaras: 57,7 dtex, filament sayis: 6, filament
numarasi 9,58 dtex, ¢ekme gerilimi 204 gr, uzama %29,3, kaynar suda buzilme

%30,5, krimp 25,9 olarak bulunmustur. Dokuma kumasta atki yoninde
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kullanilacak olan teksture iplikler, dakikada 420 oraninda dokumaya eklenmistir.
Kumas eni 1690 mm genislikte olusturulan 6400 tel tekstiire polyester iplikler
tarafindan 56 dtex numara ve 48 filament, 19/2 ve 30 atki/cm yogunluga sahip
filamentler elde edilmistir. Ham kumas asagidaki presediire gore boyanmis halat
boyama cihazi Uzerine ylklenmis ve bitmis kumas 160 cm’lik bir genislige sahip
olarak elde edilmistir. Kablo (kord) boyama aparatinda iyon degistirme recinesi
muamelesi ile yumusatilmis su tarafindan olusturulan bir aritma banyosu iginde 30
dakika siire ile 90 °C’de tutulur ve 10/36/38 cc arasinda kostik soda, 5 cc/litre
deterjan ihtiva edilmis ve kenetleme maddesi 0,5 g/litre sicak ve soguk su ile iki
yikamadan sonra asetik asit ile nétralize edilmistir. Boyama, kumas agirliginin %2
si kadar boya konsantrasyonu vermek (zere yumusatilmis su banyosu iginde
cozulmis Dispers Blue Color Index bir dispers boya kullanarak cihaz iginde
gerceklestirilmis ve %2 dagitici madde, %0,2 dengeleyici madde ilave edilerek
4,5’a ayarlanmis monosodyum fosfat ile stabilize edildigi belirtilmistir. Boyama
asagidaki sicaklik dongust kullanarak gerceklestirilmistir. 60°C den baslayarak
sicaklik 130°C’ye yiikselir. 1°C/dakika hiz1 130°C de 20 dakika sire ile muhafaza
edilmis ve sicaklik daha sonra 1°C/dakika ‘lik oranda 80°C’ye kadar diiser daha
sonra boya banyosu bosaltilir ve kumas sicak ve soguk su ile yikanmustir.
Santrifujlenerek sicak havada kurutulmus ve 165°C 1s1 ile 25 m/dakika bir
germeden gecirilmistir. %14’u bitmis ham kumas 138 cm genislige ve 54g /m?
agirhik elde edilmistir.

Vito Ballarati ve ark. (1985),” Fabrics with a crepe effect constituted by
continuous texturized synthetic yarns of high yarn/count/no. of filaments ratio” adl
bir diger ¢alismalarinda, polyester teksture iplik ¢ift yizIi dairesel kilitleme 6rme
makinesi ile krep kumas elde edilmeye calisilmistir. Teksstiire polyester iplik
onceki ornekteki gibi numara 57,5 dtex, filament sayisi1 6 ve 2 gramlik bir gerilim
ile beslenmistir. Boru seklindeki ham kumas 80 g/m? agirhginda Gretilmistir. Daha
sonra bir puskirtme tipi makinede kordon seklinde boyanmasi ve banyo icin 0,5

o/litre sodyum klorat ve kenetleme maddesi 0,1g/litre ile kurutma isleminden sonra
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boyanan boru sekilli kumas acilmistir ve ardindan germe icin 20 m/dakika hizda
170°C’de 1s1 ile ayarlanmistir. Bitmis kumas 140 cm genisliginde 95 g/m?
agirhgina sahip olarak elde edilmistir. Hoffman basinciyla yuritilen test %2,5
boyutsal stabilitede daha iyi gostermistir. Orme kumas gorinimiinde aym
numaradaki tekstire krep ipliklerden dokunmus kumastan tamamen farklidir.
Bunun nedeni purazlilugin ve parlakligin daha az ve esnek olmasi, 6rme kumasta
aym numarada iplik kullanilarak ylksek bukim devirlerinde yaklasik 1200
tur/m’de Uretilebilir. Ancak yliksek parGzlilukten dolay:r kumasta hos olmayan bir
gorunt elde edilebilir. Sonug olarak, krep etkisi iceren kumas, tekstiiree surekli
sentetik iplikler bikimsiz iplik numarast 30 ve 160 dtex arasinda ve iplik
numarasi ile filament arasinda 7 ve 11 dtex, kaynama biiziilmesi %28 ‘den daha
fazla elde edilmistir. Daha sonra kumasta krep etkisi elde etmek igin uygun bir
sicaklikta firindan gegirilmistir.

John B. Pope ve Charlotte, NC. (1982), “Process for production of textured
yarn useful in the formation of a crepe fabric” bashkli calismalarida krep kumas
Uretiminde kullanilmas: igin krep etkili multifilament iplikler gelistirilmis bir
yontem ile modifiye edilmis yalanci bukim tekstiire makinesinde 0retimi
gerceklestirilmistir. Multifilament polimerik ipliklerin uzunluklar1 boyunca farkl
karakteristik 6zelliklere sahip kumaslar olusturulabilir. Yapilan arastirmalar sonucu
teksture iplikler krep kumaslarda kullanish oldugu belirtilmistir. Bu tar ipliklerde
tercih edilen standart kismi yonlendirilmis ve 6nemli bir gerilmeye tabi tutulmus
olmalaridir. Baslangic materyali olarak kismi yonlendirilmis multifilament
polyester iplik secilmistir. Kismi olarak yoénlendirilmis polietilen tereftalat
multifilamentler, besleme iplik olarak gorev yaptigi zaman yaygin olarak yaklasik
50 ile 500 denye degerinde ve denye basina 1 ile 8 filament secildigi belirtilmistir.
Ancak tercih edilen duzenlemede besleme ipligi kismi yonlendirilmis polietilen
tereftalat multifilament ipligi yaklasik 100-150 denye degerine sahip ve 30 -35
filamentten olusmasidir. Besleme ipliginin gekme bolgesinde kismi yonlendirilmis

polyester genel olarak 190-240°C sicaklikta islem gorir. Ancak tercih edilen
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sicaklik 215-235°C arasindadr. iplik siirtiinme diskinden periyodik olarak geger ve
S bikim bolgeleri tekrarlanarak muhafaza edilir. Diger taraftan diskler tekstire
alanlarda Z yonde gevsek bikium alanlar1 sirtinme diski agrega ¢ikis ucunda
olusturulmustur. S bukim alanlart yaklasik olarak 0,3 inch arasinda ortalama
uzunluga sahip ve Z yodnde bir blkiulme tekstire alanlar ise yaklasik 0,7 inch
arasinda ortalama uzunluga sahip olarak elde edilmistir. Elde edilen ipligin
ortalama denyesi 99,4 ortalama mukavemet 3,25 gram denye, yiizde uzama % 41
ve 82°C sicaklikta su banyosunda 6,4 oraninda buzilme saglanmstir.

Robert L.ve ark. (1954), “Crepe fabric” baslikli calismalarinda seliiloz
asetat liflerinden elde edilen krep kumaslar ve 6zellikle asetat lifleri krep kumasta
yiksek mukavemetli atki iplikleri ve kalici blzilmeye sahip, ¢ogunlukla yiksek
derecede boya banyolarinin etkilerinin artigi ve tekrarlanan yikamalara kars: direng
kazandiriimas: amaglanmistir. Krep kumas yapist igine giren ¢ozgiu ve atki
ipliklerinden en az biri bukilmus olmalidir. Aksi takdirde kumas kaynatildiginda
burulma enerjisinden dolay: ipligin kisalmasina sebep olabilecegi belirtilmistir. Bu
yontemle, dokuma islemi sirasindaki bukim agilmasi gegici olarak biikiim burulma
enerjisini Kilitler. Iplik standart krepleme yapilarindan biriyle dokunur. Krep
bikimi sadece atki ipliklerine uygulanan yodntemdir. Genellikle sulu jelatin
uygulamalariyla  su igeriginin  bubarlagtiriimas:  ile  bikim ayarlanir.
Hacimlestirilmesi igin sicak sabun cozeltisinin igine daldirilirmistir. Daha sonra
kapal banyoda boyanmistir. Kaynama muamelesi ile jelatin boyutu kaldirilmigtr.
Baslangicta iplikte saklanan burulma enerjisi serbest birakilir ve gergin bir yay gibi
kisalmasina neden olur. Béylece biizilme etkisi gerginlikle olusturulmus olur.
Galigmanin diger bir amaci hem ¢6zgl hemde atki ipliklerinde seliiloz asetat
filamentlerinden meydana gelen krep kumas, boya banyolari ve tekrar tekrar
yikama etkilerine karsi1 dayanikliligin kazandirilmas: ve tim asetat krep kumaslarin
sadece yuksek kalici buzilme degil aym zamanda yiksek mukavemetli atki
iplikleriyle Uretme icin mukavemetli hacimli atki iplik Gretmektir. Diger taraftan

tek bir boyamayla biitin asetat krep kumaslarin kullanimina uygun prizltlik
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Ozelligine sahip kumas elde edilmesidir. Calismada seltloz asetat ipliginin tercih
edilmesi yuksek uzama ve dnemli derecede yiksek gerilme ve mukavemete sahip
lifler olmasindandir. Genel olarak yiksek bikiim vermek icin en az 75 tur/inch
bikim verilerek istenen plrizlilik elde edilir. Bikium aktarildiktan sonra bikim
sirasinda ya da sonrasinda bikim sertlesmesini dnlemek igin bikim banyosu
uygulanmasiyla gerceklestirilmistir. Bu banyo yag ya da penetrat iceren jelatinli
sulu bir solusyon olabilir. Uygun yaglar arasinda (sulfatli zeytinyagi, pudra, yer
fistig1 gibi) sulfatlanmis bitkisel veya hayvansal yaglar kullanilir. Bu ¢alismada
150 denye, 38 filamentli yiksek mukavemetli, yiksek uzamaya sahip seluloz asetat
ipligi (gerilme mukavemeti denye basina 1,3 gram, uzama %50 ) krep kumas
Uretilmistir. Bu iplik 75 tur/inch bikum olarak belirlenmis ve banyo sicakhgi
uygun seviyede muhafaza edilmistir. Ayrica 30°C ‘nin tzerindeki sicakliklar igin
iplik plastisitesini artirmak ve asir1 ug kirilmasi olmadan yuksek biikiim elde etmek
mimkindir. Bununla birlikte 1stnin kontrolii ve yiiksek sicakliklarda c¢ozelti
stabilitesini muhafaza zorlugunun biraz daha dlsuk sicakliklarda calismakla
giderilmesinin mimkun oldugu belirtilmistir.

Abraham L. (1951), “Method of creping nylon” baslikli ¢alismasinda,
naylon ya da benzer sentetik ipliklerin ham ipek kombinasyonuyla krep iplikler
elde edilmistir. Bu ipliklerin birine yarisi sag bikim ve digerine sol bikium
verilebilecegi gibi tek yonde de bikum verilebilecegi ve kumasta yeni etkiler elde
etmek Uzere farkli iplikler ile birlikte dokuma kumasta kullanimi saglanmastir.
Iplige verilen bikiim, iplik numarasina gore belirlenir. Ornegin, 40 denye filament
iplik ile 20-22 denye ham ipek kombinasyonuna 60-65 tur/inch bikim
verilebilecegi belirtilmistir. iplikte kullanilan ipek agirlikca yaklasik %25°den
%50’ye kadar degismektedir. Bu iplikler daha sonra istenen kumas
kontrliksiyonuna bagh olarak ¢6zgu ya da atkida kullanilabilecegi belirtilmistir.
Dokuma veya 6rme kumasata, naylon ya da benzer sentetik iplikler kullanildiginda,
krep iplik etkisi elde etmek amaciyla bizilmesi ya da ¢ekmesi icin genellikle

kapal1 bir sekilde kaynatilir. Uygulanan 1s1 derecesi kumas tipi ve kontriiksiyonuna
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baglidir. Ancak 1s1 derecesi suyun kaynama noktasini asmasi tercih edilir. Naylon
veya diger sentetik iplikler icin yeterli kaynama 1s1 derecesi 100°C olarak tercih
edilmistir. Bu calismada kumasta krep etkisinin elde edilmesi igin ipek iplikle
kombine edilmesi, kumasin kaynatilmasi, ipegin bizilmesi ve naylonun krink
duruma ge¢mesiyle elde edilmistir. Bu krink durum, sicak uygulamalarda ipegin
eriyerek uzaklastirilmasi, kumasin sicak kostik ve asit banyosunda néturlestirilmesi
icin bu ¢ozeltiye daldiriimasi ile elde edildigi belirtilmistir.

Alexandre A. (1964), “Process for manufacturing crepe fabric with
multifilament texture yarns of synthetic origin” bashkli calismada multifilament
sentetik ipliklerine esneklik, 1s1 yalitim vs. ozellikleri kazandrmaki amaciyla bu
ipliklere kivrim verilmesi 6nerilmistir. Bu amagla multifilament iplikler 6ncelikle
bikilmeye baslanmistir. Ancak bu liflerin plastik malzeme olmalar: nedeniyle asir
bikimde helezonik deformeler gézlemlenmistir. Bu calismada farkli karakter ve
davranista iki multifilament iplik kullamlmistir. Ilk olarak her iki iplige dustk
oranda bukim verilmistir. Daha sonra katli kompozit ipliklerin sekillenmesi igin
sicaklikta blkim stabilize edilmigtir. Disik nem altina tasinan iplikler, nem
sayesinde hacim, kivrim ya da bukim kazandirilarak iplikler bir arada toplanmastir.
Bu ipliklerin bikimi 200-5000 tur/m arasinda birlestirilerek zit yénde cift kath
iplik olusturularak stabilize edilmistir. Iplige nemin verilmesindeki avantaj
ipliklerin kolay bir sekilde toplamasini saglamak oldugu belirtilmistir.

Fukuhara M.ve ark. (1971), “Potentially crimpable composite filament
yarn made of thermoplastic ‘high polymers and usable for a crepe fabric” baslikl:
calismalarinda, krimp karakterli kompozit filament ipliklerin dokuma ya da 6rme
kumasta puruzluligin elde edilmesi igin iplige herhangi bir boyutlandirmanin
yapilmasina gerek kalmadan konvansiyonel yontemlerle elde edilmesi
amaclanmigtir.  Calismada kullanilan  filament ipliklerin  krimp  6zellikli
olmalarindan dolay: iplige bukim verilmeden pirlzlulik etkisi elde edilmeye
calisilmigtir. Sekil 2,1° de 1 ile gosterilen proseste polimer granilleri beslenmistir.

Erimis polimer kompozit bilesik formunda 300°C’de egirme sicakliginda
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egrilmigtir. Daha sonra Sekil 2,1’de 2 ile gosterilen, ¢ekilmeden elde edilmis
filamentlere 3,8 oraninda gekim verilmistir. Bu slrecte filamentler 100°C’deki pim

ve 160°C’deki 1sitilmig plakalar arasindan gecirilmistir.
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Sekil 2.1. Krimp karakterli termoplastik filamentlerden krep iplik Gretimi (fukuhara

m.ve ark.1971)
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Sekil 2.2. Krimp karakterli ipliklerin sicakta bekletilmesi (Fukuhara M.ve ark.
1971)
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Cekim isleminden sonra Sekil 2.2°de 3 ile gosterilen proseste %15

oraninda 140 °C’de sicaklikta dinlenmeye birakilmastir.

Schwabe K. ve ark. (1965), “Apparatus for manufacturing a crimped crepe
yarn” bashkl ¢alismalarinda, klasik yalanci biikim yontemiyle krep iplik Gretimi
icin bir diizenek énermiglerdir. Bu calismada yalanci biikiim yontemiyle polyamid

ya da polyesterden sentetik sonsuz krep iplikler elde edilmistir.

J e L5

.

J oy
T

Sekil 2.3. Yalanci biikiim cihazin sematik gorintusi (Schwabe K. ve ark. 1965)

Yiksek hizlarda ve daha fazla cesitte iplik elde edilmesi amaciyla
yukaridaki (Sekil2.3) diizenek hazirlanmigtir. Diizenek bir mil etrafinda donebilir
sekilde taban plakas: Uzerine yerlestirilmistir. Dulstk hizlarda oldugu gibi bu
yiksek hizla tlpler birkag istisnai disinda st sinir olarak cevrede 120000 rpm
devirde kayislar tarafindan dogrudan tahrik edilir. Bu ¢alismada kullanilan cihazda
en az bir bukim tlpu Gzerine bir destek gergevesi icermektedir ve her bir tiip igin
bikim milleri, déner saftlar seklinde plaka (izerine monte edilmistir. Saftlarin her
birinin bir ucuna bir silindir sabitlenmistir ve dénebilen bir diskle bukim tlpi
birlestirilmistir. Her biri bir diger uca sabitlenmis sarmal millerin arasinda uzanan
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tahrik kayis1 ve hemen bitisik olarak uzanan tasiyici eleman1 uzanmaktadir. Esnek
baglanan tasiyict elemani en az bir c¢ift bikim tipinin itmesi anlamina
gelmektedir. Tasiyict pozisyonu ve destek plakasinin ayarlanabilir olmas: bikim
tplnin dénme yonine gore kayis kombinasyonuna izin verilmistir.

John S. ve ark. (1962),“Continuous fillament crepe yarn and fabric
product” baslikli calismalarinda sirekli filamentler kullanilarak krep iplik ve krep
kumas Uretmislerdir. Filament uzunluklar: boyunca farkl: denye’de iplik retilmis
ve kumas Uretiminde kullanilmigtir. Bu ¢alismada 1-15 denye arasinda ug¢ farkh
filament iplik kullanilmistir. Belirtilen ipliklerle bezayagi dokumada cm‘de atki
sikligi 96 ve ¢ozgl sikhgr 72 tel olarak belirlenmistir. Multifilament iplik
tretiminde 50-400 denye arasinda ve 10-400 arasinda filament sayisina kadar

uygun oldugu belirtilmistir.
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3. MATERYAL VE METOD

Tekstilde yenilik arayislari hamadde kaynakli oldugu gibi, mevcut lif ve
ipliklerin kombinasyonlar: seklinde farkl: yap: ve 6zelliklerde iplikler gelistirilerek
yenilikci Urunler tasarlanmaya calisilmaktadir. Bu c¢alismada hammadde olarak
kullanilan tekstiire krep iplikler de bu yonde yapilan arastirmalar sonucunda ortaya
cikmustir. Bu iplikler tekstlre makinelerinde farkli yapi ve 6zellikli birden gok
ipligin kombinasyonu sonucunda uretilmektedir. Bu sekilde gelistirilen ipliklerin
farkli kumas tdrlerinde kullanilabilirligi merak konusu olmustur. Nitekim bu
calismada, bes farkli yapidaki tekstiire krep ipliklerin denim kumas Uretiminde

kullanilabilirligi Gzerinde durulmustur.

3.1. Materyal

Galismada teksture krep iplik numunelerinin hammaddesi olarak polyester
lifleri secilmistir. Denim kumas Uretiminde polyester esash sentetik krep iplikler
sadece atki yoninde kullanilmigtir. Denim kumas igin ¢ozgl yoniinde klasik
yontemlerle elde edilen pamuk iplikleri kullanilmistir. Denim kumasin atki
yoninde kullamilmas: icin Uretilen her iplik sirasiyla 144, 192, 336, 384, 576
filament icermekte ve dogrusal yogunluklar: sirasiyla 570, 579, 588, 571, 586 dtex
olarak belirlenmistir. Elde edilen atki ve ¢0zgu iplikleri kullanilarak Picanol
dokuma makinesinde numune denim kumaslar Gretilmistir.

Denim kumasta atki yéniinde, teksttre isleminde iki farkl: 6zellikte polyester
iplik kullanilmastir. Atki yéninde kullanilan tekstire krep ipliklerin tretiminde bir
arada tekstire islemine giren bu ipliklerden biri POY yapida kullanilmstir. Digeri
ise FDY yapidadir. Burada amag her iki ipligin sicak islemlerden gecerken farkl
bizulme 6zelliklerinden faydalanilarak krep etki olusturmak istenmesidir.

Calisma kapsaminda Uretilen ipliklerin  kodlanmasi ve kompozisyonu

Cizelge 3.1’de verilmistir.
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Cizelge 3.1. Atki yonu kullanilan tekstire krep iplik Gretim plani
Iplik Kompozisyonu

Kodu
T1 450 DEN/144 F CREP - 300/96 BR FDY PES + 150/48 Y.MAT POY

T2 450 DEN/192 F CREP - 300/96 BR FDY PES + 150/96 Y.MAT POY
T3 450 DEN/336 F CREP - 300/288 BR FDY PES + 150/48 Y.MAT POY
T4 450 DEN/384 F CREP - 300/288 BR FDY PES + 150/96 Y.MAT POY
T5 450 DEN/576 F CREP - 300/288 BR FDY PES + 150/288 Y. MAT POY

3.2. Metod

Yalanci biikim teksture islemi, termo mekanik bir teksture teknigi olup, bu
calismada kullanilan ve kompozit 6zelligi gosteren tekstlre krep iplikleri Gretimi
icin kismen oryante olmus POY ve FDY iplikler bir arada kullanilmistir. Daha
sonra sicak islemlerle krep efektinin elde edilmesi ve ayni zamanda ipliklere
hacimlilik verilmesi saglanmistir. Tekstlre krep ipliklerde krep etkisi olusturmak
amaciyla en az iki farkli 6zellikte iplik bir arada kullanilmistir. Bu ipliklerin
kesitinde bulunan lif sayilari, Cizelge 3.1’de goruldigl gibi sabit tutulmamistir.
Bunun nedeni, elde edilecek kumas érneklerinin pratikte kullanilabilir 6zelliklere
sahip olmasini ve wretilebilirligini saglamaktir. Sonuglarin analizi yapilirken FDY
ve POY iplik kesitindeki lif sayisi farkliliklarinin etkisi, daha ¢ok drneklerin kendi
arasindaki farkliliklar: incelemek hedeflendiginden ihmal edilmistir.

Calismada Uretilen teksture krep iplikler ve kumaslar sadece kendi iginde
karsilagtirilmigtir. Standart denim kumasta ¢ogunlukla pamuk ipligi veya %15-25
oraminda polyester/pamuk karisimlari  kullanilmaktadir.  Yapilan galismada
kullanilan atki ipliklerinin hammaddesi %2100 polyester olmasi ve tekstlre
islemleriyle elde edilmesinden dolay: standart denim kumasla karsilastirilmasina
ihtiya¢c duyulmamustir. Ancak (retilen ipliklerin ve kumaslarin standart denim
uretim parametreleri sinirlart arasinda olmasina dikkat edilmistir. Ipliklerin ve
kumaslarin kendi icinde Karsilastirnlmasinda bu ipliklerin denimde ilk defa

kullanilmas: ve ipliklerin yapisindaki filament sayisi, POY, FDY, biiziilme miktar
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vs. gibi 0Ozelliklerin denim kumasa uygunlugunun belirlenmesi agisindan
karsilagtirtlmagtir.

Calismada kullamlan tekstiire krep iplikler Filaturko Tekstire Iplik A.S.
Firmas: binyesinde mevcut TMT ATT-12 tipi tekstiire iplik makinesinde ayni
numarada farkli filament sayilarinda olacak sekilde Uretilmistir. Tekstire krep
ipliklerin fiziksel 6zelliklerinin belirlenmesi icin mukavemet, uzama, iplikte bitim
(yaglayici), sicakta ¢cekme ve krimp miktar: tayini testleri uygulanmigtir. Tekstire
krep iplikten dretilen denim kumaslar Picanol dokuma makinesinde 3/1 Z
JAKARET 06rgu tipi uygulanarak elde edilmistir. Denim kumas uretimleri GAP
Guneydogu Tekstil A.S. dokuma isletmelerinde gerceklestirilmistir. Daha sonra
atkis1 tekstiire krep ipliklerden dokunmus denim kumaslara dokuma kumas
analizleri yapilmis ve kumaslara performans testleri uygulanarak, bu kumaslarin
mukavemetleri, kopma uzamalari, yirtilma mukavemetleri karsilastirilarak

degerlendirilmistir.

3.2.1. Tekstiire Krep Iplik Uretimi

Daha once belirtildigi Uzere, tekstire krep iplikler modifiye edilmis yalanci
bikum tekture makinesi kullanilarak dretilmistir. Calisma kapsaminda elde edilen
tim tekstire krep iplikler 450 denye olup, her bir iplik sirasiyla 144, 192, 336, 384,
576 filament icermektedir. Atki yoninde kullanilan teksture krep ipliklerin
uretiminde; birlikte tekstiire islemine giren iki iplikten birisi kismen oryante olmus
formda temin edilmistir. Burada amag her iki ipligin sicak islemlerden gegerken
farkli bizilme 6zelliklerinden faydalanilarak krep etkisinin olusturulmasidir.
Tekstlre krep iplik Uretiminde, kismi yonlendirilmis polyester iplikler icin isitilmig
cekim bolgesinde genel olarak 190-240°C sicaklik tavsiye edilirken, uygulamada
bu sicaklik seviyesi 215-235°C arasindadir (John, 1981 ). Teksture krep iplik
tretiminde en az iki veya daha fazla sayida ipligin birlestirilmesi sirasinda ayni
sicakliktaki farkli davranislart sonucunda biziilme miktarlar: farkl: olmaktadir.

Sekil 3.1°de tekstire krep iplik tretiminde bu durum goérilmektedir.
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Sekil 3.1. Tekstiire krep iplik Uretimi sematik goérintlisii (Kosaka, Morioka ve
Shihata, 1974)

3.2.2. ipliklere Uygulanan Testler
Galismada retilen tekstire krep ipliklere fiziksel ozelliklerinin

belirlenmesi icin yapilan performans testleri ve standartlari asagida siralanmustir.

Iplik Numara Tayini ( TS 244 EN 1SO 2060 )

Mukavemet - Uzama ( BS EN 1SO 2062 )

Iplikte Bitim ( Yaglayici ) Madde Miktar: Tespiti ( BS 3582 )
Sicakta Cekme Testi (Shrinkage ) ( DIN 53840 )

Kivrim Bizilmesi (Crimp) ( DIN 53840 )

3.2.2.1. iplik Numara Tayini

Tekstire krep iplik numunelerinin, kopma mukavemeti ve kopma uzamasi
testlerinden 6nce gercek numara degerlerinin bilinmesi gerekmektedir. Uretilen
ipliklerin gercek numaras: ile 6n gorilen numara yakinlhigimin tespiti igin iplik

numara testleri yapilmistir.
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Iplik numara tayini testleri Cukurova Universitesi Tekstil Mihendisligi
bolimii laboratuarinda TS 244 EN I1SO 2060 “Tekstil-iplikler Dogrusal Yogunluk
Tayini-Cile Metodu” adli standart esas alinarak gerceklestirilmistir. Her bir numara
icin birer adet bobin alinip ve her bobinden ¢ikrik kullanilarak 120 yardalik ¢ile
olusturulmustur. Bu cileler hassas terazisinde (0,001gr hasasiyetinde) tartilarak
ipliklerin ortalama numara degeri tespit edilmistir. Sentetik iplik ¢ikrik Uzerinde
belirli bir gerginlikte olmasi igin tansiyondan gecirilmistir. Test icin ¢ikrik Uzerinde
var olan gerdirme aparati kullanilmis ve iplik sarimlari sabit gerilim altinda
yapilmigtir. Teste baglamadan 6nce numune iplikler, numara kontroli igin standart
klima sartlarinda 20 °C 2 sicaklik ve % 65 * 4 nispi rutubette 24 saat bekletilerek

kondisyonlanmustir.

3.2.2.2. iplikte Mukavemet — Uzama

Iplik mukavemeti ve uzamasi, bir ipligin en 6nemli kalite degerlerindendir.
Gunku iplik, kumas héline gelinceye kadar pek ¢ok gerilime maruz kalir. Bir tekstil
yuzeyinin ya da drdnlnin Gretilebilmesi icin ipligin Gretim asamasindaki
gerilimlere dayanabilmesi gerekir.

Iplik mukavemeti, degeri 6lctlen bu kopma kuvvetinin iplik numarasina
(dogrusal yogunluguna) orani olarak ifade edilir ve 6l¢lim birimlerine gére g/tex
veya cN/tex seklinde gosterilir. Mukavemet testlerinde kuvvet-uzama egrilerinden
faydalanilir. Sekil 3.2 ve Sekil 3.3'te gosterilen bu egriler, malzemenin yapisi
hakkinda ayrintili bilgi vermektedir. Sekil 3.2’de kuvvet-uzama davranisi hormal

olan bir materyal durumunu gostermektedir.
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Sekil 3.2. Kuvvet-uzama davranist normal olan bir materyal durumu (Megep,
2013).

Sekil 3.3’te, kuvvet-uzama davranisi bakimindan plastik karakter gosteren
bir materyalin davramst gorilmektedir. Burada kuvvet-uzama egrisinin ilk
bolimunde malzemenin davranist Hook Kanunu'na uygun olarak ilerlemistir. Yani
“elastik bolge” adi verilen bu bélgede kuvvetle uzama arasinda dogrusal bir iliski
vardir. Bu bolgede kuvvet ortadan kaldirildiginda malzeme orijinal uzunluguna
veya en yakin degere geri donebilmektedir. Bu bolgede kuvvetin uzamaya oranina
‘Elastikiyet Young Modili® adi verilir. Modulun yiiksek olmasi, uzama
kabiliyetinin azlhigini, diisiik olmasi ise yliksek uzama kabiliyetini gosterir. Egrinin
devaminda kuvvette yapilan kiicik artiglarla uzamada biyik artislar elde edilebilir

ve uzama miktarinin biylk kismi kalicidir. Bu bélgeye de “plastik bolge” denir.
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Sekil 3.3. Kuvvet-uzama egrisinde elastik ve plastik davranis boélgeleri (Megep,
2013).

Kuvvet-uzama (F-E) egrisinin altinda kalan alan malzemeyi koparmak igin
harcanan enerjiyi, diger bir deyisle “kopma isi”ni verir. Kopma isi ise malzemenin
saglamlig: hakkinda bilgi vermektedir (Megep, 2013).

Calismada mukavemet testleri icin SASA Polyester Sanayi A.S.
laboratuarinda bulunan ve Sekil 3.4’te gosterilen Uster Tensorapid 3 test cihazi
kullamlmistir. Testler TS EN 1SO 2062 “Tekstil- Paketlerden Alinan iplikler-Tek
Iplik Mukavemetinin ve Kopma Uzamasimin Tayini” standardina gore
gerceklestirilmistir. Cihaz standart bir bilgisayar ile baglantil: olarak 6zel yazilimi
vasitasiyla calistirillmaktadir. Mukavemet testi igcin numunelerin sikistirildig
ceneler yuksek basingla calismaktadir. Ayrica hareketli genenin hareketi de yiiksek
basing yoluyla gerceklesmektedir. Tekstlre-duiz ve bukimli ipliklerde ¢cene aralig

500 mm olarak uygulanmustir.
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Sekil 3.4. Uster Tensorapi 3 test cihaz1

3.2.2.3. iplikte Yaglayict Madde Miktar Tespiti

Spin finish yagi, preparasyon yagi, bitim yagi, koruma yag: avivaj gibi
isimler altinda tammlanan yaglar; suni ve sentetik liflerin Uretilmelerinden hemen
sonra lif yuzeyine verilip ylzeyin kaplandigi ve life anti-statik o6zellikler
kazandiran yaglardir. Yagin ozellikleri, lifin malzemesi, lifin daha sonra gorecegi
islemler tarafindan belirlenir. Filament ve iplik kopmalarini belli basli nedenleri;
yuksek iplik gerginligi, zayif filament kohezyonu veya ipligin kilavuzlarla temas
eden yizeylerinde asiri asinmalardir. Bu sorunlar sdrtinme, statik elektrik
olusumu, ylizey asinmalar1 sonucunda olusur. Yag, iplige genellikle ipligin Gretimi
sirasinda daha bobin hélinde sarilmadan hemen once verilir. Verilen yag,
yaglayicilik, antistatik kontrol, kohezyon, oksitlenme 6nleyici, viskozite kararlilig:
gibi 6zelliklere sahiptir. Iplige yag uygulamasi ile ipligin kopma uzamas: % 30’lara
kadar inmis, buna karsin 6zgil mukavemette ise artmalar gozlenmistir. Calismada,
iplikte yaglayict madde miktar: tayini SASA Polyester Sanayi A.S. laboratuarinda
BS 3582 standardina gore gerceklestirilmistir.
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3.2.2.4. Kaynama Cekme ve Kivrim Degerlerinin Tespiti

Kaynama ¢ekme ve kivrim buzilmesi testleri, tekstlre iplik dzelliklerinin
belirlenmesi agisindan uygulanan iki testtir. Testin yapilmasindaki amag, tekstire,
diz ve bukdmli ipliklerde kaynama c¢ekme degerinin ve tekstire iplik krimp
degerinin olculmesidir. Teksturmat cihazinda (Sekil 3.5) 6élcim yapabilmek icin
Olcilecek materyal ¢ikrikta gile haline getirilmistir. Kaynama ¢cekme ve kivrim testi
icin hazirlana cile kalinhig: 500 denyeden ince olan ipliklerin 2500 dtex’dir. 500
denyeden daha kalin olan ipliklerde ise ¢ile kalinligi1 10000 dtex’tir. Daha sonra bu
cile magazine yerlestirilmistir. Tez calismasi igin hazirlanan tekstire krep ipliklerin
kaynama cekme ve kivrim degerleri tespiti testi SASA Polyester Sanayi A.S.
laboratuarinda bulunan ve Sekil 3.5°te gosterilen Teksturmat Me test cihazinda,
DIN 53840,1983 standartlarina gore gerceklestirilmistir.

Sekil 3.5. Kaynama ¢ekme ve kivrim degerlerinin tespitinde kullanilan cihaz

a) Tekstire Ipliklerde Krimp Testi
Kivrim  dayanimi ipligin - boyundaki kisalmanin ipligin baslangigtaki
uzunluguna oraninin yiizde ifadesidir. Tekstire krep ipliklerin krimp miktarlarinin
6lcme testinde ilk olarak numune sicak hava isiticisinda 120°C° de 10 dakika
bekletilerek kivrim olusumu gerceklestirilmistir. Isiticidan ¢ikarilan magazin 30 dk.
laboratuar ortaminda sartlandirilmistir. Laboratuar ortaminda sartlandirilan
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magazin teksturmat cihazinin sehpasina konulmustur. Bilgisayardan krimp analiz
grubu aktif hale getirilip “start” butonuna basilarak test baslatilmigtir. Cihaz
sirasiyla 500 gr. (2 cN/Tex) agirhik basarak “Lg” uzunlugunu, 2,5 gr (0.01 cN/Tex)
agirlik basarak “Lz” uzunlugunu, 25 gr (0.1 cN/Tex) agirlik basarak “Lf”
uzunlugunu o6lger. “Lf” uzunlugu 6lglldikten sonra 6l¢iim olmadan 2500 gr (10
cN/Tex) agirlik basar ve takriben 2,5 gr (0.01 cN/Tex) agirhk basarak “Lb”
uzunlugu élgulmastdr.

Numunelere uygulanan kuvvetler sonucu elde edilen uzunluk degerleri

arasinda cesitli matematiksel islemler ile 3 farkli kivrim bizilmesi degeri elde

edilmektedir.
1. % CC (Kivrim Kisalmasi) = [(Lg — Lz)/Lg] . 100 (3.1)
2. % CM (Kivrim Modulu) = [(Lg - Lf)/ Lg] . 100 (3.2)
3. %CS (Kiwvrim Kaliciligi) = [(Lg — Lb)/(Lz- Lb)] . 100 (3.3)

Yukarida belirtilen formillere gore cihaz otomatik olarak sonuglar
hesaplayip yazicidan verir. Yazicidan alinan sonuclar Gretim degerlerine gore
kontrol edilir. Tekstire ipliklerin kivrimliligi hakkindaki bilgileri kullanicilara
sunan bu t¢ kivrim degeri yorumlamalar ile teksture iplik kivrimliligi/hacimliligi
hakkinda bilgiler elde edilmektedir.

b) Tekstiire ipliklerde Kaynama Cekme Testi

Bu test metodu Hoeschst iplik hacimligi (K1) ve c¢ekmenin (RS)
6lgllmesine dayanir. Ancak ¢ekme degerinde L, degerinin bulunmasi sirasinda 6n
agirlik 10 gram yerine ana agirlik 1000 gram kullanilir. Devamli olarak yapilan
laboratuar testlerinde bobin basina iki test yeterlidir. Ancak alinan sonuglar

arasindaki fark %5’ten fazla ise bir test daha yapilir ve bu U¢ degerin ortalamasi
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alinir. Sicakta cekme testi icin Texsturmat cihazi kullanilmistir. Bu cihazda 6l¢gim
yapabilmek igin numune iplikler ¢ikrikta cile haline getirilmistir. Cile kalinligi
2500 dtex’tir (Megep,2013).

Sarilan ¢ileler baglanmis ve magazin gubuklarinin lzerine yerlestirilmistir
(Sekil 3.6). Sarimdan 5 dakika sonra ¢ilenin uzunlugu 1000 gramlik kuvvet altinda
Olgllmistir. Bu uzunluk L, uzunlugudur. Cubuklarin Gizerine yerlestirilen cileler
10 gramlik kuvvet etkisi altinda 5 dakika 130 °C deki firin iginde tutulmustur. 5
dakikalik sureden sonra numuneler firindan alinmis ve 10 gram 6n gerilim kuvveti
altinda L; uzunlugu 6lcilmustir. Daha sonra S kancali 900 gramlik agirlik asilir ve
bundan 30 saniye sonra cilenin toplam 1000 gramlik kuvvet altida L, uzunlugu
Olgtlmistar. Cile halinde magazine alinmis numuneler kaynama ¢cekme kazanina
girmeden 6nce 1 o6lgiim yapilmistir. Olgiim igin magazin teksturmat cihazimn
sehpasina konulur ve bilgisayardan “kaynama ¢cekme” grubu ¢agrilarak numunelere
ait tamamlayici bilgiler girilmistir. Kaynama ¢ekme test grubu aktif hale getirilip
“Start” butonuna basilarak test baslatilir daha sonra 500 gr (2 cN/Tex) agirlik
uygulanarak ilk uzunluk élgilmistiir (Lo). ilk uzunluk 6lgiildiikten sonra magazin
95 °C 10 dakika sicak suda bekletilerek kaynama ¢ekme islemine tabi tutulmustur.
Kaynama c¢ekme kazaninda cikartilan magazin iki saat laboratuar ortaminda
sartlandirilmistir. Magazin tekrar Teksturmat cihazina takildiktan sonra ikinci
uzunluk 6l¢imi yapilmistir (Lg). Cihazin otomatik olarak hesaplanan sonuglar
yazicidan alinmstir. Yazicidan alinan sonuglar Gretim degerlerine goére kontrol

edilmistir. Sicakta cekme testi hesaplamasi asagida verilmistir.

Cekme (%) = [Lo(ilk Boy) — Lg (Son Boy)] / Lo(ilk Boy)]*100  (3.4)
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Sekil 3.6. Kaynama ¢ekme testinde kullanilan magazinler

3.2.3. Denim Kumas Uretim Parametreleri

Uretimi gerceklestirilen ipliklerin kullanildig1 denim kumaslarin dretimi
GAP Gineydogu Tekstil A.S. firmasinda gerceklestirilmistir. Kumas tretimleri
Picanol marka dokuma tezgahinda 3/1 Z JAKARET doku tipi ile Gretilmistir.
Picanol dokuma makinesinde ¢alisilmis kumas parametrelerine ait bilgilere Cizelge

3.2°de yer verilmistir.

Cizelge 3.2. Picanol dokuma tezgahinda Uretilen denim kumas parametreleri

Kumas iplik Tarak Sikliklar Toplam | Gramaj (g/m?)
Kodu Numarasi No (tellcm) Cozgu
(Ne) Tel

Atki | Czgu Atki | Cozgl | Sayisi Kuru Islak

K1 10 20 160/2 | 20 46,8 6716 230 240
K2 10 20 160/2 | 19,2 45,8 6733 225 231
K3 10 20 160/2 | 22 45,2 6735 227 232
K4 10 20 160/2 | 22 45,2 6689 225 236
K5 10 20 160/2 | 20 43,6 6758 230 236

3.2.4. Kumaslara Uygulanan Testler
Calismada Uretilen denim kumas performans testleri gergeklestirilmeden
once TS EN ISO 139: 2008-“Tekstil-Sartlandirma ve Deney igin Standart

Ortamlar” standardina gore 24 saat slreyle kondlsyonlandiktan sonra standart
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atmosfer kosullart (20°C£2sicaklik, %65+4bagil nem) saglandiktan sonra

gerceklestirilmistir.

3.2.4.1. Kumasin Atki ve Cozgu Sikhiklarinin Tespit Edilmesi

Kumasin yizeyinde hem orgu geregi hem de siklik acisindan ¢ozgi
ipliklerinin yogun olmasindan dolayi, kumas gdérinumune ¢ozgl ipliginin rengi
hakimdir. TS 250 EN 1049-2 “’Dokunmus Kumaslar -Yapi-Analiz Metotlari-
B6lum2: Birim Uzunluktaki Iplik Sayisinin Tayini’” standard: esas alinarak testler

gerceklestirilmistir.

3.2.4.2. Kumas Gramaj Tayini

Kumasin bir metrekaresinin gram olarak agirligina o kumasin metrekare
agirligi denilmektedir. Kumas gramaji pek gok performans 6zelligini direkt olarak
etkileyebilmektedir. Denim kumaslarin agirliklari 250 g/m? ile 480-500 g/m?
arasinda olabilmektedir. Denim kumaslarda agirlik “o0z” olarak da belirtilebilir.
“Oz” ounce/yarda? ’nin kisaltilmisidir. 1 0z = 33.91 g/m?’dir.

Kumas numunelerinin gramaj tayini TS 251’e gore yapilmistir. Numune
kumaglardan 10x10 cm’lik parcalar kesilerek hazirlanan numuneler dijital
gostergeli hassas terazide ayri1 ayn tartilarak gram olarak kaydedilmis ve 100 ile

carpilmustir. Olgiim sonuglarinin ortalama degerleri g/m? cinsinden bulunmustur.

3.2.4.3. Yikama Sonrasi Boyut Degisiminin Tayini

Denim kumas Gretiminde kumas konfeksiyon islemine girmeden dnce yas
islem gormez. Dikim sonras1 yikama yapilacagindan konfeksiyon halindeki denim
kumasta belli degerde boyutsal degisim sz konusu olacaktir. Bu nedenle
kullanilacak olan denim kumasin boyutsal degisim miktarinin belirlenmesi
gerekmektedir (Cakir, 2010). Burada TS 392 EN 25077 “Tekstil Mamulleri-

61



3. MATERYAL VE METOD Medine CELIK

Yikama ve Kurutmadan Sonra Boyut Degismesinin Tayini’” standard: esas alinarak

testler yapilmistir.

3.2.4.4. Kumas Mukavemeti ve Uzamasimin Ol¢iimii

Calisma kapsaminda, dretilen kumaslarin  kullanim esnasinda maruz
kalabilecekleri gerilmelere gosterecekleri dayanim oOzelliklerinin tespit edilmesi
amaciyla kopma mukavemetleri ve kopma uzamalarinin test edilmesine ihtiyac
duyulmustur. Kumas mukavemeti tayini, dokunmus kumaslara uygulanan bir test
olup, serit ve kavrama (Grap) metodu olmak (zere iki ayrni metotla
uygulanmaktadir. Caligmada Serit metodu TS EN 1S0O13934-1:2002-“Tekstil-
Kumaslarin Gerilme Ozellikleri-Bolim 1:En Biiyik Kuvvet Altida Boyca
Uzamanin Tayini-Serit Metodu” standardi esas alinmis olup, bu testler GAP
Guneydogu Tekstil A.S.’de TITAN marka mukavemet test cihazi kullanilarak
gerceklestirilmistir. Test sonucunda kopma kuveti ve kopma uzamas: 6lglimleri 5
kez tekrarlanmis ve ortalamalar1 alinmustir.

Deney numuneleri serit metodunda her bir deney pargas: uzun kenari
kumasin atki veya ¢6zgu dogrultusuna paralel olacak sekilde kesilmis ve kumasin
her iki kenarindan sacaklandirilmistir. Her deney parcasinin eni 50 mm (sacaklar
hari¢) ve boyu 200 mm’lik bir gosterge uzunluguna yetecek kadar olmasi
gerekmektedir. Bu yizden deney pargast numuneden, eni 60 mm ve boyu 300 mm
(cene pay: ile beraber) olacak sekilde kesilmistir. Deney parcasinin her iki
kenarindan iplikler sokilerek sacaklar olusturulmus ve eni 50 mm’ye ayarlanmistir.
Hazirlanan deney numunesi ceneleri ortalayacak sekilde ¢ekme cihazinin
cenelerine yerlestirilmistir.  Numune c¢enelere yerlestirildikten sonra ¢ekme
cihazindaki hareketli ¢ene harekete gecirilir ve deney pargas: kopma noktasina
kadar uzatilmistir. Deney numunesi koptuktan sonra Newton cinsinden maksimum

kuvvet, % cinsinden uzama yuzdesi degerleri cihazdan alinmustr.

62



3. MATERYAL VE METOD Medine CELIK

3.2.4.5. Kumas Yirtilma Mukavemeti Olciimii

Kumaslarin giysiye donustirilmesi ve kullanimlar: esnasinda gorecekleri
etkilere kars1 dayanimi hakkinda en detayli bilgileri veren mukavemet testlerinden
birisi de yirtilma mukavemeti testleridir. Yirtilma mukavemeti; kumasta yer alan
statik ve dinamik kuvvetlere karsi ve yirtilma testinde uygulanan gerilime kars:
materyalin mukavemetinin belirlenmesinde 6nemlidir. Yirtilma sirasinda iplikler
tek tek ya da guruplar olusturacak bigcimde kopmaktadir. Bu nedenle yirtiimada tek
ipliklerin mukavemeti énemlidir.

Genelde yirtilma isleminde, kumas kontriiksiyonuna bagli olarak iplikler
birbirlerinin  Uzerinden kayarak kiglk guruplar teskil etmekte ve sonra
kopmaktadir. Iplikler ne kadar yumusak ve kayma ozelligi ne kadar ¢ok olursa
grup olusturmalar: da o kadar kolaydir. Bunun disinda kumasin kontriiksiyonuna
bagl olarak, kumas yapisina katilan ipliklerin yirtilma esnasindaki grup olusturma
yetenekleri de kumasin yirtilma mukavemetine dogrudan etki etmektedir. Kumasa
uygulanan terbiye islemi de kumasin yirtilma mukavemeti Uzerinde 6nemli rol
oynayan diger bir faktordar.

Tez calismas: kapsaminda; kumas yirtilma mukavemeti testleri TITAN
¢cekme cihazinda TS EN I1SO 13937-4 ¢ift yirtmali dil metoduna gére atki yéninde
olglimler gergeklestirilmistir. Cift yirtmal: dil metoduna goére yapilan yirtilma

mukavemeti deneyleri i¢in deney numunesinde bir dil sekli olusturulmustur.
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Sekil 3.7. TITAN ¢ekme cihazinda cift yirtmal dil metodu

Dil seklinde hazirlanan test numuneleri ¢ekme cihazinda teste tabi
tutulmustur (Sekil 3.7). Cekme cihazi, tutucularindan biri hareketsiz digeri sabit
hizda hareket eden bir cihazdir. Ilgili test metodunda 6lgiim uzunlugu 100 mm,
Olglim hiz1 ise 100 mm/s olarak kullanilmstir. Dil seklindeki parca, ¢ekme
cihazinin sabit tutucu genesine tutturulmus ve deney numunesinin diger pargasi,
cihazin hareketli diger tutucu cenesine, parcalar kesilmis kenarlart 70 mm isaretli
kisitmlarindan birbirine paralel bir hat olusturacak sekilde, simetrik olarak
tutturulmustur. Test esnasinda ¢ekme cihazinin hareketli Ust ¢enesi yukari dogru
harekete gecmekte ve pikler olusturarak yirtilma baslamaktadir. Deney
baslangicinda herhangi bir 6n gerilme olmadan bir gekme kuvveti iki paralel yirtik
olusturmak Uzere kesikler boyunca uygulanmaktadir. Yirtilma islemi alt kenardan
25 mm olarak ayarlanan noktaya gelindiginde test durdurulmustur. Test sonucunda

kaydedilen tiim verilerin aritmetik ortalamalar: Newton cinsinden alinmustir.
3.2.4.6. Kumas Sertlik (Stiffness) Olguimii

Kumaglarda sertlik kumas dokumliliglinig ¢ok yakindan ilgilendirir.

Sertlik, yani kumasin egilmeye Kkars1 gosterdigi mukavemet yikseldikce
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dokumliluk ortadan kalkar. Bu test, kumaslarda sertlige baglh bukiilme ve egilme

tayini icin kullanilir. Yapilan élcimler DIN 53362 test standartina gére yapilmistir.

3.2.4.7. Kumas Elastikiyet Olcuimii
Elastikiyet, iplik veya kumasin Gzerindeki gerilim kalktiginda tekrar kendi
orijinal uzunluk, sekil ve olglstine geri donebilirligidir. BS 4952: 1992 *’Methods

Of Test For Elastic Fabrics’’standard: esas alinarak testler yapilmustir.

3.3. Kullanilan Istatiksel Paket Program

Tekstire krep ipliklerin iplik kalitesi ve denim kumas 6zellikleri tzerindeki
etkilerinin arastinilldigi bu tez calismas: kapsaminda, etkilerin nesnel olarak
istatiksel anlamlarint belirleyebilmek amaciyla SPSS istatik paket programi
kullanilarak verilere varyans analizi uygulanmistir. Gruplar arasindaki vayanslarin
esit olup olmadigi Levene homojenlik testi ile incelenmistir. Guruplar arasinda
varyanslarinin esitligi durumunda “Tukey HSD” yontemi, varyans esitligi olmadig:
durumlarda ise “Tamhane’s T2” yontemi tercih edilmis ve %95 guven araliginda
calisilmigtir. Varyans analiz sonuglarinin karsilastirilmasinda énem seviyesi p=0,05
ve Uzeri oldugu durumlarda fark anlamli bulunmamustr.

Varyans analizi (Analysis of variance / ANOVA) deneysel tasarimda
bagimsiz degiskenlerin kendi aralarinda nasil etkilesime girdiklerini ve bu
etkilesimlerin bagimh degiskenler (zerindeki etkilerini analiz etmek igin
kullanilmistir.  Cahsmada kullanilan (One Way Anova) tek yonli varyans
analizinde ama¢ bagimsiz ya da bagimli guruptan elde edilen verilerin gurup
ortalamalarinin ya da islem ortalamalarinin farkliligini test etmek icin kullanilan bir
yoéntemdir.

Varyans analizinde bagimli ve bagimsiz degiskenlerden bahsedilir.
Bagimsiz degiskenlere faktor denir. Faktorlerin bagimli degiskenler (zerindeki

etkileri arastirihir. Bu test, 6rneklem mevcutlari 15’e kadar dustgiinde, asir
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sapmalar diginda, dagilimin normallik Ozelligi gostermedigi durumlarda dahi
guvenilir sonuglar tretmektedir (istatikselverianalizi, 2016).

CGalisma kapsaminda Tekstire iplik ve denim kumas Ozellikleri Gzerine
filament sayis1 faktoriiniin etkisi, tek yonli varyans analizi yontemi ile istatistiksel
olarak analiz edilmistir. istatistiksel calisma a=0,05 anlamlilik seviyesi diizeyinde
yapilmistir. Temel faktor etkisine gore iplik ve denim kumas 6zeliklerinde
gozlenen bu farkliliklarin ne diizeyde anlamli oldugunu incelemek igin elde edilen

verilere uygun degerlendirmeler yapilmigtir.

66



4. BULGULAR VE TARTISMA Medine CELIK

4. BULGULAR VE TARTISMA

Yiksek lisans tez calismas: kapsaminda yalanci bukim tekstiire yontemine
gore Uretilmis ayn1 numarada bes farkl: filament sayisindaki polyester esasli krep
iplikler denim kumas Gretiminde atk: ipligi olarak kullanilmistir. Buradan elde
edilen kumas numunelerine gerekli hazirliklar yapildiktan sonra performans
ozellikleri icin kalite kontrol testleri uygulanmustir.

Bu bolimde hem ipliklere hem de kumaslara uygulanan kalite kontrol
testleri sonucunda elde edilmis olan test sonuclarinin degerlendirilmesi yapilmstir.
Yapilan degerlendirmeler 6ncelikle elde edilen krep iplikler ve kumaslara ait test
sonuclarinin  degerlendirilmesi ve tartisiimas: seklinde planlanmistir. iplik ve
numune kumaslara uygulanan kalite kontrol testlerinden elde edilen verilerin

degerlendirilmesi asagida verilmistir.

4.1. Tekstiire Krep Iplik Testlerine Ait Bulgular

Bu kisimda denim kumasin atkisinda kullanilan tekstire krep ipliklere
uygulanan fiziksel testler sonrasinda elde edilen bulgulara yer verilmektedir.
Galisma kapsaminda elde edilen tekstiire krep ipliklerin filament sayilari, T1:144F,
T2:192F, T3:336F, T4: 384F, T5: 576F olarak kodlanmstir. Tablolarda filament
sayilar1 yerine bu kodlamalar kullaniimustir.

Tekstire krep ipliklerin sicaklik etkisi altindaki davranisinin gosterilmesi
amaciyla sicak islem gormemis (T1,T2,T3,T4,T5) ve sicak islem gormis
(T'L,T°2,7°3,T°4,T'5) numune ipliklerin gorunttleri Sekil 4.1’de verilmistir.
Tekstire krep iplik yapisinda POY ve FDY ipliklerinin miktarina bagl olarak sicak

islem uygulandiginda bizilme miktarlarindaki degisimler olmustur.
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Bu calismada kullanilan iplik numunelerinin numara tayini 6zellikle iplik

Sekil 4.1. Teksture krep iplik numuneleri

4.1.1. iplik Numara Olgiim Sonuglar

mukavemetini belirlemek igin gerekli oldugundan ilk olarak ipliklerin gergek
numaralar1 6lgtlmustir. Iplik numarasimin belirlenmesi TS 244 EN 1SO 2060
“Tekstil - Iplikler Dogrusal Yogunluk Tayini - Cile Metodu” adl standart esas
alinarak gerceklestirilmistir. Her bir numune icin bobinden cevresi 1 metre olan
cikrik Uzerine 100 metre iplik sarilarak gile elde edilmis ve gilelerin her biri hassas
terazide bu cilelerin agirhiklar: élcllerek numaralari denye olarak hesaplanmustir.

Elde edilen ortalama degerler ve iplik numaralar1 Cizelge 4.1°de verilmistir.

Cizelge 4.1. Iplik numara 6lctim sonuclar

iplik | Hassas Terazide Olciilen iplik Agirhgi iplik Numarasi
Kodu (gr) (denye)

T1 5,7102 513

T2 5,7995 521

T3 5,875 529

T4 5,714 514

T5 5,859 527
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4.1.2. ipliklerin Mukavemeti, Kopma Uzamasi ve Zaman Olgiim Sonugclar
Krep ipliklerin mukavemet, uzama ve kopma zamani degerlerinin
belirlenmesi icin BS EN 1SO 2062 Test standartti esas alinmigtir. Mukavemet
6l¢limiinde Tensorapid 3 mukavemet test cihazi kullanilmigtir. Testlerde kullanilan
iplikler tekstire iplik oldugundan g¢ene araligt 500 mm alinmustir. Tekstlre krep
iplik icin mukavemet, kopma uzamasi ve zamani icin 20 olcim yapilmigtir.

Yapilan 20 6l¢cimin ortalamas: Cizelge 4.2°de verilmistir.

Cizelge 4.2. ipliklerin mukavemeti, kopma uzamas: ve zamam 6lgiim sonuglar:

iplik Mukavemeti | Cv% | Kopma Uzamasi | Cv% Kopma

Kodu ( cN/tex) (%) Zamani (s)
Tl 35,24 15,79 29,02 17,83 19,7
T2 30,62 11,08 26,34 6,69 18,3
T3 35,74 11,82 24,38 35,11 15,5
T4 33,19 9,36 33,36 5,94 21,1
T5 35,49 7,86 17,76 17,35 11,7

Elde edilen sonuclar degerlendirildiginde, en yiksek mukavemet 336
filament iceren iplikte (T3) 35,74 cN/tex ortalama deger olarak elde edilmistir. En
disik mukavemet degeri ise, 192 filament iceren iplikte (T2) 30,62 cN/tex
ortalama deger olarak elde edilmistir. Test sonuglari Karsilagtirildiginda
mukavemet sonuclari arasinda ¢ok buylk bir fark olmadig: gorilmektedir. Buradan
tekstiire krep ipliklerin ayn1 hammaddeden (retilmesinin bir sonucu olarak iplik
uzunlugu boyunca mukavemetin ¢ok fazla varyasyona sahip olmadig:
anlasilmaktadir. Ancak ipliklerde ortaya cikan krep miktarlarina bagh olarak
mukavemet degerlerinde kicik capli degisimler oldugu da gézlenmistir.

Bu bes farkl: filament sayisina sahip teksture krep ipliklerden, kopma
uzamasi en yiksek 384 filament iceren iplikte (T4) % 33,36 gorilirken, en dlsuk
kopma uzamasi ise 576 filament iceren iplikte (T5) % 17,76 gortlmektedir. Bu
durum, tekstire islemiyle ipliklere kazandirilan buziulme miktarinin artisina bagh

olarak kopma uzamasinin degisim gosterdigi sonucunu vermektedir.
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Ipliklerin kopma zamam olgiimlerinin ortalamasinda en yiksek deger 384
filament iceren iplikte (T4) 21,1 s. ile ve en disuk kopma zamani degeri 576
filament iceren iplikte (T5) 11,7 s. degeriyle gorilmektedir. Mukavemet ve
uzamadaki artis ve azahisa bagli olarak kopma zamani degerleri elde edilmistir.
Yani mukavemet ve uzama degeri arttikca kopma zamaninda artis gorulurken,
mukavemet ve uzama degerlerinde azalma gorilirken kopma zamaninda da
azalma gorulmektedir. Bu durum beklenen bir sonugtur.

Sonug olarak, ipliklerde krep etki olusturulmas: igin farkli sayilardaki
filamentlerin kullanilmas: ve bizilme miktarlarimin artiridlmas: igin ipliklere
uygulanan sicaklik degisimleri mukavemet ve uzama degerleri Uzerinde etkili
olmus ve bunlara baglh olarak kopma zamaninda da degisimler olmustur.

Teksture krep ipliklerin mukavemet test sonuclarinin istatiksel olarak
degerlendirilmesi amaciyla SPSS paket programi kullanidmistir. Farkli filament
sayilarindaki ipliklerin mukavemeti igin SPSS paket programinda yapilan, tek
yonlu varyans analizi sonucunda elde edilen veriler asagida verilmektedir. Varyans
analizinde bagimsiz degiskenlerin (filament sayilar1)) bagimli degiskenler
Uzerindeki etkisini belirleyebilmek icin normallik testi uygulanmistir. Normallik
testi sonucunda anlamlilik degerleri 0,05’den biyik bulunmus ve bu durumda
farklarin anlamli olmadig: anlasilmistir. Yani degiskenlerin dagilimi normaldir ve
birbirinden farkli olmadigi sonucunu veriyor, dolayistyla varyans homojenligi
saglanmistir. Bu cercevede tek yonli varyans analizi uygulanmistir. Mukavemet
icin farkli filament igeren ipliklerin ortalama, standart sapma, standart hata,
ortalamalar icin %95 guven araligit minimum ve maksimum degerler Cizelge 4.3’

te verilmistir.
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Cizelge 4.3. Iplik mukavemeti varyans analizi

iplik Ort. Std. Std. 95% Ortalama igin |  Min. Max.
Kodu Sapma Hata Glven Araligi
Alt Sinir | Ust Sinir
T1 | 35,2375 | 5,56333| 1,24400 | 32,6338 | 37,8412 | 23,68 41,41

T2 | 30,6290 | 2,06064 | ,46077 | 29,6646 | 31,5934 | 27,00 35,06
T3 | 39,1875 | 1,40587 | ,31436 | 38,5295 | 39,8455 | 35,11 41,20
T4 | 35,7700 | 2,13239| ,47682 | 34,7720 | 36,7680 | 31,34 38,76
T5 | 35,4870 | 2,78639 | ,62305 | 34,1829 | 36,7911 | 29,25 38,58
Ort. | 35,2622 | 4,12418 | ,41242 | 34,4439 | 36,0805 | 23,68 41,41

Iplik mukavemet varyanslarinin homojen olup olmadigim anlamak igin
Levene testi uygulanmigtir. Bu teste Onemlilik degeri 0,05 degerinden kigik
oldugundan varyans homojenligi olmadigi sdylenebilir. Yani bu bes farkli sayida
filament iceren ipliklerin arasinda mukavemetleri arasinda farklilik vardir ve
varyans analizi homojenligi saglanmamistir. Homojenlik testi saglanmadigindan
Tambhane testi uygulanmastir.

Iplik mukavemeti icin ANOVA tablosunda guruplar arasinda kareler
toplami, kareler ortalamasi: ve F degeri gorilmektedir. Cizelge 4.4’te dnemlilik
degeri caligma icin 0,000 olarak bulunmus olupbelirlenen 0,05 degerinden
kucuktir. Bu durumda ipliklerdeki farkli filament sayisina bagl olarak
mukavemetleri arasinda anlamh bir fark oldugu sdylenebilir. Buradan hareketle
filamentler arasinda en az biri digerlerinden farkhdir ya da her biri digerinden

farkl: olabilir.

Cizelge 4.4. iplik mukavemeti ANOVA tablosu

Kareler df Kareler F Sig.
Toplami Ortalamasi
Guruplar Arasi 743,671 4 185,918 18,785 ,000
Guruplar igi 940,205 95 9,897 - --
Toplam 1683,875 99 - - -
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Sekil 4.2°de ayn1 numarada bes farkli filament sayisini iceren ipliklerin
mukavemeti ile ilgili analiz sonucglar1 %95 gliven araliginda cizilmis ortalama
degerlerin degisimi verilmistir. Bu grafikte farkl: filament sayisindaki ipliklerin
kopma mukavemeti ortalamalarina gore 336(T3) filament igeren ipligin en yiiksek
degere sahip oldugu ve 192(T2) filament iceren ipligin en dislk degere sahip
oldugu gérilmektedir. Baslangicta ipliklerin kesitindeki lif sayisinin artmasina
bagli olarak mukavemetlerinde artma yoniinde bir degisme olmas: beklenmektedir.
Ancak tekstire ipliklerin Kkesitteki filament sayisinin artmas: ile beraber yalanci
bikum cihazinda farkli sicakliklarda verilen krep efekti etkisinin elde edilmesi
sonucunda mukavemet degerleri beklenenin disinda gézlemlenmistir. Bu durum,
tekstiire krep ipliklere krep etkisi vermek amaciyla bir arada kullanilan FDY ve

POY oryantasyon derecelerinin farkli olmasiyla agiklanabilir.
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Sekil 4.2. Iplik mukavetlerinin karsilastiriimas:

Farkli filament sayisina sahip tekstiire krep ipliklerin normal olasilik
grafiginde normal dagilima uygun olup olmadiginin belirlenmesi agisindan normal
olasilik grafigi olusturulmustur. SPSS programinda olusturulan grafiklerde
deneysel olarak elde edilen gercek mukavemet degerleri ile tahmini degerler

arasinda bir uyum sorunu goérilmemektedir (Sekil 4.3).
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Sekil 4.3. Iplik mukavemetlerinin normal dagihm grafigi

Farkl: filament sayilarindaki ipliklerin kopma uzamasi tzerindeki etkilerini
belirlemek icinyapilan tek yonli varyans analizi sonucunda elde edilen veriler
Cizelge 4.5°te verilmektedir. Yapilan varyans analiz ile farkli filament igeren
ipliklerin ortalama, standart sapma, standart hata, ortalamalar igin %95 guven

araligi, minimum ve maksimum degerler elde edilmistir.
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Cizelge 4.5. Iplik kopma uzamasi varyans analizi
iplik Ort. Std. Std. | 95% Ortalamaicin | Min | Max
Kodu Sapma Hata Guven Arahg
Alt Sinir | Ust Sinir
T1 29,0235 | 5,17582 | 1,1573 | 26,6011 | 31,4459 | 19,19 | 38,13
5
T2 | 26,3415 | 2,91802 | ,65249 | 24,9758 | 27,7072 | 21,12 | 31,66
T3 | 24,3765 | 2,88342 | ,64475 | 23,0270 | 25,7260 | 15,97 | 28,66
T4 | 33,3900 | 3,15283 | ,70499 | 31,9144 | 34,8656 | 27,40 | 38,83
T5 | 17,7575 | 3,08138 | ,68902 | 16,3154 | 19,1996 | 11,29 | 22,38
ort. | 26,1778 | 6,26337 | ,62634 | 24,9350 | 27,4206 [ 11,29 | 38,83

Kopma uzamas: varyanslarinin homojen olup olmadigini anlamak igin
Levene testi uygulanmustir. Bu testte 6nemlilik degeri 0,016 bulunmus ve calisma
kapsaminda belirlenen 0,05 degerinden yiksek oldugundan varyans homojenligi
saglanmustir.

Kopma uzamas: igin istatiksel paket programimin verdigi ANOVA
tablosunda guruplar arasinda kareler toplami, Kkareler ortalamasi ve F degeri
gorulmektedir (Cizelge 4.6). Bu tabloda énemlilik degerinin 0,05’ten kiigiik oldugu
gorulmektedir. Bu durum ipliklerin kopma uzamalari arasinda anlamli bir

farklihigin oldugunu géstermektedir.

Cizelge 4.6. Iplik kopma uzamasi ANOVA tablosu

Kareler df Kareler F Sig.
Toplami Ortalamasi
Guruplar Arasi | 2685,735 4 671,434 53,243 ,000
Guruplar ici 1198,012 95 12,611 - -
Toplam 3883,748 99 - - -

Homojenlik alt guruplar tablosunda, calismada bes guruptan olusan
degiskenler dort alt guruba bélinmistir. Bunun anlami birinci gurupta 576(T5)

filament iceren ipligin diger ipliklerden farkli oldugunu ve ikinci gurupta 336(T3)
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ve 192(T2) filament igeren ipliklerin ayn: gurupta olmasi bu ipliklerin birbirinden
farkli olmadigini gostermektedir. Uglincii gurupta ise 192(T2) ve 144(T1) filament
iceren ipliklerin ayn1 gurupta olmas: bu ipliklerin birbirlerinden farkli olmadig:
anlasiliyor. Ayni sekilde dortlincli gurupta bulunan 384(T4) filament iceren ipligin
diger ipliklerden farkli oldugu gorulmektedir (Cizelge 4.7).

Cizelge 4.7. Kopma uzamasi i¢in homojenlik alt guruplar: tablosu

iplik Subset for alpha = 0.05

Kodu 1 2 3 4
T5 17,7575 -- -- --
T3 -- 24,3765 -- --
T2 -- 26,3415 | 26,3415 --
T1 -- -- 29,0235 --
T4 -- -- -- 33,3900
Sig. 1,000 ,409 127 1,000

Sekil 4.4°te, bes farkl: filament sayisini igeren ipliklerin kopma uzamasi ile
ilgili analiz sonucglari %95 gliven araliginda ipliklerin ortalama degerlerinin
grafiksel olarak karsilastirilmas: gorilmektedir. Bu grafikte farkl: filament
sayisindaki ipliklerin kopma uzamasi ortalamas: sonucunda 384(T4) filament
iceren ipligin en yuksek degere sahip oldugu ve 576(T5) filament iceren ipligin en
dusik degere sahip oldugu gorilmektedir. ipliklerin kopma uzamalarindaki
degisim, numune ipliklere teksture islemiyle farkli krep etki elde etmek amaciyla
sicak islemlerin uygulanmasidir. Bunun sonucunda ipliklerde kopma
uzamalarindaki degisim, farkli bizilme etkisinin ortaya ¢ikmis olmasi ile

aciklanabilir.
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Sekil 4.4. Ipliklerin kopma uzamalarinin Karsilastiriimas:

Teksture ipliklerinin  kopma uzamalari sonuglarinin normal dagilima
uygunlugu acisindan incelenmesi icin Sekil 4.5°te normal dagilim grafikleri
verilmistir. Bu grafiklerde gercek degerler ile tahmini degerler arasinda bir uyum

sorunu gérilmemektedir.
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Sekil 4.5. Ipliklerin kopma uzamas: normal dagilim grafigi

Farkli filament sayilarindaki ipliklerin kopma zamani igin SPSS’de tek
yonlu varyans analizi sonucu elde edilen veriler Sekil 4.6’da verilmektedir. Bu
grafikte farkli filament sayisindaki ipliklerin kopma zamaninin ortalamasi
sonucunda 384 (T4) filament iceren ipligin en yuksek degere sahip oldugu ve 336

(T3) filament igeren ipligin en dusiik degere sahip oldugu gérilmektedir.
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Sekil 4.6. Ipliklerin kopma zamaninin Karsilastiriimasi

Normallik testi sonucunda anlamlilik degerleri 0,05 den buylk
bulundugundan, bu durumun anlamli oldugu anlasiimistir. Bu durum degiskenlerin
dagilimmin normal oldugunu ve birbirinden farkli olmadigini gosterdiginden
varsayimin saglandigi sonucuna varilmistir. Bu gergevede tek yonli varyans analizi
uygulanmistir. Kopma zamaninin farkl: filament iceren ipliklerin ortalama, standart
sapma standart hata, ortalamalar icin %95 glven araligi minimum ve maksimum

degerler Cizelge 4.8’de verilmistir.

Cizelge 4.8. Iplik kopma zamam varyans analizi

95% Ortalamalar
iplik Std. Std. icin guven arahgr |

Kodu Ort. Sapma Hata Alt sinir | Ustsinir | Min Max
T1 | 19,7100 | 1,80668 | ,40399 | 18,8644 | 20,5556 | 16,30 | 23,80

T2 | 18,3000 | 1,40525 | ,31422 | 17,6423 | 18,9577 | 14,70 | 20,30

T3 | 15,5450 | 1,81731 | ,40636 | 14,6945 | 16,3955 | 9,90 | 17,90

T4 | 21,0850 | 1,98528 | ,44392 | 20,1559 | 22,0141 | 16,90 | 24,00

TS5 |11,7100 | 1,68301 | ,37633 | 10,9223 | 12,4977 | 8,90 | 14,30

Ort. | 17,2700 | 3,76071 | ,37607 | 16,5238 | 18,0162 | 8,90 | 24,00
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Iplik varyanslarinin homojen olup olmadigim anlamak igin Levene testi
uygulanmistir. Bu teste dnemlilik degeri 0,438 olarak elde edilmis ve calismada
belirlenen 0,05 degerinden buyik olmasi nedeniyle varyans homojenliginin
saglandigi anlasiimastir.

ANOVA tablosunda guruplar arasinda kareler toplami, kareler ortalamasi,
F degeri gorilmektedir (Cizelge 4.9). Bu tabloda énemlilik degeri 0,000 olarak
calisma igin belirlenen 0,05 degerinden kigik bulunmustur. Buradan hareketle
filamentler arasinda en az birinin digerlerinden ya da her birinin bir digerinden

farkli oldugu Cizelge 4.9’da gosterilmektedir.

Cizelge 4.9. iplik kopma zaman1 ANOVA tablosu

Kareler Kareler
Toplami df Ortalamasi F Sig.
Guruplar Arasi | 1109,159 4 277,290 90,527 ,000
Guruplar igi 290,991 95 3,063
Toplam 1400,150 99

Homojenlik alt guruplar: tablosunda (Cizelge 4.10) calismada bes guruptan
olusan degiskenler dort alt guruba bolunmistir. Bunun anlami birinci gurupta
576(T5) ve ikinci gurupta 336(T3) filament iceren ipliklerin ayr1 guruplarda olmasi
diger ipliklerden farkl oldugunu gostermektedir. Uglincii gurupta olan 192(T2) ve
144(T1) filament iceren ipliklerin ayn: gurupta olmas: bu ipliklerin birbirlerinden
farkli olmadigi anlasilmaktadir. Ayni sekilde dordiincli gurupta bulunan 144 ve 384

filament iceren iplikler birbirlerinden farkli olmadig: gorulmektedir.

Cizelge 4.10. Kopma zamani igin homojenlik alt guruplar: tablosu

iplik Subset for alpha = 0.05

Kodu 1 2 3 4
T5 11,7100
T3 15,5450
T2 18,3000
T1 19,7100 | 19,7100
T4 21,0850
Sig. 1,000 1,000 ,089 ,103
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Farkli filament sayisina sahip tekstlire krep ipliklerin normal olasilik
grafiginde normal dagilima uygun olup olmadiginin belirlenmesi agisindan normal
olasilik grafikleri olusturulmustur.

SPSS programi tarafindan olusturulan

grafiklerde (Sekil 4.7) deneysel olarak elde edilen, gergek kopma zamani degerleri

ile tahmini degerler arasinda bir uyum sorunu gérilmemektedir.
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Sekil 4.7. Ipliklerin kopma zamani normal dagihim grafigi
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4.1.3. Ipliklerde Yaglayic1 Madde Miktari Olgiim Sonugclar
Teksture krep atki ipliklerinde yaglayici madde miktari tespiti amaciyla her
iplige U¢ test uyulanmis ve yapilan testlerin ortalamalari Cizelge 4.11°de

verilmistir.

Cizelge 4.11. iplikte yaglayici madde miktar: testi 6l¢iim sonugclar:

iplik Kodu iplikte Yaglayici Madde Miktari (%)
T1 1.10
T2 1.18
T3 1.38
T4 1.19
T5 1.44

Teksture krep ipliklerdeki yaglayict madde miktar1 %1,44 ile en yuksek
oranda T5 (576 filament iceren iplik) kodlu érnekte %1,10 ile en diistik oranda T1
(144 filament iceren iplik) kodlu 6rnekte gorilmustir. Bu durum ipliklerde
filament sayisi artikga yaglayict madde miktarinda artis oldugunu goéstermektedir.

Farkl filament sayisindaki ipliklerin yaglayici madde miktar: test 6l¢iim
sonuglarinin ortalamas: kullanilarak elde edilen grafikte (Sekil 4.8) 576(T5)
filament iceren ipligin en yuksek degere sahip oldugu ve 144(T1) filament iceren
ipligin en dustk degere sahip oldugu gorulmektedir. Bu durum ipliklerdeki
filament sayisinin artmasiyla yaglayici madde miktarinin artisini géstermektedir.
Ancak 384(T4) filament iceren iplikte yaglayici madde miktar1 oraninda azalma
olmas1 bu iplikteki krep etkisinden kaynaklanmis olabilecegi duslintlmektedir.
Ipliklerdeki filament sayis1 ve farkli biiziilme miktarlar: elde etmek igin verilen

sicakliklar edilen sonuglar: etkileyebilmektedir.
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Sekil 4.8. ipliklerde yaglayici (madde) miktarlarimn karsilastiriimasi

Varyans analiziyle elde edilen normallik testinde anlamlilik degerleri 0,05
den yiksek cikmustir. Bu durum ipliklerin farkli sayida filament icermelerinin
yaglayict madde orani Uzerindeki etkisinin anlamli oldugunu gdstermektedir.
Teksture krep ipliklerin yaglayici madde miktarinin ortalama, standart sapma,

standart hata ve ortalamalar: icin %95 given araligi minimum ve maksimum

1.507

1,40

1,30

Yaglayic Miktarn (%)
%

110

Ti T2 T2
Filament Sayisi

T4 T

degerler Cizelge 4.12’de verilmistir.

Cizelge 4.12. ipliklerinin yaglayici (madde) miktar: varyans analizi

iplik | Ort. Std. Std. 95% Ortalama Min Max
Kodu Sapma| Hata Glven Araligi
Alt Ust
Sinir Sinir
T1 | 1,1000 | ,01000 | ,00577 | 1,0752 | 1,1248 1,09 1,11
T2 | 1,1800 | ,08000 | ,04619 | ,9813 1,3787 1,10 1,26
T3 | 1,3733 | ,07024 | ,04055 | 1,1989 | 1,5478 1,30 1,44
T4 | 1,1900 | ,09000 | ,05196 | ,9664 1,4136 1,10 1,28
15 | 1,4400 | ,04000 | ,02309 | 1,3406 | 1,5394 1,40 1,48
ort. | 12567 | ,14356 | ,03707 | 1,2772 | 1,3362 | 1,09 | 1,48
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Farkli sayida filament iceren ipliklerde yaglayici madde miktari igin
varyansin homojen olup olmadigini anlamak igin Levene testi uygulanmistir. Bu
testte 6nemlilik degeri 0,417 olarak elde edilmistir ve calismada belirlenen 0,05
degerinden buyuk ¢ikmasiyla varyans homojenligi saglanmistir.

Yapilan istatiksel analiz sonucunda elde edilen ANOVA tablosunda
guruplar arasinda kareler toplam, kareler ortalamas: ve F degeri goriilmektedir. Bu
tabloda o©nemlilik degeri c¢alisma icin belirlenen 0,05 degerinden kuglk
bulunmustur. Bu durum farkli filament sayis1 iceren ipliklerin yaglayict madde

miktar1 arasinda anlaml bir farklilik oldugunu gostermektedir (Cizelge 4.13).

Cizelge 4.13. ipliklerinin yaglayici (madde) miktar1t ANOVA tablosu

Kareler df Kareler F Sig.
Toplami Ortalamasi
Guruplar Arasi ,246 4 ,062 14,566 ,000
Guruplar igi ,042 10 ,004 -- -
Toplam ,289 14 - - -

Homojenlik alt guruplari tablosunda c¢alismada bes guruptan olusan
degiskenler iki alt guruba bolinmustir. Bunun anlami birinci gurupta 144(T1),
192(T2) ve 384(T4) filament iceren iplikler ayn1 gurupta olmalar: birbirlerinden
farkli olmadig1 ve ikinci gurupta 336(T3) ve 576(T5) filament iceren ipliklerin ayri
gurupta olmas1 birbirlerinden farkli olmadig1 ancak diger ipliklerden farkli oldugu

anlasilmistir (Cizelge 4.14).

Cizelge 4.14. Yaglayict madde miktari homojenlik alt guruplar: tablosu

iplik N Subset for alpha =
Kodu 0.05
1 2
T1 3 1,1000 --
T2 3 1,1800 --
T3 3 1,1900 --
T4 3 - 1,3733
T5 3 - 1,4400
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4.1.4. Sicakta Cekme Olclim Sonuglan

Krep iplik dretimi icin farkli ¢cekme 0Ozelliklerine sahip surekli
multifilament ipliklerden iki veya daha fazla ipligin bir araya getirilerek krep etki
olusturulmasindan dolay:, bu ipliklerin sicakta c¢ekme (zerindeki etkileri
arastirllmigtir. Teksture krep ipliklerine uygulanan sicakta ¢ekme (shrinkage) igin
her iplige ¢ test uygulanmis ve yapilan testlerin ortalamalari Cizelge 4.15’te

verilmistir.

Cizelge 4.15.Sicakta ¢cekme testi 6l¢tim sonuclar:

iplik Sicakta Cekme (Shrinkage) (%)
Kodu

T1 2,88

T2 511

T3 3,99

T4 3,80

T5 4,18

Tekstire krep ipliklere uygulanan sicakta gekme testinde ipliklerin sicakta
cekme olgtmlerin ortalamas igin en yiiksek degeri 192 filament iceren iplik (T2),
en disik deger ise 144 filament iceren iplikte (T1) elde edildigi gorulmektedir. Bu
durumun, ipliklerdeki buzulme miktarint degistirmede etkili olan iplik yapisindaki
POY ve FDY oryantasyon diizeyi ile tekstire isleminde ipliklerin homojen karisma
durumuna bagl: oldugu dusunilmektedir.

Farkli filament sayisindaki ipliklerin ¢ekme (Gzerindeki etkisinin
arastirilmasi icin sicakta ¢ekme testi 6lglim sonuclar: kullanilarak istatiksel analiz
yapilmigtir. Normallik testi sonucunda anlamlilik degerleri 0,05’ten yuksek
cikmustir. Bu durum degiskenlerin dagiliminin normal oldugunu gostermektedir.
Dolayisiyla varsayimimiz saglanmistir. Sicakta ¢cekme icin farkl: filament iceren

ipliklerin varyans analizi sonuclari ortalama, standart sapma, standart hata ve

84



4. BULGULAR VE TARTISMA Medine CELIK

ortalamalar icin %95 giiven araligi minimum ve maksimum degerler Cizelge

4.16°da verilmistir.

Cizelge 4.16. ipliklerinin sicakta cekme (%) varyans analizi

iplik | Ort. Std. Std. | 95% Ortalamaicin | Min Max
Kodu Sapma| Hata Guven Arahigi

Alt Ust Sinir

Sinir

T1 2,8800 | ,08000 | ,04619 | 2,6813| 3,0787 2,80 2,96
T2 5,1100 | ,11000 | ,06351 | 4,8367 | 5,3833 5,00 5,22
T3 3,9900 | ,09000 | ,05196 | 3,7664 | 4,2136 3,90 4,08
T4 3,8000 | ,03000 | ,01732 | 4,1055| 4,2545 4,15 4,21
T5 4,1800 | ,03000 | ,01732 | 4,1055| 4,2545 4,15 4,21
Ort. | 3,9920 | , 74312 | ,19187 | 3,5805| 4,4035 2,80 5,22

Ipliklerin sicakta cekme varyanslarimn homojen olup olmadigini anlamak
icin Levene testi uygulanmstir. Bu testte 6nemlilik degeri 0,05 degerinden kiguk
oldugundan varyans homojenligi olmadigin: géstermistir. Dolayisiyla bu bes farkl:
sayida filament iceren ipliklerin arasinda sicakta ¢ekme miktarlarinin farkl
oldugunu gostermekte olup varyans analizi homojenligini saglanmadig
anlasilmigtir.  Homojenlik testi  saglanmadigindan dolayr Tamhane testi
uygulanmistir. Sicakta ¢cekme icin ANOVA tablosunda guruplar arasinda kareler
toplami, kareler ortalamas: ve F degeri goriilmektedir. Cizelge 4.17°de 6nemlilik
degeri calisma icin belirlenen 0,05 degerinden kiiglik bulundugu goérilmektedir. Bu
durum farkl: filament sayisindaki ipliklerin kopma mukavemetleri arasinda anlaml

bir farklilik oldugunu gostermektedir.

Cizelge 4.17. ipliklerinin sicakta cekme (%) ANOVA tablosu

Kareler df Kareler F Sig.
Toplami Ortalamasi
Guruplar Arasi 7,538 3 2,513 365,469 ,000
Guruplar Arasi ,055 8 ,007 -- -
Toplam 7,593 11 - - -
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Ayni numarada bes farkli filament sayisint igeren ipliklerin sicakta cekme
ile ilgili analiz sonuglart %95 guven araliginda cizilen ipliklerin ortalama
degerlerinin grafiksel olarak karsilastirilmas: Sekil 4.9’ da gorilmektedir. Bu
grafikte farkli filament sayisindaki ipliklerin sicakta ¢ekme testi ortalamasi
sonucunda 192 filament iceren ipligin en yiksek degere sahip oldugu 144 filament
iceren ipligin en dusiik degere sahip oldugu gorilmektedir. Yapilan analiz
sonucunda sicakta cekme miktarinin farkli filament sayisi igeren ipliklerin
uzerideki etkileri incelendiginde polyester tekstire krep ipliklerin POY ve FDY
oranlarinin degistirilmesiyle ipliklere verilen buzulme oranina bagh olarak sicakta

cekme degerlerinde degisim oldugu séylenebilir.
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Sekil 4.9. Ipliklerin sicakta cekmenin karsilastiriimasi

4.1.5. Kavrim Biiziilmesi (Krimp) Olgiim Sonuglar

Teksture ipliklerde kivrim buzulmesi ozelligi ipligin hacimliligi ile
iligkilendirilir. Farkl: filament sayisindaki teksttre krep ipliklerin krimp ozelligi
Uzerinde g ayr deger (CC-Crimp Contraction, CM-Crimp Module ve CS-Crimp
Stability) elde edilmistir. Ipliklerin kiviim bizilmesi igin yapilan 3 testin
ortalamast alinmistir. Elde edilen sonuglardan, filament sayisinin ayn: numaradaki

iplik Ozelliklerinde bazi farkliliklara sebep oldugu gorilmektedir. Texturmat
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cihazindan ipliklerin kivrim buzilmesi icin elde edilen veriler ve yapilan testlerin

ortalamalar1 Cizelge 4.18’de verilmistir.

Cizelge 4.18. ipliklerin % kivrilma degerinin élciimleri

Iplik Kodu CC % CM % CS %
T1 5,10 3,28 25,30
T2 7,17 4,80 64,62
T3 4,20 2,19 40,45
T4 6,78 4,41 52,12
T5 5,00 3,13 47,11

Kivrim kisalmas: degeri (CC%) iplik hacimliligi ile dogru orantilidir.
Yukaridaki tablodan da gorilebilecegi gibi calismada atki yoninde kullanilan
ipliklerin hacimlilik artislar1 azalan yénde sirasiyla T2, T4, T1, T5 ve T3 (192, 384,
144, 576, 336 filament iceren iplikler) kodlu ipliklerdir. Kivrim kaliciliginda
(CS%) en yuksek deger T2 ’de (192 filament iceren iplik) gorulirken, en disuk
degeri ise T1’de (144 filament iceren iplik) gorilmusttr.

Ipliklerin kivrim kisalmasinda yapilan normallik testi sonucunda anlamlilik
degerleri 0,05’ den yuksek ¢ikmis olmas: nedeniyle, bu degiskenlerin dagiliminin
normal oldugu sonucuna varilmigtir. Dolayisiyla varsayim saglanmis olmaktadir.
Bu cercevede tek yonli varyans analizi uygulanmistir. Kivrim kisalmasi igin farkl
filament igeren ipliklerin ortalama, standart sapma standart hata ve ortalamalar igin

%95 glven araligi, minimum ve maksimum degerler Cizelge 4.19°da verilmistir.
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Cizelge 4.19. ipliklerinin kivrim kisalmas1 (CC%) varyans analizi

iplik | Ort. Std. Std. | 95% Ortalamaicin | Min | Max
Kodu Sapma Hata Glven Arahgi

Alt Sinir | Ust Sinir
T1 5,3700 | ,45902 | ,26502 | 4,2297 | 6,5103 5,10 5,90
T2 7,1700 | ,02000 | ,01155 | 7,1203 | 7,2197 7,15 7,19
T3 4,2000 | ,01000 | ,00577 | 4,1752 | 4,2248 | 4,19 4,21
T4 6,7800 | ,02000 | ,01155] 6,7303 | 6,8297 6,76 6,80
T5 | 5,0000 | ,50000 | ,28868 | 3,7579 | 6,2421 | 4,50 5,50
Ort. | 5,7040 | 1,17873 | ,30435 | 5,0512 | 6,3568 | 4,19 7,19

Kivrim kisalmasinda varyanslarin homojen olup olmadigini anlamak igin
Levene testi uygulanmistir. Bu testte onemlilik degeri 0,05 degerinden kiigik
oldugundan varyans homojen degildir. Bu durumda bu bes farkl sayida filament
iceren ipliklerin arasinda kivrim kisalmas: farkliligi oldugu anlasilmaktadir.
Dolayisiyla varyans analizi homojenligi  saglanmamstir.  Homojenlik testi
saglanmadigindan dolayr Tamhane testi uygulanmustir.

Kivrim kisalmas: icin ANOVA tablosunda guruplar arasinda kareler
toplam, kareler ortalamasi ve F degeri gortilmektedir. Bu tabloda 6nemlilik degeri
0,000 olarak calisma icin belirlenen 0=0,05 degerinden kiicik bulunmustur. Bu
durum krep ipliklerin kivrim kisalmas: degerleri arasinda anlamli bir farklihigin
oldugunu gostermektedir. Buradan hareketle iplikler arasinda en az birinin

digerlerinden farkli oldugunu gostermektedir (Cizelge 4.20).

Cizelge 4.20. ipliklerinin kivrim kisalmasi (CC%) ANOVA tablosu

Kareler df Kareler F Sig.
Toplami Ortalamasi
Guruplar Arasi 18,528 4 4,632 50,174 ,000
Guruplar igi ,923 10 ,092 -- --
Toplam 19,452 14 - -- --

Krep ipliklerin kiviim kisalmas: ile ilgili analiz sonuglari ve ipliklere

ortalama degerlerin grafiksel olarak karsilastiriimas: Sekil 4.10’da gorulmektedir.
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Sekil 4.10. Ipliklerin kivrim kisalmasi (CC%) karsilastirilmas:

Farkli filament sayisindaki ipliklerin  kivrim kisalmasi ortalamasi
sonucunda elde edilen grafikte, 192(T2) filament iceren iplikgin en yiksek degere
sahip oldugu, 336(T3) filament iceren ipligin ise en disiuk degere sahip oldugu
gorilmektedir. ipliklerde kiviim kisalmas: hacimlilikle ilgili oldugundan yiiksek
hacimli ipliklerde kivrim kisalmasinin artmasi beklenmektedir, bu durum
yukaridaki grafikte gorilmektedir.

Farkli sayilarda filament igeren ipliklerin kivrim modillu (zerindeki
etkilerinin arastirilmas: amaciyla yapilan varyans analiz sonuglar1 ortalama,
standart sapma standart hata ve ortalamalar i¢in %95 giiven aralig: ile minimum ve

maksimum degerler Cizelge 4.21°de verilmistir.

89



4. BULGULAR VE TARTISMA

Medine CELIK

Cizelge 4.21. ipliklerin kiviim modulii (CM%) varyans analizi

] 95% Ortalama
Iplik Ort. Std. Std. Icin Glven Min Max
Kodu Sapma Hata Arahg
Alt Ust
Sinir Sinir
T1 |3,2800| ,01000 | ,00577 | 3,2552 | 3,3048 3,27 3,29
T2 |4,8000] ,02000 | ,01155 | 4,7503 | 4,8497 4,78 4,82
T3 |2,8567 | 1,16337 | ,67167 | -,0333 | 5,7466 2,18 4,20
T4 |4,4100] ,02000 | ,01155 | 4,3603 | 4,4597 4,39 4,43
T5 |3,1300| ,03000 | ,01732 | 3,0555 | 3,2045 3,10 3,16
Ort. | 3,6953 | ,90593 | ,23391 | 3,1936 | 4,1970 2,18 4,82

Kivrim modulinde varyansin homojen olup olmadigini anlamak

icin

Levene testi uygulanmistir. Bu teste onemlilik degeri 0,05 degerinden kiglk

oldugundan varyansin homojen olmadigini gostermektedir. Farkli sayida filament

iceren ipliklerin kivrim modili arasinda farklihk vardir ve varyans analizi

homojenligi saglanmamistir. Homojenlik testi saglanmadigindan Tamhane testi

uygulanmuastir.

Kivrim modild icin ANOVA tablosunda guruplar arasinda kareler toplami,

kareler ortalamas: ve F degeri goriilmektedir. Bu tabloda dnemlilik degeri 0,000

olarak calisma igin belirlenen 0,05 degerinden kiiglk bulunmustur. Bu durum da

farkl sayidaki filament iceren iplikler ve kiviim modili arasinda anlamli bir

farklilik oldugunu gostermektedir (Cizelge 4.22).

Cizelge 4.22. ipliklerin kiviim modilii (CM%) ANOVA tablosu

Kareler df Kareler F Sig.
Toplami Ortalamasi
Guruplar Arasi 8,780 4 2,195 8,098 ,004
Guruplar ici 2,710 10 271 -- --
Toplam 11,490 14 -- -- --
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Ayni numarada bes farkli filament sayisim igeren ipliklerin kopma
mukavemeti ile ilgili analiz sonuglari %95 guven arahiginda cizilen ipliklerin

ortalama degerlerinin grafiksel olarak karsilastiriimas: Sekil 4.11°de gorilmektedir.
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Sekil 4.11. Ipliklerin kivrim modulii (CM%) karsilastiriimas:

Sekil 4.11" deki grafikte farkli filament sayisindaki ipliklerin kivrim
moduli ortalamas: sonucunda 192(T2) filament igeren ipligin en yiksek degere
sahip oldugu 336(T3) filament igeren ipligin en disik degere sahip oldugu
gorilmektedir.

Ipliklerin kivrim kahciligini belirlemek icin yapilan 6lgiim songlarinin
istatiksel degerlendirilmesinde tek yonli varyans analizi uygulanmigtir. Kivrim
kaliciligi icin farkli filament iceren ipliklerin ortalama, standart sapma, standart
hata ve ortalamalar igin %95 giiven araligi, minimum ve maksimum degerler
Cizelge 4.23’de verilmistir.
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Cizelge 4.23. ipliklerin kivrim kalicihgi (CS%) varyans analizi

95% Ortalama Igin
Guven Araligi
fliplik Std. Std. Alt Ust
Kodu Ort. Sapma Hata Sinir Sinir Min Max
Tl 25,3000 ,01000 ,00577] 25,2752 25,3248 25,29| 25,31
T2 64,6200 ,02000 ,01155] 64,5703] 64,6697| 64,60] 64,64
T3 40,4500 ,01000 ,00577| 40,4252| 40,4748| 40,44] 40,46
T4 52,1200 ,02000 ,01155] 52,0703] 52,1697| 52,10 52,14
T5 47,1100 ,01000 ,00577| 47,0852| 47,1348 47,10 47,12
Ort. | 45,9200 13,45351] 3,47368| 38,4697] 53,3703] 25,29] 64,64

Ipliklerin  kiviim kalicihginda varyanslarin  homojen olup olmadigin
anlamak icin Levene testi uygulanmistir. Bu testte dnemlilik degeri 0,707 olarak
calisma kapsaminda belirlenen 0,05 degerinden buyik oldugundan varyans
homojenligi oldugu sdylenebilir. Yani bu bes farkli sayida filament iceren
ipliklerin varyans homojenligi saglanmigtir.

ANOVA tablosunda guruplar arasinda kareler toplami, kareler ortalamas:
ve F degeri gorulmektedir. Bu tabloda énemlilik degeri 0,000 olarak calisma igin
belirlenen 0,05 degerinden kicuk cikmustir. Bu durum kivrim kahciginin farkh
sayidaki filament iceren iplikler Gzerinde anlamli bir farklihik yarattigin

gostermektedir (Cizelge 4.24).

Cizelge 4.24. ipliklerinin kivrim kaliciligi (CS%) ANOVA tablosu

Kareler Kareler
Toplami df Ortalamasi F Sig.
Guruplar Arasi 2533954 4 633,489 2879493,43 000
Guruplar I¢i ,002 10 ,000
Toplam 2533,956 14

Homojenlik alt guruplari tablosunda c¢alismada bes guruptan olusan

degiskenler bes alt guruba bolunmustiir. Ipliklerin kiviim kahcihig degerleri
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homojenlik alt guruplar: tablosunda bes guruba ayrilmis olup tim ipliklerin
birbirlerinden farkli oldugu Cizelge 4.25’de gortlmektedir.

Cizelge 4.25.Kivrim kaliciligi (CS%) i¢in homojenlik alt guruplar: tablos

iplik
Kodu

Subset for alpha = 0.05

1

2 3

4 5

T1

25,3000

T3

40,4500

T5

47,1100

T4

52,1200

T2

64,6200

Farkli filament sayisindaki ipliklerin kivrim kalicihg: istatistiksel analiz

sonucunda, 192(T2) filament iceren ipligin en yuksek degere sahip oldugu ve
144(T1) filament iceren ipligin en disuk degere sahip oldugu Sekil 4.12 de
gorillmektedir. ipliklerdeki kivrim kalicihg, ipliklerdeki krep etkisi ve hacim

artisina bagl olarak degismistir.
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Sekil 4.12. Ipliklerin kivrim kaliciligi (CS%) karsilastirimas:

4.2. Cozgii Yoniinde Kullamlan Konvansiyonel Ring iplik Ozellikleri

Calisma kapsaminda ¢dzgl yoninde kullanilan Ne 20 numarada %100 CO

konvansiyonel ring iplik GAP Gilineydogu Tekstil A.S. isletmesinde Oretilmistir.
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Iplik numarass; iplik kopma mukavemeti ve kopma uzamas: testi icin énemli bir
parametredir ve bu test icin ipliklerin 6lgiilen numaralar1 kullanilmistir. Uretimi
gerceklestirilen iplik icin bukium faktori 3,5 (a, ) kullamlmstir. iplik hatalari,
iplik kesitinde meydana gelen incelme, kalinlasma ve topaklasma (neps) olarak
degerlendirilmektedir. Tez calismast kapsaminda, Uster Tester 5 cihazinda
analizleri gergeklestirilen konvansiyonel ring ipliklerin iplik hatalarindan ince yer
icin “-%40” degeri, kalin yer igin ¢ogunlukla kullanilan “+50%” degeri, neps
hatalar1 icin “+200” degeri baz alinmustur. ipliklerin tiyliltk 6lgimleri Uster Tester
5 cihazinda gergeklestirilmistir. Denim kumasta ¢ozgu yoninde kulanilan, 810 T/m
bikum verilmis ¢ozgu ipliklerin dzelliklerine ( %U, CVm%, ince yer, kalin yer,

neps icin ortalama degerler ) ait bilgilere Cizelge 4.26’da yer verilmistir.

Cizelge 4.26. Cozgu yonunde kullanilan ring iplik 6lcim sonuglar:

iplik numarasi ve iplik biikiimii sonuclari
iplik Lif inceligi iplik iplik Bagil
Numarasi (micronair) Numarasi,Olgiilen Bukiumd, Nem
(Ne) (Ne) Olgtlen (%)
(Tur/Metre)
20/1 4,5 20,1 810 52
iplik kopma, uzama ve diizgiinsiizlilk sonuglar
Kopma Kopma
N Mukavemeti % Uzama Zamani CVm%
( cN/tex ) (s)

Ortalama 15,02 17,24 0,32 21,55
CcVv 9,31 1,1 9,64 1,3
Max 0,400 17,46 18,30 21,94
Min 0,27 16,94 11,75 21,25

iplik hatalar1 6lciim sonuglari
ince Kalin Neps H
-40% /km +50% /km +200 /km

Ortalama 852,8 366,8 108,3 5,52
CcVv 12,3 12,9 21,7 2,6
Max 1105 455,0 132,5 5,72
Min 717,5 307,5 60,0 5,27
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4.3. Kumas Testlerine Ait Bulgular

Tez calisma kapsaminda denim kumasglarin tretimi, Picanol marka dokuma
tezgahinda 3/1 Z FANCY JAKARET doku tipi ile tretilmistir. Atkisinda tekstre
krep iplik kullanilan denim kumaslara gramaj, kopma mukavemeti, kopma uzamasi
ve yirtilma mukavemeti testleri yapilmis ve devaminda elde edilen veriler istatiki
acidan degerlendirilmistir.

Dokuma kumasta ¢0zgl yonu parametrelerin  sabit oldugu bircok
calismada, ayn1 numarada ancak farkl: filament sayisindaki atki ipligi kullanilarak
uretilen dokuma kumas performanslarinin belirlenmesi ¢ézgt yoni 6zelliklerinin
kumas performansini yorumlarken genel bir egilim yaratmadig: distnuldugl icin
sadece atki yonu kumas performanslar: incelenmistir. Bu dogrultuda tez ¢alismasi
kapsaminda farkli filament sayilarina sahip atki ipliklerinin kullanildigi ve kumas
parametreleri sabit tutuldugu icin test sonuclarinin analizleri atki yodnilnde
gerceklestirilmistir. Calisma kapsaminda elde edilen denim kumaslarin atkisinda
kullanilan ipliklerdeki filament sayilari yerine K1:144F, K2:192F, K3:336F,
K4:384F, K5:576F olarak kodlanmistir. Calismada ilk énce denim kumaslara
uygulanan testlerin 6l¢iim sonuclart verilmis ardindan istatiksel degerlendirilmesi
icin SPSS’de tek yonli varyans analizi sonuglarinin degerlendirilmesine
gidilmistir. Tez calismast igin atkisi tekstire krep ipliklerden elde edilen denim

kumaglarin géruntdleri Sekil 4.13’te gértlmektedir.
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K1 K2 K3 K4 K5

Denim Kumasglarin On Yz

. Denim Kumaglarin Arka Yuzu
Sekil 4.13. Denim kumas numuneleri 6n ve arka yuzi

Kumas yuzey goruntileri incelendiginde, ayn1 numarada farklh filament
sayisinda kullaniimis olan krep ipliklerin yapisal farkliliklarinin kumasa da
yansimis oldugu gorilmektedir. Kullanilan iplikler aynt numara ve aym
malzemede olsa da, elde edilen krep derecelerinden dolay:r kumaslarda farkl
gorunti efektleri elde edilmistir. Bu durumun kumas tasariminda bir avantaj olarak

degerlendirilebilecegi disunilmektedir.

4.3.1. Kumas Atki ve C6zgl Sikhklarimn Olgiim Sonuglan

Denim kumas Uretiminde atki yoniinde kullanilan teksttre krep iplikleri ve
¢ozgu yonunde kullanilan konvansiyonel ring ipliklerinin dokuma tezgahinda atki
ve ¢ozgl sikhklart 6lgtim sonuglart Cizelge 4.27°de verilmistir. Gorulecegi Uizere

uretim icin planlanan siklik degerlerine ulasilmistir.

96



4. BULGULAR VE TARTISMA

Medine CELIK

Cizelge 4.27. Denim kumas atki ve ¢6zgi sikliklar

Kumasg Atki Sikhgi (tel/cm) Co6zgu Sikhg (tel/cm)
Kodu

K1 20 46,8

K2 21 45,8

K3 22 45,2

K4 22 45,2

K5 20 43,6

4.3.2. Kumas Gramaji Olguim Sonuglar

Uretilen denim kumaslara uygulanan kuru ve 1slak gramaj tayini testinden

elde edilen sonuglar Cizelge 4.28’de verilmistir. Denim kumaslara uygulanan

gramaj tespitinde kuru kumas gramaji ve islak kumas gramaji agisindan kumaslarin

kendi aralarinda énemsiz seviyede farkliliklar oldugu gorilmektedir.

Cizelge 4.28. Denim kumas gramaj 6l¢lim sonuglar

Kumas Kodu Kuru Kumag Gramaji Islak Kumag Gramaiji
(g/m?) (g/m?)
K1 230 240
K2 225 231
K3 227 232
K4 225 236
K5 230 236

4.3.3. Kumas Boyut Degisimi Ol¢iim Sonuglan

Denim kumas dretim islemleri bittikten sonra, kumaslarin boyut

degisiminin 6lcllmesi igin yikamadan dnce ve sonra testler uygulanmis ve elde

edilen test sonuglar1 Cizelge 4.29’da verilmistir.
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Cizelge 4.29. Denim kumasta boyut degisimi

Kumasg Kodu Yikamadan Once Yikamadan Sonra
Kumas Eni (cm) Kumas Eni (cm)
K1 1435 1442
K2 147 146,2
K3 149 148
K4 148 148
K5 155 153,2

Dokuma tezgahinda calisilan denim kumaslara uygulanan yikamadan énce
ve sonra boyut degisimi tespitinde kumaslarin kendi aralarinda énemsiz seviyede
farklilik oldugu gortlmektedir. Calismada farkli filament sayilarina sahip aym
numarada filament ipliklerin kullanilmis olmasi, boyut degisiminde olumsuz bir

etkiye sebep olmamustir.

4.3.4. Kumas Kopma Kuvveti Olciim Sonuclan

Denim kumas numunelerine uygulanan kopma dayanimi analizleri kumas
Ozelliklerini  belirlemek agisindan hem atki hem de ¢bzgu yoninde
gerceklestirilmistir. Tez c¢ahismas: kapsaminda atkisinda teksture krep iplik
kullanilan denim kumas Uretim asamalari tamamlandiktan sonra ¢dzgi yoni
kopma kuvveti (kgf) ve atki yonu kopma kuvveti (kgf) testleri yapilmistir. Bu
testlere ait sonuclar Cizelge 4.30°da verilmistir. Yapilan analizler sadece atki

yoninde elde edilmis olan test sonuglar: Gzerinden uygulanmstir.

Cizelge 4.30. Denim kumas kopma kuvveti 6lglim sonuglari

Kumasg COzgu YOonu Kopma Atkl Yonid Kopma
Kodu Kuvveti (kgf) Kuvveti (kgf)
K1 42 44
K2 41 43
K3 48 45
K4 47 45
K5 45 46
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CoOzgu  yoni ve atki yéni kopma Kkuvveti Olcim  sonuglar
karsilagtirildiginda, hem ¢dzgii hem de atki yoniindeki kumas kopma kuvvetleri
arasinda ¢ok biyk bir farklilik olmadig: gérilmastar.

Kumas dayanim:i testlerinden elde edilen verilere, SPSS’de tek yonli
varyans analizi uygulanmistir. Normallik testi sonucunda anlamlilik degerleri 0,05
ten buylk bulundugundan, bu durumun anlamli oldugu anlasiimistir. Bu gergevede
tek yonlu varyans analizi uygulanmistir. Kumaslara uygulanan test sonuglarinin
ortalamalarinin kullanilmasiyla elde edilen varyans analizinde standart sapma,
standart hata ve ortalamalar icin %95 glven araligt minimum ve maksimum

degerler Cizelge 4.31’de verilmektedir.

Cizelge 4.31. Denim kumas kopma kuvveti varyans analiz sonuglar

Kumas Ort. Std. Std. 95% Ortalama Min Max
Kodu Sapma | Hata icin Guven
Arahg
Alt Ust
Sinir Sinir

K1 44,0000 | 2,54951 | 1,14018 | 40,8344 | 47,1656 | 41,00 47,00
K2 43,0000 | 1,58114 | ,70711 | 41,0368 | 44,9632 | 41,00 45,00
K3 45,0000 | 1,58114 | ,70711 | 43,0368 | 46,9632 | 43,00 47,00
K4 45,0000 | 1,58114 | ,70711 | 43,0368 | 46,9632 | 43,00 47,00
K5 46,0000 | 1,58114 | ,70711 | 44,0368 | 47,9632 | 44,00 48,00
Ort. 44,6000 | 1,95789 | ,39158 | 43,7918 | 45,4082 | 41,00 48,00

Numune kumaslarin atk: yoni kopma kuvveti igin varyanslarinin homojen
olup olmadigin anlamak igin Levene testi uygulanmistir. Bu teste 6nemlilik degeri
0,573 olarak bulunmustur. Bu deger caligmada belirlenen 0,05 degerinden biytk
cikmustir. Bu durum varyans homojenliginin saglandigini géstermektedir.

Kumaslarin atki yoni kopma kuvveti icin ANOVA tablosunda (Cizelge
4.32) guruplar arasinda kareler toplami, Kkareler ortalamasi ve F degeri

gorilmektedir. Bu tabloda 6nemlilik degeri 0,138 olarak calisma igin belirlenen
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0,05 degerinden biylk bulunmustur. Bunun sonucunda denim kumasta atki yoni

kopma kuvveti degerleri arasinda farklilik olmadig: anlasiimaktadir.

Cizelge 4.32. Denim kumas kopma kuvveti ANOVA tablosu

Kareler | Serbestlik Kareler F Sig.
Toplami | Derecesi | Ortalamasi | Degeri
Guruplar Arasi| 26,000 4 6,500 1,970 ,138
Guruplar ici 66,000 20 3,300 -- --
Toplam 92,000 24 -- -- --

Kumas kopma kuvveti homojenlik alt guruplar1 Cizelge 4.33’te
gorilmektedir Gretilen numune denim kumaslarin tumi ayn: guruptan oldugundan

kumaslarin kopma kuvvetlerinde ayn1 homojenlikte oldugu anlasiimaktadir.

Cizelge 4.33. Kumas kopma kuvveti i¢in homojenlik alt guruplar: tablosu

Kumas Subset for alpha = 0.05
Kodu 1
K2 43,0000
K1 44,0000
K3 45,0000
K4 45,0000
K5 46,0000
Sig. ,106

Denim kumaslarin atk: yonii kopma kuvveti karsilastirilmas: Sekil 4.14’te
verilmistir. Numune kumaslarin kopma kuvveti ortalamas: sonucunda elde edilen
grafikte 576(K5) filament iceren iplikten dokunan kumasin en yiiksek degere sahip
oldugu ve 192(K2) filament igeren iplikten dokunan kumasin en disuk degere
sahip oldugu gorulmektedir. Atki yonunde farkl sayida filament iceren ipliklerin
kullanilmis olmasi, kumas kopma kuvveti sonuglarini etkilemistir. Genelde
ipliklerde filament sayisi artisina baglh kumas kopma kuvveti degerlerinde de bir
artis egilimi gortlmektedir. K2 kodlu kumas en diisiik kopma dayanimina sahip
olarak bu egilimi bozmustur. Atki yéniunde kullanilmis olan farkli filament
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sayilarindaki krep ipliklerde filament sayisi artist kopma dayanimlarini da

artirmistir.  Bu durum  iplikleri  olusturan  filamentler  arasindaki
etkilesime/surtinmeye bagli olarak gerceklesmistir.
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Sekil 4.14. Kumas kopma kuvveti degisimi

Denim kumas atki yon( i¢in normal olasilik grafikleri olusturulmustur. Bu
grafiklerde yapilan analizler sonucunda elde edilen kopma kuvveti degerlerine
kars1 gercek degerler ile tahmini degerler arasinda bir uyum sorunu
gortlmemektedir (Sekil 4.15).
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Sekil 4.15. Denim kumas kopma kuvveti normal olasilik grafikleri
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4.3.5. Kumas Kopma Uzamasi1 Olgtim Sonuglar
Denim kumasta kopma uzamasi igin bes test uygulanmis ve bu kumaslarin
ortalamas: alinmistir. Denim kumaslarda kopma uzamasi test sonuglart Cizelge

4.34°te verilmistir.

Cizelge 4.34. Denim kumas kopma uzamasi 6l¢lim sonuglar

Kumasg Kopma Uzamasi %
Kodu

K1 6

K2 3

K3 2,8

K4 2,6

K5 2,4

Denim kumasta kopma uzamasi icin yapilan normallik testi sonucunda
anlamhilik degerleri 0,05 den biyik bulunmustur. Bu gergevede tek yonli varyans
analizi uygulanmigtir. Kumas kopma uzamasi o6lcim sonuclarinin ortalama
degerleri kullanilarak standart sapma, standart hata, ortalamalar igin %95 guven

araligrt minimum ve maksimum degerler Cizelge 4.35’te verilmistir.

Cizelge 4.35. Denim kumas kopma uzamasi varyans analiz sonuclar
Kumasg Ort. Std. Std. 95% Ortalama Min Max
Kodu Sapma | Hata Guven Arahgr |
Alt Ust
Sinir Sinir
K1 6,0000 | 1,58114 | ,70711 | 4,0368 | 7,9632 4,00 8,00
K2 3,0000 | ,15811 | ,07071 | 2,8037 | 3,1963 2,80 3,20
K3 2,8000 | ,15811 | ,07071 | 2,6037 | 2,9963 2,60 3,00
K4 2,6000 | ,15811 | ,07071 | 2,4037 | 2,7963 2,40 2,80
K5 2,4000 | ,15811 | ,07071 | 2,2037 | 2,5963 2,20 2,60
Ort. 3,3600 | 1,51327 | ,30265 | 2,7354 | 3,9846 2,20 8,00

Uretilen kumaslarin kopma uzamasi sonuglar1 icin Levene testi sonucu

onemlilik degeri 0,001 olmasi ve ¢alismada belirlenen 0,05 degerinden kiguk
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olmasindan dolayr varyans homojenligi saglanmamistir. Buradan hareketle
Tambhane testi uygulanmastir.

Denim kumasta kopma uzamasi icin ANOVA tablosunda (Cizelge 4.36)
guruplar arasinda kareler toplami, kareler ortalamasi ve F degeri goriilmektedir. Bu
tabloda 6nemlilik degeri 0,000 olarak g¢alisma igin belirlenen 0,05 degerinden
kicuk bulunmustur. Bu durum kumaslarin kopma uzamalarimin arasinda anlaml

bir farklilik oldugunu gostermektedir.

Cizelge 4.36. Denim kumas kopma uzamasi ANOVA tablosu

KarelerToplami df Kareler F Sig.
Ortalamasi
Guruplar 44,560 4 11,140 21,423 ,000
Arasi
Guruplar 10,400 20 ,520 - -
ICi
Toplam 54,960 24 -- -- --

Kumaslarin kopma uzamalarinin Karsilastiriimas: igin elde edilen grafikte
(Sekil 4.16) atkisinda 144(K1) filament iceren iplikten dokunan kumasin en yiiksek
degere sahip oldugu ve atkisinda 576(K5) filament igeren iplikten dokunan
kumasin en disiik kopma uzamasina sahip oldugu gériilmektedir. ipliklerde artan
filament sayisina karsilik artan kumas kopma kuvvetlerinin tersine kesitte artan
filament sayisiyla birlikte kopma uzama degerleri azalmistir. Teksture islem
etkisiyle ve filament sayisinin artmasiyla sikilasan yapidan dolay: kopma anindaki
uzama degerlerinde azalma egilimi goOstermistir. Bu durum kumas kopma
testlerinde kendini daha fazla hissettirmistir. Buradan hareketle ipliklerdeki krep
etkinin elde edilmesi icin verilen buziulme miktarimn da kumas uzamasini

etkiledigi soylenebilir.
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Sekil 4.16. Denim kumas kopma uzamasi degisimi

Kumaslarin kopma uzamas: i¢in normal olasilik grafiginde (Sekil 4.17)
normal dagilima uygunlugu olup olmadiginin belirlenmesi agisindan normal
olasilik grafigi olusturulmustur. Bu grafiklerde deneysel olarak elde edilen
kumaglarin kopma uzamas: degerlerine karsi gercek degerler ile tahmini degerler

arasinda bir uyum sorunu gorilmemektedir.
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Sekil 4.17. Denim kumas kopma uzamasi normal olasilik grafikleri
4.3.6. Kumas Yirtilma Mukavemeti Ol¢iim Sonuglarn
Denim  kumaglarin ~ yirtilma  &zelliklerini  belirlemek  amaciyla

gerceklestirilen yirtilma mukavemetinde ¢6zgu ve atki yoniinde her kumasa bes

test uygulanmis ve elde edilen sonuclarin ortalamasi Cizelge 4.37’de verilmistir.

106



4. BULGULAR VE TARTISMA Medine CELIK

Cizelge 4.37. Denim kumas yirtilma muk/kuvveti 6l¢gim sonuglar

Kumas Cozgl Yonu Atk Yona Yirtilma
Kodu Yirtilma Muk./Kuvveti (grf)
Muk./Kuvveti (grf)

K1 4371 4697

K2 4110 4502

K3 4221 5741

K4 4045 4958

K5 4575 5741

Denim kumasta yirtilma kuvveti istatiksel degerlendirilmesi igin varyans
analizi uygulanmistir. Atkisinda farkli sayida filament iceren ipliklerden dretilen
denim kumas icin yirtilma kuvveti 6lgim sonucglarimin ortalamalart kullanilarak
istatiksel analiz degerlendirmesi yapilmustir. istatiksel analiz sonucunda normallik
testi anlamlilik degerleri 0,05 ten blyik bulunmustur. Bu durum degiskenlerin
dagiliminin  normal oldugunu gostermektedir. Varyans analizi sonucunda
kumaslarda yirtilma kuvveti icin ortalama, standart sapma, standart hata ve
ortalamalar igin %95 guiven araligi minimum ve maksimum degerler Cizelge 4.38’

de verilmistir.

Cizelge 4.38. Denim kumas yirtilma muk/kuvveti varyans analiz sonuglar

Kod Ort. Std. Std. 95% Ortalama lgin Min Max

Sapma Hata Guven Arallgl

Alt Sinir Ust Sinir

K1 4697,0000 ,70711 ,31623 | 4696,1220 | 4697,8780 | 4696, | 4698,0
00 0
K2 4502,0000 | 1,58114 | ,70711 | 4500,0368 | 4503,9632 | 4500, | 4504,0
00 0
K3 5741,0000 | 1,58114 | ,70711 | 5739,0368 | 5742,9632 | 5739, | 5743,0
00 0
K4 4958,0000 | 1,58114 | ,70711 | 4956,0368 | 4959,9632 | 4956, | 4960,0
00 0
K5 5741,0000 | 1,58114 | ,70711 | 5739,0368 | 5742,9632 | 5739, | 5743,0
00 0
Ort. 5127,8000 | 531,915 | 106,38 | 4908,2361 | 5347,3639 | 4500, | 5743,0
41 308 00 0
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Kumasta atki yonu yirtilma kuvveti varyanslarinin homojen olup olmadigin
anlamak igin Levene testi uygulanmistir. Bu teste Onemlilik degeri 0,415
bulunmustur. Bu deger calisma kapsaminda belirlenen 0,05 degerinden biyuk
oldugundan varyans homojenligi saglanmustir.

Denim kumasta atki yonu yirtilma kuvveti igcin ANOVA tablosunda
(Cizelge 4.39) guruplar arasinda kareler toplami, kareler ortalamas: ve F degeri
gorilmektedir. Tabloda dnemlilik degeri 0,000 olmasiyla ¢alisma igin belirlenen
0,05 degerinden kiglk bulunmustur. Bu durum kumas yirtilma kuvvetleri arasinda

anlamli bir farklilik oldugunu gostermektedir.

Cizelge 4.39. Denim kumas yirtilma muk/kuvveti ANOVA tablosu

KarelerToplami df Kareler F Sig.
Ortalamasi
Guruplar 6790374,000 4 | 1697593,500 | 808377,857 | ,000
Arasi
Guruplar 42,000 20 2,100 -- --
ICi
Toplam 6790416,000 24 -- -- --

Homojenlik alt guruplari tablosunda numune kumaslar dort alt guruba
bolunmistir. Cizelge 4.40°ta gordldigi gibi atkisinda 336(K3) ve 576(K5)
filament iceren kumaslar ayn: gurupta ancak diger numune kumaslardan
(K1,K2,K4) farkli oldugu anlasiimaktadir.

Cizelge 4.40. Kumas yirtilma icin homojenlik alt guruplar: tablosu

Kumasg Subset for alpha = 0.05
kodu 1 2 3 4
K2 4502,0000
K1 4697,0000
K4 4958,0000
K3 5741,0000
K5 5741,0000
Sig. 1,000 1,000 1,000 1,000
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Denim kumasta atki yoniinde kullanilan ayni numarada ve bes farkl
filament sayisini igeren ipliklerden dokunan kumaslarin kumas yirtilma kuvveti
icin kumaslarin ortalama degerlerinin grafiksel olarak karsilagtiriimas: Sekil
4.18'de gorulmektedir. Dokuma tezgahinda dokunan denim kumas atki yonu
yirtilma kuvveti igin elde edilen sonug atkisinda 576(K5) filament iceren kumasin
en yuksek degere sahip oldugu ve atkisinda 192(K2) filament iceren kumasin en
diisuk degere sahip oldugu gorilmektedir. Kumas yirtilma dayaniminda iplik yap:
ve Ozellikleriyle birlikte kumas yapisi icerisindeki atki ve ¢ozgl ipliklerinin
birbirleriyle olan etkilesimleri de etkili oldugundan, sonuglarda diizenli bir artis ya
da azalis egilimi gozlenmemistir. Ozellikle burada atki yontinde kullamlan iplikler
tekstire krep etkili oldugundan, sonuclarin bu sekilde ¢ikmis olmas: ¢ok da
sasirtict bulunmamustir. Ipliklerdeki tekstiire krep etkisi kumaslarin yirtiima
dayaniminda incelenen parametreye Kkarsilik istikrarsiz bir davranis ortaya

cikarmustir.
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Sekil 4.18. Denim kumas yirtilma muk/kuvveti degisimi

Dokuma tezgéahinda tretilen denim kumas atki yoni yirtilma kuvveti igin
normal olasilik grafigi olusturulmus ve bu grafikler incelendiginde deneysel olarak
elde edilen yirtilma kuvveti degerlerine karsi gercek degerler ile tahmini degerler

arasinda bir uyum sorunu gorilmemektedir (Sekil 4.19).
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Sekil 4.19. Denim kumas yirtilma muk/kuvveti normal olasilik grafikleri

4.3.7. Kumaslarda Cekme (%) Ol¢tim Sonuglar

Denim kumaslara atki ve ¢0zgu yoninde cekme testi uygulanmistir.
Kumaslarda c¢ekme test sonuglari Cizelge 4.41°te verilmistir. Cekme test
sonuclarinda ¢ézgl yoninde en yiiksek 576 (K5) filament iceren iplikten dokunan

kumasta ve en dislk deger 144 (K1) filament iceren iplikten dokunan kumasta
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gortlmektedir. Atki yoninde en yiksek deger 192 (K2) filament iceren iplikten
dokunan kumasta goriilmekte ve en dusiik deger 576 (K5) filament iceren iplikten
dokunan kumasta gérulmektedir. Kumasta ¢cekme miktarinin ¢ozgii yoniine gore
atki yoniinde daha az oldugu gorulmektedir. Bu durumun sebebi atkida kullanilan
farkli filament sayilarina sahip iplikler icerisindeki bilesenlerin  farkh

davranislarindan kaynaklanmis olabilecegi seklinde agiklanabilir.

Cizelge 4.41. Denim kumas ¢ekme 6l¢iim sonuglar:

Kumas Cozgu Atkr Yoninde Cekme (%)
Kodu Yonlinde
Cekme(%)

K1 -6,4 +0,6

K2 -6,6 +0,8

K3 -6 +0,6

K4 -6 +0,2

K5 -0,4 0

Yapilan varyans analiz sonucunda normallik testinde anlamlilik degeri
0,05’ den biytk ¢ikmistir. Bu durum degiskenlerin dagiliminin normal oldugunu
gostermektedir. Bunun sonucunda tek yonlii varyans analizini uygulanmustir.
Denim kumaslarin atki yoni varyans analiz sonucu ortalama, standart sapma
standart hata ve ortalamalar icin %95 glven araligt minimum ve maksimum

degerler Cizelge 4.42’de verilmistir.

111



4. BULGULAR VE TARTISMA Medine CELIK

Cizelge 4.42. Denim kumas ¢ekme varyans analiz sonuglari

Kumasg | Ort. Std. Std. 95% Ortalama | Min Max
Kodu Sapma | Hata Icin
Glven Araligr_|
Alt Ust
Sinir Sinir
K1 ,6000] ,10000 | ,05774 | ,3516 | ,8484 | ,50 ,70
K2 ,8000 | ,10000 ] ,05774 | ,5516 | 1,0484 | ,70 ,90
K3 ,6000] ,10000 | ,05774 | ,3516 | ,8484 | ,50 ,70
K4 ,2000 | ,10000 | ,05774 | -,0484 | ,4484 | ,10 ,30
K5 ,0000] ,10000 | ,05774 | -,2484 | ,2484 | -,10 ,10
Ort. 44001 ,31578 | ,08153 | ,2651 | ,6149 | -,10 ,90

Denim kumaslarin atki yont ¢ekme varyansinin homojen olup olmadigini
anlamak icin Levene testi uygulanmistir. Bu testte 6nemlilik degeri 1,000 olarak
elde edilmistir. Bu sonug ¢alisma kapsaminda belirlenen 0,05 degerinden blyuk
oldugundan varyans homojenligi saglanmistir. Denim kumaslarin atki yoni cekme
mukavemeti ANOVA tablosu olusturulmustur. Cizelge 4.43’te guruplar arasinda
kareler toplami, kareler ortalamasi ve F degeri goriilmektedir. Bu tabloda 6nemlilik

degeri 0,000 olarak calisma icin belirlenen 0,05 degerinden kuguktir. Bu durum

filamentler ve kopma zamani arasinda anlamli bir farkhlhik oldugunu
gostermektedir.
Cizelge 4.43. Denim kumas ¢cekme ANOVA tablosu
Kareler | Serbestlik Kareler F Sig.
Toplami | Derecesi |Ortalamasi| Degeri
Guruplar ici | 1,296 4 324 32,400 | ,000
Guruplar ,100 10 ,010 -- --
Arasi
Toplam 1,396 14 -- -- --
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Kumas cekme homojenlik alt guruplari Cizelge 4.44’te gorilmektedir

tretilen numune denim kumaslarin timd ayni guruptan oldugundan kumaslarda

homojenlik oldugu gériulmektedir.

Cizelge 4.44 Kumas ¢cekme homojenlik alt guruplar: tablosu

Subset for alpha = 0.05
Kumasg Kodu 1
K5 ,0000
K4 ,2000
K1 ,6000
K3 ,6000
K2 ,8000

Denim kumasta atk: yoniinde kullanilan ayni numarada farkli filament
sayisini iceren ipliklerden dokunan kumaslarin cekme degerleri analiz sonuclar
%95 given araliginda kumaslarin ortalama degerleri (Sekil 4.20) gorulmektedir.

Istatiksel analizi sonucunda 192 (K2) filament iceren iplikten dokunan
kumasta en yiiksek degere sahip oldugu ve 576 (K5) filament iceren iplikten Uretilen
kumasta cekmede en disiik degere sahip oldugu goralmektedir. Bu durum
kumaglarda artan filament sayisina bagl olarak ¢cekmede azalma gostermektedir. Bu
durum kumaslarda atki yoniinde kullanilan ipliklerdeki farkli filament sayilar1 ve
aym zamanda krep etkisini elde etmek icin olusturulan bizulme miktarina bagh
olmasindan kaynaklanmaktadir. Dogal olarak filament sayisi fazla olan ipliklerden
dokumus olan kumaslarda atki yoni cekme degerleri daha dustk ¢ikmigtir. Kumas
yapist daha stabil bir yapiya birinmistir. Bu durum kumaslarda atki yoninde

kullanilan ipliklerdeki farkl: filament sayilari ve ayni zamanda krep etkisine baglh

olmasindan kaynaklanmaktadir.
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Sekil 4.20. Denim kumas ¢ekme degisimi

Farkli filament sayisina sahip tekstiire krep ipliklerden Gretilen denim
kumaglarin atki yoni normal olasilik grafiginde normal dagilima uygun olup
olmadiginin belirlenmesi agisindan normal olasihk grafigi olusturulmustur. Bu
grafiklerde kopma uzamasi degerlerine karsi gercek degerler ile tahmini degerler

arasinda bir uyum sorunu gorilmemektedir (Sekil 4.21).
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Sekil 4.21. Denim kumas ¢cekme normal olasilik grafikleri

4.1.5. Kumas Sertlik (Stiffness) Olgiim Sonuglar

Denim  kumaslarin

tutum

ozelliklerinin

belirlenmesi  amaciyla

gerceklestirilen kumas sertlik testinde atki yoniinde her kumasa bes test

uygulanmis ve elde edilen sonuglarin ortalamas: Cizelge 4.45’te verilmistir.
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Cizelge 4.45. Kumas sertlik (stiffness) 6l¢iim sonuglar

Kumas Kumas Sertlik (kg)
Kodu

K1 0,31

K2 0,33

K3 0,31

K4 0,52

K5 0,42

Numune kumaglarda sertlik varyanslarinin homojen olup olmadigin
anlamak igin Levene testi uygulanmistir. Bu teste ©Onemlilik degeri 0,472
bulunmustur. Bu deger c¢alisma igin belirlenen 0,05 degerinden buyik oldugundan
varyans homojenligi saglanmistir. Kumas sertlik varyans analizi Cizelge 4.46’da

verilmistir.

Cizelge.4.46. Kumas sertlik varyans analiz sonuglar

95% Ortalama lgin

Kumas Std. Std. Glven Araligi

Kodu Ort. | Sapma | Hata | Alt Sinir | Ust Sinir Min Max
K1l ,3100] ,03162] ,01414 ,2707 ,3493 ,28 ,36
K2 ,3300] ,03391],01517 ,2879 3721 ,29 ,38
K3 ,3100] ,025501 ,01140 ,2783 3417 ,28 34
K4 ,5200] ,01581] ,00707 ,5004 ,5396 ,50 ,54
K5 ,4200| ,01581| ,00707 ,4004 ,4396 ,40 44
Ort. ,3780] ,08675] ,01735 3422 ,4138 ,28 ,54

Denim kumasta sertlik icin ANOVA tablosunda (Cizelge 4.47) guruplar
arasida kareler toplami, kareler ortalamasi ve F degeri gorilmektedir. Tabloda
onemlilik degeri 0,000 olmasiyla g¢alisma icin belirlenen 0,05 degerinden kuguk
bulunmustur. Bu durum kumaglar arasinda anlaml: bir farklihik oldugunu

gostermektedir.
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Cizelge.4.47. Kumas sertlik ANOVA Tablosu

Kareler Kareler

Toplami df Ortalamasi F Sig.
Guruplar Arasi ,167 4 ,042| 63,409 ,000
Guruplar Igi ,013 20 ,001
Toplam ,181 24

Homojenlik alt guruplar: tablosunda, tez ¢alismasi igin Uretilen bes kumas
Uc alt guruba ayrilmistir. Bu durum 144(K1), 336 (K3) ve 192 (K2) filament igeren
ipliklerden Uretilen kumaslarin birbirinden farkli olmadigini ancak 576 (K5) ve 384
(K4) filament iceren ipliklerden dokunan kumaslardan farkli oldugunu

gostermektedir (Cizelge 4.48).

Cizelge 4.48. Kumas sertlik icin homojenlik alt guruplar: tablosu

Kumas Subset for alpha = 0.05
Kodu 1 2 3

K1 ,3100

K3 ,3100

K2 ,3300

K5 ,4200

K4 ,5200

Denim kumaslarin tutumlarinin karsilastirilmas: icin yapilan sertlik testi
Olcim sonuglarimin - ortalama degerlerinin  grafiksel olarak karsilastiriimasi
Sekil.4.22’ de gortlmektedir. Numune kumaslardan 384 (K4) filament igeren
iplikten dokunan kumasin diger kumaslardan daha fazla sert bir tutuma sahip
oldugunu gostermektedir. Bu kumasin atki yénuni olusturan tekstiire krep ipligin
krep derecesinden ve yiliksek biizilmesinden dolay: sertlik derecesinin artmis

oldugu anlasiimaktadir.
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Sekil.4.22. Denim kumas sertlik degisimi

Numune kumaslarin tutum i¢in normal olasilik grafikleri olusturulmus ve bu
grafikler incelendiginde deneysel olarak elde edilen sertlik degerlerine karsi gercek
degerler ile tahmini degerler arasinda bir uyum sorunu goérilmemektedir

(Sekil.4.23).
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Sekil.4.23. Kumas sertlik normal olasilik grafikleri

4.3.9. Kumas Elastikiyet Olciim Sonuclar:
Denim  kumaslarin  performans  Ozellikleri  olarak  belirtilen
“elastikiyet”parametrelerine etki eden Uretim parametrelerinin belirlenmesi, ve etki

diizeylerinin incelenmesi igin yapilan test sonuglari Cizelge 4.49°da verilmistir.
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Cizelge 4.49. Denim kumas elastikiyet 6l¢lim sonuclar:

Kumasg Kumas Elastikiyet
Kodu (%)

K1 6

K2 6

K3 10,8

K4 2

K5 6

Denim kumasta elastikiyet istatiksel degerlendirilmesi icin varyans analizi

uygulanmustir. istatiksel analiz sonucunda normallik testi anlamlilik degerleri 0,05’

den buyik bulunmustur. Bu durum degiskenlerin dagiliminin normal oldugunu

gostermektedir. Varyans analizi sonucunda kumaslarda elastikiyet igin ortalama,

standart sapma, standart hata ve ortalamalar igcin %95 guven araligi minimum ve

maksimum degerler Cizelge 4.50°de verilmistir.

Cizelge 4.50. Denim kumas elastikiyet varyans analiz sonuglar

95% Ortalama Igin

Kumas Std. Std. Guven A"rallgl

Kodu Ort. Sapma Hata | Alt Sinir | Ust Sinir Min. Max.
K1 6,0000| ,15811| ,07071| 5,8037 6,1963| 5,80 6,20
K2 6,0000| ,22361| ,10000| 5,7224 6,2776| 5,70 6,30
K3 10,8000| ,15811| ,07071| 10,6037| 10,9963| 10,60| 11,00
K4 2,0000| ,15811| ,07071| 1,8037 2,1963 1,80 2,20
K5 6,0000| ,15811| ,07071| 5,8037 6,1963| 5,80 6,20
Ort. 6,1600| 2,85161| ,57032| 4,9829 7,3371| 1,80| 11,00

Denim kumasta elastikiyet varyanslarinin homojen olup olmadigini anlamak

icin Levene testi uygulanmigtir. Bu teste énemlilik degeri 0,949 bulunmustur. Bu

deger ¢alisma kapsaminda belirlenen 0,05 degerinden buylk oldugundan varyans

homojenligi saglanmistir.

Denim kumasta elastikiyet icin ANOVA tablosunda (Cizelge 4.51)

guruplar arasinda kareler toplami, kareler ortalamas: ve F degeri gorulmektedir.
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Tabloda 6nemlilik degeri 0,000 olmastyla calisma i¢in belirlenen 0,05 degerinden
kiglk bulunmustur. Bu durum kumas yirtilma kuvvetleri arasinda anlamli bir

farklilik oldugunu gostermektedir.

Gizelge 4.51. Denim kumas elastikiyet ANOVA tablosu

Kareler Kareler
Toplami df Ortalamasi F Sig.
Guruplar 1621,33
194,560 4 48,640 ,000
Arasi 3
Guruplar I¢i ,600 20 ,030
Toplam 195,160 24

Homojenlik alt guruplart tablosunda numune kumaslar G¢ alt guruba
bolunmdastar. Cizelge 4.52° te géruldigu gibi atkisinda 144, 192 ve 576 (K1, K2,
K5) filament iceren kumaslar ayn: gurupta ancak diger numune kumaslardan (K4,
K3) farkli oldugu anlasiimaktadir.

Cizelge 4.52. Kumas elastikiyet icin homojenlik alt guruplar: tablosu

Kumas Subset for alpha = 0.05
Kodu 1 2 3

K4 2,0000

K1 6,0000

K2 6,0000

K5 6,0000

K3 10,8000

Denim kumasta elastikiyet icin yapilan test 6lcimlerinin ortalama degerleri
grafiksel olarak karsilastirilmas: Sekil 4.24* te gorulmektedir. Dokuma tezgahinda
dokunan denim kumas elastikiyet icin elde edilen sonug atkisinda 336(K3) filament
iceren kumasin en yilksek degere sahip oldugu ve atkisinda 384(K4) filament
iceren kumasin en disik degere sahip oldugu gorilmektedir. Kumaslardaki
elastikiyet, iplik yap1 ve ozellikleriyle birlikte kumas yapisi icerisindeki POY ve
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FDY miktarlarina ve krep derecesine bagli oldugundan, sonuglarda duzenli bir artis
ya da azahs egilimi gozlenmemistir. Ozellikle burada atki yéninde kullamlan
iplikler tekstiire krep etkili oldugundan, sonuclar bu sekilde ¢ikmistir. ipliklerdeki

tekstiire krep etkisi kumas elastikiyetinde istikrarsiz bir davranis ortaya ¢gikarmustir.
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Sekil 4.24. Denim kumas elastikiyet degisimi

Dokuma tezgahinda uretilen denim kumas elastikiyet icin normal olasilik
grafigi olusturulmus ve bu grafikler incelendiginde deneysel olarak elde edilen
yirtilma kuvveti degerlerine karsi gercek degerler ile tahmini degerler arasinda bir
uyum sorunu gorilmemektedir (Sekil 4.25).
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Sekil 4.25. Denim kumas elastikiyet normal olasilik grafikleri
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5. SONUCLAR VE ONERILER

Tekstil sektord, teknolojik gelismelerle ishirligi icerisinde, denim kumasin
gerek malzeme ve dokumasinda ve gerekse yizeyine uygulanan islemlerle ilgili
arayislara devam ederek farkli, yenilikgi énerrmelerde bulunmayi sirdUrecektir. Bu
durum, tekstil sektdriinde daima tuketiciye yeni ve farkl: Griinler sunma ve pazari
genisletme ¢abalarinin dogal bir sonucudur.

Son yillarda 6zellikle tekstil Urilinlerinde fark yaratmak adina, tekstilin
farkli kademelerinde degisiklikler yapilarak yeni oOzelliklere sahip Urunler elde
edilmeye c¢alhisiimaktadir. Bu degisikliklerden bir tanesi de, ipligi ya da kumasi
olusturan farkli 6zellikteki liflerin bir arada kullaniimasiyla farklilik olusturma
caligmalaridir.

Yapilan bu tez calismas: kapsaminda, denim kumasin atki yodnunde
tekstiire krep ipliklerin kullanilmasiyla denim kumasta saglayacag: tasarim ve
performans Ozellikleri agisindan avantajlarin veya dezavantajlarin belirlenmesi
amaclanmigtir. Bu amacla polyester tekstire krep ipliklerden ayni1 numarada farkl
filament sayisinda (144, 192, 336, 384, 576) iplikler ile birlikte ¢6zgili yontinde ring
iplikler kullanilmasiyla denim kumasta krep ipliklerin olusturacag: farkli efektlerin
elde edilmesi hedeflenmistir.

Tekstire krep ipliklerin denim kumastaki etkisini belirlemek amaciyla tiim
kumaglarin atkisinda ayn: numarada fakat farkl filament sayisinda %100 polyester
tekstire krep iplikler ve ¢ozgisinde ayni numarada %100 pamuk iplikleri
kullanilmistir. Elde edilen denim numune kumaslara kalite testleri uygulanmis ve

sonuglar SPSS istatistik paket programi kullanilarak degerlendirilmistir.
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5.1. iplik Test Sonuglar
Galismada kullanilan atki ipliklerine uygulanan Kkalite kontrol testleri

sonucunda elde edilen verilerden hareketle asagidaki degerlendirmeler yapilmistir.

Farkli filament sayilarina sahip tekstlire krep ipliklerin mukavemet
sonuglart incelendiginde, ipliklerin kesitteki lif sayisinin azalmasi
dolayisiyla kopma mukavemetinde azalma olmas: beklenir. Ancak
tekstiire krep ipliklerde kesitteki filament sayisindaki artis yalanci
bikum cihazinda farkl: sicakliklarda verilen krep efekt etkisinin artis
ile birlikte mukavemet degerlerinin farklilasmas:1 gozlemlenmistir.
Bunun nedeni teksture krep ipliklere krep etkisi verilmesi amaciyla bir
arada kullanilan PES FDY ve PES POY ipliklerinde oryantasyon
derecesinin farkli olmasiyla agiklanabilir. Ipliklerin mukavemeti icin
yapilan istatiksel analiz sonucunda tekstire krep ipliklerin
mukavemetlerinin homojen olmadigr gértlmis bunun sonucunda
Tamhane testi uygulanmustir.

Tekstlre krep ipliklerin  kopma uzamalar1 analiz sonuglar
incelendiginde, filament sayilarinin artmasiyla uzama degerinin
azaldigi gozlemlenmistir.  Bu durum literatlrdeki c¢alismalar
desteklemektedir. Ipliklerin kopma uzamas: igin yapilan varyans
analiz sonucunda tekstiire krep ipliklerin kopma uzamasinin filament
sayilar1 Uzerinde %95 gibi ¢ok yiiksek given araligiyla anlamli oldugu
gozlemlenmistir.

Tekstire krep ipliklerin kopma zamanlar: analiz sonuglar: sonucunda,
filament sayilarinin artmasiyla kopma zaman: degerinin azaldig
gozlemlenmistir. Tekstiire ipliklerin filament sayilarinin artmasiyla
kopma zamani degerlerinin azalmasi teksture cihazinda ipliklere

uygulanan farkl: sicakliklar sonucunda krep etkilerinin birbirlerinden
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farkli olmasindan kaynaklanmis olacag:r disuntlmektedir. Bunun
sonucunda kopma zamaninin filament sayisindan gok krep etkisinden
etkilendigi anlasilmistir. Ipliklerin kopma zamani icin yapilan varyans
analiz sonucunda tekstiire krep ipliklerin kopma zamaninin filament
sayilart  Uzerinde %95 glven arahgiyla anlamli  oldugu
gozlemlenmistir.

Farkli filament sayisina sahip tekstiire krep ipliklerin iplikte finis
(yaglayic1) madde miktarimin analizi sonucunda, tekstire krep
ipliklerinde yaglayici madde miktarimin ipliklerde filament sayilarinin
artmasiyla yaglayici madde miktar: degerinin artigi gozlemlenmistir.
Ipliklerde yaglayici madde miktar: igin yapilan varyans analiz
sonucunda teksture krep iplikteki filament sayilari Uzerinde %95
guven araligiyla anlamli oldugu gézlemlenmistir.

Tekstlre krep ipliklerin sicakta ¢cekme analizi sonucunda ipliklerin
filament sayilarimin artmas: sicakta ¢ekme degerlerini artirmstir.
Ayrica, polyester tekstlre krep ipliklerin POY ve FDY oryantasyon
durumlarinin degismesiyle ipliklere verilen buzilme oranmina bagh
olarak sicakta ¢cekme degerlerinin  de artacagi/degisecegi
dustnilmektedir.

Tekstire krep ipliklerin kivrim biiziilmesi analizi sonucunda ipliklerin
% CC (Kivrim Kisalmast), % CM (Kivrim Modulu) ve %CS (Kivrim
Kalicihg) degerlerinde degisme gozlemlenmistir. ipliklerde kivrim
bizilmesi hacimlilikle ilgili oldugundan yiiksek hacimli ipliklerde
kiviim  biizillmesinin artmas: beklenmektedir. Ipliklerdeki kivrim

blzllmesi, krep etkisi ve hacim artisina bagh olarak degismistir.
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5.2. Kumas Kalite-Kontrol Test Sonuclan

Denim kumasta atki yéninde kullamilan tekstiire krep iplikler ve ¢dzgu
yoniinde kullanilan konvansiyonel ring ipliklerle Picanol dokuma tezgahinda 3/1Z
FANCY JAKARET o6rgl yapisinda kumaslar Gretilmistir. Kumaslara uygulanan

kalite kontrol testlerinden elde edilen degerlendirmeler asagida 6zetlenmistir.

Picanol dokuma tezgahinda dretilip tim islem asamalari tamamlanan
denim kumaglara uygulanan gramaj tespitinde yikamadan 6nce ve
yikamadan sonra gramaj agisindan kumaslarin kendi aralarinda
onemsiz seviyede farkliliklar oldugu gorulmustar.

Denim kumaslarda boyut degisimi tespiti icin yikamadan énce ve
sonra kumas eni olgumleri sonucunda kumaslarin kendi aralarinda
onemsiz seviyede farkliligin oldugu goérilmisttr. Burada farkl sayida
filament iceren polyester krep ipliklerin kullanilmas: kumasta boyut
degisimi noktasinda olumsuz bir etki olusturmamustir.

Denim kumaslara uygulanan kumas kopma kuvveti testlerinde hem
¢cozgl hem de atki yonunde cok buylk bir farklilik gorilmemistir.
Kumaslarin kopma kuvveti icin yapilan varyans analiz sonucunda
kumastaki tekstlre krep ipliklerin atki yoniinde ve konvansiyonel
ipliklerin ¢6zgu yoniinde kullanilmasiyla kumaslarin kopma kuvveti
tizerinde %95 guven araligiyla etkilerinin anlamli oldugu gérilmustr.
Denim kumasta farkli krep etkisi elde etmek amaciyla olusturulan
farkl: filament sayilarindaki atki iplikleri ve bu ipliklerdeki farkl:
bizilme miktarlar kumastaki kopma mukavemeti (zerinde etkili
oldugu anlasilmistir.

Denim kumasta kopma uzamasi analiz sonuclari incelendiginde krep
etkinin  kumasta kopma uzamasi (Uzerinde etkisi oldugu

gozlemlenmistir. Kumaslara kopma uzamas: igin yapilan varyans
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analiz sonucunda denim kumasta atki yonlnde kullanilan tekstlre
krep ipliklerdeki filament sayilarinin kumasta kopma uzamasi
Uzerinde %95 gliven araligiyla anlamli oldugu gozlemlenmistir.
Teksture krep iplikten dretilen denim kumaslara uygulanan kumas
yirtilma dayanimi tespitinde, ¢ézgu ve atki yonu yirtilma dayanimlar
karsilastirildiginda hem c¢ozgli hem de atki yonundeki kumaslar
arasinda bazi farklilik gérilmustir. Denim kumaslarda farkl: yirtilma
dayanimi elde edilmesinde atki yonlnde kullanilan farkli sayidaki
filament sayist ve biiziilme miktarlarindan kaynaklanmis olabilecegi
disundlmektedir. Kumas yirtilma kuvveti igin yapilan varyans analiz
sonucunda denim kumasta atki yontnde kullanilan tekstire krep
ipliklerindeki filament sayilarinin kumasta yirtilma dayanimi (izerinde
%95 glven araligiyla anlamli oldugu gézlemlenmistir.

Denim kumaslarda ¢ekme analiz sonuclari incelendiginde atki
yonlndeki ¢cekme miktar: ¢ozgu yonlndeki ¢cekme miktarindan fazla
oldugu gordlmastir. Bu durum atkida kullanmilan tekstire krep
ipliklerin yapisinda kullanilan farkli oranlardaki kismi ¢ekim almis
ipliklerin farkli sicaklik altinda sicakliktaki farkli davranislarindan
kaynaklanmaktadir. Kumasta ¢ekme igin yapilan varyans analiz
sonucunda denim kumasta atki yoninde kullanilan tekstire krep
ipliklerindeki filament sayilarinin kumastaki gekme orani Uzerinde
%095 giiven araligiyla anlamli etkiye sahip oldugu gozlemlenmistir.
Denim kumaslarin tutumlarinin karsilagtirilmas: igin yapilan sertlik
testi analiz sonuglar1 dogrultusunda, numune kumaslarda atki yoninde
kullanilan tekstlre krep ipligin krep dereceleri, filament sayilar: ve

bizilme miktarlar: kumas tutumunu etkilemistir.
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Kumas elastikiyet tespiti analizi sonuclart incelendiginde
kumaslardaki elastikiyet, iplik yap: ve ozellikleriyle birlikte kumas
yapisi igerisindeki POY ve FDY miktarlarina ve krep derecesine bagl
oldugundan, sonuclarda dizenli bir artis ya da azalis egilimi
gozlenmemistir. Ipliklerdeki tekstiire krep etkisi kumas elastikiyetinde
istikrarsiz bir davranis ortaya ¢ikarmustir.

Sonug olarak yapilan bu galismada atki yonunde kullanilan farkl
filament sayilarindaki polyester tekstire krep ipliklerin ve ayni
parametrelerde ¢ozgi yoénunde kullaniimas: igin Gretilen %100 CO
ipliklerden (retilen denim kumaslarin performans 0zelliklerinin
gelistirilmesi icin filament sayilarina, iplik yapisindaki POY ve FDY
miktarlarina, farkl: biiziilme miktarlarina ayn: zamanda doku sikliklar:
ve doku orgllerine de bagli oldugu gorilmustir. Tekstlre krep
iplikleriyle denim kumaslarda farkl: filament sayisi igeren iplikler,
krep iplik yapisindaki kismi c¢ekim oranlarinin  degistirilmesi,
kumaslarin yikamada ¢ok yuksek ve ¢ok distik sicaklik degisimlerine
maruz birakilmasi, atki ve ¢dzgl sikhiklarinin degistirilmesi ve doku
orgusilyle krep efektleri elde etmek mimkiin olmaktadir. Bu sekilde

farkl: tasarimlarda kumaslar olusturulabilecegi distintilmektedir.

5.3. Sonraki Cahsmalar icin Oneriler

Tekstil sektoriinde kalite ve iretim 6nemli bir yere sahiptir. Uretimin
artmas: insanlar1 en kaliteli, en ucuz, en farkli, en yeni Uriini alma konusunda
secicilige itmektedir. Denim kumas ic¢in kullanilan hammaddelerin degisiklik
gostermesi, kumas agirliklarimn ve doku yapilarinin  degistirilmesi  bunun
sonucunda farkli 6zelliklerde denim kumaslar (Gretilebilmektedir. Denim
kumaglardan kullanim sirasinda belli bazi performans 6zelliklerine sahip olmasi
beklenir. Bunlar atki egimi, boyut stabilitesi, kopma mukavemeti, yirtilma

mukavemeti, strtuinmeye kars1 renk hashig, elastikiyet gibi 6zelliklerdir. Yapilan
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bu tez calismas: esas alinarak daha sonraki calismalar icin asagidaki arastirma

onerileri sunulabilir.

Tekstire krep ipliklerde krep efektinin olusmasi icin en az iki farkl
ipligin bir arada birlestirilmesi gerekir. Bu ipliler tez ¢alismasinda
oldugu gibi kismen oryante olmus ipliklerle birlikte tekstlre islemine
girebilir. Bu dogrultuda bir arada birlestirilen iplikler ikiden fazla
kullanilarak farkli krep etkisi verilebilir.

Denim kumasta farkl: krep efektleri verilmesi icin bu tez ¢alismasinda
oldugu gibi iplik yapsindaki filament sayilart artirilarak
genisletilebilir.

Denim kumasta farkli krep efektleri, Tekstiire krep ipliklerin
kullanildigi denim kumas performans degerlerinin artirilmas ve cesitli
efektlerin olusmasi igin ipliklerin krep dereceleri degistirilebilir.

Krep ipliklerde sicakhik degeri degistirilerek farkli krep etkisi elde
edilebilir. Uretim esnasinda farkli krep efekti olusturmak amaciyla
terbiye sirasinda yapilan yikamalarda sicaklik degerleri degistirilebilir.

Bu sekilde de farkl krep etkilerinin elde edilmesi mimkundur.
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