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Bu caisma tekstilde dis giyim olarak  tercih  edilen
Polyester/Viskon/Elastan (PES/VIS/EA) kumaslar  Gzerinde  yapilmustir.
Calismada kumastaki elyaf ¢esidi sabit tutularak, atkida flos ipligi kullamlmstir.
Bu sekilde kumasin albenisini artirmak hedeflenmistir. Ayni zamanda Uretici igin
de standart PES/VIS/IEA kumasa gore katma degeri daha yiksek degerde kumas
Uretimi hedeflenmistir.

Calismada, oncelikle polyester, viskon ve elastan elyafi hakkinda genel
bilgiler verilmis, ardindan standart PES/VIS/IEA kumaslar ile atkisi floslu
numunelerin Uretim sekilleri ve test sonuglar1 degerlendirilerek daha sonraki
calismalar icin 6nerilerde bulunulmustur.
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This thesis has been studied on Polyester/Viscose/Elastan(PES/VIS/EA)
fabrics, which is preferred for outwear. In this study the fiber types of fabrics are
kept constant and viscose filament yarn is used as weft yarn. This is aimed to
increase the attractiveness of the fabric.

First in this study, general features of polyester, viscose and elastan fibers
have been explained and then the difference of viscose filament yarn is exposed
by comparing the test result and technical details of the PES/VIS/EA fabrics used
viscose filament yarn and used PES/VIS/EA yarn in the weft. At the end of the
study, some advises has been given for further studies.
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1. GIRIS M. Tuba COSKUN

1. GIRIS

Tekstil ve Konfeksiyon sanayi, sagladig: istihdam imkani, Uretim sirecinde
yarattigi katma deger ve uluslararasi ticaretteki agirligi nedeniyle ekonomik
kalkinma sirecinde onemli rol oynayan bir sanayi dali olagelmistir. Gelismis
Ulkelerin 18. yuzyilda gerceklestirdikleri sanayilesme sirecine damgasini vuran
tekstil ve daha sonra hazir giyim sanayi, guniimtzde de gelismekte olan Ulkelerin
ekonomik kalkinmalarinda benzer bir rol oynamaktadir. Tekstil, gelismis pazar
ekonomilerinde de yaratilan katma deger siralamalarinda, yuksek teknoloji
sektorlerinin agirliginaragmen, ilk siralarda yer almaktadir (Atilgan, 2001).

Tirk Tekstil Sektor teknoloji diizeyi, ekonomik etkinligi ve sosyal etkilesimi
itibariyle Glkenin 6énde gelen sosyo-ekonomik faaliyet alanlarindan biridir. Sektorin
bu konumunu o6nimizdeki iki on yil boyunca korumasi, hatta gelistirmesi
beklenmektedir. Tekstil sektérimizin Orin kalites ve Uretim teknolojisi ¢agdas
diinya standartlarindadhr.

Tarkiye'de tekstil 1950'den bu yana istihdamin, 1970'den sonra da ihracatin
lokomotifi konumuna gelmistir. Son yillarda tekstil sektérti, Cin ve Hindistan olgular:
ve artan enerji maliyetleri yizinden sikint1 yasamaktadir.

Turkiye'de tekstil sektoriinde yapilan yanliglar ve talebin ok Ustindeki
yatinmlar, 1993 sonrasina rastlamaktadir. 1980°'li yillarda yapilan buytk tekstil
yatirimlar: sonucu diinyada ciddi bir kapasite fazlaligi ortaya ¢ikinca, 1990’ 11 yillarda
yatinmlarda blyuk bir azalma gordlmuastdr. Krizlerin patlama dénemi ise 1998
yilindan sonraki suregte gergeklesmistir. 1990’11 yillarda arz fazlasi olusmast ve
talepte onemli bir daralma yasanmasi, Turk Tekstil Sanayini ciddi bir krizle karsi
karstya birakmistir. GUnimuizde tekstil sektori halen istihdam, ihracat ve ciro
acisindan Ulkemizin lokomotif gorevini Ustlenen gruplardandir. Gunumizde dis
ticaretteki payi, toplam dretim hacmi, Turk ekonomisine kattigi deger gbz Oniine
alindiginda tekstilin Turk ekonomisinde ne derece dnemli bir yere sahip oldugu daha
rahat anlasilabilir (Igiad, 2009).

Uluslararas: ve Turk tekstil sektoriindeki ilerleme bu sekilde gegerlesirken,
tekgtil endustrisi ve buna bagli dinya pazar: igerisinde dogal liflerin ihtiyaclar
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karsilayamamasi ve Uretiminin simirli olmasi ve ayrica moda, teknik Ozellikleri ve
teknik kolayliklarindan dolay: yapay liflerin Gretimine baslanmustir.

Yapay lif Gretimi Ozellikle 20. Yuzyihin ilk yarisinda buyik bir gelisme
gostermistir. ikinci dunya savasi srasinda dogal liflerin temininde karsilasilan
guclukler, insanlar1 yapay lif Gretimine yoneltmistir.

Kaynaklarin sinirli olmasi, dogal lif Uretimini kisitlamaktadir. Yapay lif
Uretimine baslanan ikinci diinya savasi yillarindan giinimize kadar dogal ve yapay
liflerin Oretimleri incelendiginde; dogal lif Uretiminin sabit oldugu ve yapay lif
Uretiminin artarak dogal lif Uretimine yaklastigi, hatta gectigi gorulmektedir. Sekil
1.1’ de dunyada Uretilen lif miktarlar1 grafiksel olarak gosterilmektedir.

Diinyada Lif Uretimi

DR

@?9 ?\Cﬁj hq"ﬂ @Qb‘ @0? RQJQ% rf:]@ q?ﬁqr q?ﬁb‘ ff:]@ fﬁ]@}
Yillar

Uretilen
Miktar(1000 ton)

el o N R A
coOoooo oo
L1

Dodal Lif dretimi —s— Yapay Lif iretimi

Sekil 1.1. Duinyada Lif Uretiminin Grafiksel Degisimi (Oerlikon,2009)

Son 20-30 yil igerisinde, insanlarin giyim ihtiyaglari degisim gostermeye
baglamistir. Hem goze hitap eden hem de kullamm rahatligi1 saglayan giysilere
yonelim artmistir. Bunun sonucu olarak da yeni elyaf tdrleri olusturulmaya
baglanmustir (Cireli, 2000; Kul, 2005).

Turkiye'de dogal elyaf ve ipliklerden Uretiminin yam sira 1940'11 yillardan
beri devlete ait kuruluslarca seltlozik elyaf ( viskoz ) Uretimi yapilmasina karsilik
sentetik elyaf Uretimi ilk kez 1964 yilinda baslamistir. Uretim cesitleri icinde
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onceleri poliamid elyafin pay: fazla iken daha sonralar1 akrilik ve poliester elyafin
pay1 artmisg, poliamid elyafin pay1 cok kigik seviyelerde kal mustir.

Farkli elyaf tirlerinin ortaya ¢ikmasi ve bu elyaflarin farkli 6zellikleri
sayesinde karisim iplik Oretimi her gegen gun artmaktadir. Dig giyim amaciyla
kullamlan kumaslarda genellikle Polyester/Viskon/Elastan karisimlari tercih
edilmektedir. Son yillarda Uzakdogu Ulkelerine uygulanan kotalarin kalkmast ve bu
Ulkelerde Polyester/Viskon/Elastan(PES/VIS/EA) igerikli kumaglari daha ucuza mal
edip daha dusik fiyatlarda kumaslar1 satabilmelerinden dolay: Tirk Tekstil sektor
Polyester/Viskor/Elastan icgerikli dis giyim kumaslarda Pazar kaybina ugramaktadir.
Bu calismada, kumastaki Polyester/Viskon/Elastan liflerini degistirmeden
kumasa musteri aciandan kumasin albenisinde farklhihik kazandirmak
hedeflenmistir. Bu esnada aym zamanda Uretici icin de standart
Polyester/Viskon/Elastan kumasa gore daha yuksek degerde kumas Uretimi
hedeflenmistir.

Calismada, oncelikle polyester elyafi, viskon elyafi ve elastan elyafi hakkinda
genel bilgiler verilmistir. Ardindan karisim ipligin ne oldugu, hangi amaglarla
karisim ipligi yapildigina deginilmistir. Sonrasinda ¢alismanin yarattldiga firmanin
V1 orgude, 2/1 dimi Z oOrgude ve 2/2 dimi Z Orgudeki standart
Polyester/Viskon/Elastan kumaslarina atkida Flos/elastan ipligi atilarak numuneler
Uretilmigtir. TUm bu numuneler Gzerinde kopma mukavemeti, yirtilma mukavemeti,
potluk, dikis agilmasi, boyut degisimi ve pilling testleri uygulanmistir. Sonuclar
standart Polyester/Viskon/Elastan kumaslar ile atkisi Flos/Elastan kumaslar arasinda
degerlendirilmis, daha sonra yapillacak olan calismalarla ilgili Onerilerde

bulunulmustur.



2. ONCEKI CALISMALAR M. Tuba COSKUN

2. ONCEKI CALISMALAR

Bu bdlumde ilgili literatir taramasi sonucunda konuyla ilgili daha 6nce
yapilmis ¢calismalar hakkinda kisa bilgiler verilmistir.

Polyester/Viskon ve Polyester/Viskon/Elastan igerikli tekstil mamulleri
Uzerine daha 6nce bircok farkli agidan calismalar yapilmistir. Bu kisimda daha 6nce
yapilan ¢calismalarin bazilar1 sirayla anlatilmaya calisilmistir.

Kul, E., (2005); calismasinda PES/VIS/EA igerikli numunelerde kumaslarin
haslik, gekmezlik tayini, kopma mukavemeti tayini, yirtiilma mukavemeti tayini,
pilling tayini, dikis kaymas: tayini ve elastikiyet tayini testleri yapilmis ve
degerlendirilmistir. Ayrica bu performans 6zelliklerinin yan: sira gl karisim olan
bu kumaslar1 olusturan iplik yapilar: Gzerinde durulmus Uretim prosesleri incelenmis
ve kaliteyi arttirict bazi deneyler yapilarak buna bagli degerlendirmeler ortaya
konulmustur.

Bal, O., (2007); calismasinda polyester, viskon ve elastan karisimli kumaslara
yer verilmis, bu kumaslarin analizi sonuclari sonrasinda dokuma konstriikksiyon
degerleri hesaplanmistir. Elde edilen degerlerle isletme ihtiyaglarinin planlamasinin
nasil yapilacagi oOrneklerle aciklanmustir. Polyester, viskon ve elastan karigimli
kumaslarda elastan kullammina gore biuiztilme degerlerinin hesaplanmasi yapilmis ve
yeni konstriksiyon uygulanmas: arastirilmistir. BUtin bu konulari kapsayan bir
bilgisayar program gelistirilmistir.

Sekerden, F., (2009); calismasinda PES/VigLycra® icerikli atki elastan
dokumalarda doku faktorlerinin kumasin fiziksel ve mekanik ©zelliklerine olan
etkisini incelemistir. Bu baglamda iki farkli atki, yedi farkli doku tipi ve dort farkl
atki  sikhiginda kumaglar dokunmustur. Buna karsilik tespit edilecek kumas
ozellikleri yikama ¢cekmesi (sanfor), sanfor 6ncesi ve sonrasi siklik, atkida kisalma
ve kivrim, gramaj, kalinlik, kumas eni, kopma mukavemeti ve uzamasi, yirtilma
mukavemeti, elastikiyet ve kalici uzama olarak ortaya konulmustur. Dokuma
performansinin ve kumas yapisinin ¢ozgu gerilimlerinden dnemli dlglde etkilendigi

dustincesiyle, belirlenen dokuma sartlarinda, bes bolgede ¢ozgu gerilimleri
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Olcllmustir. Kumas yapisal parametreleri ile gerilimin fonksiyonel ilgisi ortaya
konmustur.

Baykus, D., (2003); elastan iceren dokuma tekstil drinlerinde gesitli kumasg
performanslarinin belirlenmesi ve bunlarin ne sekilde iyilestirilecegi hususunda
cesitli yontemlerin gelistirilmesi konusunda calismalar yapmustir. Y apilan ¢alismada
degisik elyaflarla kombine edilmis elastan iceren kumas yapilarimin prosesierde
istenilen 6zelliklerinden, kumaslarin ne sekilde muhafaza edilecegine kadar farkl:
acilardan konuya yaklasmustir. Bu yaklasimlar sonucunda performans iyilestirici
tavsiyelerde bulunmustur.

Senkal, SC., (2001); dokunmus tekstil Grlinlerinde performanst belirlemek
amaciyla objektif test yontemleri arasindan Marks& Spencer, Burton ve TSE test
yontemleri tanitilmistir. Isletmeler en fazla uygulanan sanfor, kopma, pilling, asinma,
yirtilma ve dikis agilmasi testleri Marks& Spencer standartlari, Burton standartlar1 ve
TSE standartlarina gore ayr1 ayr1 anlatilmis, degisik konstriksiyondaki kumaslara tic
farkli standardin testleri uygulanmustir. Ug farkli standartla elde edilen degerler
karsilastirilarak 6nerilerde bulunulmustur.

Sgnak, N., (2008); metal filament iceren ipliklerden dokunmus kumaslarin
performanst 6zellikleri konusunda calismalar yapmustir. Yapilan galismada aym
konstriksiyonda dokunup ayni sekilde mamul edilen metal ipliksiz ve metal iplikli
kumaglarin teknik detaylar1 ve test sonuglar1 karsilastirilarak metal ipligin kumasta
olusturdugu farklilik ortaya konulmustur. Ayrica metal iplikli kumaglarin tekstil

sektoril agisindan 6nemine yer verilmistir.
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3. CALISMADA KULLANILAN LIFLERIN GENEL OZELLIiKLERI

Bu calisma PES/VISIEA icerikli kumagslar Gzerinden yapilmustir. Yapilan
calisgmanin daha saglikli olabilmesi icin dncelikle polyester, viskon ve elastan lifleri
hakinda ayr1 ayr1 bilgiler verilmistir. Ardindan tekstilde lif karigimu ve PES/VIS/EA
karisimli ipliklerin 6zelliklerine deginilmistir.

3.1. Polyester Lifleri

Kimyasal adi polietilentereftalat olan PET polyesteri, Whinfield ve
Dickson tarafindan kesfedilmis olup, ilk defa 1941 yilinda ticari Olclde
uretilmistir (Baser, 1992).

Ikinci dinya savasindan sonra Ingiltere'de I1CI firmas, ABD de DuPont
firmas: polyester lif Uretim yontemlerini gelistirmislerdir. Ozellikle 1950'den bu
yana polyester lif Uretiminde hizl1 bir artis gorilmektedir. Sentetik lifler arasinda en
cok uUretilen ve tuketilen liflerden biridir.

Petrol sanayinin bir tlrevi olan polietilenteraftalat’tan, eriyikten lif cekme
islemiyle Gretilen polyester elyafi cok ©nemli bir elyaftir. ilk oOnceleri pek
kullanilmasa da zamanla kullammi yayginlasmis ve daha da gelistirilmistir. Elyafin
kendisi gelistirildigi gibi, elyafin boyanabilirlik 6zellikleri ve yeni boyama metotlar:
da gelistirilmistir. Polyester lifleri tek basina kullanildhig: gibi dogal ve yapay diger
liflerle de kullanilabilirler (www.tekstilteknik.com,2009).

Polyester elyaf esas olarak; hidrofoblugu, yiksek mukavemeti, burusmazligi
ile karakterize edilebilir. Bu Ozellikleri ile polyester elyaf; pamuk, viskon, yin
karisimlarinda kullanim 6zelliklerini - gelistirici rol oynayan onemli bir elyaf
cesididir. Polyester elyafinin fiziksel 6zellikleri;

Boyuna kesiti plrizsiz ve yeknesak, cubuga benzeyen bir gorintime
sahiptir. Enine kesiti gogunlukla yuvarlaktir (Sekil3.1.). Dize formuna
gore degisik kesitleri de vardr.
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Boyuna kesit

Enine kesit

Sekil 3.1. Polyester Elyafimin Boyuna ve Enine Kesit
Gorunumleri(Demir, 1999)

Ilk Uretildiklerinde sonsuz filament halindedirler. Daha sonra stapel
olarak istenilen boylarda kesilebilirler.

Sentetik elyafta incelik Uretim sirasinda istenilen sekilde olur.

Ozgiil agirlig1 1,38 g/cme

Uretimde beyaz renklidir. istenirse, elyaf gekme cozeltisine pigment
renklendiriciler ilave edilerek renkli elyaf elde edilir.

Uretimde parlaktir. Istenirse, lif cekme eriyigine matlastirict maddeler
ilave edilerek veya daha sonra gesitli islemler ile matlastirilabilir.

Normal sartlarda nem oram %0.4 tUr, hidrofob olarak nitelenebilir.

Iyi ve mikemmel derecede mukavemete sahiptir. Uretim sekline
monomer|lerine ve germe miktarina gore kuru mukavemeti 4.5-8 gr/denye
arasinda degisir. Kuru mukavemet ve yas mukavemet arasinda pek fark
yoktur.

Uzama elastikiyeti orta veya iyi derecededir. Esneme yetenekleri normal
filament elyafta %15-30 , stapel elyafta %30-50 arasindadir.
Rezilyens(yaylanma) mikemmeldir. Burusmadan iyi bir sekilde eski
haline doner.

130°C’ de yumusaya baslar. 255-260°C’ de erimeye baslar.

Nem emiciliginin dusiik olmasi sebebiyle statik elektriklenme problemi

vardir.
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Pilling tekstil elyaflar1 icerisinde en fazla polyester lifinde
goralar (Baykus, 2003).

Polyester liflerinin kimyasal 6zellikleri ise su sekildedir,
Seyreltik asitlere hem sicakta hemde sogukta, konsantre asitlere (stlflrik
asit haric) yalmz sogukta dayaniklidir.
Alkalilere sogukta dayaniklidir. Orta ve yiksek sicakliklarda zayif
alkalilerden bile etkilenir.
Y Ukseltgen ve indirgen maddelere kars1 yuksek bir dayamma sahiptir.
Organik g¢ozgenlere karst ¢ogunluguna dayaniklidir. Kuru temizlemede
kullanilan benzen, trikloretilen, karbontetraklorir, perkloretilen gibi
cOzgenlerde zarar gormez. O-diklorbenzen, dimetiltereftalat gibi bazi
cozgenlerde belirli kosullarda tamamen ¢ozundrler. Organik ¢ozgenlerin
sisirici etkisi poliesterin boyanmasin kolaylastirir.
Isik ve atmosfer kosullarina yiiksek dayanim gosterir.

Tekstilde gerek kesiksiz filament gerekse kesikli elyaf olarak polyester birgok
kullaum alanmina sahiptir. Hazir giyim esyasi, ev dosemesi ve endustriyel alanlarda
kullanilan birgok mamuliin yapiminda énemli bir elyaftir. Agik hava kosullarina
dayaniklilik gerektiren alanlarda da 6nem tasir. Hafif, ince kumaslarda kalici Gt
isteyen giysilerde, 6rgu dis giyimde ve takim elbiselik gibi agir kumaslar icin yin ile
karstirilarak kullanilir. Genellikle %35 veya %50 oranda, pamukla karistirilarak
yagmurluk ve gomleklik kumaslar yapiminda kullamilir. Dikis iplikleri icin kesikli ve
filament halde ve niveli ipliklerin Uretiminde 6nemli kullanim vardir. Elyaf hafif
yuklemelerle kolayca uzamadigindan, corapcilikta polyester elyaf kullamlimaz
(Y akartepe, 1995;www.tekstilteknik.com,2009;Acuner,2001).

3.2. Viskon Lifleri

Viskon ilk rejenere elyaf olup sentetik olmayan bir yapay elyaftir.
Hammaddesi, dogal sellloz igerikli olan aga¢ hamurundan dretilmektedir. Bu
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nedenle polyester, naylon gibi sentetik ve termoplastik liflere nazaran pamuk, keten
gibi dogal seltilozik elyaflara daha cok benzemektedir.

Viskon ucuz ve yenilenebilir kaynak olan agac hamurunda elde edilmesine
ragmen Uretimi esnasinda yogun su ve enerji tiketimine neden olmakta ve ayrica
hava ve su kirliligine katkida bulunmaktadir. Kolay bulunan hammadeyle birlikte
Uretim ve proseslerdeki modernizasyonla viskon pazarda rekabet glcini
artirmaktadir (www.swicofil.com,2009).

1664 Un sonlarina kadar Ingiliz nattralist Robert Hooke yapay liflerin
ipekbOceeginin ipegi Urettigi gibi Uretilecegini tasarliyordu. ilerleyen zamanlarda
bircok bilimadami bu konuda calismalar yapmis, ancak basarili olamamistir. 1855’ de
Fransiz George Audemars, dut agact kabugunun hamuru ve sakizimsi kaucuktan
olusan yogun solisyonun icerisine igne batirmak suretiyle iplik elde etmistir. Ancak
bu sekildeki bir Oretim icin, oldukga yuksek dikkat gerekmekteydi. Dolayisiyla
Uretim yavas gerceklesmekte ve maliyetin yiksek olmasina neden olmaktadir. Kisa
bir sire sonra 1891'de ingiliz kimyaci1 Charle Frederick Cross ve is arkadaslar:
Edward John Beyan ve Clayton Beadle viskon UOretim prosesini
bulmusglardir (www.fibersource.com,2009).

Viskoz liflerinin hammaddesi seliilozdur. Uretim icin % 92-98 civarinda
sellloz iceren pamuk linteri ve odun selllozu kullanilir. Bu maddeler temizlendikten
sonra kostik soda ile muamele edilerek alkali seltiloz olusturulur. Alkali seltlozdaki
fazla kostigin uzaklastiriimast icin mekanik presten geger, ardindan etki yuzeyini
artirmak icin mekanik pargalayicidan geger. Daha sonra karbon disiilfit ile isleme
sokularak seltiloz ksantata donusturulir ve seyreltik kostik soda ¢ozeltisiyle ¢ozulUr.
Elde edilen ham viskoz ¢ozeltisi olgunlastirma islemine tabi tutulduktan sonra asit
koagile banyolarinda ¢ekilir ve bdylece viskoz filamentleri meydana gelir. Viskoz lif
cekimi sirasinda hava kabarciklarimin diizeden c¢ikan elyafin kopmasina neden
olmamasi igin lif ¢ekimi vakumlu ortamda yapilir. Ayrica filamentin yapismasini
Onlemek icin koagulasyon banyosundan gegirilir. Lifler Gretildikten sonra germe
isleminden geger. Germe islemi iki basamakta olmaktadir. Birinci basamakta
%10'luk bir gerilim uygulanirken, ikinci bolgede %501k bir gerilim uygulanir.
Daha sonra tow haline getirilen lifler ikinci bir banyodan gecerek kesmeye
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giderler. Burada yapilan kesimden sonra viskon lifi  Oretilmis olur.
Sekil 3.2’de sematik olarak viskon elyafimn  Gretim  asamalari
gosterilmistir (www.fibersource.com,2009;Kul,2005).

Tslatma %45
Tanks

—Karbon

83 ksantasyon.
" Disilfit L &

G.-’gw.-’a;;'ma Tank:

Islak Egirme

1 l | kesiciler TN Y Filtret ;

Havalandirma
- r, Stapel
Elvarl

Sekil 3.2. Viskon Elyaf Uretim Prosesi (www.fibersource.com,2009)

Rejenere selliloz elyafindan filament halde elde edilen ipliklere flog (rayon),
stapel haldeki elyaftan elde edilen ipliklere de viskon iplikler denir. Filament haldeki
ipliklerde (flog) gorunim, tuse ve parlaklik gibi 6zellikler ipege benzer, yumusak ve
dokamludurler, statik elektriklenme ve piling agisindan sorun yaratmazlar. Stapel

10
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haldeki elyaflardan yapilan iplikler (viskon) ise blyilk oranda pamuga benzer nem
ceker Ozellik gosterir. Saglamligi filament iplikten daha azdir. Bunun disinda
Ozellikle birbirine benzer cesitli  bitim islemleriyle 0zellikleri daha da
iyilestirilebilir (www.netorma.com,2009).

Viskon liflerinin fiziksel 6zellikleri su sekildedir,
Lif uzunlugu boyunca uzanan pek ¢ok kanallara sahiptir ve bunlar kesitin
bir 6zelligi olan centiklere karsilik gelir (Sekil 3.3.)

Sekil 3.3. Viskon Elyafimin Boyuna ve Enine Kesit
Goruntmleri(www.lenzing.com,2009)

Viskon elyafimin inceligi denye ile ifade edilir. Viskon elyafi genel olarak
1.5-2.5ve 3.75 denye olarak Uretilmektedir.

Ozgiil agirlig1 1,15g/ce.

Yas mukavemeti; 1.2-1.7 gr/denye, kuru mukavemeti; 2.3-3.0
gr/denye’ dir.

Viskon elyafina uygulanan kuvvetin elastik sinir igerisinde olmasi
durumunda; kuru olarak % 10-23, yas olarak % 16-33 uzadig1 tespit
edilmistir.

Viskon elyaf1 yapu itibariyle nem absorbsiyonu ytiksektir. Elyaf havadan
onemli miktar nem alir. Ticari olarak viskonun rutubet degeri % 13'tur.
Viskonun kendilerine has parlak bir gorunimi mevcuttur. Isik, lifin
Uzerine dustligl sirada bir miktar absorbe edilmektedir. Yansitilan 151k
ise beyaz renktedir. Isigin gogu, filament veyakesikli liflerin plrizsiz ve
diizenli yuzeylerinden yansitilmaktadir. BOylece goz kamastiran ve siltili

11


http://www.netorma.com,2009)
http://www.lenzing.com,2009)

3. CALISMADA KULLANILAN LiFLERIN GENEL OZELLIKLERI
M. Tuba COSKUN

bir parlaklik elde edilmektedir. Bu ytzden bir matlastirici madde, lif
gekim cozeltisine ilave edilebilmektedir.

115°C’ye kadar 1siya dayanir daha sonra énce sararir ve beyazims: kil
birakarak yanar.

Isigin tesiri 6nemli 6lgldedir. Viskonun nem miktari, 1s1gin etkisini
arttirr ve mukavemetinin degeri azalir.

Viskon kurutmaya maruz kalirsa mukavemeti azalir ve renkte solma

olusur.

Viskon liflerinin kimyasal 6zellikleri ise su sekildedir;
Seyreltik asitler belli bir sicakliktan sonra, saf asitler ise sogukta etkiler.
Alkalilerin konsantrasyonu ve sicaklikla dogru orantili olarak aynen
pamukta oldugu gibi dayaniklidir (Acuner,2001;Kul,2005).

Filament veya stapel haldeki flos-viskon iplikler dokuma ve 6rme kumaslarda
cok genis bir kullamma sahiptir. Ince dokumlu ve fantezi kumaslar elde edileilir,
iplik 6zelliklerinin gogunu ayni sekilde gosterirler. Viskon kumaslar boya baski gibi
islemlere de elveriglidirler.

Viskon elyafi ¢ok genis kullamma sahiptirler. Elbise, ceket, mayo gibi hazir
giyimin Ortnlerinde, ev tekstilinde (yatak ortisi, carsaf, perde, masa ortlsi gibi),
endustriyel Urtinlerde, tibbi Griinlerde kullamimaktadir. Ozellikle sik ve dokumli
fantazi kiyafetlerin yapiminda kullanmmlart yaygindir. Ayrica Ust giyimde astar

olarak da kullanilir (www.fibersource.com,2009;www.netorma.com,2009).

3.3. Elastan Lifleri

Yiksek uzama kabiliyetine sahip lif cesitleri elastomer lifleri olarak
tammlanabilir. Elastomer lifleri kimyasal yapilarindan dolay: kopmadan ¢ok yuksek
uzama gosterebilen ve kopma noktasina kadarki uzamalarda tamamen ve ¢abuk eski
haline dénebilen liflerdir (Kul,2005).

12
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Uluslararasi sozlesmelere gore “Elastan Lif” olarak adlandirilan polilretan-
elastomer elyafin sadece esnekligi yiksek olmayip, aym zamanda yirtilma direnci de
cok yiksektir. Bu nedenle pek ¢ok alanda kullanim kolaylig1 saglamaktadir.

Polilretan esasl1 elastomerik lif sentezinin esasi, 1937 yilinda Otto Bayer,
H.Rinke ve arkadaslar1 tarafindan gelistirilen diizosiyanat-poliadisyon prosesine
dayanmaktadir. Endustriyel anlamda ilk polilretan esasli elastomerik lif Gretimi,
J.C.Shvers ve arkadaglar1 tarafindan DuPont firmasi arastirma bdlumlerinde kuru
cekim prosesiyle gerceklestirilmistir. DuPont firmasi bu gelistirdigi politiretan esasl
multi filament yapidaki elastomerik elyafi Lycra adh altinda 1962 yilindan beri
Uretmeye devam etmektedir. Amerikan Federal Ticaret Komisyonu nun yaptigi
tanmmlamaya gore yapisinda en az %85 oraninda bolimlenmis politretan bulunan
sentetik polimerizasyon zincirlerine “Spandex” adi verilmektedir. Politiretan grubu
liflerinin yaygin kullammlarindan 6turt 6zellikle Amerika ve Kanada' da “ Spandex”
elastomerik liflerin genel adi olarak kullanilmaktadir. Avrupa da ise polilretan esasl
elastomerik liflerin genel adi olarak “Elastan” adiyla kullamldig: gérilmektedir.

Elastan lifi, mono ya da multi filament halinde sonsuz uzunlukta Uretilir.
Istenirse kullamm yerine gore kesikli (stapel) hale getirilebilir. Bugtin endiistride 11-
2600 dtex arasinda degisen incelikte elastan bulmak mumkuinddr.

Elastan liflerinin fiziksel 6zellikleri su sekildedir;

Enine kesitleri, Uretim yontemlerine gore farkliliklar gosterir. Y uvarlak,
oval, dortgen ve bunlara benzer sekillerde olabilir. Genellikle yuvarlaktir.
Yogunlugu elastanin tipine ve Uretim yontemine bagl: olarak 1,15-1,95
g/cm® arasinda degismektedir.

Elastan lifi renk olarak, seffaf, mat ve parlak olarak Uretilmektedir.

Bu liflerin en belirgin 6zelligi olan kopma uzamas: degeri % 400-800
arasinda degisir. Elyafin azami esneme limitleri ve bundan dogan
maksimum kopma kuvveti bitmis Grinin fonksiyonelliginde énemli rol
oynamaktadir.

Diger sentetik elyaflara nazaran daha dayaniksizdir. Mukavemetleri 0,5-
1,5 g/denye arasinda degisir. Y as saglamligi cok az disme gosterir.
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Nem alma 6zelligi hidrofobik elyaf oldugu icin ¢ok disuktir. %65 nispi
nem ve 20° C de %1 civar1 nem alir. Sudan pek etkilenmez.

Tiplerine bagli olarak sicakliga karsi direncleri degisiktir. 150° C de
sertlesme goraltr. 150-200° C arasinda yumusar ve 230-290° C arasinda
erir. Utileme sicakhigi 150° C'yi gecmemelidir. Yuksek sicakliklar
elyafin bozulmasina neden olur.

Eriyerek yanar. Kimyasal koku verir. issiz yanar.

Statik elektriklenme ortadir. Kuru ortamda statik elektriklenme olusabilir.

Gines 15181 elyafin sararmasina ve zarar gormesine neden olur .

Belirli kimyasal maddeler elastan kumaslara uygulandiginda kumastaki
elastan liflerine zarar verebilir. Elastanlar doymamis yaglardan ve greslerden
etkilenir. Renkleri solar ve pargalanir. Yayilmis zaman araliklarinda depolanmaya
ihtiyag duyulan elastan iceren ham kumas, renk atimindan ve doymamis yaglardan
gurdmesini engellemek icin bol su ile yikanmali ve durulanmalidir. Klor agiga
cikaran kimyasal maddeler de elastik iplikleri solduracak ve bozacaktir. Yuzme
havuzu suyunda bulunan klor, mayolardaki elastik iplikleri yavas yavas zayiflatir ve
bir slire sonra kopmalarina neden olur. Uzun sire ultraviyole isinlarina maruz
kalmas: da aym etkiyi yaratir. Hava kirliligi ve iklim farkliliklarindan dolay: da
elastan liflerinde solmalar, sararmalar artmakta ve dayaniklihigr azalmaktadir.
Sararma elastamin giyilme performansini etkilemese de, kumas ya da gosterimdeki
giysiler musteri cekiciligini kaybeder. Bunu engellemek icin tim depo giysileri ve
kumaslar, kimyasal tepkime vermeyen ve hava gegirmez paketlerde saklanmalidir.

Elastan liflerin kimyasal 6zellikleri sdyledir;

Asitlerin coguna 24 saatten fazla maruz kalmadikca direnclidir. Sogukta
sulu asitlerden pek zarar gormezler. Sicakta hepsi az ¢ok etkiler. Derisik
mineral asitlerde hemen bozunur ve ¢ozinr.

Bazlarin goguna kars1 direnclidir. Seyreltik sogukta yapilan islemlerde
fiziksel 6zelliklerinde bir diisme gosterir. Bu nedenle kostikli mamullerde
fiziksel ozellikler kontrol edilmelidir.
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Kuru temizleme cozgenlerine karsi direnclidir. Aromatik cozicllerde
siser.

Sodyum hipoklorit gibi klorlu agartma yapilmasindan kaginilmalidir.
Klorlu yiikseltgen maddeler renk degismesine ve fiziksel dzelliklerinde
dismeye neden olur.

KUf ve mantardan, giive ve boceklerden etkilenmez.

Digpers, asit, metal-kompleks, kromlama boyarmaddeleri ile boyanabilir.
Bazi tipler zor boyanabilir (Kul,2005;Baykus,2003).

Elastik iplik ve kumaslar diinya tekstil endlstrisinde 6nemli bir yere sahiptir.
2000'li yillarda sergilenen moda egilimleri arasinda elastamin bulunmadig: tasarim
hemen hemen yok gibidir. Elastan giysi konforu ve fonksiyonelligi sayesinde 6nemli
bir yere sahiptir. Elastanin tekstillerde dogal kaugugun ve lastigin yerini amast ile
yeni Urunlerin ortaya cikmasi saglanmistir. Giysilerde rahatlik, kullamslilik ve ¢ok
yonluluk gun gegtikce daha gok aranan 6zellikler haline gelmistir.

Elastanli tekstil dranlerinin klasik kullanmm alanlar1 arasinda bay ve bayan
coraplari, i¢ giyim, yizme giysileri, korse ve diger tibb tekstiller bulunmaktadir. Son
yillarda elastan iplik igeren tekstil drdnlerinin Gretimi 6nceki yillara gore blyuk
artiglar gostermistir. Bunda, moda akimlarinin yaninda daha konforlu, kullamsli, gok
yonli ve fonksiyonel tekstil drlinlerine olan talebin gittikce artmasi da etkili
olmustur. Bu gelismeler elastanli tekstil mamullerinin klasik alanlar disinda serbest
zaman giysileri, spor giyim ve jimnastik giysileri ile bay ve bayan giyime kadar daha
genis bir alanda kullamlmasimt saglamistir. Cok fazla aktivite iceren ve yuksek
kapsamli vicut hareketleri gerektiren sporlar igcin kumas esneme yeteneginin
% 35-50 olmasi gereklidir(Kul,2005).

Elastan ipliklerinin gok yiksek elastikiyet ve rezilyans (yaylanma) yetenegi
nedeniyle %3-5 gibi distk kullanim oranlarinda bile kumasa ve giysiye elastikiyet
disinda da 6nemli 6zellikler kazandirmaktadirlar. Bu 6zellikleri su sekilde siralamak
mimkinddr;

Giysilerde diizgiin ve daha hos bir gérinim,

Giyim konforunda artis,
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Giysilere verilen sekil boyutlarinin (beden olgilerinin) daha kalici
olmast,

Y Uksek derece elastikiyet, daha disik burusma egilimi,

Y1ka-giy etkisi olarak siralayabiliriz.

Elastik tekstil Grlnleri, pamuk, yun, polyester, poliamid, akrilik, vb. klasik
tekgtil liflerinin dustk oranda elastan ipliklerle dokunmasi veya ortlmesiyle elde
edilir. Cizelge 3.1.’de elastan ipliklerinin kullamm alanlar1 ve elastan lif oranlari
gorilmektedir. Yizme giysileri ve tibbi tekstiller disinda elastan ipliklerinin
kumastaki kullanim oranlari genellikle %10’ un altindadir.

Cizelge 3.1. Elastan Ipliklerin Kullamm Alanlar: ve Oranlar: (Tad, 2001)

ELASTAN IPLIKLERIN KULLANIM ELASTAN IPLIKLERIN KULLANIM
ALANLARI ORANLARI(%)
Dokuma Kumasglar 2-8
ic Giyim 2-5
Bayan Corap 1-12
Korseler 10-45
Ylzme/Spor Giyim 12-20
Tibbi i¢ Giyim 35-50

Elastan iplikler moda faktériine uyumludur ve modaya katkisi ¢ok fazladir.
Her alanda kullanilmasi sebebiyle bugiin degisik tarz ve akimlara uyum saglar.
Sudan az etkilenir ve elastikiyetini uzun siire muhafaza eder. Glntimtizde hemen her
turli giysi ve kiyafetin iceriginde elastan yer almaktadir. Gunluk kiyafetten deniz
kiyafetlerine, spor kiyafetlerden klasik giyime, blue jeandan gece kiyafetlerine kadar
her alanda elastan kullamlmaktadir ( Atis ,2001;Kul,2005).
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3.4. PESIVIS/EA Karisim Ipligin Gend Ozellikleri

Yapisinda ozellikle elyaf ve filamentler bakimindan birbirine benzemeyen
bilesenler bulunan ipliklere karisim veya kombine iplik denir. iki veya daha fazla
elyaf1 bir araya getirerek karisim elyaf elde edilir.

Karigim, iplik Oretimi ve yizey olusumundan bu yana yapilagelmektedir.
Karisim ile iyilestirilen kalite ve disurdlen maliyet yaminda baska yararlar da
kazanmlir. Eski iplikciler “iplikcinin sanat1 karisimda gizlidir® diyerek karigimin
Onemini guzel bir sekilde vurgulamiglardir. GUniimiizde lif karigimi bilim ve sanatin
bilesimi olarak distntlmektedir.

Lif karisimlar: gesitli amaglarla yapilir. Bu amaglar: su sekilde siralayabiliriz;

Karisim ile oldugunca diizgiin dagiliml: bir hammadde elde edilir.

Farkli kaynaklardan gelen hammaddelerin iplik iginde homojen dagilimi
sonucu Uretilen Grindn kalitesi yukseltilir.

Karisim komponentlerin iyi 6zelliklerinden yararlanilir.  (Ornegin;
polyester/viskon karisiminda polyesterin saglamlik ve kolay bakim
Ozelliklerinden yararlanlir.) Uygun lif inceligi ve uzunlugu segilerek
tuse, parlaklik, renk vs.ye etki edebilir.

Pahal1 olan dogal liflerin bir kismt yerine oldukga ucuz olan yapay lifler
kullarlabilir. (Ornegin; yiin/viskon)

Kullamm yerine ve amacina uygun olarak diizgin satihli, parlak-mat
lifler veyalif karisimlar: kullanlir.

Farkl1 6zelliklerdeki lif cesitleri veyatipleri kullanilmakla modaya uygun
efektler kazanilir.

Ipliklerde fizyolojik ozellikleri daha iyi hale getirmek amaciyla karisim
yapilir. Ornegin; 1s1 izolasyonu, tutum ozellikleri, nem ¢ekme 6zellikleri
gibi.

Iplikte, iplikten elde edilen kumasta ve son mamulde bakim ézelliklerinin
duzeltiimesi amaciyla karisim yapilir. Tekstil mamullerinde yikama,
kurutma, Utileme gibi 6zellikler iyilestirilir (Duru Baykal,2003;Glrcan
ve Can,1996).
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Karisimda yapay lif kullamminin yararlari maliyeti distrmenin yanisira daha
dusuk yizey agirligi, daha kolay bakim (yika-giy) imkani, belirli artikel gruplari igin
cok kolay dikim imkamdir. Yiksek hacimli liflerin Uretime girmesiyle birlikte
dokuma ve drme kumaslarda hacimli, yumusak, tiylt st yuzey kazanil mistir.

Dogal liflerle yapay liflerin karisimi daha gok, kullanim degerini yukseltmek
amaciyla yapilmaktadir. Kullanim rahatligi ve hijyen agisindan karisimin 6zel bir
yeri vardir.

Lif karistmlarim kullanmanin bir diger nedeni de modadhr. Uclii veya daha
coklu karisimlarla calisilarak ©zel efekt iplikleri yapilir. Karisim komponentleri
farkli incelik ve renklerde secilerek bu etki arttirilabilir.

Karigimdan amag liflerin avantajli 6zelliklerini bir araya getirmek, bir digeri
ile birlestirmek ve bir digerinin istenmeyen 6zelliklerini kapatmak veya azaltmak
olduguna gore “optimal karisim” ortaya cikmaktadir.

Degisik karigim oranlarinda Uretilen aym tip Urtnun 6zellikleri de degisiklik
arzeder. Optimal karisimin hangi lifler arasinda ve hangi oranlarda oldugunu
saptayabilmek icin her seyden dnce Urinden beklenen dzelliklerin bilinmesi gerekir.
Bilinenden yola ¢ikilarak uygun lif se¢imi yapilir. Hangi lifin hangi liflerle ve ne
kadar oranla karistirilmas: gerektigi hesaplamir. Tim bunlar yapildiktan sonra
uretimin teknolojik agidan yapilabilirligi arastirilir.

Karigim ipligi binyesinde liflerin yerlesim diizeninin bitmis ytzey (mamul)
karakterine blyuk etkisi vardir. Merkezine yakin yerlesen liflerin subjektif etkisi
bulunurken, dis yizeye hakim gorinim ve tuse gibi Ozellikleri 6n plana geger.
Y apilan galismalar gostermistir ki, karigim ipliginde kisa veya kaba lifler ipligin dis
yuzeyinde, uzun veya ince lifler merkezde, iplik gekirdeginde yer alirlar.

Karisimlarda lif secimindeki iki dnemli kriter ekonomiklik ve kalitedir. Lif
Ozelliklerinin yarsira Uretilen ipligin 6zellikleri de karisimda etken olan faktorddr.
Ozellikle tuse, hacim, gorunim ve mukavemet kullanilan iplik Uretim sistemi ile
yakindan ilgilidir.

Bir karisim ipliginin olusumunda en 6énemli egirme kurallar: su sekildedir;

Elyaf inceligi ipligin egrilebilirlik simrini belirlemektedir. ise yarar bir
iplik elde edebilmek icin iplik kesitinde bulunan minimum lif sayisi sz
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konusudur. Bu durum 0&zellikle rotor iplikgiliginde blyuk 0Onem
tagimaktadir. Egirme sinirini yukariya gekebilmek igin sentetik kokenli
daha ince mikronerli veya mikrofiber kullanmak gerekmektedir.

Degisik incelikte elyafin karistirilmasinda aym degisik renklerde elyaf
partileri karigstirtyormus gibi, karisimin olabildigince homojen olmasina
dikkat etmek gerekir. Eger bu yapilmayacak olursa veya
komponentlerden birisi ¢ok dusik ise komponentler karisma yerine
ayrisacak, bu durum sadece hata ve dizgunsiizliklere yol agmayacak,
aym zamanda iplikten beklenen spesifikasyonlarin tersine sonuclar
vermesine neden olacaktir.

Elyaf karisimlariylailgili diger bir kriter ise mukavemet/elastikiyet egrisi
iliskisidir (www.kadirbolubasi.wordpress.com,2009)

Tekstilde yaygin  olarak  kullanilan  karisimlar;  polyester/pamuk,
polyester/viskon, polyester/ytn, yun/poliamid, ytn/viskon seklindedir. Bu karisimlar
icerisinde polyester/viskon karigimi rahatlik, kullammi ve bakimi kolay olmasi
nedeniyle tekstil endustrisinde sikga kullanilan bir karisimdir. Bu tip karisimda
polyester liflerinin yuksek mukavemet ozelliginden yararlanilir. Yuksek kuru ve yas
mukavemetleri sayesinde yapiya iyi ve dayamkli mekanik Ozellikler kazandirir.
Ayrica polyester iyi bir boyutsal stabilite saglamaktadir. Polyesterin hidrofob elyaf
olmasindan kaynaklanan deride islaklik hissi kullaum agisindan sorun olarak
gorulmekle birlikte kisa siirede tUrtiniin kurumasini da saglamaktadir. Viskon lifleri
polyesterin aksine yapisinda %40-80 su bulundurabilir ve bu sayede nemi kontrol
altinda tutar. Deride kuruluk hissi uyandirir. Ayrica viskonun yumusakligindan,
parlakligindan yaralanilir (Sardag, Ozdemir ve Kara, 2007; Sulek, Crnoja-Cosic ve
Schkangen, 2009).

19


http://www.kadirbolubasi.wordpress.com,2009)

4. MATERYAL ve METOT M. Tuba COSKUN

4. MATERYAL ve METOT

4.1. M ateryal

Bu bolimde, calisma kapsaminda Uretimi yapilan ve incelenen kumaslarin
Ozellikleri, Uretim sartlari, kumas performanslarimin belirlenmesinde kullanilan test
metotlari, test cihazlar: ve test standartlar: hakkinda genel bilgiler verilmistir. Ayrica
calismanin yuritilmesinde ve numunelerin seciminde izlenen yol da bu bolim
kapsaminda sunulmaktadir.

Hazirlanan bu calisma Bilici Tekstil ve Ins. Tic. A.S. ye ait tekdtil
isletmelerinde yaritilmistar. Calismanin yurittlmesi esnasinda segilen numuneler,
fabrika sartlarinda mevcut Uretimi olan ve musteriler tarafindan tercih edilen, dis
giyim olarak kullanilan elyaf boyali Polyester/Viskon/Elastan(PES/VIS/EA) tipler
arasindan secilmistir. Ayrica numune segiminde dikkat edilen bir diger husus ise
kendi icerisinde ayni ¢zgu grubunda olan numunelerin 3 farkli 6rgu tipinde (1/1
bezayag, 2/1 dimi Z, 2/2 dimi Z) olmasidir. Bu sekilde flos ipliginin 6rgt bazinda da
kumas Uzerindeki etkisi kiyaslanabilmektedir.

4.2. Metot

Calismanin bu kisminda firmanmin standart PES/VIS/EA tiplerin (Numune-1,
Numune-3 ve Numune-5) Uretimi ile bu tiplerden elde edilen yeni numunelerin
(Numune-2, Numune-4 ve Numune-6) Uretimleri ayri ayr1 anlatilmaktadir.

4.2.1. Standart PES/VIS/EA Tiplerin Uretimi

Bilici Tekstil ve ins. Tic. A.S. dokuma tesislerinde 102 adet dokuma tezgah
bulunmakta olup Cizelge 4.1."de bu makinelerin 6zellikleri verilmistir.
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Cizelge 4.1. Calismada Kullanilan Dokuma Makinelerinin Ozellikleri

Dokuma
Makinesini TSUDOKOMA TSUDOKOMA TSUDOKOMA SULZER
Markasi
Makinenin )
i 209 1 ZAX ZAX-E G-6200
Modeli
Makine Sayisi 24 24 24 30
Agizlik Acma
) Armdrli Kamli Armdrli Armdrli
Sekli
Atki Besleme
Sekli Hava Jetli Hava Jetli Hava Jetli Esnek Rapierli
ekli
Max. Atki Renk
4 2 4 6
Sayisi
Max.
480 580 620 450

Devir(d/dk)

Standart PES/VIS/EA tipler isletmenin tim tezgahlarinda dokunabilmekte
olup genellikle Uretim hizina ve atkidaki renk sayisina bagli olarak hava jetli

tezgahlar tercih edilmektedir. Numune-1, Numune-3 ve Numune-5'in dokunmasinda

kullarilan teknik bilgiler ve mamul degerleri Cizelge 4.2." de gosterilmistir.
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Bilindigi gibi kumaslar dokunduktan sonra terbiye isletmelerinde mamul
edilmektedir. Bilici Tekstil veins. Tic. A.S. terbiye isletmesinde calismanin yapildig:
numunelerde kullamlan makineler ve bu makinelerin ozellikleri Cizelge 4.3.de

verilmistir.
Cizelge 4.3. Terbiye Isletmelerinde Bulunan Makineler
Marka Model Adet | Hiz (m/dk) | Sicaklik (°C)

Yakma Makinesi Osthoff Senge VP 99 1 150

Yikama Makinesi Goller 1656 1 25 95

.. Brikner 2

Germe(ram6z) Monforst Montex5000 1 60 200
Airo 1000 Pentair D-4175 1 40

Sanfor Makinesi Muzzi 1 60 105
Stabilo Speretto Rimar 1 30 100

Y akma makinesinde kumaglara yakma islemi uygulanir. Y akma tamamiyla
mekanik bir prosestir. Sentetik karisimlarinda, alev sicakliginin sentetik lifin ergime
noktasimin altina diismemesi saglanmalidir. Ote yandan alev ve kumasin zaman ve
mesafe bakimindan asir1 derecede temasini  Onlemeye 6zen gosterilmelidir. Aksi
halde sentetik lifi kavrulur (www.tekstilteknik.com,2010).

Iplik Gzerinde bikulerek bir araya gelmesi esnasinda ipligin tizerinde ince
elyaf uclart bulunur. Bunlar kumaslardaki yuzeyi elyafla kapli bir durum ve
gorinim olustururlar. Bunlara ‘hav tiycikleri’ adi verilir. Bu hav tlycikleri eger
yok edilmezse mamul kumas Uzerinde kétt bir goriantl olusturur. Kumas Uzerinde
serseri tuyler sekilde, homojen olmayan, daginik, mat bir goértntt olusturur ve
boncuklamaya neden olur. Yakma islemi, bu olumsuz etkileri ortadan kaldirmak
amaciyla yapilmaktadir.

Bir yakma makinasinda yakma etkisini belirleyen faktorler sunlardir;

Alev yogunlugu,
Kumas gecis hizi,
Kumas ile bek arasindaki mesafe,
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Beklerin pozisyonu.

Bek pozisyonlarimin dogru secilmesi ¢zellikle son yillarda sentetiklerin ve
bunlarin dogal liflerle karigimlarimin miktarimn artmasiyla iyi bir yakma igin birinci
sart haline gelmistir. Y akma makinasinda g farkli bek pozisyonu vardir. Bunlar;

1- Teget yakma: Alev bir rolik (silindir) Gzerinden gecen kumasa tegetsel bir

sekilde puskdrtulir. Sentetiklerde tercih edilir.

2- Val Uzerinde yakma: Kumas sogutulan rolikler Uzerinden gegerken alev

etkisine maruz birakilir. Erime tehlikesi olan karisimlarda uygulanr.

3- Dik yakma: Kumasa alev direkt olarak puskirtulir. Kumas igine nifuz

etmis kuvvetli bir yakma etkisi saglamr. Pamuklu kumaslarda kumasi
direkt yakma yontemi daha ¢ok kullanilir (Signak, 2008).

Kumas, yikama makinelerinde yikanir. Kumaglara yikama islemi, liflerin
icerisinde (yag, mum, pektin, hemisellloz, liginin) veya Uzerinde harman yaglari,
hasil maddeleri bulunan ve lifin, ipligin, kumasin Uretimi sirasinda yani daha terbiye
dairesine gelmeden ortaya cikan yabanct maddeleri uzaklastirmak icin uygulanir.
Kimi zaman da yikama islemi, yas terbiye islemi sirasinda liflere fikse olmayan,
tepkimeye girmeyen terbiye maddeleri ile, islem sirasinda istenilen tepkimelerin
meydana gelmesini saglayan, kolaylastiran her tirli kimyasal maddeleri tekstil
mamultinden uzaklastirmak icin yapilir (www.1bilgi.com,2010).

Germe makinas genel olarak kurutma islemi icin ve kumas eninin stabil hale
getirilmesi (fiske) icin kullanilir. Makinamn uyguladigi prosesler boya oncesi ve
sonrast  kurutma, merserize oOncesi  kurutma, ipligi boyali kurutma, fiksaj,
kondenzasyon ve kimyasal islemlerdir. Kimyasal bitim islemleri, fulara gereken
kimyevi verilerek uygulanir. Bu sekilde uygulanilan islemlere apre denir. Apre
islemi ile kumasa yumusaklik, yanmazlik, su gegirmezlik, burusmazlik gibi cesitli
Ozellikler kazandirilir. Kumas fulardan gegerken, kimyevi kumas tarafindan emilir ve
bu maddelerin fikse olmast icin kamaraya girer. Kumasin makina igerisinden
gecirilmesi buylk baklalardan olusan iki zincir yardimiyla yapilmaktadir. Zincir
Uzerinde tutucular bulunur ve bdylece kumas, bitin makina boyunca tasinir ve
cikista tutuculardan ayrilir.
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Germede iki taraftaki tasiyici silindirler arasindaki mesafeyi ayarlayarak
kurutulan kumasa istenilen en kazandirilabilir. Yani kumasin enine yonde esnemesi
veya cekmesi saglanir. Ayrica rambzde boyuna gerdirmeli veya avansli olarak
calisabilmek de mimkinddr. Avansli olarak makinaya giren kumas kurutma
esnasinda i¢ gerilimlerinden kurtularak c¢eker ve gergin olarak makinadan
¢ikar (Tamturk,2007).

AIRO 1000 makinaa fiziksel ve istenirse kimyasal terbiye islemlerinin
uygulandigi bir makinadir. AIRO 1000 makinasinda 2 kamara bulunmaktadir.
Kumas bu kamaralara doldurulduktan sonra saatte maksimum 1000 devirde hava
akimi vasitasyla makina icerisinde dondirtlmektedir. istenilirse kumaslar haznelere
doldurulduktan sonra kimyasal ilave tanki vasitasiyla kamaralara kimyasal ilavesi
yapilabilmektedir. Bu sekilde kumasin hem fiziksel olarak hem de kimyasalla daha
yumusak bir tuse kazanmasi saglanir (Misis Apre Terbiye Notlar1,2009)

Sanfor makinesinde kumaslara cekmezlik ve yumusaklik kazandirilir.
Kumasin atki ve ¢Ozgu yoninde ¢ekmes saglamir. BOylece kumas yikamadan
sonra, kullanim esnasinda gekmez. Sanfor makinesinin ¢cekmezlik saglama prensibi;
kontrol edilebilen bastirarak yigdirmali ¢alisan bir mekanik cektirme sistemine
dayanmaktadir. Makinede kumasa atki yoninde istenen en ayar: verilirken asil
ama¢ kumasin ¢Ozgl yonunde cektirilmesidir. Baslangic kisminda bir miktar
rutubetlendirilen kumas, eni ayarlanmasi icin mandalli zincirden gecirilerek
lastik bir blanket ile sicak metal bir silindirin arasindan gecerken boyu
cektirilir (Signak, 2008).

Stabilo makinesinde kumaslar herhangi bir gerilim olmaksizin serbest halde
tasiyict konveyor Uzerinde buhara maruz kalir. Boylece kumaslara hacimlilik
kazandiriimak hedeflenmektedir. Bu islem genellikle atkisi ve ¢Ozgusi elastanli
kumaslardatercih edilmektedir.
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Numune-1'in terbiye prosesi Cizelge4.4.”de belirtilmistir.

Cizelge 4.4. Numune-1 Terbiye Proses Akist

HIZ(m/dk) SICAKLIK(°C) NOT

YAKMA 120 - P:1 TERS YUZ
YAKMA 110 - P:2 ON YUZ
YIKAMA 30 80
KURUTMA 18 195 %20 AVANS
TUTUM APRESI 20 195 %12-14 AVANS
STABILO 16

. 30g/L Micro Silikon
APRE RECETESI 10g/L Macro Silikon

1g/LAA

Numune-3' tin terbiye prosesi Cizelge 4.5.”de belirtilmistir.

Cizelge 4.5. Numune-3 Terbiye Proses Akist

HIZ(m/dk) SICAKLIK(°C) NOT

YIKAMA 35 80
KURUTMA 25 195 %30 AVANS
YAKMA 130 - P:2 CIFT YUZ
TUTUM APRESI+FIKSE 16 195 %12 AVANS

. 20g/L Macro Silikon
APRE RECETESI 25g/L Micro Silikon

1g/L AA
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Numune-5'in terbiye prosesi Cizelge 4.6."da belirtilmistir.

Cizelge 4.6. Numune-5 Terbiye Proses Akisi

HIZ(m/dk) SICAKLIK(°C) NOT

YIKAMA 30 80
KURUTMA+FIKSE 18 195 %5 AVANS
YAKMA 110 P:2 CIFT YUZ
TUTUM APRESI 15 195 %4 AVANS
YIKAMA 30 90
KURUTMA 20 140 %4 AVANS
SANFOR 20

. 30g/L MicroSilikon
APRE RECETESI 20g/L MacroSilikon

1g/LAA

4.2.2. Atkis Flos Numunelerin Uretimi

Standart PES/VIS/IEA tiplerin  atkisinda viskon filament (flos)
kullanilarak Uretilen numuneler isletmenin Cizelge 4.1."de belirtilen Sulzer G-6200
rapierli dokuma tezgahlarinda dokunmustur. Bunun nedeni yani hava jetli dokuma
makinelerinin bu numunelerin Uretiminde kullamlamasinin nedeni “Z” yonli bukdll
flos/EA ipligin atki atimi esnasinda hava akiminin etkisiyle bukimin tersi yoninde
acilmasi ve diizensiz yapiya neden olmasidir.

Numune-1'in ¢ozgusi kullanilarak atkidan atilan flos/EA ipligiyle dokunan
Numune-2, Numune-3'Un ¢ozgusi kullamlarak atkidan atilan flos/EA ipligiyle
dokunan Numune-4 ve Numune-5'in ¢ozgisi kullanilarak atkidan atilan flos/EA

ipligiyle dokunan Numune-6'ya ait teknik bilgiler ve mamul degerleri Cizelge

4.7. de gosterilmistir.
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Numune-2' nin terbiye prosesi Cizelge4.8.’ de belirtilmistir.

Cizelge 4.8. Numune-2 Terbiye Proses Akist

HIZ(m/dk) SICAKLIK(°C) NOT
YIKAMA 30 80
KURUTMA(GERME) 20 195 %25 AVANS
YAKMA 120 - P:2 CIFT YUZ
TUTUM APRESI 18 195 %15 AVANS
YIKAMA 30 90
YAS AIRO1000 16 PR:500(500 devir)
KONDANSE 18 160
STABILO 16

APRE RECETESI

30g/L Micro Silikon
1g/L AA

Numune-4' tin terbiye prosesi Cizelge4.9.’ de belirtilmistir.

Cizelge 4.9. Numune-4 Terbiye Proses Akist

HIZ(m/dk) SICAKLIK(°C) NOT
YIKAMA 30 80
KURUTMA(GERME) 25 195 %20 AVANS
YAKMA 120 ; P:2 CIFT YUZ
FIKSE 18 195 %10 AVANS
TUTUM APRESI 16 120 %10 AVANS
YIKAMA 30 95
YAS AIRO1000 16 PR:500(500 devir)
KONDANSE 18 180 %10 AVANS
STABILO 16
APRE RECETESI fg?lf"A'_\ﬂcro Silikon
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Numune-6' nin terbiye prosesi Cizelge4.10.’ de belirtilmistir.

Cizelge 4.10. Numune-6 Terbiye Proses Akisi

HIZ(m/dk) SICAKLIK(C) NOT
YIKAMA 30 80
;(GUERRUJSAJ’F'KSE 20 195 %4 AVANS
YAKMA 120 P:2 CIFT YUZ
FIKSE 18 195 %4 AVANS
TUTM APRESI 15 195 %3 AVANS
YIKAMA 30 90
YAS AIRO1000 16 PR:500(500 devir)
KONDANSE 18 195 %4 AVANS
APRE RECETESI fg?lf"A'_\/Xcro Silikon

Atkist floslu numunelerde PES/VISEA numunelerinden farkli olarak apre

islemi sonrasinda yas AIRO1000 fiziksel terbiye islemi uygulanmistir. Burada amag

kumasin yumusakligim artirmaktir.

4.2.3. Kumas KaliteKontrol Testleri

Mamul hale getirilmis, sunuma hazir kumaslarin kullammi esnasindaki

performans Ozelliklerini belirlemek amaciyla kalite kontrol testleri uygulanmaktadir.

Kalite kontrol testleri fiziksel (kopma mukavemeti, dikis agilmasi, pilling,vb gibi)
testler ve kimyasal testler (renk haslik testleri) olarak iki bagslik altinda toplanabilir.

Bu calismada numune kumaslar elyaf boyali kumaslar olmalar1 nedeniyle haslik

testleri bakimindan incelenmemistir. Numune kumaslara uygulanan testler ve

uygulama esnasinda esas alinan standartlar Cizelge 4.11."de verilmistir.
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Cizelge 4.11. Numune Kumaslara Uygulanan Testler ve Esas Alinan Standart

Testin Adi Esas Alinan Standart
Kopma Mukavemeti BS 2576
Yirtilma Mukavemeti BS 13937-1

Potluk BS 4952 2.4
Dikis Agilmasi BS 3320
Martindale Pilling SN 198525
Boyut Degigimi BS EN 26330

4.2.3.1. Kopma M ukavemeti Testi

Kumaslarda kopma mukavemeti, kumasa bir gerilim kuvveti uygulandiginda
kumasin kopmasi igin gerekli olan kuvvet olarak dlgulir. Bu gerilim kuvveti ne
kadar yiksekse kumasin o kadar dayankli oldugu sdylenir. Kopma mukavemeti
tesinin amaci, kumasin atki ve ¢Ozgu yoninde kopmaya karsi direncini
incelemektedir. Bu test igin TITAN test cihazi kullanilmaktadir. TITAN ¢ok
fonksiyonlu bir cihaz olup, kopma mukavemeti testinin yaminda, yirtilma
mukavemeti, elastikiyet, kalici uzama, dikis agilmasi gibi diger bazi fiziksel testleri
de vyapabilmektedir. Cihaz sabit hizda, artan kuvvet prensibine gore tedti
gerceklestirmektedir. Test bitiminde sonuglar cihazin bagli oldugu bilgisayardan
alinabilmektedir (www.aygenteks.com.tr, 2009).

Her bir kumasta, atki ve ¢dzgl yoninde 2'ser adet 30x6 cm’lik numune
alinarak uzun kenarlar sagaklandirilip 5 cm'’ e indirilerek teste hazir hale getirilmistir.
20 cm'lik baslangic mesafesindeki geneler arasina yerlestirilen numuneler 100
mm/dk’ l1k sabit hizda maksimum 5000 N’'luk yik uygulamirken bu esnada kumasin
goserdigi direng cihazin bagli bulundugu bilgisayardan elde edilir.

Ticari toleranslar agisindan kopma mukavemeti test sonucu minimum 18kgf

olmalidir.
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4.2.3.2. Yirtilma M ukavemeti Testi

Kumasin atki ve ¢dzgl yonunde yirtilmaya kars1 gosterdigi direnci belirlemek
amaciyla yirtilma mukavemet testi uygulanir.

Bu test EImatear test cihazinda yapilmaktadir. Numune 7.5 cm ve en az 20 cm
uzunlugunda bir dikddrtgen olacaktir. Kisa boyut ¢dzgu testi icin ¢ozgu ipliklerine,
atki testi igin ise atki ipliklerine paralel olacaktir. Numunenin kisa kenarinin ortas,
kisa kenara dik olacak sekilde 8 cm kesilir. Numune tutucu cgeneye numune
Uzerindeki yarik cenelerin ortasina gelecek sekilde yerlestirilir. Hareketli cene
kumasta yaklasik 6 mm’lik bir yirtik olusturduktan sonra kiskaglar arasindaki toplam
uzakhik 75 mm'yi gegtigi anda hareketli ¢gene durdurulur. Bu esnada kaydedilen 5
maksimum degerin aritmetik ortalamast kumasin yirtilma mukavemetini olarak
hesap edilir.

Ticari toleranslar agisindan yirtilma mukavemeti test sonucu minimum 0,7kgf
olmalidir.

4.2.3.3. Potluk Testi

Icerisinde elastan elyaf iceren kumaslara uygulanan bir testtir. Numune
kumasglara elastikiyet testi BS 4952 standard: referans alinarak TITAN cihazinda
uygulanmustir.

Referans alinan standarda gore deney icin her kumastan 150x60 mm
boyutlarinda 5 adet ¢ozgu, 5 adet atki numunesi alinmistir. Numune boyutlar: kisa
kenarda 50mm olacak sekilde sacaklandirilmustir. 100 mm'lik ¢ene araliginda, 500
mm/dk test hizi ile, 50 N kuvvet yiklemesine 10 sn maruz kalan numunelerinin, 60
sn igerisinde eski boyutlarina % kag dénebildiginin tespit edilmesine dayanmaktadir.

Alt ve Ust ceneler arasinda yuklemeye maruz kalan numune kumas, ceneler
arasindan alindiktan sonra 60 sn beklenir. 60 sn sonunda kumas Uzerindeki cene
izleri arasindaki mesafe olcullr ve bilgisayara girilir. Kalici uzama miktar: bilgisayar
tarafindan otomatik olarak hesaplanir. Ortaya ¢ikan % kalict uzama degerlerinin
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yuksek olmasi, elastan igeren kumasin kuvvet altinda geri donme ozelligini
kaybettigini gostermektedir.

Ticari toleranslar agisindan potluk test sonucu maksimum %5 olmalidr.

4.2.3.4. Dikis Agilmas Testi

Kumaslarin atki ve ¢bdzgu yonindeki mukavemetlerini tespit etmektir.
Kumaslarin dikise uygunlugunu tespit etmektir.

Test edilecek enden ene alinan numune Uzerinde ¢ozgl yona icin 350 mm
eninde, 400 mm boyunda numune kesilir. Atki yoni icin de 350 mm boyunda 400
mm eninde kumas alinir. Numuneler tzerinde atki ve ¢6zgl yoni karismasin diye A
veya C diye isaretlenir. 100 mm'’ den 3'er parcaya ayrilacak sekilde numuneler gizilir.
Hem atki hem ¢6zgU icin numunenin kisa kenarindan 120 mm igerden isaretlenerek
katlama cizgisi cizilir. Yine kisa kenardan 20 mm igerde olacak sekilde 6lculUp dikis
cizgisi alimr. 20 mm’'de 11 vurus olacak sekilde dikis cizgisinden dikilir. % 100
polyester iplik kullanilir. Dikisten 12 mm uzakliktan kesilir. 10 cm ayirip gizdigimiz
3 parca cizgilerinden kesilir. Dikisli kisim tam ortaya gelecek sekilde katlanarak kat
yerlerinden kesilir. Boylece hem atki hem ¢6zgu icin 3 er tane dikisli, 3'er tane diiz
numune elde edilir. Cene araligi 10 cm olana kadar Ust ¢ene asagiya indirilir. Disler
arasi 10 cm olup olmadig1 kontrol edilir. Numune ¢eneler arasina yerlestirilir. Cihaz
calistirilir. Islem sonunda numune cene araligindan cikarilir. Ayni islem atki ve
¢Ozgunin hem dikisli hem de diz numuneler igin uygulanir. 2 atki ve 2 ¢ozgu
numunesi icin elde edilen degerler ve ¢cozgi ve atki icin elde edilen ortaama
degerler cikti olarak alimr. Test esnasinda uygulanacak agirlik 20 kg'dir. Ticari
toleranslar agisindan dikis acilmasi test sonucu minimum 12mm/kg olmalidir.

4.2.3.5. Martindale Pilling Testi
Kumaslarda sirtinme esnasinda kumas ylzeyindeki elyaflarin birbirine

dolasarak boncuk olarak adlandirilan kugik top seklinde elyaf gruplarinin
olusmasina pilling denir. Pilling genellikle dustk bukimlu ipliklerden kisa stapelli
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elyaf uclarimin kagmasi sonucunda olusur. Pilling kumasa yipranmis ve gbze hos
gelmeyen bir gorunt verdigi icin istenmeyen bir durumdur.

Test edilecek kumastan 30 cm’lik enden ene parcga alinarak, yikama talimatina
uygun olarak yikanir. Yikanmis kumasin kenarlarindan en az 10 cm igeride olacak
sekilde 110 cm’lik sablon ile 4 adet numune kesilir. 15 x 15 cm boyutlarinda 4 adet
alt numune kesilir. 9 cm'lik hafif agindirma kesesinden 4 adet hazirlanir. Agir olan
keceden ise 15 x 15 cm boyutlarinda alt numuneler icin 4 adet hazirlanir. Cihazin Ust
tabakas: kaldirilir ve tabla tasiyict donen silindirler Gzerindeki bilyeler igteki
deliklere takilir. Daire seklindeki kucuk numuneler Ust tasiyicilara yerlestirilir (Hafif
kece icte numune dista ve numunenin dogru yizu dista kalacak sekilde). Alt numune
tasiyicilarina dnce agir olan kegeler Gzerine de dogru yuzi disar1 gelecek sekilde
kare kesilmis numuneler yerlestirilir. Uzerine metal bilezikler gegirilir. Cihazin
agirliklart alt numunelerin Gzerine konduktan sonra, bu vaziyetteyken bilezigin
somunlar1 sikilir. Ust numune tasiyicilart alt numunelerin tizerine konur ve (st tabla
yerine yerlestirilir. Uzerine kapaklari gecirilip vidalar:  sikistirilir.  Numune
tastyicilarimin Uzerine Martindale Pilling igin olan 460 gr’'lik agirhiklart yerlestirilir.
Cihaz 6nce 125 devire ayarlanmir ve 1 nolu numune ¢ikartilir. Cihaz tekrar galistirilir
ve 500 devir sonunda 2 nolu numune ¢ikartilir. Toplam 1000 devir sonunda 3 nolu
numune cikartilir. Toplam 2000 devir sonunda 4 nolu numune ¢ikartilir. Pargalar
piling test formuna kartlamr. Holoscopta degerlerine bakilir ve kartlarin test sonug
kismina degerleri yazilir.

Ticari toleranslar agisindan martindale pilling test sonucu minimum 3
olmalidir.

4.2.3.6. Boyut Degisimi Testi

Kumas eninde ya da boyunda meydana gelen artma ya da azalma, yani, 6lcl
degisiklikleri boyutsal degisim olarak adlandirilir. Boyutsal degisimler, genellikle
orijinal boyutun yizdesi olarak ifade edilir. Atki ve ¢ozgu yoninde % olarak ayri
ayr1 belirlenir (Kul,2005).
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Bu test icin deney numunesi; kumas topunun en az 1 m icinden ve mimkuinse
tam ende, kenarlar1 ¢6zgu ve atkiya paralel olacak sekilde, 60 cm boyunda kesilerek
hazirlanir. Kondisyonlandiktan sonra gerilimsiz ve katlanmis bir sekilde diiz zemin
Uzerine serilere, ¢cozgu ve atki 6ninde esit olarak 3'er aralik isaretlenir. Cozglye
paralel olan isaretler en az 50 cm ve kenarlardan 5 cm iceride olmalidir. Bu
isaretlerin aralart en az 15 cm olmalidir. Yikama islemi tam otomatik camasir
makinesinde yapilir. Makineye kullanilan deterjamin 6lgusi ile bir 6lgek kadar (70-75
gr.) deterjan makinenin deterjan gdzine konulur ve sonra kullandigimiz mamule ve
deneye uygun olarak makine programlanir. Program cercevesinde yikama 60 dakika
siirecektir. Ancak makinenin aldigr suyu 1sitmasi (60°C’'ye kadar) ve sonrasinda
kapagin acilmasi ile bu islem ortalama olarak 80 dakikaya kadar uzar. Y ikama islemi
makine igerisinde, kumasin bulundugu yikama kazamnin yikama flottes ile birlikte
donmesi ile gergeklesir. Yikanan kumas, makineden c¢ikarilir. Uygun kurutma
yontemleri ile kurutularak test numunesi sanfor cetveli ile isaretli yerlerden 6lgulerek
boyut degisikli direkt olarak sarkma veya cekme degerleri % cinsinden ifade edilir.
Ardinda test numunesi 1sist 140-160°C olan buharli el Utlsu ile ¢dzgu ve atki
istikametinde Gtulenir, Gtilemeden sonra tekrar sanfor cetveli ile isaretli yerlerden
olculerek boyut degisikligi tespit edilir.

Ticari toleranslar agisindan boyut degisimi test sonucu minimum %-3 ¢ekme,

maksimum %-+3 genisleme olmalidir.
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5. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRMELER

5.1. Deneysel Bulgular

Calismanin bu kisminda standart PES/VIS/EA kumaslar ile bu kumaslarin
¢ozguleri kullamlarak atkida 150Denye Viskon+44Dtex Ea ipliginin kullanilmast ile
dokunan yeni numunelere, 4. b6limde belirtilen kalite kontrol testleri uygulanmis ve

testlerin sonuclart numune sirasina gore Cizelge 5.1.-5.6. arasinda verilmistir.

Cizelge 5.1. Numune-1 Kalite Kontol Test Sonuglari

TESTIN ADI TEST SONUCU
KOPMA MUKAVEMETI (kgf) Gozgu 89
Atki 78
YIRTILMA MUKAVEMETI (kgf) Gozgu 5,729
Atk 4,926
POTLUK (%) Cozgi 1
Atki 1
DIKIS AGILMASI (mm/kg) Gozgu 20,39
Atki 20,39
BOYUT DEGISIMI(%) Gozgl -1
Atki -0,5
MARTINDALE PILLING
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Cizelge 5.2. Numune-2 Kalite Kontol Test Sonuglari

TESTIN ADI TEST SONUCU
KOPMA MUKAVEMETI (kgf) 0zgd 92
Atki 37
YIRTILMA MUKAVEMETI (kgf) Gozgu 3,978
Atki 1,642
POTLUK (%) Cozgu 2
Atki 5
DIKIS AGILMASI (mm/kg) Gozgu 20,39
Atki 20,39
BOYUT DEGISIMI(%) Gozgu 0
Atki -3,5
MARTINDALE PILLING 4.5

Cizelge 5.3. Numune-3 Kalite Kontol Test Sonuglari

TESTIN ADI TEST SONUCU
KOPMA MUKAVEMETI (kgf) 0zgd 84
Atk 84
YIRTILMA MUKAVEMETI (kgf) Gozgu 5,319
Atki 4,694
POTLUK (%) Gozgu 2
Atki 2
DIKIS AGILMASI (mm/kg) Gozgu 20,39
Atk 20,39
BOYUT DEGISIMI(%) Gozgu -0,5
Atk -1,5
MARTINDALE PILLING 3.4
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Cizelge 5.4. Numune-4 Kalite Kontol Test Sonuglari

TESTIN ADI TEST SONUCU
KOPMA MUKAVEMETI (kgf) 0zgd 7
Atk 66
YIRTILMA MUKAVEMETI (kgf) Gozgu 5,037
Atk 3,773
POTLUK (%) Cozgu 1
Atk 5
DIKIS AGILMASI (mm/kg) Gozgu 20,39
Atk 20,39
BOYUT DEGISIMI(%) Gozgu -2,5
Atk -3
MARTINDALE PILLING 4

Cizelge 5.5. Numune-5 Kalite Kontol Test Sonuglart

TESTIN ADI TEST SONUCU
KOPMA MUKAVEMETI (kgf) ozgu 94
Atk 62
YIRTILMA MUKAVEMETI (kgf) ozgu 6,749
Atk 5,951
POTLUK (%) Cozgu -
Atk 3
DIKIS AGILMASI (mm/kg) Gozgu 20,39
Atk 20,39
BOYUT DEGISIMI(%) Gozgu -2,5
Atki -1,5
MARTINDALE PILLING 9.3
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Cizelge 5.6. Numune-6 Kalite Kontol Test Sonuglari

TESTIN ADI TEST SONUCU

KOPMA MUKAVEMETI (kgf) ozgu 98

Atk 49
YIRTILMA MUKAVEMETI (kgf) ~ [2929U 4,066

Atki 2,617
POTLUK (%) Cozgu

Atk 7
DIKI$ AGILMASI (mm/kg) 0ozgu 20,39

Atki 20,39
BOYUT DEGISIMI(%) Gozgu -2

Atki 4,5
MARTINDALE PILLING 3-4

5.2. Degerlendirmeler

Calismada incelenen kumaslarin her biri hem PES/VIS/EA icerikli numuneler

ile yeni numuneler arasinda hem de 6rgi bazinda degerlendirilmistir.

5.2.1. Kopma Mukavemeti Testi Degerlendirmes

Calismanmin  yarataldogd  kumaslar  uygulanan kopma mukavemeti  test
sonuclar1 Cizelge 5.7." de toplu olarak gosterilmistir.
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Cizelge 5.7. Numunelerin Kopma MukavemetiTest Sonuglar:

Numune Kopma Mukavemeti Test Sonugclari (kgf)
No COzgi Atk
1 89 78
2
92 37
(atkisi flos)
3 84 84
4
77 66
(atkisi flos)
5 94 62
6
98 49
(atkisi flos)

Kopma mukavemeti, mamul kumasin maruz kalacagi kuvvetlere karsi
gosterecegi direnci dolayistyla kumasin dayanikligin ifade eder. Kopma mukavemeti
degeri ile kumasin dayanikliligi arasinda dogru orantt vardir; yani kopma
mukavemeti ne kadar yiksek ise kumas o kadar dayaniklidir.

Dokunmus kumasalar ¢6zgl dogrultusunda, bu dogrultuda daha cok iplik
olmasindan dolayr atki dogrultusundan daha saglamdir. Calismanin  yapildigi
kumaglarda genel olarak ¢ozgli kopma mukavemet degerleri, atki mukavemet
degerlerine gore daha yuksektir. Sadece Numune-3'de atki ve ¢bzgli kopma
mukavemet degerlerinin esit oldugu gorulmektedir. Cizelge 5.7. deki veriler
dogrultusunda Sekil 5.1.’de kopma mukavemeti test sonuglar: grafiksel olarak
gogerilmistir (Demir, 1999).

40



5. DENEY SEL BULGULAR ve DEGERLENDIRMELER M. Tuba COSKUN

100

90
o 80
X
.l: 70,
]
> 60-
L
< 507
S
2 40
<
< 30
o
S 20

10

0

1 2 3 4 5 6
NUMUNE KUMAS NO
B Cozgu O Atki|

Sekil 5.1. Numune Kumaslarin Kopma Mukavemeti Test Sonuclari

Sekil 5.1.”de gorildugi gibi kendi icerisinde ayni 6rgiyle dokunan Numune-1
ve Numune-2, Numune-3 ve Numune-4 ile Numune-5 ve Numune-6 ‘nin ¢ozgu
kopma mukavemetlerinin yakin oldugu goralmektedir. Cozgu ipliklerinin ayni
olmalar1 nedeniyle bu durum beklenen bir sonuctur.

Caismanin  ydrdatdldigts.  numunelerin atki kopma  mukavemetleri
karsilastirildiginda standart PES/VIS/EA kumaslarin degerlerinin yeni numunelere
gbre daha yuksek oldugu gozlenmistir. Bu durum atkida kullanilan 150Denye
Viskon+44Dtex EA ipliginin, PES/VISIEA icerikli iplige gore daha dayaniksiz
oldugunu, daha narin yamda oldugunu gogerilebilir. Ayrica atkida 150Denye
Viskon+44Dtex EA ipliginin kullamimast ile dokunan yeni numunelerin terbiye
prosesinde yas olarak AIRO1000 makinasinda fiziksel bitim islemine maruz kalmasi,
viskon elyafinin yas mukavemet Ozelliginin disik olmasimin etkisiyle atki kopma

mukavemetinin distk olmasina neden olmustur.
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Orgii bazinda, bezayag: 6rguyle dokunan kumaslarin daha siki bir yapiya
sahip olmasi nedeniyle diger ¢rgulere gore kopma mukavemetleri daha yuksektir.
Ancak Sekil 5.1."de goruldigl gibi 2/2 dimi Z drgtiyle dokunan Numune-5’in ¢dzg
kopma mukavemetinin 1/1 bezayag: ile dokunan Numune-1'e gore daha yuksek
oldugu goOzlenmistir. Numune-5'nin  Uretiminde ¢ozgl ipligi olarak 44/2
Polyester/Viskon iplik  kullamlmig, Numune-1'in  Uretiminde ise 36/2
Polyester/Viskon+44dtex Elastan kullamlmistir. Numunelerin iplik numaralarinin
farkli olmasi, bu durumun olusmasina neden olmus olabilir. Ayrica Numune-5'in
daha ince iplikle Uretilmis olmasindan ve yapisinda elastan bulunmamasindan dolay1
daha siki bir dokuma konstriksiyonu olmasi da ¢Ozgu kopma mukavemetinin

Numune-1'e gore yiksek cikmasina neden olmus olabilir.

5.2.2. Yirtilma M ukavemeti Testi Degerlendirmesi

Y wrtilma esnasinda yikiin sirastyla her ipligin Gzerine etkidigi ve sonug olarak
yirtilma direncinin, ¢ok sayida telin birlikte koparilmast gerektigi kopma
mukavemetinden cok daha az olacagi gorilecektir. Eger, yiwrtimada teller
kayarsa bir dereceye kadar bir arada uzayacaklar ve birbirlerini
destekleyeceklerdir (Demir, 1999).

Cizelge 5.8.’de incelenen numune kumaslarin atki ve ¢ozgl yirtilma

mukavemet test sonuclari toplu olarak gorilmektedir.
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Cizelge 5.8. Numunelerin Yirtilma MukavemetiTest Sonuglar:

Numune Yirtilma Mukavemeti Test Sonuglari (kgf)
No COzgi Atk
1 5,729 4,926
2
3,978 1,642
(atkisi flos)
3 5,319 4,694
4
5,037 3,773
(atkisi flos)
5 6,749 5,951
6
4,066 2,617
(atkisi flos)

Incelenen numunelerin tamaminda ¢ozgi yirtilma mukavemetleri atki yirtilma
mukavemetine gore daha iyidir. Son kullamim yeri agcisindan énemli bir parametre
olan kumas yirtilma mukavemetini; iplik yapisi, konstriksiyon, terbiye prosesleri
gibi bircok faktor etkilemektedir. Atkisi ve ¢ozgusi PES/VIS/EA olan kumaslarda
¢Ozgu yrrtilma mukavemetinin atkiya gore daha yiksek olmasinda ipligin partisi ve
dokuma konstiksiyonu etkendir. PES/VIS/EA kumaslar (Numune-1, Numune-3 ve
Numune-5) ile bu kumaglarin c¢ozguleri kullanilarak atkida 150Denye
Viskon+44Dtex EA ipliginin atilmast ile dokunan yeni numunelerin (Numune-2,
Numune-4 ve Numune-6) ¢ozgl yirtilma mukavemeti ¢ozgu olarak ayni ipligin ve
aym konstriksiyonun kullaniimasina ragmen genel olarak daha disik cikmustir.
Bunun nedeni terbiyede bu numunelere fiziksel terbiye isleminin uygulanmasi ile
aciklanabilir. Bu islem daha kapali yapiya sahip olan bezayagi 6rguli numunede
(Numune-2) daha net olarak gorulmektedir. Atkida 150Denye Viskon+44Dtex EA
ipliginin - kullamldigt numunelerin  atki  yirtilma mukavemet test sonuglari,
PES/VIS/IEA’I1 tiplere oranla oldukca disuktir. Burada da viskon filamentinin
PES/VISEA igerikli karisim ipligine gore daha mukavemetsiz olmasinin yamnda
yine terbiyede kumasa yas olarak fiziksel terbiye isleminin uygulanmis olmasi
baglica etkenlerdir.
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Cizelges.8."de verilen degerler Sekil5.2.'de grafiskel olarak daha net bir
sekilde gogterilmektedir.

YIRTILMA
MUKAVEMETI(KGF)
e PN W g e N

1 2 3 4 5 6
NUMUNE KUMAS NO

m Cozgu O Atk

Sekil 5.2. Numune Kumaslarin Y irtilma Mukavemeti Test Sonuglari

Sekil 5.2.’de goruldigu gibi yirtilma mukavemet test degerlerindeki degisim
en fazla Numune-1 ile Numune-2 arasinda gortlmektedir. 1/1 bezayag: orguyle
dokunan bu numunelerde kumasin olusumu esnasinda atkimin her atinunda ¢6zgu
ipliklerinin strekli olarak bir onceki yerini degistirmesi yirtilma mukavemetini
olumsuz yonde etkilemektedir. Bununla birlikte terbiye isletmesinde i1slak halde
fiziksel isleme maruz kalmasi kumasin mukavemetini olumsuz etkilemistir. Ayrica
viskon ipliginin, PES/VIS/IEA karisim ipligine gore daha dusik mukavemete sahip
olmasi ve viskon elyafinin yas mukavemetinin kott olmast 6zellikle Numune-2'de
atk yirtilma mukavemetinin diisik ¢cikmasina neden olmustur.
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5.2.3. Potluk Testi Degerlendirmes

Calismada incelenen tim numuneler dis giyim olarak kullanilacak
kumaslardir. Dis giyimde elastan ipligin kullamldigi kumaslarda potluk dikkat
edilmesi gereken bir durumdur. Kullamm esnasinda 6zellikle diz ve dirsek gibi
vicudun hareketli bolgelerinde siklhikla gordlen bir sorundur. Cizelge 5.9.da
calismada incelenen numunelerin potluk test sonuglari toplu olarak gosterilmistir.

Cizelge 5.9. Numunelerin Potluk Testi Sonuglart

Numune Potluk Testi Sonuclari (%)

No Cozgu Atki
1 1 1
2

(atkisi flos) 2 5
3 2
4

(atkisi flos)
5 0 3
6

(atkisi flos) 0 7

Cizelge 5.9.da goruldugltl Uzere PES/VIS/EA igerikli kumaslar ile atkida
elastanli flos ipliginin kullanildigi kumaslarin ¢ozgu potluklar: arasinda ayni ¢ozgu
ipliklerinin kullamilmasindan dolay: belirgin bir farklilik yoktur. Ancak atki floslu
numunelerin atki potluk degerleri atkist PES/VISIEA olan numunelere gore daha
yuksektir. Burada atkida kullanilan flos/elastan ipliginin potluk Uzerinde olumsuz
etkisi oldugu gorilmektedir. Sekil5.3.'de Cizelge 5.9.'daki verilerle hazirlanan
potluk testi sonuclar: grafiksel olarak verilmistir.
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Sekil 5.3. Numune Kumaslarin Potluk Testi Sonuglari
5.2.4. Dikis Acilmaa Testi Degerlendirmes

Konfeksiyon islemleri esnasinda ve kullammi esnasinda kumaslarda dikkat
edilmesi gereken bir diger Ozellik de dikis agilmasidir. Calismada incelenen
kumaslarin dikis agilmasi test sonuglar: Cizelge 5.10.’da tablo olarak, Sekil 5.4.'de
grafikle toplu olarak gosterilmistir.

Cizelge 5.10. Numunelerin Dikis Agilmast Testi Sonuglart

Numune Dikig Acilmasi Testi Sonuglari (mm/kg)
No COzgi Atk

1 20.39 20.39
2

(atkisi flos) 20.39 20.39
3 20.39 20.39
4

(atkisi flos) 20.39 20.39
5 20.39 20.39
6

(atkisi flos) 20.39 20.39
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Sekil 5.4. Numune Kumaglarin Dikis Acilmast Testi Sonuclar

Hem cizelgede hem de sekilde goruldigiu Uzere dikis acilmasi testinde
uygulanan kuvvete karsi tim numuneler yeterli direnci gostermis, kullanim agisindan
sorun gordlmemistir. Bunun nedeni atki floslu numunede filament ipligin daha
kaygan yapida olmasina ragmen konstriksiyonun dikis acilmasi agisindan yeterli

sikliklarda verilmis olmasidhir.

5.2.5. Boyut Degisimi Testi Degerlendirmes

Kumaslardaki boyut degisimi, hem konfeksiyon islemlerinin verimli Gretimi
acisindan hem de son kullanim yerindeki performans: agisindan 6nemli dzelliklerden
biridir. Kirlenme sonucunda Urinin yikama islemi sonrasinda gostermis oldugu
cekme ya da esneme durumu mamultin boyutsal degisimi gostermektedir. Sayet
kumasta ¢cekme gozleniyorsa boyut degisim testinde sonuclar (-) olarak, esneme
gbzleniyorsa test sonuglart (+) olarak ifade edilir. Calismada incelenen numune

kumaslarin boyut degisimi test sonuclar: Cizelge 5.11."de verilmistir.
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Cizelge 5.11. Numunelerin Boyut Degisimi Testi Sonuglar:

Numune Boyut Degisimi Testi Sonuclari (%)
No Cozgu Atki
1 -1 -0.5
2
0 -3.5
(atkisi flos)
3 -0.5 -1.5
4
-2.5 -3
(atkisi flos)
5 -25 -1.5
6
-2 -4.5
(atkisi flos)

Calismada incelenen PES/VISIEA kumaslar ile bu kumaslarin ¢ozguleri
kullanlarak atkida 150Denye Viskon+44Dtex EA ile dokunan numunelerin ¢ozgu
boyut degisimleri arasinda c¢ok biyluk farkliik gorinmezken atki boyut
degisimlerinde belirgin bir farklilik vardir. Yeni numunelerin atki boyut degisimi
degerleri daha kot ¢ikmustir. Bu durum filament ipligin kullamildigr kumaglarda
kumasin eni boyunca mamul kumasta daha fazla gekme olacagini ifade etmektedir.
Bunun nedeni atkist floglu numunelerde seltiloz esasli viskon elyafimin oramnin
artmast ile agiklanabilir. Bu durum kumas konstriksiyonunda ve terbiyesinde
yapilacak iyilestirmeler ile diuzeltilebilir. Sekil 5.5.’de Cizelge 5.11.'de verilen
degerler grafiksel olarak gosterilmistir.
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Sekil 5.5. Numune Kumaglarin Boyut Degisimi Testi Sonuglari

5.2.6. Martindale Pilling Testi Degerlendirmes
Dis giyim kumaslarda aranan bir diger parametre de kumasin pilling
Ozdligidir. Calismada incelenen numunelerin pilling test sonucu degerleri Cizelge

5.12. detoplu olarak gosterilmektedir.

Cizelge 5.12. Numunelerin Martindale Pilling Testi Sonuglar:

Numune No Martindale Pilling Testi Sonugclari
! 4
2
(atkisi flos) 4.5
3 3.4
4
(atkisi flos) 4
° 2-3
6
(atkisi flos) 3-4
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Cizelge 5.12.’de goruldig gibi atkist floslu numunelerin pilling test sonucu
PES/VISEA numunelerine gore daha iyi c¢ikmistir. Bunun nedeni atki floslu
numunelerde kumastaki polyester elyafinin orammmin azalmis olmasidir.  Pilling
ozelligi egrilerek elde edilmis kumaslarda gorilmektedir. Numune-2, Numune-4 ve
Numune-6'da atkida kullanilan iplik flog yani viskon filamenti olmas:t da pilling
sonuclarinin daha iyi ¢itkmasina neden olmustur. Sekil 5.6.’da numunelerin
martindale pilling test sonuclar: grafiksel olarak gosterilmektedir.

4,5

3,51

2,5+

1,5

0,51

MARTINDALE PILLING
N

1 2 3 4 5 6
NUMUNE KUMAS NO

Sekil 5.5. Numune Kumaglarin Martindale Pilling Testi Sonuglari

Pilling kumas ylzeyindeki lif uclarimin bir araya gelip boncuklasmasiyla
kumasta gorulen bir durumdur. Lif uglari, bezayag: gibi daha kapali, sik yapidaki
orgllerde saten, dimi oOrgilere gore kumas yizeyinde daha az gozlenir dolayisiyla
pilling 6zelligi bezayag: 6rguli kumaslarda daha iyi oldugu gorular. Calismanin
yurataldigd hem PES/VIS/EA icgerikli numunelerde hem de atkist floslu
numunelerde 1/1 bezayagi 6rgult kumaslarin pilling degerlerinin 2/1 dimi Z ve 2/2
dimi Z 6rgult kumaslara gore daha iyi oldugu gorilmusttr. En gevsek yapiya sahip
2/2 dimi Z 6rgulti numunelerde pilling degerlerinin en distk oldugu gordlmistor.

50



6. SONUCLAR ve ONERILER M. Tuba COSKUN

6. SONUCLAR VE ONERILER

Bu calismada dis giyimde tercih edilen Polyester/Viskon/Elastan kumaslarda
atkidan Flos/Elastan iplik kullanilarak 6 farkli mamul kumas Uzerinde ¢esitli kumas
performans ozellikleri incelenmistir. incelenen elyaf boyal: 6 numuneden iki tanesi
1/1 bezayag, diger iki numune 2/1 dimi Z ve son iki numune de 2/2 dimi Z drguyle
uretilmis, sonrasinda kullamm esnasinda tiketici tarafindan 6nemli olan kopma
mukavemeti, yirtilma mukavemeti, potluk, dikis agilmasi, boyut degisimi ve pilling
testleri uygulanmistir. Calisma kapsaminda yapilan test sonuclarint maddeler halinde
Ozetlersek;

1. Atkisi Flog/Elastan olan numunelerin ¢ozgli kopma mukavemeti test
sonuclar: atkisi ve ¢ozgisi Polyester/Viskon/Elastan olan kumaslara gére
belirgin bir farklilik gostermezken, atki kopma mukavemetleri agisindan
incelendiginde atkisi Flog/Elastan olan numunelerin degerleri daha kot
cikmustir. Ticari agidan ise atkisi Flog/Elastanli numunelerden sadece
Numune-2’ de sorun oldugu gozlenmistir.

2. Yrrtilma mukavemeti agisindan Polyester/Viskon/Elastan kumaslarin, atki
floslu numunelere gére hem ¢ozgl yoninde hemde atki yoninde daha
mukavemetli oldugu gorulmastar.

3. Polyester/Viskon/Elastan kumaslarinin ve atkisi Flog/Elastan kumaslarin
¢Ozgu potluk degerlerinin yakin oldugu gortlmustir. Ancak atki potluk
degerlerinde belirgin farkliliklar vardir. Hatta atkisi Flog/Elastan olan
kumaslarin atki potluk degerleri misteri toleranslarimin  Gzerinde
Gikmugtir.

4. Calismada yuritdlen tim numunelerde dikis agilmasi agisindan sorun
gbzlenmemistir.

5. Boyut degisimi agisindan ¢ozgu yoninde atkisi Flos/elastan olan
kumaslarin Polyester/Viskorn/Elastan kumaslara gore farklilik olmadigi
gozlenirken, atki yonindeki boyut degisimleri olumsuz yonde etkilenmis
yani; yikama sonrasinda atki yontinde daralma oldugu gortlmuistir. Bu
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durum ticari agidan Numune-4'te tolerans simirinda oldugu goézlenirken
diger atki Flog/Elastan numuneler icin tolerans disi oldugu gorilmustir.

6. Flos/Elastan ipligin atkida kullamldigi numunelerde pilling degerlerinin
icerisindeki polyester elyafinin oraninin azalmasiyla
Polyester/Viskon/Elastan igerikli numunelere gére daha iyi olduklari

gordlmistdr.

Tark tekstil sektérii yasanan ekonomik sikintilarlarla birlikte Uzakdogu
Ulkeleriyle ciddi bir pazar rekabeti icerisindedir. Bu rekabet ortamu dis giyimde,
Uretim asamalar1 diger harmanlara gore daha kolay olan Polyester/Viskon/Elastan
kumaglarda daha yogun yasanmaktadir. Bu nedenle bu c¢alismada kumas1 olusturan
elyaf cesidi sabit tutularak kumasin misteri icin albenisini arttiracak, tuse ve
tutumunu daha hosagiden yamda olmasi saglamak amaciyla ¢ozgide
Polyester/Viskon ya da Polyester/Viskor/Elastan ipligi kullamlan kumaslarin
atkisinda Flog/Elastan ipligi kullanmlmistir. Bu sekilde kumas icerisinde sentetik elyaf
oramt azalmig, kullamcimin kendini daha rahat hissedebilecegi kumaslar elde
edilmistir. Ayrica atkida kullamilan flos ipligi ile kumasa dogal bir parlaklik
kazandirilmistir. Boylece tekstil pazarina standart Polyester/Viskon/Elastan
kumagtan farkli yapida kumas sunulmakta olup standart Polyester/Viskon/Elastan
kumasa gore daha pahali, Ureticiye farklilik kazandiran kumaslar elde edilmistir.

Kumaslarin Uretimi esnasinda atkist PES/VIS/EA olan numuneler hem hava
jetli dokuma tezgahlarda hem de rapierlerli tezgahlarda rahatlikla dokunabilmistir.
Ancak atkisi flos olan numuneler sadece rapierli tezgahlarda dokunabilmistir.
Bununla birlikte atki floslu numunelerin dokunduktan sonra hambez kontroli
esnasinda kumasin kalitesini olumsuz etkileyen durus izi hatasina siklikla
rastlanmistir. Bu hatalar1 6nlemek amaciyla dokumada rapierli tezgahlarda atki
besleme akimulator sayist maksimum yapilmistir ve sonucta daha saglikli kumaslar
dokunuldugu goézlenmistir. Atki floslu numunelerin Uretiminde sadece rapierli
tezgahlarin kullamlabilmesi ve atki besleme akimilator sayisimin yiksek olmasi
dokuma isletmelerinin Gretiminde dikkat edilmesi gereken noktalar olarak karsimiza
Gikmugtir.
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Atki floslu numunelerin kompozisyonunda igerisinde sentetik lif oram dusik
olmasindan dolay: terbiye isletmesinde mamul edilmesi esnasinda kullanilan apre
kimyasallarimin miktarlar;, PES/VIS'EA numunelerine gore daha disiktir. Apre
kimyasal tiketimin azalmasi kumas Uretim maliyetinin azalmasini dogurmaktadir.

Terbiye isletmelerinde kumasin gesitli islemlere tabi tutuldugu herbir makine
icin enerji iscilik ve zaman harcanmasi, kumasin dretim maliyetinin etkilemektedir.
PES/VIS/EA icgerikli numunelerden farkli olarak atkisi flogslu numunelere terbiye
isletmesinde AIRO1000 makinasinda fiziksel terbiye islemini uygulanmstir. Bu
islem ise floglu numunelerin Uretim maliyetinin artmasina neden olmaktadr.

Atkisi flogslu numunelerde yapilan mamul kalite kontrol testleri sonucunda
Ozellikle atki ywrtilma ve atki kopma mukavemet degerlerinde PES/VIS/EA’I1
numunelere gore disme gozlenmistir. Flosun yas mukavemet degerlerinin dustk
olmast ve numunelerin yas halde fiziksel terbiye isleminin uygulanmasi bu
numunelerde mukavemet degerlerinin disik gikmasina neden olmustur. Atkisi floslu
numunelerin retiminde fiziksel terbiye islemi uygulansa dahi bu islem kumas kuru
iken yapilmalidir. Yirtilma ve kopma mukavemet degerlerinin iyilestirilmesi igin
atkist  floslu numunelere  yapilabilecek bir  diger iyilestirme dokuma
konstriksiyondadir.  Atkisi  floslu numunelerin - dokunmast  esnasinda  atki
sikliklarinda yapilacak artislar yine yapinin daha dayanikli olmasim saglayacaktir.

Atkist floglu numunelerde potluk degerleri PES/VIS/IEA numunelere gore
daha yiksek cikmustir. Hatta atkisi floglu numunelerin potluk degerleri ticari tolerans
sinirlarint - gegmistir.  Kumaslarda potluk  sorunu  kumasa uygulanan gerilim
sonrasinda kumasin tekrar eski haline donememesidir. Atkisi floslu numunelerde
potluk sorununu gidermek icin dokuma esnasinda atki siklig1 artirilabilir. Ayrica flog
ipliginin elastan ile biukilmesi esnasinda elastan daha kalin numarada secilebilir.

Kumaslarda boyut degisiminin ¢ekme yonunde gortlmesi son kullamm
yerinde giysi bedenin kigulmesine neden olur ki, bu da misteri tarafindan
istenmeyen bir durumdur. Kumaslarda ¢ekmenin gorilmesi kimi zaman kumasa
uygulanan isletme gerilimlerinden, kimi zaman dokuma konstriksiyonundan kimi
zamansa kullamlan ipligin harmanindan kaynaklanmaktadir. Mamul kumaslara
uygulanan boyut degisimi test sonuclarinda atkisi floglu numunelerin test degerleri
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PES/VISEA kumaslara gore atki gcekme yoninde daha kotl oldugu gbzlenmistir.
Seluloz icerikli flos ipliginde ¢ekme sorununun yasanmast beklenen bir sonug
olmakla birlikte bu sorunu gidermek icin kumasin olusumunda kullamlan iplikler
44dtex elastan ipligi yerine 78dtex elastan ipligi ile bukulebilir. Ayrica yine
musterilere floslu numuneler icin kumasin kullanma talimatlarinda yikama yerine
kuru temizleme bilgisi segilmesiyle de bu sorun giderilebilir.

Yapilan c¢alisma sonrasinda calismamn yardttldigt firma Numune-2'den
Uretim igin siparis amstir. Numune-2'nin siparis Uretiminde atki ve ¢ozgide
kullanilan iplikler 44dtex elastan yerine 78dtex elastan ile bukilmustir. Dokuma
Uretimi agisindan yapilan bir diger degisiklik ise atki sikligi1 27tel/cm’ den 28tel/cm’e
yukseltilmistir. Terbiye isletmesindeki Uretim prosesi ise Cizelge 6.1." de verilmistir.

Cizelge 6.1. Siparis Uretimi Y apilan Numune-2' nin Terbiye Proses Akisi

HIZ(m/dk) SICAKLIK(C) NOT
YIKAMA 30 80
KURUTMA(GERME) 20 195 %25 AVANS
YAKMA 120 ; P:2 CIFT YUZ
TUTUM APRESI 18 195 %15 AVANS
AIRO1000 16 PR:500(500 devir)
KONDANSE 18 160
STABILO 16
APRE RECETESI fgﬁh’ﬁcro Silikon

Cizelge 6.1."de goruldigu Uzere Numune-2'nin ilk Uretimi ile siparis Uretimi
arasindaki fark AIRO1000 makinesi o©ncesindeki yikama isleminin cikartilmis
olmasidir. Cizelge 6.2."de Numune-2'nin siparis Uretimi sonrasindaki test sonuclari
ve ilk numune Uretimindeki test sonuclariyla birlikte test sonuglari arasindaki
yuzdesel degisim gosterilmektedir.
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Cizelge 6.2. Numune-2' nin Siparis Uretimi ve Numune Uretimi Kalite Kontrol Test

Sonuclari ve Arasindaki Y Gizdesel Farklilik

SIPARISIN |NUMUNENIN|
_ TEST TEST YUZDESEL
TESTIN ADI SONUCU SONUCU FARK (%)
Cozgu 90 92 -2
KOPMA MUKAVEMETI (kgf) Atk 42 37 14
Cozg 5,073 3,978 28
YIRTILMA MUKAVEMETI (kgf) | Atki 2,139 1,642 30
Cozgu 4 2 2
POTLUK (%) Atk 3 5 -2
Cozg 20,39 20,39 0
DIKIS ACILMASI (mm/kg) Atk 20,39 20,39 0
Cozgu -2 0 -2
BOYUT DEGISIMI(%) Atki -2,5 -3,5 1
MARTINDALE PILLING 4-5 4-5 0

Cizelge 6.2 °de gorildugl Uzere atki kopma ve yirtilma mukavemetleri
degerleri biraz daha iyi cikmustir. Ilk Gretimde atki kopma mukavemeti 37kgf iken
Siparis Uretimde 42kgf, atki yirtilma mukavemeti 1,642kgf iken suan Uretim sonucu
2,139%gf sonucuna ulasilmustir. Yirtilma mukavemeti degerlerinde dikkati ¢eken ise
¢cOzgu yirtilma mukavemetindeki artistir. Numune-2'nin ilk Uretiminde ¢6zgu
yirtilma mukavemeti 3,978kgf iken siparis Uretim test sonuclarinda bu deger
5,073kgf olmustur. Bu da fiziksel terbiye isleminin, yas kumasa uygulanmasi ile
kuru kumasa uygulanmasi arasindaki farki gostermektedir. Potluk degeri ¢ozgu
yoninde %2’ den %4 e yukselmistir ancak satis agisindan sikinti yaratmamaktadr.
Atki potluk degeri ise %5 den %3 e gerileyerek iyilesme saglanmustir. Uretimde
yapilan degisiklikler kumagsin dikis agilmast agisindan bir degisiklik olusturmamustur.
Numune-2'nin ilk Uretiminde ¢ozgu boyut degisimi degeri %0 iken siparis Uretim
boyut degisimi degeri %-2 olmus ve kabul edilebilinecek miktarda cekme
gbzlenmistir. Atki boyut degisimi ilk numune Uretiminde %-3,5 iken yapilan
degisikliklerle atki
Numune-2'nin ilk Oretimi ile sonraki siparis Uretimi arasinda farklilik olmadigi

boyut degisimi %-2,5e dustlmustr. Pilling degerleri

gordlmistar.
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6. SONUCLAR ve ONERILER M. Tuba COSKUN

Yillarca ihracatin ilk sirasinda bulunan Tirk Tekstil sektorinde, yasanan
ekonomik krizlerle birlikte her gecen gin rekabet sartlarimn agirlasmaktadir. Dig
giyimde Polyester/Viskor/Elastan kumasi kullanan firmalar, Uzakdogu firmalarinin
dusuk fiyat ile caligmalarindan dolay: siparislerinin 6nemli bir kismint o bolgeye
kaydirmaktalar. Kaybedilen bu siparislerin tekrar kazanilmasi icin kumas harmani
degismeksizin atkida flos ipligi kullamlarak standart Polyester/Viskon/Elastan
kumasa gore katma degeri daha yUksek kumaslar misterilere farkli bir alternatif
olarak sunulabilir. Hizl1 ve kaliteli servislerle de tekstil sektoru icerisinde Turk
Tekstilinin farklilig: ortaya konulmalidir.
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