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Bu calismada, %65 poliester %35 viskon karigimli rijit kumasin ve %64
poliester %34 viskon %2 elastan karigimli atki stre¢ kumasin, performans
Ozellikleri iizerinde kade (dekatiirleme) isleminin etkisi arastirilmistir. Bu amagla,
ayni dokuma parametrelerine sahip rijit kumas ve 3 (ii¢) farkli elastan numarasina
sahip stre¢ kumasglar liretilmis ve aym sartlarda terbiye islemleri uygulanmistir.
Elde edilen kumaslara, kade isleminin kumas performansi iizerindeki etkisini
incelemek tizere, kalite kontrol testleri uygulanmigtir. Elde edilen degerler {izerinde
istatistiksel analizler yapilmis ve sonuglar yorumlanmistir. Sonugta kade isleminin,
secilen kumaslarin tuse-tutum, goriiniim, kullanim dayanimlari, performans
ozellikleri iizerinde etkili oldugu goriilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Polister, viskon, elastan, dokuma kumas, tuse-tutum, kalite-
kontrol testleri, dekatiir teknolojisi.
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In this study, the effects of decatising on the perfromance properties used as
rigid fabric made from 65%polyester-35%viscose and warp stretch fabric made
from 64%polyester-34%viscose-2%elastan were investigated. For this purpose,
rigid fabric has woven with some parameters and stretch fabric has three different
elastane numbers produced and finishing processes were applied with same
conditions. Afterwards, decatising process determining the effects of these fabric
performace to obtained fabrics analysis were carried out. The data of the analysis
were evaluated and results were interpreted. As a result, it has been found that
decatising process has an effect on the touch-attitude, appearance, usability,
performance characteristics characteristics of the obtained fabrics.

Key words: Poliyester, viscose, elastane, woven fabric, handling, quality control
tests, decatizing technology.
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GENISLETILMIS OZET

Bu ¢aligmanin amaci, dokuma kumaglarina uygulanan kade isleminin
kumas tuse-tutum ve performansina olan etkilerini incelemektir.

Bu ¢alisma kapsaminda Adana’da faaliyet gosteren Kimteks Tekstil Ins.
Tic. ve San. A.S.’de dis giyim olarak kullanilan %65 poliester - %35viskon
karisimlr rijit ve %64 poliester - %34 viskon - %2 elastan karigimli stre¢ dokuma
kumaglarin tiretimi gerceklestirilmistir. S6z konusu kumasglar 1/1 Z bez ayag1 temel
orglisii ile iiretilmistir. Kumasta Ne 28/2 ¢ozgii ipligi icin; elyaf Kimteks Tekstil
A.S. tarafindan temin edilerek, Ne 28/1 iplik iiretimi Kipas A.S.’de, biikkim ve
katlama islemi ise yine Kimteks A.S.’de yapilmistir. Poliester/Viskon 64/34
karisimli atki ipliginde INVISTA firmas: tarafindan tiretilmis %2 oraninda 44 dtex,
78 dtex ve 114 dtex elastan iplikleri kullanilmistir.

Calismada 4 farkli kumas dokunduktan sonra son terbiye islemi olan kade
islemi uygulanmistir. Kade 6ncesi ve kade sonrasi agamalarinda birer adet numune
kumas alimmustir. Dolayisiyla 4 farkli numuneden 2 farkli asamada sistematik ve
detayli toplam 8 numune seti olusturulmustur.

Son terbiye islemi olan kade isleminin kumas performansi iizerindeki
etkisini incelemek iizere tiim numunelere; belirlenmis test metotlar1 ile (TSE)
kumas eni tespiti, kumas gramaji belirleme, buhar stabilitesi, kopma kuvveti,
yirtilma mukavemeti, elastikiyet, pilling (boncuklanma), aginma dayanimi, dikis
kaymasi, yumusaklik ve egilme dayanimi testleri yapilmustir.

Elde edilen bu sayisal veriler kullanilarak kade isleminin performans
Ozellikleri iizerindeki etkileri, istatiksel olarak analiz edilmistir. Kalite kontrol test
ve performans sonuglarina bakildiginda;

Cozgii ve atki yonilindeki kumas ¢cekme sonuglarina gore ¢ozgii ve atki
¢ekme degerleri kade islemi sayesinde azaldigi ve tim numuneler i¢in ¢ekmezlik

degerinin kabul edilebilir sinirlar icinde oldugu soylenebilir.
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Cozgii ve atki yoniindeki buhar stabilitesi sonuglarina gore ¢dzgii ve atki
buhar stabilite degerleri tim numuneler i¢in kabul edilebilir sinirlar iginde
oldugudur. Tiim tiplerde kade isleminin kumas buhar stabilitesi degerini azalttig1
sOylenebilir.

Cozgii ve atki yoniindeki elastikiyet sonuglarma gdére ham kumasg
numunelerinde, elastikiyet test degerleri, elastan ipligin iplik yapisindaki
mevcudiyeti ve elastan ipligin numarasi (inceligi) ile dogru orantili oldugudur.
Kade islemi sayesinde kumas kendini daha fazla topladigi i¢in (boyutsal stabilite),
kumasin elastikiyet degerinin arttig1 tespit edilmistir.

Cozgii ve atki yoniindeki yirtilma mukavemeti sonuglarina gore, kumasin
rijit yapisiyla dogru orantili oldugu ve elastan ipligin inceligi ile ters orantili oldugu
tespit edilmigtir. Tim tiplerin kade 6ncesi ve kade sonrasi yirtilma mukavemet
degerleri kiyaslandiginda, kade islemi sayesinde yirtilma mukavemetinin arttigi
goriilmektedir. Ancak yirtilma mukavemetinin kade isleminden daha ¢ok kumasin
elyaf ve/veya iplik yapisiyla ilgili oldugu sOylenebilir. Buna ilave olarak, sz
konusu test sonuglarina bakildiginda da yirtilma mukavemeti degerlerinin birbirine
cok yakin degerler oldugu goriilmektedir.

Cozgii ve atki yoniindeki kopma kuvveti sonuglarina gore, kumasin
elastikiyetinin artigt ile dogru orantili olarak arttigi goriilmektedir. Ancak
numunelerde test sonug¢ degerlerinin, birbirlerine yakin degerler oldugu
degerlendirilmektedir Sonug olarak, tim tiplerin kade oncesi ve kade sonrasi
kopma kuvveti degerleri kiyaslandiginda, kade islemi sayesinde atki ve ¢ozgil
yoniinde kopma kuvvetinin yakin degerler olsa da arttig1 soylenebilir.

Pilling testine bakildiginda kade isleminden sonra pilling degerlerinin
olumsuz yonde oldugu tespit edilmistir.

Asmnma dayanimi test sonuglarina gore, 20.000 devirde kade oncesi ve
kade sonras1 numunelerin hi¢ birinde asinma goriilmemektedir.

Dikis kaymasi test sonuglarina gore, tim numunelerin degerleri ayni ve

kabul edilebilir sinirlar i¢inde oldugu tespit edilmistir.
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Yumusaklik testine gore yiik degeri arttikga kumasm yumusaklik
derecesinin diistiigii bilinmektedir. S6z konusu tez c¢alismasinda kade islemi
sayesinde numune kumaglarin yumusaklik degerinin arttig1 goriilmektedir.

Egilme dayamimi testine bakildiginda ise, tiim numunelerde kade
isleminden sonra egilme dayanimi degerinin azaldigi tespit edilmistir. Yumusaklik
derecesi yiiksek olan kumasin egilme dayanimi diisiiktiir. Ayrica numune
kumaglarda elastikiyet arttik¢a da egilme dayaniminin azaldigi tespit edilmistir.

Yapilan bu ¢alisma ile dokuma kumas iiretiminin terbiye asamasinda 6zel
bir proses olan kade isleminin daha Once literatiirde benzer bir ¢alisma olmadig:

gerceginden hareketle degerlendirmesi akademik diizeyde yapilmistir.






TESEKKUR

Tez calismamin her asamasinda bilgi birikimini, tecriibesini ve degerli
zamanini  benimle paylagsan, tezin olusumunda, diizenlenmesinde ve
degerlendirilmesinde her tiirlii katkida bulunan, yapict ve yonlendirici fikirleriyle
bana daima yol gosteren ve destegini esirgemeyen danigsman hocam Sayin Prof.
Dr. Osman BABAARSLAN’a slikranlarimi sunarim. Tez savunmamda jliri tiyesi
olarak yer alip katki koyan Sayin Prof. Dr. Pinar DURU BAYKAL’a ve Sayin
Dr. Ogr. Uyesi Esin SARIOGLU’ na tesekkiir ederim.

Tez ¢aligmamin alt yapisin1 ve teknik tiim konularda tecriibe ve bilgisiyle
her asamada  varhgmi  hissettiren Saym  Dr. Selcen OZKAN
HACIOGULLARI’na tesekkiirii borg bilirim. Ayrica, yiiksek lisans ¢alismalarim
stiresince bana verdikleri destek ve sagladiklar1 ortam nedeniyle Cukurova
Universitesi Tekstil Miihendisligi Boliim Baskanligi’na da ayrica tesekkiir ederim.

Tez g¢alismam i¢in kumasin iiretilmesi ve analizlerinin yapilmasinda bana
katkida bulunan ve her tiirlii destegi saglayan Kimteks Tekstil Ing. Tic. ve San.
A.S. degerli kurucularmdan Vahit GOZEK, Tanzer GOZEK, Ayca CELIK’e ve
degerli fikirleriyle daima yol gosteren direktorim Yiik. Miih. Funda
MERZECT ye, tesekkiir ederim.

Tiim ¢alismam boyunca maddi manevi desteklerini benden esirgemeyen ve
her zaman yanimda olan aileme ve tecriibesini, degerli zamanini1 paylasan ve her
daim yardimlarini esirgemeyen degerli esim Yiik. Miith. Tansu DOGAN’a sonsuz
tesekkiirii bor¢ bilirim. Ayrica bilimsel ¢aligmalarimin her agsamasinda bilgi ve
tecriibeleriyle destek olan babam Sayimn Prof. Dr. Ali DOGAN’a tesekkiirlerimi
sunarim.

Degerli aileme, tez c¢alisma siiresince sagladigi maddi manevi

desteklerinden dolay1 sonsuz tesekkiir ederim.
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1. GIRIS Damla DOGAN

1. GIRIS

Ulkemizde tekstil is kolu, emek yogun bir sektdr olarak yer almaktadir. Bu
sektoriin, var olmamasi, ililkemizde 6nemli igsizlik ve sosyoekonomik sorunlarin
baslamasina neden olacaktir. Bunun i¢in sektdrle ilgili kisa-orta vadede yapilmasi
gerekenler, mevcut iiretim potansiyelini ve kalitesini arttirmak, bununla birlikte
katma degeri yiiksek iirlinlerin tasarimi ve gelistirilmesi ile sektoriin rekabet
giiciinii ylikseltmek olacaktir. Bu durum iilkemizin s6z konusu bu sektorde
uluslararasi pazarlardaki 6nemini ve rekabet giiciinii arttiracaktir.

Ulkemiz ekonomisi i¢in lokomotif konumunda olan tekstil ve konfeksiyon
sektoriinde faaliyet gosteren firmalar, konvansiyonel kumas tiretimi ve uluslararasi
pazarlara sunumu noktasinda belli bir diizeye gelmislerdir. Giiniimiiz sartlarinda
deger yaratmak i¢in yeniligin kaginilmaz oldugunun ve yenilik i¢in de Arastirma-
Gelistirme  (Ar-Ge) calismalarinin  gerekliliginin =~ bilincinde  olmamiz
gerekmektedir. Ayrica, nihai triin gelistirmek i¢in yapilmasi hedeflenen
yeniliklerde miisteri taleplerinin ilk sirada belirleyici unsur oldugu da
goriilmektedir. Bu dogrultuda yapilacak Ar-Ge caligmalarinda, 6zellikle miisteri
istegine yonelik olarak tuse/ tutum ve goriiniim Gzelliklerinin en can alict noktalar
oldugu bilinmektedir. Dolayisiyla, {ilkemiz genelinde ve tekstil sektorii dzelinde
katma degeri yiiksek fonksiyonel iiriin ve {iretim yontemlerinin gelistirilmesi
gerekmektedir.

Apre islemleri, 6n terbiye ve renklendirme iglemlerinden sonra kumaslara
uygulanilan kimyasal ve mekanik islemlerden olusmaktadir. Burada asil amag;
kumagin tutumunu, goriiniimiinii ayarlamak ve gelistirmek, miimkiinse o {iriine
yeni kullanim o6zellikleri kazandirmak veya sahip olunan ozellikleri gelistirmek,

konfeksiyon i¢in kesim, dikim kolayliklar1 saglamaktir (Tarakg¢ioglu, 2000).



1. GIRIS Damla DOGAN

1.1. Tekstil Terbiye islemleri

Terbiye kelimesi ile anlatilmak istenilen; elde bulunan varligi o giiniin istek
ve beklentilerine uygun olarak hazirlaylp donatmak, ona yeni 6zellikler
kazandirmak veya onda var olan &zellikleri iyilestirmek ve gelistirmektir. Tekstil
terbiyesi ham tekstil iiriinlerinin albenisini, gekiciligi arttirmak, o iirline ilerideki
kullannm yerine uygun Ozellikler kazandirmak veya var olanlar1 daha da
tyilestirmek i¢in yapilan bir dizi islemlerden olugmaktadir. Dogal olarak terbiye
islemlerindeki asil amag; o {iriinii satiga, tiikketicinin begenisine tam olarak hazir
hale getirmektir. Ama her tiirlii terbiye icin Oonemli olan hususlar burada da
gegerlidir. Amag; icerigi, kaliteyi ve lezzeti koruyarak o iirline o ¢ekiciligi, albeniyi
ve goriiniimii kazandirabilmektir. Obiir tiirliisii her zaman igin bir goz
boyamacadir. Ancak su da unutulmamalidir ki; dogru bilinglenmenin saglikli
orgiitlenme yapilarinin olustugu ve de globallesmenin farkina varmis veya o
¢emberin i¢ine girmis toplumlarda bu tiir goz boyamaciligi modasinin ve devrinin
artik gegmiste kaldigi bilinmelidir (Tarak¢ioglu, 2000).

Genellikle ylizey haline getirilmis yani dokuma, 6rme veya dokusuz yiizey

seklinde olmalarina karsin bunlarin diginda degisik sekillerde ki tekstil
tirinlerinin terbiye islemleri de yapilmaktadir. Ornegin; agik elyaf, band, tops, ¢ile
veya bobin halindeki iplikler ve ¢6zgii levendi, kumag levendi terbiyesi gibi. Ancak
daha once de belirtildigi gibi genellikle dokunmus, 6riilmiis veya dokusuz yiizey
haline getirilmis durumdaki tekstil malzemelerinin veya yine bunlardan yapilmis
hazir tekstil tirinlerinin (bitmis) terbiyesi yapilmaktadir (Coban, 1999).

Bitim islemleri 6n terbiye ve renklendirme islemlerinden sonra kumaslara
uygulanilan kimyasal ve mekanik islemlerden olusmaktadir. Burada asil amag;
kumagin tutumunu, goriiniimiinii ayarlamak ve gelistirmek, miimkiinse o {iriine
yeni kullanim o6zellikleri kazandirmak veya sahip olunan ozellikleri gelistirmek,
konfeksiyon i¢in kesim, dikim kolayliklar1 saglamaktir. Bitim islemlerinde, diger
ana terbiye dallarindan farkli olarak mekanik ve kimyasal terbiye yontemleri

kullanilarak kumaslara bu o6zellikleri kazandirabilmek miimkiindiir. Bu nedenle
2
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bitim islemleri aktif terbiye islemleridir. Yerine gore kumasa ¢ok fazla deger artigi
kazandirabilmek miimkiindiir. Mekanik yontemler ¢evre dostu, ¢evre koruyucu
yontemlerdir (Tarakgioglu, 2000).

Normalde apre; 0On terbiye, boyama ve baski islemlerinin
tamamlanmasindan sonra uygulanir. Uygulama sekline gore apre islemleri ikiye

ayrilir:

1. Mekanik apre (kuru apre)
2. Kimyasal apre (yas apre)

Mekanik apre (kuru apre) yontemleri; traslama, sardonlama, kalandirlama,
dekatiirleme(kadeleme), makaslama, zimparalama gibi islemleri kapsamaktadir. Bu
islemler mamule kuru halde uygulanir.

Kimyasal apre (yas apre) yontemleri ise; kir iticilik apresi, burusmazlik
apresi, gilic tutusurluk apresi, kecelesmezlik apresi, antistatik apre, antimikrobik
apre v.b gibi 6zel bir kimyasal madde igeren, apre flottesinde uygulanan yas
islemlerdir. Kumasglarin ¢ogu kullanima sunulmadan oOnce apre islemlerinden

gecirilir (Coban, 1999).

1.1.1. Kimyasal Apre islemleri

Kimyasal bitim islemlerinde, mamule aplike edilen terbiye maddeleri
liflere baglanmakta ve bdylece liflerin tutumunda, gériiniimiinde veya kullanilma
ozelliklerinde degisiklikler meydana getirmektedir. Kimyasal bitim islemlerinin 6n
terbiye islemlerinden ayiran en o6nemli farklilik, bu islemlerin katilma (aditif)
islemler olmalaridir. Yani islem sonunda tekstil mamuliine bir seyler katilmakta,
dolayisiyla mamuliin agirliginda az veya ¢ok bir artis goriilmektedir (Coban, 1999).

Kimyasal apre islemleri uygulanirken Cizelge 1.1°de goriildiigii gibi elyaf
cesidi goz oniinde bulundurulmaktadir. Cizelge 1.2°de ise her elyaf ¢esidinde

uygulanabilen kimyasal apreler yer almaktadir.
3
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Cizelge 1.1. Elyaf c¢esidine gore uygulanan kimyasal apre islemleri
(www.birlikorme.com.tr, 2018)
Ozellik Fonksiyonu
Liflerin amorf bolgeleri regineyle doldurularak
Burusmazlik burugma oran1 azaltilir. S1ik yikanmayan tirtinlerde
Seliiloz i ) .
apresi tercih edilir.
Esash S—
. Saydamlagtirma | Kumasa siilfiirik asit uygulanarak saydam goriintii
Urtinler ) ) )
apresi elde edilmektedir.
Antiseptik apre | Kiif koku ve bakteri olusumunu engeller.
Kegelesmezlik Kumasgin kullanim asamasinda ¢ekmemesi igin
Protein ) . .
apresi yapilan iglemdir.
Esash
. Giive Yemezlik | Protein esasli malzemeye zarar veren hasereleri
Uriinler
apresi uzaklastirir.
| Antistatik apre Statik elektriklenmeyi Onleyici apre islemidir.
Sentetik :
. Kumas yiizeyinde olusan lif topraklanmalarini
Urlinler
Antipilling apre | onlemektedir.
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Cizelge 1.2. Her

elyaf tipinde uygulanabilen kimyasal apreler

(www.birlikorme.com.tr, 2018)

Ozellik

Fonksiyonu

Yumusaklik apresi

Sert kumaslar1 yumusatmak i¢in uygulanmaktadir.

Sert tutum apresi

Yumusak kumasglar sertlestirmek i¢in uygulanmaktadir.

Kayganlik apresi Ipeksi kayganlik kazandirmak igin uygulanmaktadir.
Zayif yapili kumaslart giiclendirmek ve agirlagtirmak igin
Dolgunluk apresi | uygulanmaktadir.
Giysilik kumaglarda parlak bir yiizey olusturmak igin
Parlaklik apresi uygulanmaktadir.

Kir iticilik apresi

Kumasta kiri iten bir film tabakasi olusturmaktadir.
Uygulandigi kumasi sertlestirdigi i¢in genellikle

dosemelik kumaslarda uygulanmaktadir.

Su iticilik apresi

Liflerin etrafinda hidrofob yiizey olusturmaktadir ve
kumasin gézenekleri kapanmadigi i¢in havay gegirir

ancak su zerrecikleri yiizeyde kalmaktadir.

Giig tutusurluk

apresi

Kumagin alev almasini geciktirmek i¢in uygulanmaktadir.

1.1.2. Mekanik Apre islemleri:

Mekanik iglem yapilan makinalar; sanforizasyon, kalandir, sardon ve

taglama gibi makinalaridir. Bu islemlerde kimyevi madde kullanilmaz. Mekanik

islem yapilan ramozlerde kimyasal islem de yapmak miimkiindiir. Mekanik bitim

islemlerinde amag¢, kumasin goriinim ve tutumunu gelistirmektir. Ancak

sanforizasyon gibi bazi mekanik bitim islemleri mamuliin sonraki kullanim

asamalarinda ¢ekmesini 6nlemek icin yapilir.

Bir tekstil malzemesine uygulanacak bitim islemleri, lifin cinsi ile

yakindan ilgili olup,

pamuk lifi oldukca fazla sayida ve siddetli bir sekilde
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uygulanan bitim iglemi gerektirir. Mamuliin kullanim alan1 da uygulanacak bitim
islemlerini belirlemede dnemlidir (Tamtiirk, 2007).

Giysi yapiminda kullanilacak kumasa uygulanacak bitim islemleri prosesi
ile, perdelik veya dosemelik olarak kullanilacak kumasa uygulanmasi gereken
bitim iglemleri birbirlerinden farkli olacaktir. Kumaslarda uygulanan bitim
islemleri yardimiyla lifin yapisinda var olan iyi 6zellikleri kaybetmeden tutum,
goriiniim ve kullanim agisindan arzu edilen kaliteye ulasilmaya calisilir (Coban,
1999).

Mekanik Apre Islemleri;

= Sardonlama: Kumas, sardon makinesinden bulunan tarayici silindirler
iizerindeki celik ignelere temas ettirilerek makineden gecirilmektedir.
Kumasi olusturan ipliklerin igerisinden lifler disar1 ¢ekilip, kumastan
ayrilmayacak sekilde kumas ylizeyi disina ¢ikarilmaktadir. Bdoylelikle
kumas yiizeyindeki elyaflar sayesinde kumas tlyli bir goriiniim
olusturmaktadir.

» Zimparalama: Zimpara makinesinde bulunan zimpara silindirlerinin kumas
ile temas etmesi sayesinde gergeklestirilen mekanik bir apre islemidir.
Zimparalama iglemi uygulanmis kumas yiizeyinde tiiylenme efekti elde
edilmektedir. S6z konusu bitim islemi, sardonlama islemine gore diizenli
ve daha kisa siireli bir islemdir. Kumasg yiizeyinde siiet kumasa benzer bir
goriiniim olugmaktadir.

» Firgalama: Kumas yilizeyinde diger mekanik bitim islemleri sonucu olusan
lif uguntularmi gidermek, kumas yilizeyinde daha yumusak ve parlak bir
goriinlim kazanmak i¢in fir¢alama islemi denilen mekanik bitim islemi
uygulanmaktadir. Fir¢alama isleminde kuru veya yas halde fircalarin
donerek kumas yiizeyi doner firgalar arasindan gegirilmektedir. S6z konusu
doner fircalar arasindan gecirilen kumas, siirtiinme hareketi sayesinde

yiizeyinde lif uguntulari giderilmektedir.
6
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Makaslama: Kumag ylizeyinde bulunan havlarin belirli bir uzunlukta
olmasi i¢in kumas yiizeyinde hav yiiksekliginden uzun liflerin kesilmesi
islemine makaslama islemi denilmektedir. Diiz ve spiril sekildeki bigcaklar
arasindan kumasin gegmesi islemi olarak da ifade edilmektedir. Kumas
yilizeyindeki 1if ¢ikintilarinin belirli bir uzunlukta kesilmesi islemi
makaslama islemi sayesinde gerceklesmektedir. Dolayisiyla makaslama
islemi kumas yiizeyine daha diizgiin, piirlizsiiz ve parlak bir goriiniim
kazandirmaktadir.

Tumbler: On terbiye ve boyama islemlerinden dolayr kumas yapisi
zayiflamis, gramaji diigmils kumaslari, en ve boy yoniinde toplatilarak,
kumasa agirlik kazandirmak i¢in yapilan mekanik apre islemidir.
Kalandirlama: Kalandirlama makinesinde 1sitilan silindirler arasindan
yiiksek basing altinda gecirilen kumas yiizeyinde {itii efekti olmasinin ve
parlakligin artmasinin amaglandigr mekanik bitim islemidir. S6z konusu
kalandirlama  islemi  pamuklu, sentetik ve yinlii kumaslara
uygulanmaktadir.

Sanforizasyon: On terbiye ve renklendirme islemleri sirasinda, kumasin
cozgii yoOnliinde gergeklesen gerilimin giderilmesi gerekmektedir.
Boylelikle ilk yikamada kumasta kisalma ve ¢ekme onlenmektedir. S6z
konusu iglemi gergeklestiren sanforlama makinesinde kumas en ve boy
yoniinde nemli 1s1 ve kege sayesinde biizdiiriilmektedir. Bu igslem sayesinde
kumasta gerceklesen bu gerilimler 6nlenmektedir.

Kalic1 sekil vermek: Desen graviirlii sicak kaliplarla seliilozik liflerden
olusan kumaslara, yiiksek 1sidaki silindirler ya da kaliplar arasindan
gecirilip, istenilen sekil ve desen verilmesi islemidir.

Tesbit: Genellikle yilinlii kumaslara uygulanan ve kumasin enine agik ve
gergin sekilde yiiksek sicakliktaki su igerisinden gegirilerek kumaga boyut

stabilitesi kazandirilmasi islemine denilmektedir. S6z konusu islem
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sayesinde ylnlii kumaglarda olusan kecelesme (kumasin en ve boy
yoniinde kisalmasi) istegini en aza indirmek i¢in uygulanan bitim islemidir.

= Dekatiirleme (kadeleme): son bitim islemi olarak bilinen kadeleme
isleminde kumasa belli bir boyut stabilitesi kazandirilmakta ve ayrica
kumasin parlaklif1 ve yumusaklig1 arttirilmaktadir.

= Presleme: yiinlii kumaslarda kullanilan bu islem sayesinde pamuklu
kumaglara yapilan kalandirlama isleminde elde edilen etkiler
saglamaktadir. Yinli kumaglara presleme islemi uygulanarak, kumasta
parlaklik ve yumusaklik 6zellikleri kazandirilmaktadir.

= Ratine: Ratine isleminde, sardonlama ve zimparalama islemi sonrasi yiinlii
kumasta olusan tily tabakasi mekanik bir islemle dalgali goriiniim
kazandirilmaktadir. Genellikle fantezi kumas tliretiminde kullanilan nadir
bir apre iglemidir.

= Hav polisaji: Yiinli kumaglarin yiizeyinde bulunan hav tabakasindaki
ipliklerin ~ agilarak  elyaf haline  getirilerek  parlaklik  o6zelligi
kazandirilmaktadir. Kadife, battaniye ve hali gibi iiriinlerde hos bir
goriiniim saglanmaktadir.

= Dinkleme: Yiinli kumaglardaki kecelesme oOzelligi sayesinde hava
gecirgenligi azalmis kumagin daha sicak tutmasi saglanmaktadir. Bununla
birlikte bu apre islemi sayesinde gevsek yapidaki kumaglar daha sik bir
yap1 olusturulmaktadir.

= Fikse: Terbiye Oncesi ve sonrasinda uygulanabilen sentetik mamullere
yiiksek sicaklikta yeni bir sekil verilerek boyut degisimi saglanmaktadir.
Terbiye oncesi yapilan fiske islemiyle mamul kumasta boyut degisimleri
azaltilirken, terbiye sonrasi yapilan fiske islemi sayesinde mamul kumas
istenilen boyutlara getirilmektedir. (MEB Tekstil Teknolojisi/ Temel Bitim
Islemleri, 2014)
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Yiiksek lisans tez calismasina konu teskil eden dekatiirleme (kadeleme)
islemi, mekanik apre islemleri arasinda kumaslara boyut stabilitesi, parlaklik ve
yumusaklik kazandirmak i¢in yapilan bir iglemdir. Bu sebeple takip eden boliimde

bu islemle ilgili ayrintili bilgi verilmistir.

1.1.2.1. Kadeleme (Dekatiirleme) Teknolojisi

Terbiye iglemleri ile kumaglar farkli tuse tutum ve goriiniim &6zelliklerine
sahip olmaktadir. S6z konusu kadeleme islemi sayesinde yiinlii, pamuklu, sentetik
agirlikli ve bunlarin karisimlarindan iretilen dokuma kumaglar essiz o6zellikler
(tuse, tutum, goriiniim, vb.) kazanmaktadir. Dolayisiyla, bu islem dokuma kumas
iretiminde kagmilmazdir. Tekstil terbiye isletmelerinde kadeleme islemi, kade
makinelerinde yapilmaktadir. S6z konusu kade makinesinin teknik ¢izimi Sekil
1.1°de goriilmektedir. Kadeleme islemi, kumaslarin istenilen tuse ve goriinlime
ulagsmas1 i¢in uygulanan bir islemdir. Mamul olacak kumasin delikli silindir
tizerine sarilmasi ve bu sirada silindir iginden buhar gonderilmesi ve sogutulmasi
seklinde uygulandig1 diistiniilebilir. Terbiye isletmelerinde yaygin olarak kullanilan
kadeleme isleminin asil amaci ise; kumas boyut degismezligi 6zelligini kazanacak
seklide fiskelenmesi, kumasg parlaklig1 ve tutumunun istenen yonde ayarlanmasi ve
kumasin daha oOnce gordiigii terbiye islemleri sonucu kazandigi ozelliklerin
korunmasi seklinde siralanmaktadir.

Kaynatma, dekatiir ve termofiksaj gibi islemler o asamaya kadar kumasa
kazandirilan 6zelliklerin fiske edilerek kaliciligini saglamaktadir (Ak, 2006).

Kade makinelerinde iglem goren kumaslarin tuse-tutum, parlaklik-
gorliniim, boyutsal stabilite gibi istenen Ozelliklere sahip olabilmesi i¢in Sekil
1.2’de goriilen teknik kade kumasi kullanilmaktadir. S6z konusu bu kumas,
kullanilan bir endiistriyel teknik tekstil iirlintidiir. Kade islemi ile yar1 mamul
kumag yiiksek 1s1, basing ve buhar atmosferi altinda fikselenmekte ve kumasa
miisterinin istedigi kullanim 6zellikleri kazandirilmaktadir.

Kade iglemi genelde asagida siralanan 4 adimdan olusmaktadir.
9
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1. Sargi sarma ve agma (Kade silindirleri),
Buhar kazani,

Sargida sogutma (Hava emme iglemi),

el

Kumas sogutma ve katlama.

- — [ N 8. L KUMAS SARMA
TEKNIK KADE KUMASLARI ve ¥, bispsuligine
7 KADESILINDIRLERI — /

Sekil 1.1. Kade makinesi teknik ¢izimi (www.kdbiella.com, 2018)

Kadeleme islemi esnasinda, nihai kumasi saran teknik kade kumasi,
makinedeki kazan boliimiine gonderilerek burada buhar atmosferi ve belirli bir
basing altinda islem gormektedir. Kade makinesinde yer alan teknik kade kumasi,
kadeleme prosesi sirasinda 24 saat siiresince belirli bir gerilim ve gii¢ altinda
oldugu i¢in istenen mukavemet degerlerini saglamasi gerekmektedir. Ayrica,
makinede teknik kade kumasi standart olarak 500 metre uzunlukta olup, bu
asamada makineye girecek nihai kumas uzunlugunun belirlenmesi oldukga
onemlidir. Bir diger 6nemli husus da teknik kade kumaginin islem esnasinda yogun
buhar etkisi altindayken c¢ekmemesi ve kendini birakmamasi makinede islem
gorecek kumasa stabil 6zellikler kazandiracaktir.

Bu islemde kade kumasi 6nemli rol oynamaktadir. Kadeleme isleminde

one c¢ikan ve kaliteli kumas tiretimi i¢in optimum deger araliklarinda olmasi

10
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gereken liretim parametreleri genel olarak, buhar kalitesi (basing ve nem), proses
sicakligl, silindir basinci, silindir hizi, kumas sarim diizgiinligii, vb. seklinde
siralanmaktadir. S6z konusu bu iliretim parametreleri ile ¢aligilabilmesi igin ise,
teknik kade kumasi temel/dne ¢ikan bazi 6zelliklere (mukavemet, buhar stabilitesi,

rijitlik, hava gecirgenligi, vb.) sahip olmasi gerekmektedir (Tarak¢ioglu, 2000).

1: Makinede islem Gérecek Uretim Kumasi

2: Teknik Kade Kumas

3: Sandvig Olarak Sanlmig Uretim ve Teknik Kade Kumagi
4: Kade Proses Silindiri

5 ve 6: Buhar Girigi/Cikigi

7. 8,9, 10, 11: Kumas Sevk Silindirleri

12: Serpantin

Sekil 1.2. Teknik kade kumaginin fonksiyonu (EPO, 1988)

Kadeleme isleminde kumas, gerilim altinda ve teknik kade kumasi ile
birlikte delikli bir silindire sarilmaktadir. Daha sonra bu silindir, vakum sistemine
sahip onceden 1sitilmig bir buhar kazanina yerlestirilir. Once silindirin havasi
bosaltilir, sonra i¢cinden buhar tazyiki verilir. Bu islem 2-3 dakika slirmektedir.
Daha sonra kumas icinden hava emilip, kumas sogutularak fiske islemi
tamamlanmaktadir.

Bu caligmada, materyal olarak mevcut olan numune dokuma kumaslara
ayn sartlar altinda ve sabit parametrelerde kadeleme islemi uygulanmistir. So6z
konusu iglem goren kumaslarda temel ve 6ne ¢ikan 6zelliklerinin tespiti i¢in gesitli
performans testleri uygulanmistir. Burada oncelikli amag, iiretilecek olan nihai

kumaglarinin belirlenen/istenen 6zellikleri saglayip saglamadigimi tespit etmektir.

11
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Uretilmis olacak nihai numune kumaslarinin sahip olmasi gereken/6ne ¢ikan
ozellikleri (tuse-tutum, renk, mukavemet uzama, yirtilma dayanimi, gecirgenlik
ozellikleri, dokiimliiliik, yumusaklik, vb.) muadillerine gore mukayese edilmistir.
Dolayisiyla, muadillerine gore tuse-tutum ve Kkalite Ozellikleri iyi kumasglarin
uretilebilirligine yonelik iyilestirme ¢aligmalart da arastirilmistir.

Kumaslarin terbiye asamasinda iyi bir boyutsal stabiliteye sahip olmas1 ve
islenmesi i¢in kadeleme iglemi sirasinda teknik kade kumasi ile yiiksek 1s1, basing
ve buhar atmosferi altinda isleme tabii tutulmalari gerekmektedir. Dolayisiyla,
kade islemi ile yar1 mamul kumas fikselenmekte ve kumasa miisterinin istedigi
kullanim 6zellikleri kazandirilmaktadir.

Kumaglarin istenilen tuse-tutum ve goriiniime ulasmasi i¢in iki farklh
sekilde kade islemi uygulanmaktadir.

Birinci olarak; kumas igerisinde Once buhar, sonra soguk hava
emilmektedir. Kumasin delikli silindir iizerine sarilmasi ve bu sirada silindir
icinden buhar iiflenmesi ve sogutmasi ile elde edilmektedir. Bu fiske islemine kuru
dekatiir denilmektedir. Yiin liflerini plastiklestirmek igin gerekli rutubet ve sicaklik
buharla elde edilmektedir. Kumasi sogutmak icin kumas iginden hava
gegirilmektedir.

Ikinci olarak; sarili durumdaki mamul sicak su ile islem yapilip, soguk su
ile sogutularak fiksaj saglanmaktadir. Bu islemde kumas kade kumasi ile birlikte
gergin olarak delikli bir silindir {izerine sarilmaktadir. Sonra bu silindir bir tekneye
almmakta olup, distan ice ve igten diga istenilen sicaklikta su veya buhar
gecirilmektedir. S6z konusu fiske islemine ise yas dekatiir denilmektedir. Bitmis
mamul kumasta istenilen parlakliga bagli olarak bu iki esastan biri se¢ilmektedir.
Dekatiir islemi, genellikle son iglem olarak yapilmaktadir. Boylece mamul kumas
dikime hazir bir duruma getirilmektedir. Bu islem sayesinde, hem kumasta ylizey
diizglinliigii, parlaklik ve diger bazi apre 6zellikleri saglanip, hem de kumasta daha

sonra olusabilecek ¢ekmeye karsi 6nlem olarak fikse islemi yapilmaktadir.
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Bu tez calismast ile kumas yapisindaki elastanin, tekstil terbiye
isletmelerinde oOnemli bir rol oynayan kadeleme islemine olan etkisini
degerlendirmek ve dokunmus mamul kumas tuse-tutum ozellikleri agisindan
incelenerek kumasg performans test ve sonuglart degerlendirilmektedir.

Kade isleminde elde edilen sonuglar1 etkileyen faktdrler ise asagidaki

sekilde siralanmaktadir (Yakartepe, 1995):

= [s1; buharlama sirasinda veya sicak suyun sicakligi arttikga, kopan bag
sayisi artacagindan, elde edilen etkilerin derecesi ve kaliciligi artar. 100
°C’nin lizerindeki etkiler daha kalicidir.

= Nem; kopan bag sayisini etkileyerek fiksaj derecesini etkiler, tutum
iizerinde olumlu etki yapar.

= Siire; 1s1 ve nemin etki siliresi ve sogutmanin yeterli yapilmasi igin
onemlidir. Siire ile elde edilen etkilerin kalicilig1 artar.

= Basing; teknik kade kumasi ile birlikte kumas sarilirken, kade kumasinin
gerilimi ve baski silindirlerindeki basing ve tutumu etkiler. Siki bir sekilde
sarilarak hazirlanan ve yiiksek kat sayisi seklinde hazirlanmis sargilarda,
mamuliin tutumu diri ve serttir.

= Buhar gecis yonii; i¢ten disa buhar gegisinde mamul daha yumusak ve
hacimli, distan i¢e buhar ge¢isinde ise basik ve sert tutumludur.

= Sargida sogutma; bu islem sirasinda, mamul igerisindeki bosluklarda
bulunan buhar yogunlastigindan, kumas terlemekte ve bu da parlakligi
arttirmaktadir.

= Soguma; sarg1 acilirken, kumasin dncelikle sogumasi gerekmektedir. Aksi
halde, kat yerleri iz birakabilmektedir.

= Silindir ¢ap1 ve sargi sayisi; silindir ¢ap1 biiyiidiikge, basing diismektedir.
Sarginin i¢ kisimlarindaki basing, disaridaki kisimlardan fazla oldugundan,
basing farki s6z konusudur. Silindir ¢ap1 biiytitiilerek kat sayisi diistiriiliir

ve basing farki azaltilmis olur.
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* Tasima bezinin ylizey yapisi; parlak ve diiz oldugundan sert ve diri tutum
saglanmig olacaktir. S6z konusu bu teknik kumagin tiiylii bir yapiya sahip

olmasi ise, kumagin yumusak ve dolgun olmasini saglamaktadir.

Kadeleme isleminin avantajlari ise asagidaki sekilde siralanmigtir:

e Kadeleme  isleminde  buharlasma ve  yogunlasma  tehlikesi
bulunmamaktadir.

e Kadeleme islemi sonucu elde edilen etkiler uzun siire etkisini
korumaktadir.

e Yiiksek basing altinda iglem gordiigli i¢in kumas parlak goriiniime sahiptir.

e Yiiksek hacimli, yumusak bir tutum ve goriiniim saglanmaktadir.

1.2. Calsmanin Onemi ve Amaci

Bu calismanin amaci, kade isleminin poliester-(PES)/viskon-(VIS)
karisimli rijit ve poliester-(PES)/viskon-(VIS)/elastan karisimli atki stre¢ dokuma
kumas tuse, tutum ve performansi iizerindeki etkileri incelemektedir. Bu sayede,
kade isleminin kumas tuse tutum ve performansi iizerindeki 6nemini gérmek

amaclanmaktadir.

1.3. Cahsmamn Kapsami ve Organizasyonu

Bu tez calismasi kapsaminda; dis giyim olarak kullanilan mevcut dokuma
kumaslar secilmistir. Kumaslarin Adana’da faaliyet gdsteren yari entegre bir tekstil
isletmesinde iplik tedariki, katlama, biikiim, dokuma ve terbiye islemleri
gergeklestirilmistir. Atki ve ¢ozgii iplikleri “Ring Iplik Uretim Metodu” esas
almmis olup, numune rijit kumasta hem atki hem ¢6zgii ipliginde poliester ve
viskon hammaddeleri kullanilmis olup, diger 3 farkli numune stre¢ kumas tipinde

poliester, viskon ve elastan hammaddelerinden elde edilmis tek kat ipliklerle
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elastanin (44 dtex,78 dtex, 117 dtex) katlanip, two for one teknigi ile biikiim islemi
yapilmigtir. Boylelikle 3 farkli stre¢ numune kumasin ¢ozgii ipligi Ne 28/2
PES/VIS 65/35, atki iplikleri ise sirastyla; Ne 28/2 PES/ViS+44 dtex 64/34/2, Ne
28/2 PES/VIS+78 dtex 64/34/2, Ne 28/2 PES/VIS+117 dtex 64/34/2 seklinde katli
iplikler iiretilmistir. Kumasin maruz kalacagi kuvvetlere karsi yeterli dayanimi
gosterebilmesi adina iplik katlama makinesinde ¢ozgii iplikleri iki katli olarak
iiretilmistir. Atkr iplikleri ise, kumasta stre¢ 6zelligi saglamasi i¢in elastan katlama
ve two for one (ikiye bir) biikiim agamalarini takip ederek tiretilmistir.

Rijit kumas (elastansiz kumas) ve 3 farkli elastan numarasinda {iretilen
atki stre¢ kumaslara, terbiye asamasinda kade islemi uygulanmistir. S6z konusu
kadeleme isleminin kumasg tuse-tutum ve performans ozellikleri iizerindeki etkisi
incelenmistir.

Bu sekilde rijit ve ii¢ farkli elastan numarasiyla iiretilen kumaslarla birlikte
detayl1 bir deney numunesi grubu elde edilmistir. S6z konusu dort farkli numune
kumaslar i¢in planlanan iplik ve dokuma iiretimi ardindan kade Oncesi ve kade
sonrast kumaslardan birer adet numune almmistir. Dolayisiyla kade islemi
uygulanmamis kumas ile kade islemi uygulanmig elastansiz ve farkli inceliklerdeki
elastanli kumaglarin  tuse-tutum ve performans farkliliklar1 incelenmeye
calisilmistir. Tuse-tutum, goriiniim o6zelliklerinin yani sira gerekli kalite kontrol
testleri (kumas en-gramaj belirleme, kullanim dayanimlarini belirlemek igin ¢ekme,
buhar stabilitesi, elastikiyet, yirtilma mukavemeti, kopma kuvveti, pilling, dikis
kaymasi, yumusaklik ve egilme dayanimi) uygulanmistir. S6z konusu testler,
Kimteks Tekstil Ins. Tic. ve San. A.S. ve Cukurova Universitesi Tekstil
Miihendisligi boliimii kalite kontrol test laboratuarlarinda Tiirk Standartlar
Enstitiisii  (TSE) ve British Standart (BS) standartlar1 esas alarak
gergeklestirilmistir.

Elde edilen veriler kullanilarak; kade isleminin kumas tuse-tutum ve
performans Ozellikleri tizerindeki etkileri sayisal degerlerle grafiksel olarak

yorumlanmis olup, istatistik olarak degerlendirilmeye tabii tutulmustur.
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Caligma bes temel boliimde detayli bir sekilde incelenmigtir.

“Girig” boliimiinde, konu ile ilgili literatlir ¢aligmalarina ve g¢aligmanin
kapsamina yer verilmistir.

“Onceki Calismalar” boliimiinde, konu ile ilgili literatiirde yer alan ulusal
ve uluslararasi yayin, bildiri, haber, katalog gibi veriler taranmis ve dzetlerine yer
verilmistir. Ayrica bu literatiirden ¢ikarilan sonuglar 6zetlenmistir.

“Materyal ve Metot” boliimiinde, kullanilan numuneler, cihazlar tanitilmig
ve deneysel c¢alismanin esaslari, kullanilan standartlar ve degerlendirme
yontemlerine yer verilmistir.

“Bulgular ve Tartisma” boliimiinde, kade islemi oncesi ve kade islemi
sonrasinda alinan numunelerin analiz degerlerine yer verilmis olup, sonuglar
degerlendirilmistir.

“Sonuglar ve Oneriler” boliimiinde ise, toplu olarak sonuglar yorumlanmus,

degerlendirilmis ve oneriler getirilmistir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Tez hazirlik c¢aligmalart siiresince konuyla ilgili literatlir aragtirmasi
gergeklestirilmistir. Bu kapsamda oOncelikle, elastan, elastan igerikli iplik ve
kumaslar, kade makinesi, kadeleme islem parametreleri, kadeleme islemi sirasinda
makinede kullanilan teknik kade kumasinin sahip olmasi gereken teknik 6zellikleri
ve bu kumasin iiretim teknolojisi ve kadeleme isleminin uygulandigi kumas
tiirlerine yonelik literatiir taramasi ve arastirmalar yapilmistir. Bu caligmalar
sonucunda da ulagilan bilgilerin tez ¢aligmasinda kullanilabilirligi aragtirilmistir.
S6z konusu literatiir taramasi sonucu ulasilan ¢alismalardan 6ne ¢ikanlar asagida
Ozetlenmistir.

Cooka, R. ve Fleischfressera, B.E. (1989), caligmalarinda kade islemi
sirasinda uygulanan basincin yiinlii kumaslarin boyutsal 6zelliklerine olan etkileri
incelenmistir. Calisma kapsaminda kumasta olusan ¢ekme ve uzama davraniglarina
bakilmigtir. Sonucta, kadeleme igleminin ¢alismada kullanilan dokuma kumaslarin
boyutsal 6zelliklerine 6nemli seviyede etkisi oldugu tespitinde bulunmuslardir. Bu
caligma, dekatiir isleminde kullanilan teknik kade kumaslarina ait yapi ve
ozelliklerin {izerinde galisilacak kumaglara (yiinli, pamuklu, sentetik agirlikli ve
bunlarin karigimlarindan iiretilecek kumasglar) goére belirlenmesi gerektigini
gostermektedir.

Le, C.V. ve arkadaslar1 (1994), calismalarinda dekatiirleme sicakligimnin
kumas mekanik 6zellikleri lizerindeki etkilerini incelenmistir. Calismada numune
olarak, boyali ve boyasiz dokuma kumas numuneleri farkli 6rgii yapilarinda
kullanilmigtir. Calisma sonunda 6zellikle bezayagi orgili yapisina sahip dokuma
kumaglar ile boyanmamis dokuma kumaslarin dekatiirleme islemine karsi olduk¢a
hassas oldugu sonucuna ulasilmistir. Ayrica, yiiksek dekatiir iglem sicakliginin
kumaglarin uzama o6zelligini arttirdigi, egilme dayanimi Ozelligini ise azalttig
sonucuna ulasilmistir. Dekatiir islemi sirasinda kumaglara uygulanan basing

parametresinin de kumaslarin mekanik 6zellikleri iizerinde oldukga etkili oldugu
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goriilmiistiir. Islem sirasinda uygulanan basincin kumas mukavemet degerlerini
azalttigi, egilme dayanimi degerini ise arttirdigi goriilmiistiir. Buradan dekatiir
isleminde kullanilan teknik kade kumasinin yapi ve ozellikleri ile galigma
ortamindaki sicaklik, nem, basing, vb. etkilere kars1 gosterecegi davranisin ayni
zamanda burada islem gorecek kumaglarin yapi ve oOzellikleri ile boyutsal
stabilitesine dogrudan etkiledigi ¢ikarimi yapilabilmektedir.

Jeong, Y.J. ve Phillips, D.G. (2001), calismalarinda dekatiirleme
islemindeki basing parametresinin yiin takim elbise kumaslarinin doékiimliiliik
ozelligi lizerindeki etkisi incelenmistir. Calismada boyali ve boyasiz olmak {izere
iki farkli numune kumas tipi olusturulmustur. Kumaglar 110°C’de 2 dakika
stiresince orta seviyede ve 130°C’de 4 dakika siiresince de ileri seviyede kadeleme
islemine tabii tutulmustur. Sonucta, kade isleminin boyasiz yiin kumaslar iizerine
olan etkisinin boyali kumaglara gore daha fazla oldugu goriilmiistiir. Ayrica,
boyanmamis kumaslarin dokiimliiliik ozellikleri {izerine basingli dekatiirleme
isleminin etkisinin oldugu ve bu kumaglarin dokiimliligliniin uygulanan kade
islem seviyesiyle/derecesiyle de dogru orantili olarak azaldigi belirlemislerdir.
Calisma sonucunda boyali kumaglarin dokiimliiliik 6zelliginin, kade islemine bagh
olarak diizenli bir artis ya da azalis gostermedigi gozlemlenmistir. Bu ¢aligmada
elde edilebilecek c¢ikarim, kadeleme proses sartlarinin da driiniin 6ne ¢ikan
ozellikleri iizerinde etkili oldugu seklindedir.

Erhuyuk, S.H. ve arkadaslari (2014), c¢aligmalarinda yiin dokuma
kumaslarin ylizey Ozelliklerine, dekatiirleme isleminin etkisini arastirmislardir.
Caligmada materyal olarak yiin ve yiin karisimi1 kumaslar (70% Wool - 30% PET
ve 75% Wool - 25% Silk) se¢ilmis ve dekatiirleme islemindeki yiiksek basing
iiretim parametresinin kumas yiizey Ozellikleri lizerindeki etkileri incelenmistir.
Calisma sonunda, dekatiirleme islemi sirasindaki yiiksek basing etkisinin, kumas
ylzey oOzellikleri iizerinde iyilestirici bir etkisi oldugu gozlemlenmis ve ayrica,
ylizey siirtinme katsayis1 ve ylizey piiriizliilik degerlerini de 6nemli seviyede

azalttig1 tespit edilmistir. Dolayisiyla dekatiirleme islemi sayesinde, daha iyi bir
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goriiniim ve tutuma sahip kumaslarin iretildigi gorilmistiir. Caligma sonuglari
daha detayli sekilde incelendiginde ise, %100 yiin kumaglarin yiizey 6zelliklerinin

¢Ozgili yonilinde atki yoniine gore daha fazla degistigi, karisimli kumaglarda ise
yiizey Ozelliklerinin atki yoniinde ¢Ozgli yOniine goére daha fazla degistigi
belirlenmistir.

Ozellikle yiinlii dokuma kumas iiretiminde ¢ok spesifik bir bitim islemi
olan kade/dekatiir isleminin teorik ya da uygulamali olarak ele alindig1 ¢aligmalar
literatiirde cok fazla yer almamaktadir. Literatiirde mevcut ¢ok sinirlt sayidaki
caligmaya yukarida yer verilmistir. Ayrica diger liflerden miitesekkil (pamuk,
poliester, viskon, vb.) dokuma kumaslara da uygulanan bir islem olmasina ragmen
akademik diizeyde bu noktada da kapsamli bir ¢calisma olmadig goriilmiistiir. Bu
sebeple yapilan literatlir arastirmasi sinirli kalmistir. Bu agidan bakildiginda

yapilan bu tez caligmasi literatiirdeki 6nemli bir boslugu dolduracak olup, daha

sonra bu alanda yapilacak yeni ¢caligsmalara 151k tutacaktir.
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3. MATERYAL VE METOT

Caligmanin temel materyalleri, bu c¢alisma igin tretilen kumaslarin
ozellikleri ve kumaglarin performanslarinin 6lgiilmesinde kullanilan standartlar ve

uygulanacak test yontemleri bu boliimde agiklanmugtir.

3.1. Materyal

“Tekstil Terbiyesinde Kullanilan Kadeleme (Dekatiirleme) Islemi ve
Dokuma Kumas Tuse-Tutum Ozellikleri Uzerindeki Etkisi” baslikli yiiksek lisans
tez calismasinin kapsaminda ilk olarak Adana’da faaliyet gosteren bir tekstil
isletmesinde dort farkl: tipte dokuma kumas tiretimi yapilmistir.

Numune kumaslarin olugsmasinda; ¢ézgiide Ne 28/2 poliyester/viskon (%65
/35) karisimli ring iplikleri kullanilmistir. Atkida ise TIP-1 igin yine Ne 28/2
poliyester/viskon (%65/35) karisimli ring ipligi kullamlmistir. TIP-2, TIP-3 ve
TIiP-4 numune kumaslarimizda ise sirastyla aynm numarada (Ne 28/2) 44,78 ve 117
dtex lineer yogunluklu elastan igerikli katlama ve biikiim islemleri ile {iretilen
iplikler kullanilmistir. Bu durumda elde edilen atki stre¢ dokuma kumaslarin atki
iplik kompozisyonlar sirastyla (%64/34/2), (%64/34/2) ve (%64/34/2) olmustur.

Bu sekilde farkli elastan lineer yogunluklar ile iiretilmis olan atki stre¢
dokuma kumaglarin kade islemi sonrasi 6zellikle boyutsal stabilite ve yumusaklik
adina durumlarina bakilmigtir.

S6z konusu numune dokuma kumasglarin yapisal 6zellikleri Cizelge 3.1°de

gosterilmistir.
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Cizelge 3.1. Numune dokuma kumaslarin yap1 ve 6zellikleri
TiP-1 TiP-2 | TiP-3 | TiP-3
Kumas Yapisal Ozellikleri (Rijid (Streg (Streg (Streg
Kumas) | kumas) | kumas) | kumas)
Poliest Poliester, | Poliester, | Poliester,
Hammadde \(;1;:(5 °r Viskon, | Viskon, | Viskon,
1sxon, Elastan | Elastan | Elastan
o | 080 | Comi | o
. e ipligi: ipligi: ipligi:
ipligi: 28/2
PES/VIS 28/2 28/2 28/2
65/35 PES/VIS | PES/VIS | PES/VIS
65/35 65/35 65/35
Atk
At | At | S
Atki ipligi: ipligi: 12) 8;;2 )
ipligi: 28/2 | 282 28/2 PES/VIS
PES/VIS | pes/vis | PES/VIS 117
65/35 +44 dtex | 78 dtex
dtex
elastan | elastan
elastan
64/34/2 | 63/34/3 | 62/34/4
Kumas eni (cm) 151 142 141 138
Kumas gramaji (g/m?) 249 240 241 243
Cozgii sikhig (tel/cm) 33 27,5 27,5 27,5
Atk sikhig (tel/cm) 20 20 20 20
. . .o B1/1 Bl1/1 B1/1
Orgii (doku) tipi B1/1 Orgii Orgii Orgii Orgii

Atki ve ¢ozgii iplikleri “Ring Iplik Uretim Metodu” esas almarak

iiretilmistir. Numune rijit kumasta hem atki hem ¢ozgii ipliginde poliester ve

viskon hammaddeleri kullanilmis olup, diger 3 farkli numune stre¢ kumas tipinde

poliester, viskon ve elastan hammaddelerinden elde edilmis tek kat ipliklerle

elastanin (44 dtex,78 dtex, 117 dtex ve sirastyla iplikteki oranlari; %2.1, %5, %8,1)

3,5 likra ¢ekim oraniyla katlanip, two for one teknigi ile biikiim islemi yapilmistir.

Boylelikle 3 farkli stre¢ numune kumasin ¢dzgii ipligi Ne 28/2 PES/VIS 65/35, atki
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iplikleri ise sirastyla; Ne 28/2 PES/VIS+44 dtex 64/34/2, Ne 28/2 PES/ViS+78
dtex 63/34/3, Ne 28/2 PES/VIS+117 dtex 62/34/4 seklinde iiretilmistir. Kumasin
maruz kalacagi kuvvetlere karsi yeterli dayanimi gosterebilmesi adma iplik
katlama makinesinde ¢6zgii iplikleri iki kath olarak {iretilmistir. Atk iplikleri ise,
kumasta stre¢ Ozelligi saglamasi i¢in elastan katlama ve two for one (ikiye bir)
biikiim agamalarini takip ederek {iretilmistir.

Yukaridaki Cizelge 3.1.’de goriildiigli iizere, kumas temel oOrglisii olarak
tekstil sektoriinde yaygin olarak kullanilan bez ayagi orgiisi (B1/1 orgii)
kullanilmistir. Bez ayagi orgii, iki ¢ozgli ve iki atkmmin olusturdugu en kiigiik
raporlu dokuma orgiisii olarak tanimlanmaktadir. Baglant1 noktalar1 birbiriyle dort
koseden temas etmektedir. Ayrica atki ve ¢ozgii baglantilar1 sik oldugu icin, en
dayanikli dokuma seklidir. Cozgii ve atki ipliklerinin yiizme (bir ipligin kendisine
dik olan birden fazla ipligin iistiinden veya altindan ge¢mesi) yapmadigi tek
orgiidir (Doba Kadem, 2007). Boylelikle tiim numunelerin dokuma
konstriiksiyonu belirlenmis olup, dokuma asamasina baslanmistir. Caligmada
numuneler 500 devir/dk hiziyla Picanol Optimax dokuma makinelerinde

uretilmistir.

3.2. Metot

Caligma kapsaminda kade islemi 6ncesi ham kumasa uygulanan 6n terbiye
ve apre islemleri agagida sirasiyla verilmistir.

Yikama Islemi: Sentetik mamuller iizerinde; elyaf egirme isleminden
gelen preparasyon maddesi, makine yaglari, isaretleme boyalari, depolamada
olusan kirler gibi mamuliin temiz goériiniimiinii bozan kirler igerir. Bu maddeler
boyamada ve diger terbiye islemlerinde sorun yaratacagindan bir 6n yikama iglemi
yapilmaktadir. (MEB, Tekstil Teknolojisi, Temel Boyama, 2011)

Egalize islemi: Kumas dokuma veya 6rme islemi sirasinda ve daha sonra
gordiigii terbiye islemlerinde germeye ve g¢ekmeye maruz kalmakta diizensiz

gecisler sonucu atki kaymalar1 olusabilmektedir. Bu hatalar iki sekilde ortaya ¢ikar:
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makineden gecirirken bir kenardan digerine kayma (garpiklik) ve mamuliin orta
kisminda kavislenme seklinde olusan atki kaymasi. Bazen ramozlerdeki
ayarsizliktan bazen de kurutucunun ¢ok hizli ¢alistirilmasi sonucu olusabilir. Bu
hatalar1 gidermek amaciyla egalize islemi yani diizglinlestirme yapilmaktadir.

Yas Apre Islemi: Herhangi bir aplikasyon yontemine gore, apre
maddeleri, bir sivi i¢inde (genellikle su) ¢oziinmiis olarak mamule aktarilir ve bu
sirada, apre maddeleri mamule; hidrojen kopriileri, vandervals kuvvetleri veya
molekiillerin dipol ¢ekim kuvvetleri seklinde kimyasal baglarla baglanir
(Yakartepe, 1995).

Kade Islemi: Yiizey diizgiinliigii, parlaklig1 ve diger bazi1 apre 6zellikleri
sagladigi gibi, kumasi fikse eden de bir islemdir. Kumagta daha sonra olusabilecek
cekmeye kars1 bir 6nlemdir (Yakartepe, 1995). S6z konusu ham kumasa uygulanan

on terbiye, apre islemleri ve makine sartlar1 Cizelge 3.2°de belirtilmistir.
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Cizelge 3.2. Numune ham kumaglara uygulanacak on terbiye, apre islemleri ve
makine sartlar

Uygulanan On
S/N| Terbiye Ve Apre Makine Sartlar:
Islemleri

Makine Adi: Beninger Yikama Makinesi

1 Yikama islemi Makine Hiz1: 3(1 m/dk o .
Yikama Sicakhgi: 90 C (herhangi kimyevi madde
kullanilmamaktadir.)
Makine Adi: Muzzi Sanfor Makinesi, Model: 1998

L . Kumas Cikis Hizi: 25 m/dk
2 Egalize Islemi

Celik Silindir Sicakhigi: 95 C
Avans: %35

Makine Adi: Monforts Germe Makinesi, Model:
MONTEX-]J7, 1999

Kumas Cikis Hizi: 20 m/dk, Kumas Cikis Eni: 143 cm
3 Yas Apre Islemi Kurutma Sicakhigi: 200 <C

Avans: %100

Kullamilan Kimyeviler: Makro silikon + Macro micro
silikon

Makine Adi: Biella Shrunk, Model: KD Cadet HQ 95,
1996

Kazan Capi: 114 cm, Kade Silindir Capi: 46 cm

Kumas Sarim Hizi: 30-40 m/dk,

4 Kade islemi Saric1 Uzunlugu: 550 metre, Kumas Uzunlugu: 500
metre

Uretim Kapasitesi: 15000 metre/giin
Buhar Tiiketimi: 150 kg/saat, Buhar Besleme: Min. 6 bar
Kurulu Giig: 30-35 kW

Tiim iglemlerde kumaslar bir biitiin olarak hareket ettirilmig, bdylece
makine ve ortam sartlart sabit tutulmustur. Tim numuneler, proses asamalarinda
birlikte islem gormiislerdir. Uretimi gerceklestirilen kumaslardan kade oncesi ve

kade sonrasi asamalarinda birer numune alinmistir
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3.2.1. Numune Kumaslara Uygulanan Performans Testleri

Bu test ¢aligmasi kapsaminda kumasglara uygulanan TSE ve BS standarth

testler uygulanmig olup, kumas performansi sayisal olarak degerlendirilmistir. S6z

konusu kumaslara yapilan performans testleri Cizelge 3.3’te belirtilmistir.

Cizelge 3.3. Numune Kumasglara Uy

ulanan Fiziksel Test Metotlar1

S/N Uygulanan Standart No Standart Adi
Testler
Kumas eni TS EN . . - ..

1 belirleme 1773:1998 Tekstil-Kumasglar - Geniglik ve Uzunlugun tayini

) Kumag gramaji TS EN 12127: | Tekstil — Kumaslar - Kii¢iik Numuneler Kullanarak
belirleme 1999 Birim Alan Basina Kiitlenin Tayini

3 Kumag Cekme TS EN ISO Tekstil Mamulleri - Yikama ve Kurutmadan Sonra
Testi 5077:2012 Boyut Degigmesinin Tayini

4 Buha.lr Stabilitesi BS 4323:1979 Determination of Dimensional Change of Fabrics
Testi Induced by Free Steam

5 | Elastikiyet Testi TS EN 14704- | Kumaslarin Elastikliginin Tgyml - Bolim 1: Serit

1: 2006 Deneyi
Yirtilma Tekstil Kumaslarinin Yirtilma Ozellikleri - Béliim
. TS EN ISO . . W . .

6 | Mukavemeti 13937-2: 2002 2: Pantolon Bigimindeki Deney Numunelerinin
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KBPma Kuviltl TS EN ISO Tekstll..K}lmaslarlnlln Gerilme "Oz"elhklerl - Bolim 1:
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9 Asinma TS EN ISO Tekstil - Martindale Metoduyla Kumaslarin
Dayanimi Testi 12947-2: 2001 Asinmaya Karg1 Dayaniminin Tayini - Boliim 2
Dikis Kaymast TS EN ISO . .Tekstll-Dokunmus Tekstil Mamull§r}ndek1. .

10 Tavini 13936-2: 2006 Ipliklerin Kaymaya Kars1 Mukavemetinin Tayini-
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Yumusaklik ASTM D . .
11 Testi 4032-94- 2016 Dairesel Egme Test Metodu
12 Egilme Dayanim TS 1409:1973 Dokunmus Tekstil Mamullerinin Egilme Dayanimi

Testi
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3.2.1.1. Kumas Eni Tespiti

Burada, TS EN 1773: 1998 “Tekstil-Kumaslar-Geniglik ve Uzunlugun
Tayini” standardi esas alinarak testler yapilmistir. Testin amaci, kumasin sahip
olmasi gereken boyutsal 6zellikleri tespit etmektir.

Prensip olarak, kumagin kumas eni; kumas kenarinin bir kenarindan diger
kenarina olan uzaklhiginin Ol¢iilmesidir. Kumas eni Olgiiliirken, kumas diiz bir
sekilde yayilmis olmali, kirigikliklar, katlar olmamali ve gerilimsiz bir sekilde
serilmis olmalidir. Kumas kenarina dik olarak, istenilen duruma gore kenar bolgesi
dahil/harig olacak sekilde kumas eni 6l¢limii yapilmaktadir.

Calismada kumas eni belirleme testi i¢in numune kumaslar kirisikliklar ve
kat izi giderildikten sonra serilip, tiim numunelerin bir kenarindan paralel sekilde

diger kenarina olan uzaklig: 6l¢iilerek kumas eni tespit edilmistir.

3.2.1.2. Kumas Gramaj1 Belirleme Testi

Bu testte, TS EN 12127: 1999 “Tekstil — Kumaglar Kiiciik Numuneler
Kullanarak Birim Alan Bagina Kiitlenin Tayini” standardi esas alinarak testler
yapilmustir. Testin amac1 kumasin m® agirligimi (gramajint) bulmaktr.

Prensip olarak, sabit sert bir yere Sekil 3.1’de goriildiigii gibi yuvarlak
kesici aletle kumasin 3 ayr yerinden kesilir. Hassas terazide 3 test parcasi beraber

tartilir. C1kan sonug 3’e béliiniir ve gr/m” agirlig: bulunur.

Sekil 3.1. Yuvarlak kesici alet
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Caligmada kumas gramaji belirleme testi standart atmosfer sartlarinda (20
+ 2°C sicaklik ve % 65 + 2 bagil nem) 24 saat kondiisyonlanan numunelerden, ayni
atki ve ¢ozgileri icermeyecek sekilde 100 cm® lik gramaj numuneleri kesilip,
hassas terazide tartilmis, 6l¢limlerin aritmetik ortalamasi alinmig ve boylece deneye

tabi tutulan kumagin ortalama gramaji tespit edilmistir.

3.2.1.3. Kumas Cekme Testi

Burada, TS EN ISO 5077: 2012 Tekstil Mamulleri-Yikama ve Kurutmadan
Sonra Boyut Degisimi Tayini standardi esas alinarak testler yapilmistir. Testin
amact, belirli sartlarda yikama ve kurutma islemlerinin uygun bir kombinasyonuna
tabi tutulan tekstil mamullerindeki (kumaslar, hazir giyim ve diger tekstil iiriinleri)
boyut degismesini tespit etmektir.

Bu testte bu degisimlerin miktarinin oSlgiilmesi amaglanmigtir. Tekstil
mamullerinde boyut degisimi yaygin olarak atki ve/veya ¢0zgili yoniinde ¢ekme
olarak goriilmektedir ve genellikle ¢ozgli yoniindeki ¢ekme atki yoniindeki
cekmeden daha fazla olmaktadir. Kumas c¢ekmesinin sebebi ise ¢ozgli ve atki
ipliklerinin kumasta birbirlerinin altindan ve {istiinden yaptig1 gecislerden ve
kumasin sulu ortama girdiginde lifin amorf bolgelerinin su molekiillerini emerek
sismesi dolayisiyla ipliklerin birbirlerine daha da yakinlagmasi ile kumasin ¢6zgii
ve atki yoniinde kisalmasina sebep olmasidir.

Caligma kapsaminda sanfor cetveli, otomatik ¢amasir makinesi, pres itii,
isaretleme kalemi (yikama ile ¢ikmayan) ve deterjan kullanilmigtir. Kumas
numuneleri 500 mm x 500 mm boyunda kare seklinde ¢ozgii ve atkiya paralel
olarak kesilmis ve kenarlar1 overlok dikis ile dikilmistir. Asag1 sekilde gorildiigi
gibi kenarlardan en az 50 mm bosluk kalacak sekilde ve aralarinda en az 350 mm
olacak sekilde iicer adet isaret ciftleri kumas enince ve boyunca uygulanmistir.
Numune sabit agirliga ulagincaya kadar en az 4 saat 20 santigrat derecede art1 eksi
2 sicaklik ve % 65 arti eksi 2 izafi rutubet standart atmosfer sartlarinda

kondisyonlanmustir.
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Kondiisyonlanma sonrasi 6l¢iim yapilmak iizere numuneler serilip isaretli
noktalar arasi dlgiilerek kaydedilmistir. Asagidaki formiil kullanilarak numunelerin
% cinsinden boyut degisimi miktar1 ¢ozgli ve atki yoOniinde ayr1 ayn
degerlendirilmektedir.

(Islem dncesi 6lciim - Islem sonras1 6l¢iim ) x 100 / Islem dncesi dl¢iim

Daha sonra ortalama boyut degisimleri hesaplanir ve boyut
degisimlerindeki ¢ekme (- isaretli sonuclar) ve uzama (+ isaretli sonuglar)
miktarlar1 ¢ozgii ve atki yonilinde ayri ayri bulunmustur. Deney sonrasi ¢ozgili ve

atki yonlerinde ¢ekme ve uzama sonuglar yiizde olarak bulunmustur.

3.2.1.4. Buhar Stabilitesi Testi

Burada, BS 4323 “Determination of Dimensional Change of Fabrics
Induced by Free Steam” standardi esas alinarak buhar ortaminda serbest halde
duran kumasin, ¢ekmesini belirlemek icin testler yapilmistir. Testin amaci,
kumaglarin belli sicaklikta yikama ve kurutma sonunda enden ve boydan ne kadar

¢ekme veya uzama oldugunu tespit etmektir.

L\ = |
SICAK .

Sekil 3.2. WIRA bubhar stabilitesi test cihazi
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Bu testte, Sekil 3.2°de verilen WIRA bubhar stabilitesi cihazi kullanilmagtir.
Calismada, kumas tezgah iizerine diizgiin bir sekilde serilerek belirtilen 6lgiilerde
(300 mm*50 mm boyutunda 4 adet atki yoniinde, 4 adet ¢ozgii yoniinde numune
sablon) hazirlanmistir. Hazirlanan numune sablonlar numune tutucuyla birlikte
WIRA bubhar stabilitesi cihazina yerlestirilmistir. 3 kez her defasinda 30 saniye
(toplam 90 saniye) buhar ortamda bekletilmistir. Cihazdan ¢ikarilan kumaslar en az
4 saat kondiisyonlamaya birakilmigtir. Kondiisyonlanmis numunelerin, buhar
sonrast boyut degisimleri cihazin kendisine ait olan WIRA cetveli ile Slgiiliip,
sonuglar uzama ise +, ¢ekme ise — olarak dogrudan yiizde (%) seklinde
degerlendirilmektedir. Olgiim sonucu degerler uzamanin/gekmenin dlgiim aralig

WIRA cetvelinde %10’a kadardir.

3.2.1.5. Kopma Kuvveti Testi

Burada TS EN ISO 13934-1 “Tekstil Kumaslarinin Gerilme Ozellikleri -
Bolim 1: En Biiyiik Kuvvetin ve En Biiyiikk Kuvvet Altinda Boyca Uzamanin
Tayini- Serit Metodu” standard1 esas alinarak testler yapilmstir. Testin amaci, atki
ve ¢Ozgli yoniinde kumasglarim en biiyiilk kuvvet altinda kopma kuvveti ve %
uzamasini belirlemektir.

Sekil 3.3’te goriilen yirtilma ve kopma kuvveti test cihaziyla kumaslara
kopma kuvveti, % uzamasi, elastikiyet, yirtilma mukavemeti, dikis agilmasi gibi
testler yapilabilmekte ve cihazda aym1 zamanda iplik testleri de
uygulanabilmektedir.

Prensip olarak, kopma kuvveti testi i¢in kullanilan cihaz, biri sabit halde
bulunan, 6teki deney siiresince sabit hizda hareketli iki ¢eneye sahiptir. Boyutlari
belirlenmis numune kumas sabit hizda kopuncaya kadar uzatilir. Test esnasinda
Olciilen biiyiikk kuvvet, kumasin en biiyiik kuvvet altinda boyca uzama, kopma
kuvveti ve kopmadaki boyca uzama kayit altina alinabilmektedir.

Calisma kapsaminda, numuneler standart atmosfer sartlarinda (20 + 2°C

sicaklik ve % 65 £ 2 bagil nem), 24 saat siireyle kondiisyonlandiktan sonra,
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mukavemet tayini yapilmigtir. Calismada kullanilan her bir numune kumastan, 30
cm*5 cm boyutunda atki ve ¢6zgii yoniinde, ayn1 atki ve ¢ozgiiye denk gelmeyecek
sekilde 3’er adet numune alinarak O6l¢iimler yapilmistir. Test sonucunda kopma
kuvvet ve kopma uzama degerlerinin ortalamalarimin alimmasiyla sirasiyla

“Newton” ve “CV %” cinsinden degerler saptanmistir.

Sekil 3.3. Yirtilma-Kopma kuvveti test cihazi

3.2.1.6. Yirtilma Mukavemeti Testi
Bu testte, TS EN ISO 13937-2 “Tekstil Kumaslarimin Yirtilma Ozellikleri -
Boliim 2: Pantolon Bi¢imindeki Deney Numunelerinin Yirtilma Kuvvetinin Tayini

(Tek Yirtma Metodu)” standardir esas aliarak testler yapilmistir. S6z konusu bu

31



3. MATERYAL VE METOT Damla DOGAN

testte, kumaslarm atki ve ¢oOzgli yoniindeki saglamlik derecesini belirlemek
amaglanmustir.

Sablonun kisa kenari kumagsin ¢ozgii yoniine paralel yerlestirildiginde
numunenin atki yirtilmasina, sablonun kisa kenar1 atki yoniine paralel
yerlestirildiginde ise ¢6zgii yirtilmasina bakilmaktadir.

Prensip olarak yirtilma mukavemeti, kumastaki herhangi bir delik veya
yirtiga uygulanmis yanal ¢ekme kuvvetlerine karsi, kumasin gdstermis oldugu
diren¢ veya kumasin yirtilmaya karst dayanma kabiliyetini 6lgme esasina dayanir.
Yirtilma dayanimi kumasin yapist ile ilgili olup, belirli dokuma sikliklarinda,
iplikler {izerlerine uygulanan gerilimi boliserek yiiksek bir dayanim gosterirler.
Bununla birlikte, kumag yapisinin yirtilma sirasinda kopan ipliklerin sayisi
tizerinde etkisi bulunmaktadir. Kumas yapisindaki iplik kesisme sayisi ne kadar
diisiik ise ipliklerin kumas igerisinde hareket etmesini ve grup olusturmasini
saglamak o kadar kolaydir. Dolayisiyla, yirtilma esnasinda kumasa uygulanan
kuvvete karsi daha diren¢ kazamilmaktadir. Elyaf o6zellikleri, iplik o6zellikleri,
kumas o6zellikleri (siklik ve kumas yapis1) ve kumasa uygulanan terbiye islemleri
gibi bir¢ok faktdr kumasin yirtilma performansini etkilemektedir.

Kumaslarin kullanim yerine uygun olarak kumas yirtilma mukavemetinin
tahmin edilmesi ve iplik mukavemetinin olabildigince yiiksek mukavemetli
olmasina dikkat edilmesi, kullanilacak atki-¢ozgii sikliklarinin, doku tiiriiniin,
kumasa uygulanacak terbiye islemlerinin, tahmin edilen yirtilma mukavemetine
gore secilmesi gerekmektedir.

Caligma kapsaminda, yirtilma sablonu kumas iizerine konarak 5 atki, 5
¢Ozgii yoniinden 7.5*10 cm boyutlarinda numune kesilip, kumagin atki ve ¢ézgii
yonii isaretlenmistir. Kenarlarindan tel ¢ekilerek hazirlanan numunelerin boyutu
tek tek Olgiilerek kontrol edilmistir. Numuneler 20°C £+ 2, % 65 + 2 bagil nem
kosullarinda en az 4 saat kondisyonlanmigtir. Kumas kenarindan en az 15 cm
icerden yirtilma mukavemeti numune sablonu ile ayni atki ve ¢ozgiiyii icermeyecek

sekilde 5’er adet deney numunesi 7.5*10 cm boyutlarinda hazirlanmastir.
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Atki ve ¢Ozgii yoniinde 6’ sar adet numune hazirlanmig olup, atki ve
¢Ozgiilerden birer numuneye uygun olacak agirlik belirlenerek (8, 16, 32 ve 64
Newton), bu agirliklardan hangisi teste uygunsa, o agirlik takilarak teste devam
edilmistir. Hazirlanan numuneler atki ve ¢6zgii yonlerinde teker teker, cihazin yan
tarafinda bulunan agilip kapanan g¢eneler arasia yerlestirilerek sikigtirilmis olup,
numune arkasinda kalan ve cihaza oynar sekilde yerlestirilmis olan bicakla
numuneye 20 mm boyunda bir kesik atilmigtir. Agirlik birimi (Newton), numune
kat sayis1 gibi bilgiler girilerek Sekil 3.3.’te goriilen yirtilma ve kopma kuvveti test
cihazi calistirilmigtir. Cihazin alt tablasinin sag ve solundaki iki siyah diigmeye
birlikte basili tutularak numunenin yirtilmasi saglanmis olup, test degeri dijital

ekrandan okunup, kaydedilmistir.

3.2.1.7. Pilling (Boncuklanma) Testi

Burada TS EN ISO 12945-2 “Tekstil - Kumaslarda Yiizey Tiiylenmesi ve
Boncuklanma Yatkinhigimmin Tayini - Boliim 2: Gelistirilmis Martindale Metodu”
standard1 esas almarak testler yapilmistir. Testin amaci, kumaslarda siirtiinme
yoluyla tiiylenme, boncuklanma olusup olusmadigin1 tespit etmektir.

Prensip olarak, boncuklanma (pilling) testi, dairesel deney numunesinin alt
kumasla (deney numunesinin aynisindan ve ayni olglide) siirtiinmesi saglanarak
yapilmaktadir. Bu islem sonunda, kumas yiizeyinin tiiylenmesi ve boncuklanma
gorsel olarak degerlendirilmektedir. Boncuklanma testi, Sekil 3.4. te goriilen
aginma ve pilling test cihazinda yapilmakta olup, cihazin belirli devirlerinde (125,
500, 1000 ve 2000 devirlerde) cihaz durdurulmakta ve her devir sonunda {ist deney
parcalarina  (numune kumaglara) bakilarak tiiylenme ve boncuklanma
gozlenmektedir. Test sonuglari, Sekil 3.5’te goriilen pilling test degerlendirme
cihazi  kullanilarak  dokuma  kumaglar,  karsilastirma  fotograflariyla

degerlendirilmektedir.
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Sekil 3.4. Asinma ve pilling test cihazi

Sekil 3.5. Pillitet degerlendirme cihazi

Calismada, test edilecek kumastan 30 cm ‘lik enden ene numune pargasi
almarak, yikama talimatina uygun olarak yikanmigtir. Yikanmig kumasin
kenarlarindan en az 10 cm igeride olacak sekilde 110 cm ‘lik sablon ile 4 adet
numune kesilmistir. 15 x 15 cm boyutlarinda 4 adet alt numune kesilip, 9 cm ‘lik
hafif asindirma kesesinden 4 adet hazirlanmistir. Agir olan kegeden ise 15 x 15 cm
boyutlarinda alt numuneler icin 4 adet hazirlanip, Sekil 3.4° te goriilen cihazin {ist
tabakas1 kaldirilmigtir. Tabla tasiyici dénen silindirler iizerindeki bilyeler igteki
deliklere takilip, daire seklindeki kiiciik numuneler ist tasiyicilara koyulmustur.
Alt numune tasiyicilarmma once agir olan kegeler lizerine de dogru yiizii disari
gelecek sekilde kare kesilmis numuneler yerlestirilmis olup, {lizerine metal
bilezikler gegirilmistir. Cihazin agirliklar1 alt numunelerin iizerine konduktan
sonra, bu vaziyetteyken bilezigin somunlar1 sikilip, list numune tasiyicilar1 alt

numunelerin iizerine konulmaktadir. Sonrasinda iist tabla yerine yerlestirilmistir.
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Uzerine kapaklar1 gecirilip vidalar1 sikistirilmistir. Numune tastyicilarinin iizerine
“Martindale Pilling” i¢in olan 460 gr’ lik agirliklan yerlestirilmistir. Cihaz 6nce
125 devire ayarlanip, 1 no’ lu numune ¢ikartilmistir. Cihaz tekrar galistirilip 500
devir sonunda 2 no’ Iu numune ¢ikartilmigtir. Toplam 1000 devir sonunda 3 no’lu
numune ¢ikartilip, toplam 2000 devir sonunda 4 no’ Iu numune ¢ikartilmigtir.
Uygulanan pilling testi sonunda, Sekil 3.5te goriilen pilling test
degerlendirme cihazi kullanilarak dokuma kumaslarin karsilastirma fotograflariyla

degerlendirme yapilmistir.

3.2.1.8. Elastikiyet Testi

Burada TS EN 14704-1: 2006 Kumaglarin Elastikliginin Tayini - Boliim 1:
Serit Deneyi standardi esas alinarak testler yapilmistir. Testin amaci, elastan i¢eren
kumaslarin elastikiyetini tespit etmektir.

Calismada, test edilecek numune kumas drnegi 20°C £ 2, % 65 £ 2 bagil
nem kosullarinda en az 16 saat kondiisyonlanmis olup, numune kumaslarin
kenarindan 10’ar cm i¢inden kesilmistir. Elastan hangi yonde ise o yonde, aym atki
veya ¢Ozgill ipligini icermeyen 33 x 6’sar cm ebatlarinda tiger adet ayr1 numune
cizilerek kesilmigtir. Uzunlamasina kesilen boyutun elastan igeren yone karsilik
gelecek sekilde olmasina dikkat edilmis olup, 33 x 6 cm ebatlarinda kesilen her bir
numunenin eni 5 cm’ e diigiiriilecek sekilde uzunlamasima her iki kenardan esit
sayida iplik ¢ekilmistir. Her bir numune kenarindan esit uzaklikta cetvel yardimiyla
ortasindan 25 cm isaretlenerek ¢izilmistir. Yayli dinamometre, kancasina asili olan
elastikiyet test cihazinin iistteki hareketli kiskacinin agirhigini dengeleyecek sekilde
sifir noktasina ayarlanip, Numune dinamometre 30 N’ u gosterene kadar alttaki
hareketli kaygan kiskactan tutularak diizgiin bir hareketle ¢ekilmistir. Sonrasinda,
serbest birakilip, ayni islem iki kez daha tekrar edilmistir. Her bir devir 3’er saniye
siirmekte olup, ii¢iincii devirde dinamometre 30 N’ u gosterdigi anda alttaki kaygan
kiskag sabitlenip, 30 N gerilimdeki numunenin uzama miktar1 cetvel ile

Olcililmiistiir.
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S6z konusu hesaplama asagidaki sekilde yapilmistir;

% Kumas Elastikiyeti = ((ML- GL) / GL) x 100
ML: Numunenin 30 N gerilimdeki isaretlenen uzunlugu

GL: Numunenin baglangigtaki igaretlenen uzunlugu

3.2.1.9. Asinma Dayanimi Testi

Bu ¢alismada TS EN ISO 12947-2: 2001 “Tekstil - Martindale Metoduyla
Kumaglarin Asinmaya Karst Dayanimimin Tayini - Boliim 2” standardi esas
almarak testler yapilmistir. Testin amaci, belirli bir yiik altindaki dairesel bir deney
pargasinin standart kumasi ile asindirilmasi ve deney parcalarinin asinma neticesi
kiitle kaybinin tayin edilmesidir.

Asindirma dayanimu testi i¢in kullanilan Martindale cihazidir. S6z konusu
cihaz, boncuklanma (pilling) testi i¢cin de kullanilmaktadir. Bu nedenle cihazin
asidirma test pozisyonuna getirilmesine dikkat edilmektedir.

Caligma kapsaminda, deney parcalari, numuneler ve destek kopiigii, kesici
numune sablonu kullanilarak 3.8 cm ¢apinda, kece ve standart yiin kumas 14 cm
capinda hazirlanmigtir. Test numunesinin calisma basmci 9 kPa’dir. Oncelikle
numuneler kondiisyonlanma iglemi gérmiistiir. Hazirlanan deney numunesi ve
destek koptigi, st iiste konularak cihazin 6n tarafindaki numune tutucu gévdesine
yerlestirilmistir. Deney baglama esnasinda numunenin diiz yiiziiniin, standart yiin
kumasin diiz yiizii ile ¢akisacak sekilde koyulmustur. Once kege iizerine asindiric
yiin kumag olarak yerlestirilmekte olup, baski agirligi sayesinde cihazin alt
tablasina sabitlenmistir. Test sonunda % kiitle kaybi, m1 test dncesi numune
agirligr (gram), m2 test sonrasi numune agirligr (gram) olmak iizere esitlik ile
belirlenmistir. Kiitle kayb1 (%) = (m1-m2) / m1 Bu ¢alismada testin sonlandirildig1
tur sayist 10000 turdur.
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3.2.1.10. Dikis Kaymasi Testi

Bu c¢alismada TS EN ISO 13936-2: 2006 “Tekstil - Dokunmus Tekstil
Mamullerindeki Ipliklerin Kaymaya Karst Mukavemetinin Tayini - Dikis Metodu -
Bolim 27 standardi esas alinarak testler yapilmistir. Testin amaci, kumaglarda
standart bir dikis sirasinda ¢6zgii iizerindeki atki ipliklerinin ya da atki ilizerindeki
¢0Ozgii ipliklerinin kaymaya karsi mukavemetinin tayin edilmesidir.

Calisma kapsaminda atki dikis kaymasi tayini i¢in 35 cm ¢ozgii, 40 cm atki
yoniinde olacak sekilde, ¢ozgii dikis kaymasi tayini i¢in 35 cm atki; 40 cm ¢ozgl
yoniinde olacak sekilde bir numune hazirlanmistir. Her ikisinin de kumas
kenarindan 5 cm igerden kesilmistir. Kumasin tersinden 35 cm’lik kenara paralel
olacak sekilde 12 cm’lik katlama ¢izgisi olusturulmustur. Kumasin 6n yiizii i¢
kisma gelecek sekilde katlama ¢izgisinden katlanip, yedek olarak katlanmis bir
pargay1 kullanarak dikis makinesini her 2 cm’ye 11 dikis gelecek sekilde
ayarlanmigtir. Katlanmig parcaya katlama ¢izgisine paralel olarak katlama
cizgisinden 20 mm. uzaklikta, 2 cm. 11 dikis sayisi olacak sekilde dikis dikilmis
olup, test pargcasindan 7,5 cm. genigliginde 4 adet parca kesilmistir. Katlanmig
par¢anin dikili yerine paralel olacak sekilde 5-12 mm. dikisten uzaklikta
kesilmistir. Her pargay1 dikisi ortaya getirerek ikiye boliinlip, bu sekilde esit
uzunlukta ve ayni iplikleri iceren biri dikisli biri dikigsiz olmak {izere 2 adet test

ornegi elde edilmistir.

3.2.1.11. Yumusakhk Testi

Yumusaklik derecesinin  belirlenmesinde ~ Stiffness Tester Cihazi
kullanilarak uygulanan ASTM D 4032-94: 2016 “Dairesel Egme Test Metodu”
standardi1 esas almarak testler yapilmistir. Testin amaci, kumaglarin yumusaklik
derecelerinin dairesel egme test metodu esasina gore tespit etmektir.

Kumaglarin yumusaklik derecesinin tespiti i¢in Dijital Pndmatik Stiffness
Tester Cihazi kullanilmaktadir. Bu cihaz, numuneyi degisebilen bir yiike maruz

birakan bir deney parmagindan, numunenin s6z konusu yiik etkisi ile gectigi bir
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delikten ve wuygulanan yikiin biyiikliginin okundugu bir gostergeden
olusmaktadir.

Test edilecek her kumastan 102x204 mm Odlgiilerinde farkli yerlerden 3
adet numune kesilmektedir. Numunenin alinacagi bolgenin kirigiksiz ve kat izi
olmayan yerler olmasina dikkat edilmesi gerekmektedir.

Hazirlanan deney numunesi ikiye katlanarak cihaz iizerindeki deligi
ortecek sekilde yerlestirilmektedir. Daha sonra parmak belirli bir yiik uygulayarak
kumagin delikten ge¢cmesini saglamaktadir. Bu islem esnasinda uygulanan yiik,
deney cihazinin gostergesinden “kg” cinsinden okunmakta ve sonu¢ olarak
kaydedilmektedir. Deneyin yapilisinda uygulanmasi gereken islemler asagida

sirastyla verilmistir.

1. Kompresor calistirilir ve basing manometre yardimiyla 3 bar’a sabitlenir.

2. Makina agma-kapama salteri ile ¢calistirilir.

3. Hazirlanan deney numunesi ortasinda delik bulunan platforma yerlestirilir
(6nce kumaslar ikiye katlanarak, kalin kumaslar ise tek kat olarak
yerlestirilir).

4. Gosterge paneli lizerindeki “sola tek oklu T tusuna” bir kez basilir ve
ekranda (HOLD) yazisi ¢ikar ve ardindan ana ekrana tekrar doner. Eger
ana ekrandaki sayilar (0.000) degilse gostergedeki (0) tusuna basilir ve
boylelikle cihaz sifirlanmis olur.

5. Teste baslamak igin cihazin 6n sag ve sol tarafindaki “yesil buton”larin
ikisine birlikte basilir ve itenek tamamen asagi inene kadar basili tutulur.

6. Itenek otomatik olarak asagi iner, inme islemi tamamlandiktan sonra
butonlar birakilir ve itenek baglangi¢ noktasina doner.

7. Ekrandan “kgf” olarak kumasin sertlik degeri okunur.

8. Ayni islemler hazirlanan diger numunelere de uygulanir. Cihazin salteri ve

kompresor kapatilir.
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Yapilan {i¢ 6l¢iim sonucu elde edilen degerlerin aritmetik ortalamasi
kumasin yumusaklik derecesi olarak ifade edilmektedir. Kumasin delikten gegmesi
icin uygulanmasi gereken yiikiin yiiksek ¢ikmasi kumagin yumusaklik derecesinin
diisiik oldugu anlamina gelmektedir. Bagka bir ifadeyle ylik degeri artik¢a kumagin

yumusaklik derecesinin diistiigii anlagilmaktadir.

3.2.1.12. Egilme Dayanim Testi

Dokunmus tekstil mamullerinin egilme dayaniminin tayini i¢in yapilan bu
deneyde TS 1409: 1973 standardi esas alinarak test yapilmistir. S6z konusu testin
amaci, dokunmus tekstil mamullerinin egilme dayaniminin belirlenmesidir.

Mamuliin egilmeye karsi gosterdigi direng olup gerilim uygulanmadan,
tekstil mamuliiniin kendi agirligi altinda egildiginde her iki ucuna uygulanan
moment olarak tanimlanmaktadir. Birimi mg-cm (miligram-santimetre)’dir.

Numune egildiginde atki iplikleri diiz kaliyorsa ¢ozgii egilme
dayanimindan, aksi durumda ise atki egilme dayanimindan s6z edilir. Kumastan
atki ve ¢ozgii yoniinde numuneler alinarak atki ve ¢ozgii egilme dayanimlarn
bulunur.

Atk ve ¢ozgl egilme dayamimlart ¢arpiminin karekokii kumasin genel

egilme dayanimi degerini vermektedir.
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D Referans Cizgisi

I
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Sekil 3.6. Degismez acili egilme deney diizenegi (Cukurova Universitesi
Miihendislik Mimarlik Fakiiltesi Tekstil Miihendisligi Boliimii TKS
328 Tekstil Laboratuvari II, Dokunmus Tekstil Mamullerinin Egilme
Dayanimi Tayini Deney Foyii, 2017)

Elle muayene edildiginde, sert hissedilen tekstil mamullerinin egilme
dayanimu yiiksektir.

Dikdortgen seklinde kesilmis tekstil numunesinin, kendi agirligi altinda
yaklagik 7.1°7 lik aciya egilen uzunlugu egilme uzunlugu olarak ifade edilir
(Egilme dayaniminin numune birim alan agirligia oranmin kiip kokiidiir). Birimi
cm’dir. Kumasin diizgiinliigiinii etkileyen bir faktor olup egilme uzunlugu yiiksek
olan mamullerin tutumu serttir.

Sekil 3.6’da degismez agili egilme deney diizenegi sematik olarak
gosterilmistir. Sekilde diizenek P diizleminden bir S metal siirgiisiinden ve yan
saydam plakalardan olugmaktadir. P diizlemi 38 x 150 mm ebatta olup iist yiizeyi
(kumasa temas edecek ylizey) parlatilmistir. S siirgiisii ise, 25 x 150 x 3 mm ebatta

ve iist ylizeyi mm ve cm taksimatli olup diger yiizeyi (kumasa temas edecek yiizey)
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ince lastikle kaplanmistir. Diizenekte kumas, P diizleminin parlatilmis ve S
stirgiistiniin lastik kapli ylizeyleri arasina yerlestirilmektedir. Cihazin yan saydam

plakalar iizerine yatayla 41.5°” lik aciyla ¢izilmis L1 ve L2 gozetleme cizgileri

bulunmaktadir.
—f—Kumas
o o On ug
Cozgi — o —
Numunesi ‘ ‘
Cozgi
‘ ‘ Y 6l
Arkaug
Atk Yonii

Atka Numunesi

Sekil 3.7. Kumas iizerinden deney numunesinin alinmas1 (Cukurova Universitesi
Miihendislik Mimarlik Fakiiltesi Tekstil Miithendisligi Bolimi TKS 328
Tekstil Laboratuvart II, Dokunmus Tekstil Mamullerinin Egilme
Dayanimi Tayini Deney Foyii, 2017)

TS 251°e gore dokunmus kumasin m2 agirlig: tespit edilir.

e Sekil 3.7°de goriildiigii gibi kumastan atki ve ¢6zgii yonlerinde numuneler

alinir.
e Deney numunesinin 6n yiiziiniin 6n ucu P diizlemi iizerine konur. Kumasin
uc¢ kismi P diizleminde gosterilen D noktasi hizasia gelmelidir.

e S siirgiisii kumas iizerine konularak, siirgliniin 0 noktasi D noktasi ile

cakigacak sekilde ayarlanir.

e Siirgii kumasla birlikte P diizlemi lizerinden kaydirilir.
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e Numunenin ucu L1 ve L2 cizgileriyle cakistiginda siirgii durdurulur ve
siirgii {izerinden sarkma uzunlugu (X) cm cinsinden okunur.
e Eger deney numunesinin u¢ kismi kivrilirsa, numunenin ucunun orta

noktasi L1 ve L2 ile ¢akistirilir.

Numune ucundaki kivrilma agis1 45°” den fazla ise numune birkag saat diiz
yizeyli iki plaka arasinda bekletilir ve deney tekrarlanir. Atki ve ¢dzgi
yonlerindeki her numunenin 6n ve arka yiizii esas olmak {izere her iki uca da deney
uygulanir. Bdylece bir numune i¢in dort deney yapilmis olur. Bu uygulama her bir
deney numunesi i¢in gegerlidir.

Numune; kumagsin kenarlarindan, kirigsmis ve katlanmis yerlerinden
almmamalidir. 24 saat standart atmosfer sartlarinda bekletilmis olmalidir. Asiri
kivrilan veya biikiillen kumaslar iki plaka arasinda birka¢ saat bekletilmelidir.
Numune boyutlar1 2.5x15 c¢cm olmahidir. Cézgii yoniinde 2 adet, atki yoniinde 2
adet olmak iizere toplam 4 adet numune hazirlanmalidir.

Cozgli numunelerinin uzun kenarlar1 ¢6zgii yoOniine paralel ve atki
numunelerinin uzun kenarlar1 atki yoniline paralel olacak sekilde numune
almmalidir. Burada ¢6zgii numunelerinin ayn1 ¢6zgli ipliklerinden ve atki
numunelerinin ayni atki ipliklerinden alinmasina dikkat edilmelidir. Numunelerin
ylizeyleri “On yiiz” ve “arka yiiz” olarak ve ug¢ kisimlar1 “6n” ve “arka” seklinde
ayr1 ayri isaretlenerek belirtilmektedir.

Atki numunelerinden elde edilen sarkma uzunluklarinin aritmetik
ortalamasi alinarak ortalama atki yonil sarkma uzunlugu (Xa) ve benzer seklinde
¢Ozgli numunelerinden de ortalama ¢6zgii yonii sarkma uzunlugu (X¢) hesaplanir.
Bu degerler asagida verilen esitliklerde yerine konularak sirasiyla atki ve ¢ozgil

yonil egilme uzunlugu bulunur.

Ca=Xa/2[cm] C¢=X¢ /2 [cm]
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Burada, Ca atki yonii egilme uzunlugu ve C¢ ¢ozgli yonii egilme
uzunlugudur.
Atki ve ¢ozgil yonii egilme dayanimlari sirasiyla;

Ga=0.1 *W * Ca3 [mg.cm] G¢ =0.1 * W * C¢3 [mg.cm]

seklinde hesaplanir. Burada W, TS 251°e¢ gore tespit edilen ve g/m2 cinsinden

kumasin m? agirhgidir. Ayrica kumasin genel egilme dayanimu,

GO0 =Ga . G¢ [mg.cm]

esitliginden yararlanilarak hesaplanir.
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4. BULGULAR VE TARTISMA

Bu boliimde, kumaglara uygulanan testler ve buna bagli olarak test
sonuglart verilmis ve yorumlanmistir.

Calisma kapsaminda, Tip 1, Tip 2, Tip 3 ve Tip 4 olarak nitelendirilen
numune kumaglar, ayn1 dokuma ve terbiye proses sartlarinda yiiriitiilmiistiir. S6z
konusu numune kumaslara uygulanan testlerin sonuglar1 degerlendirilerek, analiz

yardimryla yorumlanmustir.

4.1 Test Sonuglar: ve Degerlendirmesi
4.1.1 Test Sonuglari ve Analiz

Kade 6ncesi (KO), kade sonras1 (KS) test degerleri, numune kumaslar igin
Cizelge 4.1.”de verilmistir.

Bu boliimde, kumaslara uygulanan kumas g¢ekme, buhar stabilitesi,
elastikiyet, yirtilma mukavemeti, kopma kuvveti, asinma dayanimi, dikis kaymasi,
yumusaklik ve egilme dayanimi testlerinden elde edilen sonuglar
degerlendirilmistir. Caligma kapsaminda, Tip 1, Tip 2, Tip 3 ve Tip 4 olarak
nitelendirilen numune kumaslar, ayni dokuma ve terbiye proses sartlarinda
yiiriitilmistiir. Proses sonunda ve ara adimlarda yapilan test sonuglarinin
bulundugu Cizelge 4.1 esas alinarak numune kumaslara uygulanan testlerin

sonuglar1 degerlendirilmistir.
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Cizelge 4.1. Kade Oncesi ve kade sonrasi kumas i¢in kalite kontrol ve performans
test sonuglari

Analiz Degerleri

Testler Tip-1 Tip-2 Tip-3 Tip-4
KO KS KO KS KO KS KO KS
Kumas Eni (cm) 153 | 151 | 143 | 142 | 143 | 141 | 141 | 138
Kumas Gramajt 245 | 249 | 236 | 240 | 233 | 241 | 241 | 243
(gr/m?)
Kumag Gekme- 1y o) 01 | 23 | 101 | 220 | 221 | 229 | -1.01
Cozgii (cm)
Kumas Gekme-Atki |y 30 | 1 o1 | 184 | -1.01 | <13 | <066 | -13 | -0.51
(cm)
Buhar Stabilitesi- |y | o | 138 | -101 | 2103 | -051 | <125 | o
Cozgii (cm)
Buhar Stabilitesi-
Atk (om) 0,92 | -0,51 | -1,38 | -1,01 | -1,77 | -0,89 | -1,35 | -0,51
Elastikiyet-Cozgii
o 0 0 0 0 0 0 0 0
Elastikiyet-Atki (%) | 0 0 | 1434 | 16,65 | 1525 | 17,69 | 16,18 | 18,73
Yirtilma
Mukavemeti- Cozgii | 6,19 | 6,92 | 539 | 5,67 | 586 | 597 | 601 | 6,69
(kgf)
Yirtilma
Mukavemeti-Atki | 4,65 | 478 | 4,89 | 504 | 52 | 536 | 6,14 | 6,39
(kg
Kopma Kuvveti- | s¢ 55 | 6543 | 5693 | 57.62 | 58.14 | 5874 | 59 | 64.16
Cozgii (kgf)
Kopma Kuvveti-
ik (ke 51,43 | 52,88 | 54,69 | 57,74 | 58.74 | 59.39 | 59,67 | 63.13
Y“muiilgfl)“es“ 0,154 [ 0,139 | 0,12 | 0,103 | 0,151 | 0,143 | 0,202 | 0,163
Egilme Dayammu | ¢ o | 4675 | 4629 | 4482 | 453 | 4262 | 432 | 42,00
Testi (mg.cm)
Pilling (skala degeri) 4 3/4 4/5 4 4/5 4 4 3/4
Asima Dayanimi
(20.000 devir) Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok Yok
Dikis Kaymast- | ) 391703952039 |>20.39 | 52039 [ 52039 | >20.39 | >20.39
Cozgii ve Atki

Sekil 4.1°de 4 farkli tipte kumaslara yapilan kade oncesi (KO) ve kade

sonrast kumasin (KS) ¢ekmezlik testi sonucu karsilastirilmaktadir.
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KO Tip-1 XS KO Tip-2 XS Ko Tip-3 Ks KO Tip-4 Xs
0 —
_0)5 | I l I
1 - ,01 ,66 51
-1,01
-1,01 -1,01 -1,01
-1,5
! ,38 13 13
2 1,83 84
2,5 2,3 2,29 2,21 379
-3
35 M Sanfor Kumags Gekme Cézgii
o Sanfor Kumas Cekme Atki
-4
-4,5
-5

Sekil 4.1. Kade oncesi ve kade sonrast kumag ¢gekme testinin 6l¢iim sonuglari

Kumas ¢ekme testinde pozitif (+) degerler kumasta uzama, negatif (-)
degerler ise ¢ekme oldugunu gostermektedir. S6z konusu bu testte ¢ekme-uzama
degeri +3 cm ile -3 cm arasinda olmasi istenmektedir. Boyutsal olarak kumasg
¢ekme-uzama degeri 0 degerine yaklastitkca sonu¢ olumlu  olarak
degerlendirilmektedir. Bu test sonuglarmin timii — (negatif) olarak
degerlendirilmesinin sebebi, kumasta cekme goriilmesinden dolayidir.

Kumas ¢ekmesinin nedeni, ¢ozgii ve atki ipliklerinin kumasta birbirlerinin
altindan ve istiinden yaptig1 gegislerden ve kumasin sulu ortama girdiginde lifin
amorf bdlgelerinin su molekiillerini emerek sismesinden kaynaklanmaktadir.
Boylece ipliklerin birbirlerine daha da yakinlagsmasi ile kumasin ¢dzgii ve atki
yoniinde kisalmasina sebep olmaktadir. Bu nedenle kumasin kade isleminde
uygulanan buhar1 emerek sigsmesi ve ipliklerin birbirine daha yakinlasmasi ve kade

islemi sonras1 kumasta atki ve ¢6zgii yoniinde ¢ekme olmasi beklenmektedir.
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Tip-1°de kade 6ncesi ¢ozgii yoniinde -1,83 cm olan kumas ¢ekme degeri
degeri kade islemi sonrasi -1,01 cm’ye dismiistiir. Tip-1’de kade Oncesi atki
yoniinde -1,38 cm olan kumas ¢ekme degeri kade sonrasi -1,01 cm’ye diismiistiir.

Tip-2’de kade Oncesi ¢ozgii yoniinde -2,3 olan kumas ¢ekme degeri kade
sonrast -1,01 cm’ye diismiistiir. Tip-2’de kade Oncesi atki yoniinde -1,84 ¢cm olan
kumas ¢ekme degeri kade sonrasi -1,01 cm’ye diismiistiir.

Tip-3°te kade Oncesi ¢Ozgii yoniinde -2,29 cm olan kumas ¢ekme degeri
kade sonrasi -2,21 cm’ye diismiistiir. Tip-3’te kade Oncesi atki yoniinde -1,3 cm
olan kumas ¢ekme degeri kade sonrasi -0,66 cm’ye diigmiistiir.

Tip-4’te kade Oncesi ¢ozgili yoniinde -2,29 cm olan kumas ¢ekme degeri
kade sonrasi -1,01 cm’ye diismiistiir. Tip-4’de kade Oncesi atki yoniinde -1,3 cm
olan kumas ¢ekme degeri kade sonrasi -0,51 cm’ye diigmiistiir.

Tiim tipler incelendiginde kade dncesinde daha yiiksek olan degerler, kade
sonrasinda hem ¢ozgii hem de atki yoniinde azaldigi goriilmiistiir. Bunun sebebinin
kumasin kade igleminde uygulanan buhari emerek sismesi ve ipliklerin birbirine
daha yakinlagsmasi oldugu sdylenebilir. Dolayisiyla kade isleminin ¢ekme testini
olumlu yonde etkiledigi sdylenebilir. Buradan ¢ikan sonug, tim numunelerin ¢6zgii
ve atki yoniinde c¢ekme degerleri kade islemi sayesinde azaldigi seklinde
yorumlanabilir.

Sekil 4.2°de 4 farkli tipte kumaslara yapilan kade 6ncesi (KO) ve kade

sonrast kumas’in (KS) buhar stabilitesi testi sonucu karsilagtiriimaktadir.
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Sekil 4.2. Kade 6ncesi ve kade sonrasi buhar stabilitesi testinin 6l¢iim sonuglari

Tip-1’de kade dncesi ¢ozgii yoniinde -0,46 cm olan buhar stabilitesi degeri
degeri kade islemi sonras1 0 cm’ye diismiistiir. Tip-1’de kade oncesi atki yoniinde
-0,92 cm olan buhar stabilitesi degeri kade islemi sonras1 -0,51 cm’ye diigmiistir.

Tip-2°de kade dncesi ¢ozgii yoniinde -1,38 cm olan buhar stabilitesi degeri
kade islemi sonrasi -1,01 cm’ye diismiistiir. Tip-2’de kade oncesi atki yoniinde
-1,38 cm olan buhar stabilitesi degeri kade islemi sonrasi -1,01 cm’ye diigmiistir.

Tip-3’te kade 6ncesi ¢ozgili yoniinde -1,03 cm olan buhar stabilitesi degeri
kade iglemi sonrasi -0,51 cm’ye diigmiistiir. Tip-3’te kade Oncesi atki yoniinde
-1,77 cm olan buhar stabilitesi degeri kade islemi sonrasi -0,89 cm’ye diigmiistiir.

Tip-4’te kade oncesi ¢ozgili yoniinde -1,25 cm olan buhar stabilitesi degeri
kade islemi sonrast 0 cm’ye diigmistiir. Tip-4’de kade oncesi atki yoniinde -1,35
cm olan buhar stabilitesi degeri kade islemi sonrasi -0,51 cm’ye diismistiir.

Tiim tipler incelendiginde kade dncesinde daha yiiksek olan degerler, kade

sonrasinda hem ¢ozgii hem de atki yoniinde azaldigi goriilmiistiir. Buhar islemi
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goren kumasin buhar stabilitesi degerlerinin azalmasi beklenmektedir. Bunun
nedeni kumasin kade islemi sirasinda gordiigli buhar islemi sayesinde kazanilan
boyutsal stabilite 6zelligidir. Sonug¢ olarak, tiim tiplerde kade islemi kumasglarin
buhar stabilitesini azaltma yoniinde etki yapmuistir.

Sekil 4.3’te 4 farkli tipte kumaslara yapilan kade oncesi (KO) ve kade

sonrasi kumas’in (KS) elastikiyet testi sonucu karsilastirilmaktadir.

20 18,73
17,69
18 16,65

16 15,25
14,34

16,18

14
12

10

0 0

KO KS KO . KS K6 . KS KO . KS
TIP-1 TIP-2 TIP-3 TIP-4

Sekil 4.3. Kade dncesi ve kade sonrasi atki elastikiyet testinin 6l¢lim sonuglari

Rijit kumasg olan Tip-1 numunesinde ¢ozgii ve atki ipliginde elastan ipligi
kullanilmadigindan dolay1 kade Oncesi ve kade sonrasi elastikiyet test sonucu
stfirdir. Ayrica, Tip-2, Tip-3 ve Tip-4 numunelerinin ¢6zgii ipliginde de elastan
olmadigindan dolay1 da elastikiyet degerleri sifirdir. S6z konusu Tip-2, Tip-3 ve
Tip-4 ham stre¢ kumaglarin atki ipliginde farkli numaralarda elastan (Tip-1’de 44
dtex, Tip-2’de 78 dtex ve Tip-3’te 117 dtex numaralarinda) kullanilmigtir. Bu
nedenle elastan ipligi numarasi kalinlagtikca elastikiyet artmasi beklenir. Test

sonuglart incelendiginde kumagin atki yoniinde -elastikiyet degerinin elastan
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numarasinin artisiyla dogru orantili olarak arttigi goriilmiistiir. Buradan ¢ikan
sonug, elastikiyet test degerleri, elastan ipligin iplik yapisindaki mevcudiyeti ve
elastan ipligin numarasi (inceligi) ile dogru orantili oldugudur. Atki ipliginde
elastan olan Tip-2, Tip-3 ve Tip-4 numunelerinde kade isleminden sonra elastikiyet
degerinin arttigi goriillmektedir. Bunun nedeninin kade islemi sayesinde boyutsal
stabilite korundugu i¢in, kumas atki ve ¢0zgii yoniinde bir miktar ¢ekmektedir.
Dolayisiyla kumasin atki ve ¢ozgili yoniindeki boyutsal stabilitesi korundugu icin
atki ipligindeki elastan sayesinde kumasin atki yoniindeki elastikiyet degerinin
arttig1 sOylenebilir.

Sekil 4.4’te 4 farkli tipte kumaslara yapilan kade 6ncesi ve kade sonrasi

kumasin yirtilma mukavemet testi sonucu karsilagtirilmaktadir.

10

m Yirtilma Mukavemeti (kgf) Cozgii

Yirtilma Mukavemeti (kgf) Atk

5,97 6,016,14

6,92
6,19
| 5,39 5,67 5,86 e
5,2 ’
4,65 ,78 4,89 >04 |
1 - ‘ -
0 |

k6 TiP-1 ks k6  TiP-2 ks k6 TiP-3 ks ko TiP-4 ks

N W

MW s

Sekil 4.4. Kade oOncesi ve kade sonrasi yirtilma mukavemeti testinin Ol¢iim
sonuglar1

Tip-1’de kade Oncesi ¢ozgii yoniinde 6,19 kgf olan yirtilma mukavemeti

degeri kade islemi sonrasi 6,92 kgf’ye yiikselmistir. Tip-1’de kade oncesi atki
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yoniinde 4,65 kgf olan yirtilma mukavemeti degeri kade islemi sonrasi 4,78 kgf’ye
yiikselmistir.

Tip-2’de kade oncesi ¢ozgili yoniinde 5,39 kgf olan yirtilma mukavemeti
degeri kade islemi sonrasi 5,67 kgf’ye yiikselmistir. Tip-2’de kade Oncesi atki
yoniinde 4,89 kgf olan yirtilma mukavemeti degeri kade iglemi sonrasi 5,04 kgf’ye
ylkselmistir.

Tip-3°te kade Oncesi ¢ozgii yoniinde 5,86 kgf olan yirtilma mukavemeti
degeri kade islemi sonrasi 5,97 kgf’ye yiikselmistir. Tip-3’te kade Oncesi atki
yoniinde 5,2 kgf olan yirtilma mukavemeti degeri kade islemi sonras1 5,36 kgf’ye
yiikselmistir.

Tip-4’te kade Oncesi ¢ozgili yoniinde 6,01 kgf olan yirtilma mukavemeti
degeri kade islemi sonrasi 6,69 kgf’ye yiikselmistir. Tip-4’de kade Oncesi atki
yoniinde 6,14 kgf olan yirtilma mukavemeti degeri kade islemi sonrasi 6,39 kgf’ye
yiikselmistir.

Yirtilma dayanimi kumasin yapist ile ilgili olup, belirli dokuma
sikliklarinda, iplikler {izerlerine uygulanan gerilimi boliiserek yiiksek bir dayanim
gosterirler. Ayrica, kumas yapisinin yirtilma sirasinda kopan ipliklerin sayist
tizerinde etkisi bulunmaktadir. Kumas yapisindaki iplik kesisme sayis1 ne kadar
disiik ise ipliklerin kumas igerisinde hareket etmesini ve grup olusturmasini
saglamak o kadar kolaydir. Dolayisiyla, yirtilma esnasinda kumasa uygulanan
kuvvete karsi daha diren¢ kazanilmaktadir. Elyaf o6zellikleri, iplik &zellikleri,
kumas ozellikleri (siklik ve kumas yapisi) ve kumasa uygulanan terbiye iglemleri
gibi birgok faktdr kumasin yirtilma performansini etkilemektedir.

Sonug olarak tiim tiplerin kade 6ncesi ve kade sonrasi yirtilma mukavemet
degerleri kiyaslandiginda, kade islemi sayesinde atki ve ¢Ozgii yoniinde yirtilma
mukavemetinin arttigi goriilmektedir. Ancak yirtilma mukavemetinin kade
isleminden daha ¢ok kumasin elyaf ve/veya iplik yapisiyla ilgili oldugu
sdylenebilir. Ornegin pamuklu kumasglarda sanfor, kade islemi gibi bitim islemleri

sonrast kumasin yirtilma degerlerinde azalma oldugu ancak poliester/viskon
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karigimli kumagslarin daha mukavemetli elyaf/ipliklerden olugsmasindan dolay1
yirtilma mukavemetinin kade igleminden ¢ok fazla etkilenmedigi sdylenebilir.
Buna ilave olarak, s6z konusu test sonug¢larmma bakildiginda da yirtilma
mukavemeti degerlerinin birbirine ¢ok yakin degerler oldugu goriilmektedir.

Sekil 4.5’te 4 farkli tipte kumaglara yapilan kade dncesi ve kade sonrasi

kumasin kopma kuvveti testi sonucu karsilastirilmaktadir.

90
o Kopma Mukavemeti (kgf) Cozgii
20 Kopma Mukavemeti (kgf) Atki
70 65,48 64,16,
53 3,13
60 852 56,93 5762, '$b39 595967 g
51,43 52,88 54,69
50 - —
40 - —
30 - —
20 - —
10 - —
0 N A . . o
“C1ip-1 ¢ K0 Tip2 X KO Tip-3 kS KO Tip-g XS

Sekil 4.5. Kade 6ncesi ve kade sonrast kopma kuvveti testinin 6lgiim sonuglari

Tip-1’de kade Oncesi ¢ozgili yoniinde 58,52 kgf olan kopma kuvveti degeri
kade iglemi sonrast 65,48 kgf’ye yiikselmistir. Tip-1’de kade oncesi atki yoniinde
51,43 kgf olan kopma kuvveti degeri kade islemi sonras1 52,88 kgf’ye yiikselmistir.

Tip-2’de kade 6ncesi ¢ozgii yoniinde 56,93 kgf olan kopma kuvveti degeri
kade islemi sonrasi 57,62 kgf’ye yiikselmistir. Tip-2’de kade oncesi atki yoniinde
54,69 kgf olan kopma kuvveti degeri kade islemi sonras1 54,74 kgf’ye yiikselmistir.
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Tip-3’te kade Oncesi ¢ozgii yoniinde 58,14 kgf olan kopma kuvveti degeri
kade islemi sonras1 58,74 kgf’ye yiikselmistir. Tip-3’te kade oncesi atki yoniinde
58,74 kgf olan kopma kuvveti degeri kade islemi sonrasi 59,39 kgf’ye yiikselmistir.

Tip-4’te kade Oncesi ¢ozgii yoniinde 59 kgf olan kopma kuvveti degeri
kade iglemi sonras1 64,16 kgf’ye yiikselmistir. Tip-4’de kade oncesi atki yoniinde
59,67 kgf olan kopma kuvveti degeri kade islemi sonrasi 63,13 kgf’ye ylikselmistir.

Kumasim kade islemi sirasinda enden ve boydan g¢ekerek santimetredeki
atk1 ve ¢Ozgii tel sayilari artmaktadir. Boylelikle kumasa ¢ozgii ve atki yoniinde
kopma kuvvetinin de artacagi sdylenebilir. Sonug olarak, tiim tiplerin kade oncesi
ve kade sonras1 kopma kuvveti degerleri kiyaslandiginda, kade islemi sayesinde
atki ve ¢ozgii yoniinde kopma kuvvetlerinin yakin degerler olsa da arttig
sOylenebilir.

Sekil 4.6°da, 4 farkl tipte kumaslara yapilan kade dncesi ve kade sonrasi
kumasin yumusaklik test sonuglar (kgf) karsilagtirilmaktadir.

0,25
0,202
0,2
0,154 0,163
N 0,151
0,15 0,139 0,143
0,12
0,103
0,1
0,05
0
KO KS KO KS KO KS KO KS
Tip-1 Tip-2 Tip-3 Tip-4

Sekil 4.6. Kade oncesi ve kade sonras1 yumusaklik testinin (kgf) 6l¢iim sonuglar
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Yumusaklik testinde kumasin cihazda yer alan delikten ge¢cmesi igin
uygulanmasi gereken yiikiin yiiksek ¢ikmasi, kumasin yumusaklik derecesinin
diisiik oldugu anlamina gelmektedir. Bagka bir ifadeyle ylik degeri artik¢a kumagin
yumusaklik derecesinin diistigii anlagilmaktadir.

Tip-1’de kade oncesi 0,154 kg yiik degeri kade islemi sonrast 0,139 kg’a
diismiis olup, yumusaklik derecesi ylikselmistir. Tip-2’de kade dncesi 0,12 kg yiik
degeri, kade islemi sonrasi 0,103 kg’a diismiis olup, yumusaklik derecesi
ylkselmigtir. Tip-3’de kade oncesi 0,151 kg yiik degeri kade islemi sonrasi 0,143
kg’a diismiis olup, yumusaklik derecesi yiikselmistir. Tip-4’te kade 6ncesi 0,202 kg
yik degeri kade islemi sonras1t 0,163 kg’a diismiis olup, yumusaklik derecesi
yiikselmistir. Sonug olarak, tiim tiplerin kade 6ncesi ve kade sonrast yumusaklik
derceleri kiyaslandiginda, yumusaklik derecesinin kade isleminden sonra arttig
goriilmektedir. Ciinkii kade islemi esnasinda kumasi iplik yapisi, buhar atmosferi
altinda ve yiiksek basingta islem gorerek daha yumusak tuseli hale doniismektedir.

Sekil 4.7°de 4 farkh tipte kumaslara yapilan kade 6ncesi ve kade sonrasi

kumagin egilme dayanimi testi sonucu karsilastirilmaktadir.

49

48,2
a8
46,75
47 46,29
16 45,3
44,82
45
44 43,2
42,62
43 ! 42,09
a2
41
a0
39
KO KS KO KS KO KS KO KS

Tip-1 Tip-2 Tip-3 Tip-4

Sekil 4.7. Kade oncesi ve kade sonrasi egilme dayanimi testinin (kgf) Ol¢iim
sonuclari
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Kumasin  yumusaklik degeri arttikca kumasin egilme dayanimi
diismektedir. Kumagin diizgiinliigiinii etkileyen bir faktor olan egilme uzunlugu,
yiiksek ise kumasin tutumu serttir. Bu sebeple, kade isleminden sonra kumaslarin
yumusakligi artacagi ig¢in egilme dayanimlarimin azalmasi beklenmektedir. Tip-
1’de kade oncesi 48,2 mg-cm egilme dayanimi degeri kade islemi sonrasi 46,75
mg-cm’ye diigmiistiir. Tip-2’de kade oncesi 46,29 mg-cm egilme dayanimi degeri,
kade islemi sonrasi 44,82 mg-cm’ye diigsmiistiir. Tip-3’de kade oncesi 45,3 mg-cm
egilme dayanimi degeri kade islemi sonrasi 42,62 mg-cm’ye diismiistiir. Tip-4’te
kade oncesi 43,2 mg-cm egilme dayanimi degeri kade islemi sonrasi 42,09 mg-
cm’ye diismiistiir. Sonu¢ olarak, tim numunelerde kade isleminden sonra
kazandigr yumusaklik tusesinden dolayr egilme dayanimi degerinin azaldigi
gorililmiigtiir. Ayrica kumasin elastikiyetinin artmasiyla da egilme dayaniminin

diistiigii soylenebilir.

4.1.2. Sonuclarn fstatistik Analizi

Verilerin analizi konusunda; tanimlayict istatistikler frekans, yiizde,
ortalama, standart sapma degerleri ile sunulmustur. Kumas O6lglimlerinin kade
oncesi ve kade sonrasi kumas siireclerine gore farkliligimmin incelenmesi igin
eslestirilmis t testi kullanilmistir. Kumas tiplerinin kade Oncesi ve kade sonrasi
kumas siirecine gore yiizde degisimlerinin karsilastirilmasinda Varyans Analizi
(ANOVA) Testi, farkli olan kumas tiplerinin belirlenmesi amaci ile Sidak Ikili
Kargilagtirma Testi kullanilmistir. Calismada 0,05'den kiigiik p degerleri
istatistiksel olarak anlamli kabul edilmistir. Analizler SPSS 22.0 paket programi ile
yapilmustir. Cizelge 4.2’de kumas tipleri ve SPSS iglem siirecleriyle ilgili bilgiler
verilmistir. Cizelge 4.3’de Tip-1, Cizelge 4.4’de Tip-2, Cizelge 4.5’te Tip-3 ve
Cizelge 4.6’da Tip-4 kumasinin test sonuglarna gore Varyans Analizi (ANOVA)

Test sonuglar1 goriilmektedir.
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Cizelge 4.2. Kumas tipleri ve SPSS islem siireci
Kumas tipi n %
Tip-1 20 25
Tip-2 20 25
Tip-3 20 25
Tip-4 20 25
Islem n %
Kade Oncesi 40 50
Kade Sonrasi 40 50

Calismada dort farkli tip kumas secilmistir. Bunlarin birincisi Tip-1
(n=20), Tip-2 (n=20), Tip-3 (n=20), Tip-4 (n=20) olup; her tip i¢in yapilan yirmi

Olclimiin on tanesi kade Oncesi ve kade sonrast (n=40) kumas olarak Ol¢timleri

yapilmustir.
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Cizelge 4.3. Tip-1 kumas icin kade oOncesi ve kade sonrasi parametre
degerlerinin karsilastirmasi
Kumas P .
Tipi Olg¢iim Islem n Ortalama S.S t P
Kumas | 229 | 10 184 | 01
Cekme- Kade -26,21 0,01
Cozgii (cm) Sonrast 10 -1,01 0,03
Kumas éﬁii 10 -1,38 0,07
Cekme-Atki Kad -15,31 0,01
(cm) © 10 -1,01 0,03
Sonrast
Buhar ('ii:i 10 -0,46 0,03
Stabilitesi- Kade -55,42 0,01
Cozgii (cm) Sonrasi 10 0,01 0,01
Buhar ('iaci; 10 -0,92 0,05
Stabilitesi- Kade -26,77 0,01
Atki (cm) 10 0,51 0,01
Sonrasi
Yirtilma éﬁi‘zi 10 6,19 0,32
Mukavemeti- Kade -6,25 0,01
. Cozgi (kgf) | 0" | 10 6,92 0,19
Tip-1 Kade
Yirtilma Oncesi 10 4,65 0,33
Mukavemeti- Kade 4,98 0,01
Atk (kgh) [ 2 |10 4,78 0,72
Kopma éfci:i 10 58,52 1,06
Kuvveti- Kade -10,83 0,01
Cozgii (kgf) Sonrast 10 65,48 1,74
Kopma (iiiii 10 51,43 0,41
Kuvveti-Atki Kade -4,99 0,01
(kgf) oo |10 52,88 2,64
Kade | 0,15 0,01
Yumusaklik | Oncesi
Testi (kgf) | Kad 4,57 0,01
& ade 10 0,14 0,01
Sonrasi
Egilme 1 Kade || ygmr | 06
Dayanim: | Oncesi
Testi Kad 3,85 0,01
ade 10 46,75 1,24
(mg/cm) | Sonrasi
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= Tip-1 kumas icin atki ve ¢ozgii yoniinde kumag ¢ekme, buhar stabilitesi,
yirtilma mukavemeti, kopma kuvveti, yumusaklik ve egilme dayanimi test
sonuglarina gore kade Oncesi ve kade sonrasi dl¢limlerinin istatistiksel
olarak farkli/anlamli oldugu tespit edilmistir (p=0,01).

= Tip-1’de kade oncesi ¢ozgii yoniinde -1,84 cm olan kumas ¢cekme degeri
degeri -1,01 cm’ye diigsmiistiir. Tip-1’de kade oncesi atk1 yoniinde -1,38 cm
olan kumas ¢ekme degeri -1,01 cm’ye diismiistiir. Tip-1’de kade Oncesi
¢Ozgii yoniinde -0,46 cm olan buhar stabilitesi degeri degeri 0,01 cm’ye
diigmiistiir. Tip-1’de kade Oncesi atki yoniinde -0,92 cm olan buhar
stabilitesi degeri -0,51 cm’ye dismistiir. Tip-1’de kade oncesi ¢ozgii
yoniinde 6,19 kgf olan yirtilma mukavemeti degeri kade islemi sonrasinda
6,92 kgf’ye ylikselmistir. Tip-1’de kade oncesi atki yoniinde 4,65 kgf olan
yirtilma mukavemeti degeri kade islemi sonrasinda 4,78 kgf’ye
yiikselmistir. Tip-1’de kade oncesi ¢ozgii yoniinde 58,52 kgf olan kopma
kuvveti degeri kade islemi sonrasinda 65,48 kgf’ye yiikselmistir. Tip-1’de
kade Oncesi atki yoniinde 51,43 kgf olan kopma kuvveti degeri kade iglemi
sonrasinda 52,88 kgf’ye ylikselmistir. Tip-1’de kade oncesi 0,15 kg yiik
degeri 0,14 kg’a diismiis olup, yumusaklik derecesi ylikselmistir. Tip-1’de
kade Oncesi 48,2 mg-cm egilme dayanmim degeri 46,75 mg-cm’ye
diismiistiir.

= Sonug olarak, isletmede uygulanan kade islemiyle karsilastirma numunesi
olarak secilmis olan Tip-1 kodlu kumasin (PES/VIS Rijid kumasta)

performans degerlerinde iyilesme oldugu gézlemlenmistir.
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Cizelge 4.4. Tip-2 kumas icin kade oOncesi ve kade sonrasi parametre
degerlerinin karsilastirmasi

Kumas o .
Tipi Olgiim Islem n Ortalama S.S t P
Kumas éfi‘i‘; 10 2,3 0,12
Cekme- Kade -32,91 0,01
Cozgii (cm) Sonrast 10 -1,01 0,03
Kumas -O-I?i‘i‘; 10 -1,84 0,1
Cekme-Atki Kad -26,21 0,01
(cm) ace 10 -1,01 0,03
Sonrasi
Buhar é}ﬁ; 10 41,38 0,07
Stabilitesi-  [— " -15,31 0,01
Cozgii (cm) Sonrasi 10 -1,01 0,03
Buhar é}i‘;ﬁi 10 -1,38 0,07
Stabilitesi- [— -15,28 0,01
Atk1 (cm) - 10 ¥ 0,03
Sonrasi
h, Kade g 14,35 0,75
Elastikiyet- | Oncesi )3 0.01
0 _a) )
Atk (%) Kade 10 16,65 0.44
Sonrasi
Yirtilma -O-I?i‘i‘; 10 5,39 0,28
Tip-2 | Mukavemeti- Kade 1,68 0,11
Cozgii (kgf) Sonrast 10 5,67 0,16
Yirtilma é}ﬁ; 10 4,89 0,28
Mukavemeti- Kade 0,63 0,54
Atk (kgh) | o 0 10 5,04 0,08
Kopma é}i‘;esi 10 56,93 2,97
Kuvveti- ol 4,88 0,01
Cozgii (kgf) Sonrast 10 57,62 1,6
Kopma oliii; 10 54,69 1,96
Kuvveti-Atki Kade 3,15 0,01
(kgf) Somras: 10 57,74 1,1
Kade g 0,12 0,01
Yumusaklik | Oncesi
Testi (kgf) | Kad 2,71 0,01
& ade 10 0,1 0
Sonrasi
Egilme ) Kade 0| y609 | 117
Dayanimi Oncesi
Testi Kad 8,39 0,01
ade 10 44,82 1,19
(mg/cm) Sonrasi
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Tip-2 kumast i¢in Sekil 4.4’te goriildiigii gibi atki ve ¢ozgii yoniinde kumas
cekme, buhar stabilitesi, kopma kuvveti, yumusaklik testi (kgf), egilme
dayanimi testi (mg/cm) test sonuglarina gore kade oncesi ve kade sonrasi
kumas Ol¢limlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli oldugu tespit
edilmistir (p=0,01).

Tip-2’de kade dncesi ¢6zgii yoniinde -2,3 olan kumas ¢ekme degeri degeri
-1,01 cm’ye diigmiistiir. Tip-2’de kade oncesi atki yoniinde -1,84 cm olan
kumasg ¢ekme degeri degeri -1,01 cm’ye diismiistiir. Tip-2’de kade Oncesi
¢Ozgii yoniinde -1,38 cm olan buhar stabilitesi degeri -1,01 cm’ye
dismiistiir. Tip-2’de kade oOncesi atki yoniinde -1,38 cm olan buhar
stabilitesi degeri -1,01 cm’ye diismiistiir. Elastan ipligi numarasi
kalinlagtikca elastikiyet artmasi beklenir. Test sonuglar1 incelendiginde
kumasim atki yoniinde elastikiyet degerinin elastan numarasinin artisiyla
dogru orantili olarak arttig1 goriilmiistiir. Buradan ¢ikan sonug, elastikiyet
test degerleri, elastan ipligin iplik yapisindaki mevcudiyeti ve elastan
ipligin numaras1 (inceligi) ile dogru orantili oldugudur. Atki ipliginde
elastan olan Tip-2, numunesinde atki yoniinde 14,35’ten 16,65’¢
yiikselmistir. Boylelikle kade isleminden sonra elastikiyet degerinin arttig
goriilmektedir. Tip-2’de kade oncesi 0,12 kg yiik degeri, 0,103 kg’a
diismiis olup, yumusaklik derecesi yiikselmistir. Tip-2’de kade Oncesi
46,29 mg-cm egilme dayanimi degeri, 44,82 mg-cm’ye diismiistiir.

Tip-2 kumasi igin atki yoniinde yirtilma mukavemeti kade dncesi ve kade
sonrast kumas Ol¢limlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadigi
tespit edilmigtir. Clinkii atki yoniinde yirtilma mukavemeti kade sonrasi
kumas ve kade oncesi 6lglimlerinin benzer oldugu goriilmiistiir (p=0,54).
Tip-2 kumast i¢in ¢ozgli yoniinde yirtilma mukavemeti kade Oncesi ve
kade sonrasi kumas Ol¢limlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadigi
tespit edilmistir. Cilinkii ¢6zgili yoniinde yirtilma mukavemeti kade sonrasi

kumas ve kade 6ncesi dl¢limlerinin benzer oldugu goriilmiistiir (p=0,11).
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= Sonug olarak, isletmede uygulanan kade islemiyle karsilastirma numunesi
olarak secilmis olan Tip-2 kodlu kumasm (PES/VIS strec kumasta)

performans degerlerinde iyilesme oldugu gézlemlenmistir.

62



4. BULGULAR VE TARTISMA

Damla DOGAN

Cizelge 4.5. Tip-3 kumas icin kade oOncesi ve kade sonrasi parametre
degerlerinin karsilastirmasi
Kumas P .
Tipi Olciim Islem n Ortalama S.S t p
Kumas éﬁl‘i‘; 10 2,29 0,14
Cekme- Kade -1,59 0,13
Cozgii (cm) Sonrast 10 -2,21 0,06
Kumas éﬁi‘i‘; 10 13 0,29
Cekme-Atki Kad -6,58 0,01
(cm) © 10 -0,66 0,11
Sonrasi
Buhar éf‘ciii 10 -1,03 0,16
Stabilitesi- Kade -10,09 0,01
Cozgii (cm) Sonrast 10 -0,51 0,01
Buhar ("I)ﬁ:(:i 10 1,77 0,28
Stabilitesi- Kade -9,75 0,01
Atki (cm) 10 -0,89 0,05
Sonrasi
- Kade | 15,25 0,96
Elastikiyet- | Oncesi
Atki (%) | Kade e 0,36
10 17,7 0,31
Sonrasi
Yirtilma éﬁi‘i‘; 10 5,86 0,33
Tip-3 | Mukavemeti- Kade 1,89 0,07
Cozgii (kgf) Sonrast 10 5,97 0,14
Yirtma | &€ 1 10 52 0,22
Mukavemeti- Kade 0,65 0,52
Atk (kgf) Sonrast 10 5,36 0,09
Kopma c"I)iaciZi 10 58,14 2,91
Kuvveti- Kade 3,15 0,01
Cozgii (k) | g 0" 10 58,74 0,85
Kopma éﬁi‘:i 10 58,85 2,7
Kuvveti-Atki Kade -0,64 0,53
(kgf) Sonras! 10 59,39 1,45
Kade 10 0,15 0,01
Yumusaklik | Oncesi
Testi (kgf) Kad 3,94 0,01
£ ade 10 0,14 0
Sonrasi
Egilme | Kade |, 453 1,85
Dayanimi | Oncesi
Testi Kad 7,69 0,01
ade 10 42,62 1,09
(mg/cm) Sonrasi
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= Tip-3 kumas i¢in Cizelge 4.5’te goriildiigii gibi kumas ¢ekme-¢6zgii (cm)
kade oncesi ve kade sonrasi Olgiimlerinin istatistiksel olarak benzerdir
(p=0,13).

= Tip-3 kumasi i¢in atki yoniinde kumas ¢ekme, atki ve ¢bzgii yoniinde
buhar stabilitesi, ¢ozgii yoniinde kopma kuvveti, yumusaklik testi (kgf),
egilme dayanimui testi (mg/cm) test sonuglarina gore kade oncesi ve kade
sonrasi kumag ol¢iimlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli oldugu tespit
edilmistir (p=0,01).

= Tip-3’te kade Oncesi ¢0zgii yoniinde -2,29 cm olan kumas ¢ekme degeri -
2,21 cm’ye diismiistiir. Tip-3’te kade Oncesi atki yoniinde -1,3 cm olan
kumas ¢ekme degeri -0,66 cm’ye diismiistiir. Tip-3’te kade Oncesi ¢ozgii
yoniinde -1,03 cm olan buhar stabilitesi degeri -0,51 cm’ye diismiistir.
Tip-3’te kade Oncesi atki yoniinde -1,77 cm olan buhar stabilitesi degeri -
0,89 cm’ye diismiistiir. Tip-3’te kade Oncesi ¢ozgii yoniinde 58,14 kgf olan
kopma kuvveti degeri kade islemi sonras1 58,74 kgf’ye yiikselmistir.

= Tip-3 kumas1 icin atki yoniinde elastikiyet, kade oncesi ve kade sonrasi
kumas Ol¢iimlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadig1 tespit
edilmistir. Ciinkii atki yoniinde elastikiyet kade sonrasi kumas ve kade
oncesi Olgiimlerinin benzer oldugu goriilmiistiir (p=0,36).

= Tip-3’de kade oncesi 0,151 kg yiikk degeri 0,143 kg’a diigsmiis olup,
yumusaklik derecesi yiikselmigtir. Tip-3’de kade oOncesi 45,3 mg-cm
egilme dayanimi degeri 42,62 mg-cm’ye diigmiistiir.

= Tip-3 kumasi igin atki yoniinde yirtilma mukavemeti, kade dncesi ve kade
sonrast kumas Ol¢iimlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadig1
tespit edilmigtir. Clinkii atki yoniinde yirtilma mukavemeti kade sonrasi
kumasg ve kade oncesi 6lglimlerinin benzer oldugu goriilmiistiir (p=0,52).

= Tip-3 kumasi i¢in ¢dzgii yoniinde yirtilma mukavemeti, kade Oncesi ve

kade sonras1 kumas 6l¢limlerinin istatistiksel olarak farkli/anlaml olmadigi
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tespit edilmistir. Cozgii yoniinde yirtilma mukavemeti kade sonrasi kumas
ve kade Oncesi dlgiimlerinin benzer oldugu goriilmiistiir (p=0,07).

= Tip-3 kumast igin atki yoniinde kopma kuvveti, kade Oncesi ve kade
sonrast kumasg Ol¢limlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadigi
tespit edilmigtir. Ciinkii atki yoniinde kopma kuvveti kade sonrast kumas
ve kade Oncesi Ol¢limlerinin benzer oldugu goriilmiistiir (p=0,53). Tip-3’te
kade oncesi atk1 yoniinde 58,74 kgf olan kopma kuvveti degeri kade islemi
sonrasi 59,39 kgf’ye yiikselmistir.

= Sonug olarak, isletmede uygulanan kade islemiyle karsilastirma numunesi
olarak secilmis olan Tip-3 kodlu kumasmn (PES/VIS strec kumasta)

performans degerlerinde iyilesme oldugu gozlemlenmistir.
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Cizelge 4.6. Tip-4 kumas icin kade Oncesi ve kade sonrasi parametre
degerlerinin karsilastirmasi

Kumas - :
Tipi Ol¢iim Islem n Ortalama S.S t p
Kumas 'OKnai:Zi 10 2,29 0,14
Cekme- Kade -27,74 0,01
Cozgii (cm) Sonrast 10 -1,01 0,03
Kumas éiii:i 10 13 0,29
Cekme-Atki Kad -8,71 0,01
(cm) © 10 -0,51 0,01
Sonrasi
Buhar éiii‘;i 10 11,25 0,29
Stabilitesi- |- 13,47 0,01
Cozgii (cm) Sonras 10 0,01 0,01
Buhar 'O'Iii(i:i 10 -1,35 0,14
Stabilitesi- |~ 19,27 0,01
Atk1 (cm) & 10 0,51 0,01
Sonrasi
- Kade 10 16,18 0,79
Elastikiyet- | Oncesi
Atk1 (%) Kade O 0,01
10 18,73 0,5
Sonrasi
Yirtilma éiii:i 10 6,02 0,28
Tip-4 | Mukavemeti- Kade 1,6 0,13
Cozgii (kgf) Sonrast 10 6,69 0,18
Yirtilima éiacizi 10 6,14 0,25
Mukavemeti- Kade -0,97 0,35
Atk (kgf) | 0% 10 6,39 0,08
Kopma éi‘i:i 10 59 2.8
Kuvveti- Kade 1,22 0,24
Cozgi (kgh) | g 0 10 64,16 1,7
Kopma 'O’Iiaci:i 10 59,67 2,81
Kuvveti-Atki Kade -7,21 0,01
(kgh) Somrast 10 63,13 2,5
Kade 10 0,2 0,02
Yumusaklik | Oncesi
Testi (kgf) Kad 1,57 0.13
& ade 10 0,16 0,02
Sonrasi
Egilme ) Kade | 432 1,93
Dayanimi | Oncesi
Testi Kad -8,65 0,01
acde 10 42,09 1,12
(mg/cm) Sonrasi
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Tip-4 kumasi i¢in Cizelge 4.6’da atki ve ¢ozgii kumas ¢ekme, buhar
stabilitesi, atki yoniinde elastikiyet, yirtilma mukavemeti, kopma kuvveti,
egilme testi test sonuglarina gore kade dncesi ve kade sonrasi dlglimlerinin
istatistiksel olarak farkli/anlamli oldugu tespit edilmistir (p=0,01).

Tip-4’te kade Oncesi ¢ozgii yoniinde -2,29 cm olan kumas ¢ekme degeri
-1,01 cm’ye diigmiistiir. Tip-4’de kade Oncesi atki yoniinde -1,3 cm olan
kumag ¢ekme degeri -0,51 cm’ye diismiistiir. Tip-4’te kade Oncesi ¢ozgl
yoniinde -1,25 cm olan buhar stabilitesi degeri 0 cm’ye diigmiistiir.
Tip-4’de kade dncesi atki yoniinde -1,35 cm olan buhar stabilitesi degeri -
0,51 cm’ye diismiistiir. Elastikiyet test degerleri, elastan ipligin iplik
yapisindaki mevcudiyeti ve elastan ipligin numarasi (inceligi) ile dogru
orantili oldugudur. Tip-4 numunesinde kade isleminden sonra elastikiyet
degerinin arttig1 goriilmektedir.

Tip-4 kumas i¢in ¢6zgii yoniinde yirtilma mukavemeti kade oncesi ve kade
sonrast kumag Ol¢limlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadigi
tespit edilmistir. Cozgii yoniinde yirtilma mukavemeti kade sonrasi kumas
ve kade Oncesi dlgiimlerinin benzer oldugu goriilmiistiir (p=0,13).

Tip-4 kumas i¢in atki yoniinde yirtilma mukavemeti kade oncesi ve kade
sonrast kumas Ol¢limlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadigi
tespit edilmistir. Atki yoniinde yirtilma mukavemeti kade sonrasi kumas ve
kade Oncesi Ol¢iimlerinin benzer oldugu gorillmiistir (p=0,35). Kade
oncesi ve kade sonrasi yirtilma mukavemet degerleri kiyaslandiginda, kade
islemi sayesinde atki ve ¢ozgii yoniinde yirtilma mukavemetinin birbirine
yakin degerler oldugu goriilmektedir.

Tip-4 kumas icin ¢6zgii yoniinde kopma kuvveti kade Oncesi ve kade
sonrast kumas Olg¢iimlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadig1
tespit edilmistir. Cozgii yoniinde yirtilma kopma kuvveti kade sonrasi

kumas ve kade 6ncesi 6l¢limlerinin benzer oldugu goriilmiistiir (p=0,24).
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= Tip-4 kumas i¢in yumusaklik testi kade Oncesi ve kade sonrasi kumas
Olgtimlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadig: tespit edilmistir.
yumusaklik 6l¢iimlerinin kade sonrasi kumas ve kade oncesi dlglimlerinin
benzer oldugu goriilmiistiir (p=0,13).

= Sonug olarak, isletmede uygulanan kade islemiyle karsilastirma numunesi
olarak secilmis olan Tip-4 kodlu kumasm (PES/VIS stre¢ kumasta)

performans degerlerinde iyilesme oldugu gézlemlenmistir.
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5. SONUC VE ONERILER

Diinya niifusundaki artis, tekstil sektoriinde iiretilen fonksiyonel 6zellik
kazandirilmis kaliteli kumas iiretim ve tiiketimine yonelik ragbetin artmasini
saglamaktadir. Dokuma kumaslara kazandirilan tuse-tutum ve goriiniim &zellikleri
kumagin temel yapt ve Ozelliklerini etkileyen Dbitim islemleri ile
gergeklestirilmektedir. Her sektdrde oldugu gibi tekstil sektoriinde de tiriinler sahip
olduklar1 6zelliklere gore deger kazanmaktadir. Dolayisiyla iplikten nihai iirline
kadar olan tiim proseslerde nihai kumasa etki edecek oOzelliklerin incelenmesi
gerekmektedir.

Bu calismada, ayni konstriikksiyonda farkli numarada atki elastan
kullanilarak, poliester/viskon dokuma kumasglar iiretilmistir. Dokuma islemi
sonrasinda, s0z konusu kumaslara ayni sartlar altinda terbiye islemleri
uygulanmistir. Caligmada, kade dncesi ve kade sonrasi tiim numunelere, piyasada
stirekli uygulanan 12 farkh fiziksel test (kumas eni belirleme, kumas gramaji
belirleme, kumas ¢ekme testi, buhar stabilitesi testi, elastikiyet testi, yirtilma ve
kopma kuvveti testi, boncuklanma, asinma dayanimi, dikis kaymasi, yumusaklik ve
egilme dayanimu testleri) uygulanmistir. Calisma yine ara adimlarda ve proses
sonunda kumasin en ve gramaj (g/m?) degerleri kayit altina alinmistir. Boylelikle
tiim numunelerin islem sonunda fiziksel test degerlerine bakilmis, bdylece uygulan
kade islemi ile tuse-tutum arasindaki iliski incelenmeye c¢aligilmistir.

Bu ¢alismanin hedeflerinden biri de farkli atki elastan numarali dokuma
kumas tiretiminde, veri analizlerini baz alarak uygulanabilecek en iyi kade islemi
prosesinin belirlenmesini saglamaktir.

Kumas ¢ekme testine gore kade 6ncesinde daha yiiksek olan kumag ¢ekme
degerleri, kade islemi sonrasinda hem ¢6zgii hem de atki yoniinde azalmigtir. Kade
islemi esnasinda kumasin buhart emerek sismesi ve ipliklerin birbirine daha
yakinlagsmas1 kumasta atki ve ¢6zgii yoniinde gekmeye neden olmustur. Dolayisiyla

kade igleminin kumas ¢ekme degerlerini azalttig1 sdylenebilir.
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Buhar stabilitesi testine gore tiim tipler incelendiginde kade dncesinde daha
yiiksek olan degerler, kade sonrasinda hem ¢6zgii hem de atki yoniinde azalmustir.
Kade isleminde uygulanan basing ve buhar atmosferi sayesinde, kumasta boyutsal
stabilite korundugu i¢in kumas kendini daha fazla toplayip, fiske olmaktadir.
Dolayisiyla buhar islemi goren kumagin buhar stabilite degerlerinde azalama
oldugu belirlenmistir. Sonug¢ olarak, tiim tiplerde kade igsleminin kumasin buhar
stabilitesi degerini azalttig1 gozlemlenmistir.

Elastikiyet test sonuc¢larina gore, ham kumas numunelerinde, elastikiyet
test degerleri, elastan ipligin iplik yapisindaki mevcudiyeti ve elastan ipligin
numarasi (inceligi) ile dogru orantili oldugudur. Yapisinda elastan olan Tip-2, Tip-
3 ve Tip-4 numunelerinde kade isleminden sonra elastikiyet degerinin arttigi
goriilmektedir. Kade islemi sayesinde kumas kendini daha fazla toplayip, fiske
oldug1 icin (boyutsal stabilitenin korunmasi durumu), kumasin elastikiyet degeri
artmaktadir.

Yirtilma mukavemeti sonuglarina gore, tim tiplerin kade dncesi ve kade
sonrasi yirtilma mukavemet degerleri kiyaslandiginda, kade islemi sayesinde atki
ve ¢bzgll yoniinde yirtilma mukavemetinin arttig1 goriilmektedir. Ancak yirtilma
mukavemetinin kade isleminden daha ¢ok kumasin elyaf ve/veya iplik yapisiyla
ilgili oldugu soylenebilir. Buna ilave olarak, s6z konusu test sonuglarina
bakildiginda da yirtilma mukavemeti degerlerinin birbirine ¢ok yakin degerler
oldugu gorilmektedir.

Kumasin kade iglemi sirasinda enden ve boydan ¢ekerek santimetredeki
atki ve ¢ozgii tel sayilar1 (¢6zgii ve atki sikliklar1) artmaktadir. Boylelikle kumag
boyutsal stabilite 6zelligi kazanarak fiskelenmektedir. Dolayisiyla kumagin
santimetredeki ¢ozgii ve atki tel sikiligmnin artmasiyla ¢6zgii ve atki yoniinde
kumaga uygulanan kopma kuvvetinin de artacagi soylenebilir. Sonug¢ olarak, tiim
tiplerin kade 6ncesi ve kade sonrasi kopma kuvveti degerleri kiyaslandiginda, kade
islemi sayesinde atki ve ¢ozgii yoniinde kopma kuvvetinin yakin degerler olsa da

artt1g1 soylenebilir.
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Pilling test sonucglar1 degerlendirildiginde kade isleminden sonra pilling
degerlerinde azalma goriilmektedir. Bunun nedeni, kade islemi sayesinde kumagin
ustiindeki tiiyler ylizeye yapisip, daha piiriizsiiz ve daha parlak bir goriiniim
kazanmasidir. Ancak pilling testinde kumasg yiizeyi siirtiinmeye maruz kaldigindan
dolay1r kumas yiizeyindeki tiiyler siirtlinme etkisiyle tekrar ortaya c¢ikmaktadir.
Dolayisiyla pilling testi Oncesi kumas ile pilling testinden ¢ikan kumagin
boncuklanma goriiniimii karsilastirildiginda kade islemi sonrasi boncuklanma
kii¢iik bir miktar artmig gibi gériinmektedir. Bu nedenle, kumag pilling degerinin
kade isleminden sonra kiiciik bir kotiilesme egilimi goriildiigii soylenebilir.

Asinma dayanim test sonuglarina bakildiginda 20.000 devirde kade 6ncesi
ve kade sonrast numunelerin hi¢ birinde herhangi bir aginma egilimi goriilmemistir.

Dikis kaymasi test sonuglari incelendiginde, tiim numunelerin degerleri
ayni1 ve kabul edilebilir sinirlar iginde oldugu goriilmiistiir.

Yumusaklik testinde kumasa uygulanan yiik degeri arttikca kumasin
yumusaklik derecesinin distiigii bilinmektedir. S6z konusu tez ¢alismasinda kade
islemi sayesinde numune kumaslarin yumusaklik degerinin arttigi1 goriilmektedir.

Kumasin diizgiinligiinii etkileyen bir faktor olan egilme dayanimi yiiksek
olan mamullerin tutumu serttir. Dolayisiyla, yumusaklik derecesi yiiksek olan
kumasin egilme dayanimi disiiktiir. Egilme dayanimi test sonuglari
degerlendirildiginde, tiim numunelerde kade igleminden sonra egilme dayanimi
degerinin azaldig1 tespit edilmistir. Ayrica numune kumaslarda elastikiyet arttikca

da egilme dayaniminin diistiigli sdylenebilir.
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Bu ¢alisma konusu kapsaminda ileride yapilacak caligmalar i¢in asagidaki

Oneriler sunulabilir.

e Bu calisma kapsaminda kade isleminin elastanli ve elastansiz kumaslar
iizerindeki etkisi incelenmistir. Kumas konstriiksiyon ve doku tipi sabit
tutulmustur. Bundan sonra yapilacak tez calismalarinda kade isleminin
farkli doku tipteki kumaslara etkisi incelenmelidir.

e Bu calisma kapsaminda kade isleminden oOnce yapilan boya terbiye
prosesleri sabit tutulmustur. Bundan sonraki caligmalarda boya terbiye

islemleri farkli proses sartlarinda gerceklestirilerek incelenmelidir.
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