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Bu calismada karmasik bir yapiya sahip dokuma kumaslarin performans
ozellikleri tizerinde Orgiiniin etkisi arastirilmistir. Bu amagla, bir ana orgi
belirlenmistir. Daha sonra, ana 6rgii ve bu ana orgiiden elde edilen doku tiirleri ile
bes adet kumas dokunmustur. Kumasglar ayni iplik ve dokuma parametrelerine sahip
olup aymi sartlarda terbiye edilmistir. Bu kumaslara siklik, gramaj, en, yikama
sonrast boyut degisimi, kopma dayanimi, yirtilma dayanimi, kalinlik, boncuklanma,
burusmazlik derecesi, egilme dayanimi, dikis acgilmasi testleri yapilmistir. Elde
edilen degerler lizerinde istatistiksel analizler yapilmis ve sonuglar yorumlanmistir.

Sonuglar incelendiginde sonuglarin iiretim agisindan ¢ok biiyiik farkliliklara
sahip olmadig1 goriilmiistiir. Ancak, tespit edilen farkliliklarin atlama ve baglanti

sayilarinda meydana gelebilecegi tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Dokuma kumas, Kumas performansi, Tiirev Orgii, Kumas
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The effects of definite types of weaves on fabric performances were
researched in this study. For this purpose, a main weave was selected. After this,
five fabric were weaved with this main weave and other types of weaves made from
the main weave. The same finishing processes were applied to these fabrics as they
have the same yarns and weaving parameters. The fabrics were tested for the density
of yarns, weight per unit area, width, dimensional stability, tensile and tearing
strength, thickness, pilling, crease resistance, stiffness, seam slippage. The statistical
analysis of the results were made and after that the results are argued. It was seen that
the results did not show great differences but there were some differences which

could be occured because of floating and interlacing.
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1. GIiRIS F. Niliifer AK

1. GIRIS

Tekstil Latince “’textilis”” kelimesinden dilimize ge¢mistir. Onceleri
Tiirk¢e’deki hali “’mensucat’” olan kelimenin anlami “’olusturulmus ylizey’’dir.
Tekstil teknolojisi igerisinde iplik {iretimi, dokuma iiretimi, 6rme ve dokusuz yiizey
iretimi, boya-baski ve terbiye islemleri ve en son agama olan konfeksiyon {iiretimi
bulunmaktadir. Tiim bu operasyonlar pazar istekleri ve kullanim amacia gore
degismekte, bu isteklerin gergeklesmesi hedeflenerek tiretim planlanmaktadir.

Giysilik, ev tekstili, yer dosemelikleri, endiistriyel kece ve bezler gibi
cesitliligi genis olan kumaslar dokunarak, oriilerek veya dokusuz (igneleme,
kecelestirme v.b. yontemler) olarak elde edilirler.

Kumagta bulunan liflerin ozellikleri ve bu liflerden olusan ipliklerin
Ozellikleri kumasin niteligini olustururlar. Dokuma ile bir araya getirilen iplikler
ince, esnek ve saglam bir yiizey olustururlar. Bu yiizey degismez kalinlikta, ince,
esnek ve saglam olmalidir. “’Kumas’’ adini alan yiizeylerin i¢indeki iplikler, ¢ozgii
ve atki iplikleri olmak tizere iki iplik grubundan meydana gelmektedir. Geometrik
olarak kumas Ortme Ozelligi olan bir ylizeydir, mekanik olarak ise elastik bir
materyaldir.

Kumagta bazi 6zellikleri saglamak icin degisik orgiilere ihtiya¢ duyulur.
Bezayagi, dimi ve saten olmak {izere ii¢ ana Orgiiniin yaninda bunlardan tiireyen
sayisiz orgii ¢esidi vardir.

Herhangi bir dokuma makinesinde kumas olusturmak i¢in agizligin
olusturulmasi, atkinin atilmasi, tefeleme, dokunan kumasin cekilmesi ve buna
karsilik gelen ¢Ozgiiniin salinmast gibi bes temel hareketi gerceklestiren
mekanizmalarin ~ yan1 sira atki ve ¢0zgii kopuslarinda makineyi durduran
mekanizmalar, atki renklerinin se¢imi ve giivenlik mekanizmalar1 da makine
tizerinde bulunmaktadir. Gilinlimiizde dokuma makineleri ¢ok biiylik hizlara ve
degisik mekanizmalara ve farkli sistemlere sahip olsa da istenilen kumasin
olusturulmasi i¢in yapilan iglemler hepsinde aynidir.

Dokuma kumaslar yapisi itibariyle karmasiktir. Dokuma kumaslarin yapisal

ozelliklerini ve kumasin kullanimi esnasinda meydana gelen tepkileri aciklayabilmek
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icin kumaslarin kesit geometrilerinin sayisal parametreleri ile belirlenmesi gerekir.
Bu nedenle arastirmacilar tarafindan cesitli kumas geometrileri ortaya konulmustur.
Bu konuda Peirce, Kemp ve en son Hamilton cesitli geometriler modeller
gelistirmislerdir.

Kumagin geometrik yapisinin belirlenmesindeki en 6nemli faktorler ¢6zgii ve
atki ipliklerinin numarasi, siklifi ve oOrgilisiidiir. Ancak o zaman dizayn edilen
kumasin geometrik yapisi kesinlik kazanir ve buradaki parametreler belirlenir. Cok
onemli olan siklik faktdrii burada ortaya ¢ikmaktadir. Tlk siklik teorisi 1890 yilinda
Ashenhurst tarafindan gelistirilmistir. Zamanla calismalari ilerleten Ashenhurst
daha sonra kendi teorisinde degisiklik yapmistir. 1907 yilinda Armitage teorisini
gelistirmis, Law ise 1922 yilinda Ashenhurst’ un teorisine bagli kalarak farkl
formiiller gelistirmistir. 1931 yilinda Brierley daha degisik bir formiil gelistirmis, bu
caligmalar1 1969 yilinda Von Bergen’ in ¢alismalari izlemistir. 1952 yilinda Brierley
daha genis ve detayli ¢aligmalarini yayinlamigtir. Wiechmann, Satlow, Snowden,
Suteliffe gibi arastirmacilar da siklik iizerine teoriler gelistirmis fakat bunlar ¢ok
kullanigh bulunmamuistir (Seng6z,1996).

Kullanim amacina, miisteri isteklerine uygunluk derecesi olarak
tanimlanabilen kumas performans: igerisinde dayanim, tutum, boyutsal stabilite,
pilling ve konfor 6zellikleri gibi birgok 6zelligi bulunmaktadir. Kumas performansi
elyaf ve iplik ozelliklerinden, kumasin yapisindan ve kumasin gordiigli bir¢ok
terbiye islemlerinden etkilenmektedir. Kumas performansini sayisal olarak tespit
edebilen bir¢ok test metodu bulunmaktadir. Bu tez calismasinda kullanilan test
metotlar1 genel olarak TSE standartlarinda kullanilan test metotlaridir.

Kumas performansini etkileyen parametreler arasinda bulunan kumas yapzsi,
birgok faktdrden olusur. Bunlar hammadde, iplik tiirti, iplik biikiimi, 6rgii yapisi,
dokuma makinesi, bitim islemleri, kullanim amac1 v.b. faktorlerdir.

Hammadde, kumasta temel 6zellikleri basta dayaniklilik ve tuse olmak {izere
gecirgenlik ve koruyuculuk 6zelliklerini etkilemektedir. Kumasin ekonomik 6zelligi
de biiyiik oranda hammaddeye baglhidir. Iplik tiirleri incelendiginde ise degisik iiretim
sistemlerinde olusturulan ipliklerin farkli 6zellikleri nedeniyle liflerin arasindaki

hava bosluklar1 miktar1 degismektedir. Bu cap farklilig1 yaratmakta olup boylelikle
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kumas konstriiksiyon hesaplar1 degismektedir. Biikiimiin genel anlamda ipligin
kumas olusumu sirasinda ugrayacag gerilim kuvvetlerine kars1 yeterli mukavemeti
saglayabilmesi gerekmektedir. Bu nedenle biikiim kumasin mukavemetini, tusesini,
goriinlimiinii ve ekonomikligini etkilemektedir. Dokuma makinesinin ¢ekme-salma
sistemlerinden ve ¢alisma hizindan kaynaklanan ¢6zgii gerginligi ile tefenin atkiyi
sikistirdigr andaki agizlik durumu da kumas yapisi lizerinde 6nemli etkilere sahiptir.
Bitim iglemleri iiretim sirasinda mukavemeti ve elastikiyeti saglayic1 bir takim
maddeleri tizerinde bulunduran ham kumasit bunlardan arindirmakla baslayan,
renklendirme ve bazi 6zel tuse islemlerine kadar, bir ¢ok asamayi1 kapsayan
proseslerdir. Bu islemlerden bazilari kumas boyutlarinda onemlidir. Bazilar1 ise
kumas: stabil hale getirir. Ozellikle bu degisimler gdz &niine almarak
konstriiksiyonlar belirlenmelidir.

Kumasin oncelikle saglamlik, tuse ve ozellikle de goriiniim olmak {izere
hemen hemen tiim 6zellikleri tizerinde etkisi olan 6rgii yapist ve ¢esitliligi ise temel
bir faktordiir. Bu nedenle Orgiiniin ¢esitli ¢aligmalarda etkisi incelenmistir. Bu
incelemelerden yola c¢ikilarak baslatilan bu tez calismasinda biraz daha detay
faktorlere inilerek bir calisma hedeflenmistir. Daha onceki calismalarda siklik ve
temel oOrgililer baz alinip yapilan performans testlerinin sonuglar1 karsilastirilmis ve
cesitli bulgular elde edilmistir. Bu calismada ise bir temel 6rgii secilip bu orgliden
yola c¢ikilarak elde edilen ¢esitli doku tiirlerinin kumas performans: ile iligkileri
arastirilmustir.  Ozellikle biiyilk ve kiiresel bir rekabet icinde bulunan tekstil
sanayiinde artik her {retim birimi koleksiyon hazirlamakta ve miisterilerine
sunmaktadir. Kolleksiyon hazirlarken bir kumas tipi lizerinde ¢esitli Orgiiler
kullanilmaktadir. Kumas tipinin ana Orgiisiine bagli kalinarak olusturulan bu yeni
doku tiirleri ile dokunan bu kumaslar bazen performans olarak ana Orgliyle
dokunmus kumasin performansindan uzaklagsmaktadir. Bunu engellemek i¢in bu
tirev orgiileri ¢ok dikkatle segmek ve kullanmak gerekmektedir. Bu nedenle bu
calismada oOzellikle gilincel iplik numaralari, harman, orgli ve konstriikksiyon
secilmistir. Elyaf ve iplik 6zellikleri, kullanilan dokuma makinesi ve terbiye islemleri
gibi kumas yapisinmi etkileyen parametreleri ayn1 olmak iizere bes ayr1 doku tiiriine

sahip kumaglar, sahip olduklar1 o6rgiiler nedeniyle performanslarinda olabilecek
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degisiklikler ve bunlarin nedenleri ayrica sonuglarla iligkileri incelenmistir.
Belirlenmis test metotlar1 ile test edilmis, elde edilen bu sayisal degerler
karsilastirilmistir. Bu karsilastirmalar oncelikle basit istatistik hesaplari ile baglanmis
olup daha sonra bir istatistik programinda (SPSS) cesitli analizlere tabi
tutulmuslardir.

Bu calismanin birinci boliimde konularin 6zeti ve amaci, ikinci boliimde
mevcut ¢aligmalar kisaca anlatilmistir. Ugiincii bdliimde Dokuma kumaslarin temel
ozellikleri, dordiincii bolimde ise kumas yapisini etkileyen faktorler aktarilmistir.
Besinci boliimde deneysel calismalar sirasinda kullanilan numune kumaslar ve tatbik
edilen test metotlar1 agiklanmustir. Bu ¢alismalardan elde edilen test sonuclari altinci
boliimde karsilastirilmig ve tablolar haline getirilerek irdelenmistir. Yedinci boliimde

ise sonuglar degerlendirilmis ve Oneriler getirilmistir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Bu boliimde konuyla ilgili daha onceki galigmalar ve kitaplar hakkinda kisa
bilgiler verilmistir.

CELIK, BOZ ve BINGOL (1986) tarafindan hazirlanan <’Kumas Tasarim
Uzerine Muhtelif Bilgiler’” adli kitapta kumas geometrisi(tasarimi) iizerine bilgiler
verilmistir. Iplik capimin hesaplanmasi, kumas sikliklarmin ve orgii faktdrlerinin
hesaplanmasi, ¢ozgii ve atki gramajinin hesaplanmasi kitapta yer almakta ve bunlarla
ilgili tablolar bulunmaktadir.

KALLI (1986) tarafindan hazirlanan “’Dokuma Teknolojisi’> adli kitapta
ozellikle Peirce’ in kumag geometrisi olmak iizere ¢esitli geometriler iizerine cesitli
aciklamalar yapilmis ve Ornekler verilmistir. Ayrica ¢o6zgii ve atki kivrim
olusumlarindan ayrintili olarak bahsedilmistir.

ACUNER (2001) tarafindan hazirlanmis “’Tasarimda Konstriiksiyon
Hesaplar1’’ adli kitapta Ortme orani, Orgii faktorii iizerinde durulmus, cesitli
aragtirmalar sonucu elde edilmis siklik teorileri ve buna bagl olarak orgii degerleri
detayli olarak incelenmistir. Bunlar tablolar halinde ifade edilmistir. Ayrica cesitli
konstriiksiyon hesaplari kitap i¢inde yer almaktadir.

DILSiZ (2001) tarafindan yapilan yiiksek lisan tez g¢aligmasinda belirli
dokuma parametrelerinin(érgii ve siklik) ¢esitli kumas performanslarina etkisi
incelendigi bu caligmada numune olarak bes farkli 6rgiide ve iki farkli siklikta on
adet kumas dokunmus ve performans 6zellikleri standartlar esasinda tespit edilmistir.
Yapilan bu caligma sonucunda elde edilen bu degerler incelendiginde orgii ve
sikligin genel olarak tiim performanslara belli 6l¢iide, artiric1 veya azaltici yonde etki

ettigi tespit edilmistir.
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3. DOKUMA KUMASLARIN TANIMI, TURLERIi VE TEMEL
OZELLIKLERI

Bu boéliimde 6nce dokuma kumas tanimlanmis olup, yapilarina ve kullanim
alanlarma gore simiflandirilmalart bulunmaktadir. Daha sonra tiirleri anlatilan
dokuma kumaglarin ayrica temel 6zellikleri hakkinda bilgiler verilmistir. Son olarak

dokuma kumasglarin tiim temel 6zellikleri agiklanmistir.

3.1. Dokuma Kumas

Insan yasaminda giyimden ev tekstiline, yer dosemeliginden endiistriyel kece
ve bezlere hatta insaat sektoriinde kullanilan gesitli dolgu ve ylizeylere kadar ¢ok
genis alanlara yayilmis tekstil endiistrisi icerisindeki ylizeyler genel olarak {i¢ ana
gruba ayrilabilir.

Uretim yontemlerine gore tekstil yiizeyleri,
1. Dokuma kumaglar
2. Orme kumaslar
3. Dokusuz kumaslar

Kecelestirme, igneleme ya da yapistirma gibi islemlerle tekstil liflerinin bir
doku olusturmast ile elde edilen dokusuz kumaslarin yanisira, igne veya sis gibi orgii
elemanlarinca olusturulan ilmeklerin birbiri ile baglanmalari ile elde edilen 6rme
kumaslar onemli kumaslardir. Ancak denilebilir ki ¢esitlilik ve {iretim yogunlugu
acisindan dokuma kumaslar en 6nemli kumaslardir.

Toplam tekstil tiretimindeki pay1 bakimindan tekstilin en dnemli kolu olan
“’dokuma kumaglar’’ iki iplik sistemine dayanmaktadir.

Bu iki iplik sisteminin belirli kurallara gére dik ag1 yaparak kesismesiyle
olusan tekstil mamulii olan dokuma kumas icerisindeki boyuna ipliklere ‘’¢ozgii’’
yatay ipliklere “’atki’” adi verilir. Meydana gelen iplik kesismeleri ise ’baglama’’

adim alir.
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3.2. Dokuma Kumaslarin Tarihcesi

Iplik egirmek ve dokumak bilinen en eski terimlerden birisidir. Insanlar eski
caglardan beri giyimin hayatlarinda 6nemli bir yeri oldugunun bilinci igerisinde
yasamislardir (Imer, 1987).

Dokumaciligin M.O. 5000 yillarma dogru Mezopotamya’da ortaya ¢iktigi ve
buradan Asya ve Avrupa’ya yayildigi inanct mevcuttur. Ayrica dokuma tekniginin
Mezopotamya, Misir, Cin ve Hint uygarliklarinin ilk devirlerinde birbirlerinden
bagimsiz olarak ortaya ¢iktig1 goriisii ileri siiriilmektedir. Fakat M.O. 3500 yilinda
dokuma tekniginin bilindigi kesin bir gergektir.

M.O. 2500 yilmna ait Beni-Hasan mezarinda bulunan duvar resimleri Eski
Misirlilarin yatay ve dikey tezgahlarda kumas dokuduklarini gostermektedir. Eski
Stimerlerin dikey tezgahlar kullandiklar1 ve yiiniin ilk kez Mezopotamya’da tekstil
ylizeyi haline getirildigi anlasilmaktadir. Eski Misir’ da ise dokumacilik keten lifinin
islenmesiyle baslanmis olup M.O. 2000 yillarinda Cin’de ipekli dokuma
tezgahlarmin kullanildigini bildiren yazili kaynaklar bulunmaktadir. Orta ve Giiney
Amerika’ da ¢ok eski devirlerde dokumacilik sanatinin oldugu bilinmektedir.

Dokumaciligin Avrupa’da yayilmasinda biiyiik etkisi olan Eski Yunanlilarin,
¢Ozglinlin agirliklar yardimiyla gerdirildigi dikey tezgahlar kullaniyorlardi. Dokuma
kumaslarmn yap1 ve desen bakimindan gesitlenmesi M.S. 250 yillarma dogru Iran’da
hiikiim siiren Sasanilerin Cin’den ipegi Bati’ya getirmeleriyle olmustur. M.S. 1000
yillarinda Avrupa dokumalarinda yiin, keten ve pamuk bulunmaktaydi. Dokuma
sanatinin hizli bir bicimde gelisimi Ronesans’1 izleyen donemde Italya’da olmustur.
Daha sonra, gesitli politik ve ekonomik nedenlerle Italyan dokumacilarin Fransa’ya
gb¢ edip yerlesmeleriyle Paris ve Lyon Avrupa’nin 6nemli dokuma merkezi haline
gelmis oldugu goriilmektedir.

Ingiltere’de dokumacilik Flaman dokumacilarm XIV. Yiizyil’da Ingiltere’ye
gb¢ etmesiyle hizli bir ilerleme devrine girmistir. 1804’te Rene Jacquard tarafindan
jakarli tezgahin yapimina yol agan biiyiik gelismelerin Fransa’ da olmasina karsin,
dokumacilikta endiistri devrimine yol acan teknik ve sosyal gelismeler Ingiltere’de

baglamistir.
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1520’lere dogru ilk tekstil fabrikasinin Newberry’de kurulmasi, 1733’te John

Kay’in ucan mekigi bulmasi, 1764’te James Hargreaves’in ilk iplik makinesini icat

etmesi tekstil endiistrisinin onemli doniim noktalaridir.

3.3. Dokuma Kumaslarin Siiflandirilmasi

Dokuma kumaslar ¢ok cesitli sekillerde siniflandirilabilir. Dokuma ylizeyleri

kullanim alanlarina gore su basliklar altinda siniflandirabiliriz.

1.

Giysi Olarak Kullanilan Dokumalar: Amaca gore basit, karmasik striiktiirler
ve tiim tekstil lifleri kullanilabilir.

Ic Mekanda Kullanilan Dokumalar: Bu iiriinler arasinda dosemelik, perdelik
ve yaygilar sayilabilir.

Endiistriyel Amacgli Dokumalar: Bunlara 6rnek filtreler, yangin séndiirme
hortumlari, makine kayislart vb. iriinler gosterebilir (Seber,1989;
Alpan,1989).

Bir baska smiflandirma bi¢gimi de kumaslarin yapiminda kullanilan

hammaddeye gore yapilan siniflandirmadir.

1.

Yiinli Dokumalar

. Pamuklu Dokumalar

2
3.
4

Ipekli Dokumalar
Sentetik Dokumalar

Bu tip smiflandirmalar yalmizca kumas tasarim ¢alismalarinda anlamli

olmakta ve yarar saglamaktadir. Boyle bir siiflandirmaya 6rnek Cizelge 3.1°de

goriilmektedir.
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Cizelge 3.1 Standart Kumaslar (http://www.tekstilteknik.com)

STANDART KUMASLAR
STANDART PAMUKLU STANDART STANDART ST"i\N DART | STANDART
KUM. KAMGARN | STRAYHGARN VISKON I.?AYON VE
KUM. KUM. KUM. IPEK KUM.
1.Basma 17.Opal 1.Alpaka 1.Battaniyeler | 1.Trenckotluk 1.Atlas
2.Blucin 18.0rganze | 2.Astragan 2.Bleyzer 2. Elbiselik 2.Fular
3.Branda Bezi | 19.0toman 3.Dubldra 3.Cuha 3.Gomleklik | 3.Emprime
4.Carsaflik 20.Elbiselik 4 Filafil 4.Flanel 4 .Krep 4 Jorjet
5.Damask 21.Jorjet 5.Fresko 5.Kase 5.Muslin
6.Diril 22 .Patiska 6.Flanel 6.Kegeler 6.Santuk
7.Diyagonal 23.Pazen 7.Gabardin 7.Melton 7. Krep
8.Etamin 24 Pijamalik 8.Krep 8.Saksoni 8.Sari
9.Gabardin 25.Poplin 9. Saksoni 9.Sayak 9.Saten
10.Gaz Bezi 26.Saten 10.Kasmir 10.Sevyot 10.Sifon
11.Gomleklik 27.Santuk | 11.Lastikotin | 11.Tuvid (Tvid) 11.Tafta
12.Masa
Ortiisil 28.Tllbent | 12.Panama
13.Kaput Bezi 29.Vual 13.Serj
14 Krep 14.Sali
15.Mermersahi 15.Tartan
16.Mislin 16. Tropikal

Dokuma kumaslar1 tanitmak icin yapilacak bir siniflandirmanin hammadde
bilesimi ya da kullanim amaci yerine kumasin yapim yontemine ve yapisal

farkliliklara dayali bir siniflandirma bi¢imi uygundur (Baser, 1998).


http://www.tekstilteknik.com/
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Cizelge 3.2°de verilen bu tip bir simiflandirmaya goére dokuma kumaslar,
normal dokunmus kumaslar ve 6zel tezgahlarda elde edilen karmasik yapili kumaglar

olmak iizere iki baslik altinda toplanmuistir.

Cizelge 3.2 Dokuma Kumaglarin Simiflandirilmasi(Bager, 1998)
1. Normal Dokunmus Kumaslar
i) Tek Kath Basit Yapilar
(1) Temel Orgiide Dokunmus Kumaslar
(2) Temel Orgiilerde Dokunmus Kumasglar
i) Ekstra iplikli Yapilar
(1) Ekstra GCozgulu Yapilar
(2) Ekstra Atkili Yapilar
(3) Ekstra Atki ve Cozglli yapilar
iii) Guglendirilmis Yapilar
(1) Atk Takviyeli Kumaslar
(2) Cozgu Takviyeli Kumasglar
iv) Cok Kath Yapilar
(1)Cift Katli Kumasglar
(2)Ug ve Daha Cok Katli Kumaglar
2. Ozel Tezgahlarda Dokunmus Karmasik Yapili Kumaslar
i) Doner Gucu Sisteminde Dokunmus Kumaslar
(1) Gaz Orgilii Yapilar
(2) Lino Orgilt Yapilar
i) Islemeli Yapilar
(1) Lappet Sisteminde Dokunmus Kumaslar
(2) Swivel Sisteminde Dokunmus Kumaslar
iii) llmeli Yapilar
(1) Havlular
(a) Tek Yzl iimeli Havlular
(b) iki YUzl ilmeli Havlular
(2) Kadifeler
(a) Atki Kadifeleri
(i) Duz Atki Kadifeleri
(i) Fitilli Kadifeler
(i) Peluslar
(b) Cozgu Kadifeleri
(i) Tek Cubuklu Sistemde Dokunan Kadifeler
(ii)YUz yuze Dokuma Wilton sistemi Halilar
(3) Makine Halilari
(a) Wilton Hallari
(i) Tel Cubuklu Wilton Sistemi Hallar
(i) YUzyuze Dokuma Wilton Sistemi Halilar
(b) Axminster Halilari
iv) Ug Eksenli Yapilar
v) Ug Boyutlu Yapilar
vi) Dar Dokumalar
vii) El Dokumalari
(1) Normal El Dokumalari
(2) Kirkitli Dokumalar
(a) ElHalilar
(b) Kilim ve Benzeri Yapilar

10
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3.4. Dokuma Kumaslarin Temel Ozellikleri

Kumagin bir tekstil materyali olarak kullanimini, diger bir deyimle iglevini
saglayan diizgiin yiizey, incelik, esneklik, saglamlik, 6rtme gibi temel niteliklerinin
yaninda, gerek ylizey goOriiniimiinii, gerekse kullanim kosullarinda davranislarini
belirleyen baska bir ¢cok 6zelligi vardir. Bu 6zellikler kumasin hammadde ve yapi
ozelliklerinin karmasik fonksiyonlar1 olarak olusurlar (Baser, 1998).

Kumas yapisinin istenilen belli bir kullanim amacina gore, o amacin
gerektirdigi niteliklerde, o amaca en uygun hammadde ile, sunulan pazarin ve
mevsim sartlarina, begeni dl¢iilerine uygun giizellikte olmasi1 kosullarindan bagka, bir
yandan o amacin tagiyabilecegi uygun, diger yandan da sunan kurum i¢in en yiiksek

karlilig1 getirebilecek ekonomik degerlerde olmasi gerekir (Acuner, 2001).

3.4.1. Kimyasal Ozellikler

Bir kumasin {iretimi ve kullanimi sirasinda kimyasal maddelere karsi
dayanikliligi, yanma ve boyanabilme gibi 6zellikleri kimyasal 6zelliklerdir. Bu ise
kumas yapiminda kullanilan liflerin kimyasal 6zellikleriyle dogrudan ilgilidir.

Boyanarak renklendirilmis kumaslarda renk hasliklar1 ve boyanabilme
yetenegi, gerek lifin, gerekse boyanin kimyasal yapisi ile ilgili diger Onemli
ozelliklerdir. Kumasin nem ¢ekme olarak tanimlanan su ¢ekme ya da atmosferdeki
suyu emme Ozelligi de kumasin hammadde bilesimine dolayisiyla liflerin kimyasal
yapisina bagli bir 6zelliktir (Baser, 1998).

Giysilik kumaslarin teri ¢ekmesi, havlu gibi kumaslarin suyu ¢ekerek {izerine
almas1 dnemli bir 6zelliktir. Pamuk lifi suyu iyi ¢ektigi i¢in havlular pamuk ipligi ile
dokunmaktadir. Ayrica su ¢ekme 6zelligi iyi olan sentetik lifler de bulunmaktadir.
Bu gibi kumaslarda, kumasin su ¢ekme yetenegi ve tasiyabilecegi su miktari
onemlidir.

Su ¢ekme yetenegi, kumasin suya diisey olarak daldirildiktan sonra, suyun

kumas icinde yukariya dogru yayilma hizi saptanarak belirlenebilir (Uzunoz, 2005).

11
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Her kumas kullanim sirasinda bir miktar kirlenmektedir. Kirlerin uzaklagsmasi
yikama ya da kuru temizleme yoluyla saglanir. Bu nedenle kumaslarin bu islemlere

kars1 da dayanikli olmas1 gerekmektedir.

3.4.2. Fiziksel Ozellikler

Kumagsim fiziksel 6zellikleri lif, iplik Ozelliklerinden ve kumas yapisindan
etkilenen karmagsik ozelliklerdir. Bunlar kimyasal o6zelliklerden farkli bir nitelik
gosteren bir dizi Ozelliktir. Bunlar yapisal 6zellikler, mekanik 6zellikler, duyusal

ozellikler, gecirgenlik ve iletkenlik 6zellikleri olmak iizere dort grupta incelenebilir.

3.4.2.1. Yapisal Ozellikler

Kumasin eni, boyu, orgiisii, kumasi olusturan lif ya da ipliklerin kalinliklar1
ve kumas icerisindeki yogunluk ya da sikliklar1 ile kumas kalinligi bu ozellikler
icerisinde sayilabilir.

Kumagin teknik ozellikleri de denilen bu o6zellikler ayrica kumasin diger
fiziksel oOzelliklerini de onemli Olgiide etkilerler. Kumasin goriiniimi, kalinligi,
yumusaklig1 gibi 6zellikleri, secilen orgiiye bagl olarak farkliliklar gostermektedir.

Cozgii ve atki ipliklerinin sikliklar1 birim uzunluktaki iplik sayilartyla ifade
edilir. Iplik sikliklar1 arttikca kumasin gramaji artmakta ve kumas daha sert tutum ve
mukavemet kazanmaktadir. Kumas iginde iplik kaymalar1 ise azalmaktadir.

Kumaglarin kulanim amacima gore degiskenlik gdsteren gramaji, kumasin
birim alanina diisen agirligini ifade eder. Kumas boyutlar1 ise genellikle kullanim
amacina gore belirlenmig dlgiilerdir. Bunlar ham ve mamul boylar olarak ifade edilir.
Bunlardan 6zellikle kumas eni ¢ok 6nemli bir 6zelliktir.

Kalinlikk kumasin gecirgenlik, dayaniklhilik, dokim gibi 6zelliklerini
etkilemektedir. Kumas kalinlig1 ipligin numarasina, biikiimiine, diiz veya tekstlirize

olmasina baghdir. Ayrica kalinlik, 6rgii tiirii ve sikliklarla da ilgilidir.
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3.4.2.2. Mekanik Ozellikler

Kumasgin eni, boyu ya da kumas diizlemine dik dogrultuda etkileyen

kuvvetler altindaki davraniglarini belirleyen kopma uzamasi, kopma dayanimu,

yirtilma dayanimi, patlama dayanimi, egilme dayanimi, dikis dayanimi, siirtiinme

dayanimi esneklik, iitli tutma, burusmazlik gibi 6zellikleri mekanik 6zellikler olarak

taninirlar (Baser, 1998).

Kopma Dayanimi: Kopma ile sonuglanan bir ¢ekme testinde, deney
numunesine uygulanan en biiylik kuvvettir. Kopmada uzama, bir kopma
dayanimi testinde deney numunesine uygulanan en biiyiik kuvvet altinda
numunedeki uzamadir.

Yirtilma Dayanimi: Kumasi bir donme momenti veya belli bir eksen etrafinda
dondiirerek, ¢cekme etkisi ile kopartmak i¢in gerekli kuvveti ifade etmektir.
Yani, bir kumasta belirlenmis kosular altinda bir yirtig1 baslatmak, siirdiirmek
ya da yaymak icin gereken karsi koyma kuvvetidir. Yirtilma dayanimi
kumasin yapist ile ilgilidir. Bir araya kiimelenmis iplikler gerilimi paylagarak
yuksek bir dayanim gosterirler. Eger iplikler kumas i¢erisinde kolayca konum
degistiriyorsa yirtilma kuvveti birbirini takip eden iplikleri koparmayacak,
bunun yerine yer degistirerek bir araya gelmis elyaf demetlerini koparacaktir.
Dikis Dayanimi: Dikilmis kumaslarda bir veya birden fazla kumas ile dikisin
meydana getirdigi baglantinin kopmaya kars1 gosterdigi en biiytik direngtir.
Iplik Kaymasmna Karst Dayanim: Dokuma kumaslarda kaymaya Kkarst
dayanim, dikise paralel ipliklerin bir yer degistirme miktar1 i¢in dikise dik
olarak uygulanmasi gereken kuvveti ifade etmektedir. Bu dayanim, iplik
biikiimiine, ipligi olusturan elyafin cinsine, kumas sikliklarina, atki ve ¢6zgii
ipliklerinin baglantilarina gore degismektedir.

Egilme Dayanimi: Kumas dokiimliiliigli tekstil mamuliiniin egilmeye karsi
gosterdigi direnci ifade eder. Birim ende tekstii mamuliiniin gerilim
uygulanmadan birim kavis yarigapina egildiginde her iki ucuna uygulanan

momenttir.
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e Asinma Dayanimi: Tekstil materyalinin bir bagska materyal ile siirtlinmesiyle
iplik ve liflerin kumas yiizeyinden digar1 ¢ikmasi sonucunda kumasg
ylizeyinde meydana gelen asinma ya da eskimeye karsi direnmesidir.
Ozellikle dokuma kumaslar igin gegerli olan asnma dayanimi, kopma
dayaniminin yani1 sira kumaslarin dayanikliligini ifade eden en Onemli
ozelliklerden biridir. Asinma dayanim, liflerin mekaniksel 6zellikleri, iplik
ve kumas yapisi, kumas konstriiksiyonu, elyaf, iplik ve kumas iizerinde kalan
kimyasallarin miktar1 gibi bir ¢ok faktdrden etkilenmektedir.

e Elastikiyet: Belli bir kuvvetin etkisi altinda bi¢gim degistiren kumasin, bu
kuvvet ortadan kalktiktan sonra eski durumuna donebilme yetenegidir.
Kumasin elastikiyeti yani esnekligi sayesinde yirtilmalar
engellenebilmektedir. Ancak, bu degisim uzun siireli oldugunda kumasta
boyut ve siklik degisimleri olur.

e Burusmazlik: Kumaslarin belirli bir basing altinda kiristirildiktan sonra,
basing etkisi kaldirildiginda eski formuna doénebilme yetenegidir.
Burusmazlik bir tekstil kumasinin kullanim sirasinda olusan burusuklara karsi
direncini ifade eder. Kumas sikligi, iplik biikkiimii ve elyaf elastikiyeti ne
kadar fazla olursa burugma egilimi o kadar az olur ve bdylelikle burusukluk

cabuk ortadan kalkar.

3.4.2.3. Duyusal Ozellikler

Kumagin tusesi hammadde 6zelliginin, kalinligmmin, yumusakliginin,
Orgilistiniin ve kumasa uygulanan apre islemlerinin etkisi nedeniyle kumasa elle
dokundugumuz zaman algiladiimiz duygudur. Genellikle kumaslarin yumusak,
dolgun, dokiimlii ve diri olmalar1 istenir. Kumaglarin tusesi, basta kullanilan
hammadde olmak iizere kullanilan orgii, iplik cinsi, ipligin biikiimii ile dokuma
strasindaki ¢cozgii ve atki sikliklar kadar, hatta daha ¢ok apre islemlerine bagli olarak
olusturulur. Burada saptanmasi gereken, hammaddeyi istenilen kullanim amacina

ulagtiracak en uygun apre islemlerinin uygulanmasidir.
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3.4.2.4. Gegirgenlik ve fletkenlik Ozellikleri

Hava ve su gecirgenligi olarak iki ayr1 bigimde tanimlanabilen bu 6zellik
kumas kalinlig1 ile dogruda iliskili olmakla birlikte, su gecirgenligi yiizey gerilimi
nedeniyle kumasin yiizey yapisina, hava gecirgenligi kumas i¢indeki bosluklarin
miktar ve dagilimina biiyiikk dl¢iide baglidir. Bu nedenle iplik ve sikliklar1 kadar,
ipliklerin kendi i¢ yapilar1 ve kumas 6rgiisti de 6nemli olmaktadir (Baser, 1998).

Kumastaki bosluklarin miktar1 ve boyutu su ve hava gecirgenligini etkileyen
parametrelerdir. Doku bosluklar1 az ve gézenekler kiiciikse su ve hava gecirgenlikleri
azalmaktadir. Ayrica kumasin 1slanma ya da kurutma ile ilgili 6zellikleri orgiiye ve
dokusunun yogunluguna baglidir.

Daha ¢ok giysilik kumaslarin soguk ve sicak gibi dis etkileri gegirmemeleri
ancak viicuttaki ter v.b. rutubeti emerek bilinyesinde buharlastirarak disa atmalari
istenir. Kumaslarda o0zellikle aranan bu 0Ozellik ancak dogal hammaddelerle
miimk{indiir.

Isty1 veya sicagl tutma olarak da belirlenen 1s1 iletkenligi oncelikle kumas
kalinligina ve 6zellikle kumasi olusturan liflerin 1s11 6zelliklerine baghdir.

Genellikle dogal liflerden yapilan kumaslar biinyesinde bulundurduklar: hava
ve buna bagl olarak nem ¢ekme Ozelliklerinden dolay:1 viicudu kisin sicak, yazin
serin tutarlar. Ornegin yiin, viicut ile dis havanm sicaklik farkindan dogan rutubeti
biinyesine alir ve ayrica soguk havalarda viicudu isitir, sicak havalarda ise viicudu
serinletir.

Kumasin elektriksel ozellikleri ise yalitkanlik ve statik elektriklenme
acilarindan onemlidir ve bunlar lif 6zellikleriyle ilgilidirler. Birikim olusturacak
sekilde havadan elektrik yiiklerini gekme ve tutma kabiliyeti statik elektriklenmedir
ve ortamdaki nem miktarna ayrica siirtiinmeye baghdir. Statik elektrik yiikii,
kumasin dokunmasi, islenmesi, dikimi sirasinda birbirini yapigsma olusturabilir.
Statik elektriklenme olay1 kumasin kiri tutmasini kolaylagtirmaktadir. Bu nedenle
cok onemli olabilmektedir. Yiin, ipek asetat, polyester ve naylonda statik elektrik

olusabilir. Pamuk, keten, viskon statik biriktirmezler.
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3.4.3. Goriiniim Ozellikleri

Bagta hammadde olmak iizere iplik ozellikleri, apre islemleri, orgii efekti,
renk ve ilave yardimer siisleme elemanlarinin meydana getirdigi kumasin en énemli
ozelligidir. Kumasin sunulacagi pazar ortami, mevsim, moda egilimi ve buna bakis
acisinin etkisi altinda belirli degisiklikler gdsterir (Acuner, 2001).

Kumaslarin kullanim o6zellikleri kadar goriiniim o6zellikleri de ©nemlidir.
Kumasg giysi olarak veya ev tekstili olarak toplumun begenisine sunulmus bir
riindiir.

Orgii, doku olarak tamimlanan bir gériiniim ve yap1 ozelligi olusturur. Bu
yilizey dokulart 15181 degisik yonlerde ve miktarda yansitarak ¢ok degisik goriinim
efektleri olusturabilirler.

Iplikler {ini renklerde oldugunda goriiniimde orgii 6n plana ¢ikmaktadir.
Melanj ve vigure iplikler kullaniliyor ise Orgiiniin etkinligi azalarak rengin etkinligi
artmaktadir. Muline ve jaspe ipliklerle renklendirmelerde ise Orgiiniin etkinligi
genellikle kalmaz. Cozgii ve atki ipliklerinin farkli renklerde olmasi ve aralarindaki
renk kontrasinin artmasi ile 6rgii de ayni 6l¢ii de dnemlidir.

Baz1 kumaslarin yiizeyindeki hav yapisi ya da hali ve kadifelerdeki ilme

yapisi, kumasta goriiniimii etkileyen 6zel doku efektleri yaratirlar.

3.4.4. Dikilebilirlik

Kumaglar {iretim asamalarinin sonunda hedeflenen nitelikleri elde edip
edemediklerinin kontrolii i¢in ¢ok cesitli cihaz ve metotlarla bir ¢ok degisik testten
gecirilerek degerlendirilir. Elde edilen bu sonuglar konfeksiyon prosesleri sirasindaki
performanslar1 agisindan kumaslarin fiziksel ve mekanik 6zelliklerinin yanisira ¢ok
onemli olan tuse, ylizey goriinlimii ve son goriiniim gibi estetik 6zelliklerin bir arada
ve tam olarak degerlendirilmesine yetmemektedir.

Birgok arastirma ve caligmalar sonucu kumasin kalinlik ve agirlik gibi
fiziksel; boyutsal stabilite, egilme ve kesme rijiditesi gibi mekanik ; tuse ve yiizey

gbriinlimii gibi estetik Ozelliklerini bir arada degerlendirebilen test yontemleri ve
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ekipmanlar1  gelistirilmistir. Bunlarla saglanan verilerle kumasin  dikime
uygunlugunun “’Konfeksiyon  Performansi’’ degerlendirilmesinde
kullanilabilecegine dair fikir birligi olusmustur.

1. KESF-F: 70’li yillarin basinda, Dr. Sueo Kawabata, kumaslarin mekanik-
teknolojik 6zelliklerini saptayabilen cihaz sistemini gelistirerek kumastaki
cekme, biizlilme, egrilme seklindeki ufak form degistirmelerin yani sira
kumaslarin kompozisyon ve ist yiizey Ozellikleri de o6lgiilebilmesi
saglanmaktadir. Kawabata, hesaplanmig degerlerden, uzman kisilerin
istatistiksel yontemlerle isabetli sonuclar1 agiklayabilmesi i¢in kaynak bir
cihaz sistemi gelistirmistir. Bodylece elle yapilan subjektif tutum
degerlendirmesinin  aksine, objektif ve tekrarlanabilir Olglimlerle
degerlendirme yapilabilmektedir.

2. FAST: Avustralya Ingiliz Milletler Toplulugu Bilim ve Endiistri Arastirma
Organizasyonu “’CSIRO’’ tarafindan gelistirilen ve Fabric Assurance by
Simple Testing sozlerinin bas harflerinden olusturulan “’FAST’’ istenen
kumas 6zelliklerinin 6l¢limii ve degerlendirilmesi igin gelistirilmis olan cihaz
ve test yontemleri sistemidir. Bu sistemde kumaglar asagida gosterildigi gibi

dort asamada degerlendirilir.

a)FASTI ile agirlik ve kalinlik(Yiizey kalinlig, serbest yiizey kalinlig)

b)FAST?2 ile rijidite(Egilme ve kesim rijiditeleri)

¢)FAST3 ile elastikiyet(sekillendirilebilme, uzayabilme , esneme)

d)FAST4 ile boyutsal stabilite (higral genlesme ve gevseme ¢ekmesi)
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3.4.5. Ekonomiklik

Bir kumasin tiim niteliklerinin yanisira daha énemli olan bir faktdr ekonomik
olmasidir.

Kisilerin ekonomik durumlar1 alim giiclerini de etkilemektedir. Aslinda bir
mamuliin kalitesi onemli bir faktordiir. Fakat kisilerin ekonomik durumlari, onlari
mamuliin fiyatina dikkat etmelerini zorunlu kilmaktadir (Uzunéz, 2005).

Bu nitelik tasarimcilarin hammadde, iplik ve orgii ¢esitleri, apre islemleri v.b.
teknolojik olanaklar1 en uygun sekilde kullanmasiyla elde edilir.

Ekonomik giicii, zevk ve kiiltiirii ne olursa olsun pazara sunulan kumasi
alacak olan kisilerde ilk etki goriiniimle baglamaktadir. Tuse ve ekonomiklikle kesin

sonuca gidilmektedir.
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4. KUMAS YAPISI VE OZELLIKLERINI ETKILEYEN FAKTORLER

4.1. Hammadde ve Liflerin Karistirilmasi

Kumas yapisim1 ve kullanim davranisini etkileyen faktorlerin en dnemlisi o
kumagin yapiminda kullanilan hammaddedir. Kumaslarin kullanim davranislarini
etkileyen hammadde ile baslayip gelisen tiim faktorler cizelge 4.2°de gosterilmistir.

Kumagta aranan temel ozelliklerin basta dayaniklilik ve tuse olmak {izere
tizerinde biiyiik etkisi oldugu gibi kullanim amacina gére yapilan apre islemlerini de
etkilemektedir. Ayrica kumasin ekonomik o6zelliginin ¢ok biiyiikk bir bolimii
kullanilan elyafa baghdir.

Kumagin tiim 6zelliklerine etkisi olan elyafin kumasi olusturan iplik formuna

gelebilmesi yani tekstil elyafi olabilmesi i¢in agsagidaki 6zellikleri tagimasi gerekir :

1. Egirilebilirlik 11. Ekonomiklik

2. Bol miktarda bulunabilme 12. Koruyuculuk

3. Boyanabilme 13. Boy Smirlig

4. Istiletkenligi 14. Biyolojik Dayaniklilik
5. Nem tutabilme 15. Kimyasal Dayaniklilik
6. Elastikiyet 16. Islanma Isis1

7. Saglamlik 17. Yaylanabilme

8. Dayaniklilik 18. Elektrik Iletkenligi

9. Parlaklik, Beyazlik 19. Karigtirilabilirlik

10. Kegelesebilirlik 20. Yumusaklik

Elyaf karisimlarin amaci zayif 6zellikleri olan komponenti iyilestirmek veya
kumasg goriinlimiine belli efektler vermektir.

Elyaf karisim tekstillerde iki sekilde olmaktadir. iplik yapilirken iki veya
daha ¢ok elyaf komponenti birbiri ile harmanlanir ya da kumas dokunurken degisik

hammaddelerden elde edilen iplikler kullanilir. Burada dogal lifler veya kimyasal

19



4. KUMAS YAPISI VE OZELLIKLERINI ETKILEYEN
FAKTORLER F. Niliifer AK

lifler kendi aralarinda ya da dogal liflerle kimyasal lifler birlikte kullanilarak iplik
egrilebilir.

Bunlardan tekstil sanayiinde en ¢ok kullanilan yontem dogal elyaf ile
kimyasal elyafin karistirilmasidir. Burada her iki elyafin iyi 6zellikleri 6ne ¢ikarak
birbirlerini tamamlarlar, kotii 6zellikleri ise giderilir.

En ¢ok yapilan karisimlar yiiniin polyester, poliamid veya viskon ile karisimi;
pamugun polyester, viskon veya modal’ le karigimidir. Kimyasal liflerin yiiksek
kopma mukavemeti ve elastikiyeti, siirtiinme hasliklari, kolay temizlenebilme
ozellikleri dogal liflerin giyim konforu saglayan 6zellikleri ile birlesince daha ideal
kumaglar elde edilebilmektedir. Kimyasal lifler iiretilmeleri esnasinda degisik
prosesler uygulanmasi ve kazandirilan bazi 6zellikler suretiyle 06zel efektler elde
edilmektedir.

Karigimin iyi sonug verebilmesi i¢in her iki komponentin mukavemet, uzama,
elastikiyet, lif uzunlugu ve inceliginin birbiri ile uyumlu olmast gerekir. En ¢ok
kullanilan karigimlar %70-%30, %60-%40, %67-%33, %50-%50’dir (Madran,
1995).

Liflerin karistirma nedenleri Cizelge 4.1°de bir sistem halinde gosterilmistir.

Cizelge 4.1 Liflerin Karigtirma Nedenleri

1. Kaliteyi lyilestirme
i)Kullanim Ozelliklerini iyilestirmek
ii)Giysi fizyolojisinin 6zelliklerini iyilestirmek
iii)Temizleme 6zelliklerini iyilestirmek

2. GOrunimun Degistirilmesi

3. Verimlilik/Ekonomiklik
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4.2. Iplik

Lifleri iplik haline getirmeksizin bir tekstil yiizeyi elde edilebilmesine karsin,
dokunmus veya Oriilmiis bir yiizey elde etmek i¢in liflerin iplik haline getirilmeleri
zorunludur. Ister 6rme ister dokuma kumas olsun, neticede elde edilmis olan tekstil
ylizeyinin sahip oldugu 6zellikler biiyiik oranda, yapiy1 olusturmada kullanilmis olan
iplik dzelliklerinden etkilenmektedir (Omeroglu, 1999).

Ayni hammaddeden yapilmis olsalar da kumaslarin yapist iplik tiiriine bagh

olarak onemli farkliliklar gosterir.
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Cjzelge 4.2 Kumasin Kullanim Davramisina FEtki Eden Ana Faktorler
(Omeroglu,1999)
Molekiiler Ozellik ve lif yapisi

Lif Ozellikleri Iplik Yapist
(Lif cinsi, boyu, kalinlig,...)  (Uretim metodu, biikiim miktari, iplik no....)

v
Iplik Ozellikleri Kumas Yapisi
(Orgii cinsi, sikliklar,...)

v

Kumas Ozellikleri

v
Boya Terbiye Islemleri
(Kasar, Sardonlama....)

Kumasin Kullanim Davranisi

Genel olarak bir kumagin kullanim esnasindaki davranigini etkileyen faktorler

sematik olarak yukaridaki gibi gosterilebilirler.
4.3. Orgii
Bir kumas yapisin1 olusturan atki ve ¢ozgii ipliklerinin birbiriyle yaptiklari

cesitli diizenler orgiiler olarak tanimlanmaktadir. Bu orgiiler i¢inde bezayagi, dimi ve

saten terimleriyle belirlenen ve degisik baglanti diizenleriyle olusturulan {i¢ 6rgii tiirti
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“Temel Orgiiler”” olarak adlandirilir. Tiim diger orgiiler, bu orgiilerden cesitli
yontemler uygulanarak gelistirilmiglerdir. Tiiretme yolu ile elde edilmis olan bu
orgiilere “’Tiirev Orgiiler’’ denilmektedir. Bunlara ¢esitli isimler de verilmektedir.

Tiiretme yolu ile 6rgii elde etme olanaklar1 sinirsizdir.

4.3.1. Temel Orgiiler

4.3.1.1. Bezayag Orgii

Bezayag1 orgii orgiilerin en basitidir. En kiiclik birimi 2 ¢ézgii ve 2 atkidan
meydana gelmistir. Bezayag: orgiilii bir kumagin her iki yiizii de aynidir. Cozgii ve
atk1 siklig esit, ¢ozgli ve atki iplik numaralart ayni ipliklerle dokunan bezayagi
orgiilii bir kumasta atki ve ¢ozgi ipliklerinin esit kivrim aldig1 goriiliir. Bezayagi
orgii ile dokunmus kumaslarda her iplik, yanindaki iplige maksimum destegi verir.
Bu nedenle bu kumaglarin dokusu diger kumaslara gore daha saglamdir. Bezayagi
Orgii basit bir yap1 olusturdugu halde endiistride ¢ok kullanilir. Bezayagi 6rgiiniin en

onemli tiirevleri Ripsler ve Panamalardir.

Sekil 4.1 Bezayag1 Orgiisii Sekil 4.2 Bezayag1 Orgiisiiniin Raporu

(http://www tekstiltek.com)
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4.3.1.2. Dimi Orgii

Dimi orgili, kumas tizerinde diyagonal ¢izgiler olusturur. Dimi 6rgiiniin en
kiigiik birimi 3 ¢ozgii ve 3 atki ipliginden olusur. Bu 6rgiiniin karakteristik 6zelligi
olan dimi diyagonali (z) sag ya da (s) sol yollu olabilir. Bu diyagonal cizgiler
kumagin her iki yiiziinde de olusmaktadir. Eger kumasin bir yliziinde ¢ozgii
atlamalarinin etkinligi varsa diger yiiziinde de ayn1 oranda atki atlamalarinin etkinligi
vardir. Ayrica etkinlikler birbirine esit de olabilir. Dimi oOrgiide baglantidan
baglantiya kadar olan iplik atlamalar1 fazladir. Bezayag1 orgii ile aym siklikta, ayni
iplik numarasinda dokunan dimi 6rgiilii bir kumas daha yumusak, daha esnek, daha
dokiimlii olur. Bu 6zelliginden dolayi yiinlii ve pamuklu dokumalarda ¢ok kullanilir.
Cozgii ipliklerinin ya da atki ipliklerinin yiizeyde hakim oldugu dimiler mevcuttur.
Hakim olan iplikler daha diizgiin ve kaliteli iplik secilirse kumasta parlak ve gilizel
bir ylizey elde edilir. Dimi 6rgiiniin en 6nemli tiirevleri zig-zag orgiiler, baliksirti

orgiiler, kirik dimilerdir.

Sekil 4.3 Dimi Orgii Sekil 4.4 Dimi 2/2 Orgiisiiniin Raporu

(http://www .tekstiltek.com)

4.3.1.3. Saten Orgii

Saten Orgiinlin diger temel orgiilerden farki, orgii raporundaki baglantilarin

birbirlerine hi¢ dokunmadan dagitilmis olmasidir. Orgii birbirlerine hi¢ dokunmadan
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bunu saglamak amaciyla en az 5 ¢6zgii ve 5 atki ipligine ihtiya¢ vardir. En kii¢iik
saten Orgli birimi bu nedenle 5 ¢bzgii ve 5 atki ipliginden olusur. Baglanti
noktalarimin  birbirinden uzaktadir.Bu da ipliklerin yilizmelerine ve baglanti
noktalarin1 kapamalarina neden olmaktadir. Saten orgii ile dokunmus kumaslar bu
nedenle yumusak ve parlaktirlar. Iplik siklig1 yiiksek tutulursa agir kumaslar elde
dilebilir.

Sekil 4.5 Saten Orgii Sekil 4.6 Saten 4/1 Orgiisiiniin Raporu
(http://www.tekstiltek.com)

4.3.2. Kumas Geometrisi

Dokuma kumaslarin yapisal 0Ozelliklerini ve bu 0&zelliklerin  kumasin
kullannmindaki davramiglarini nasil etkiledigini aciklayabilmek icin kumas kesit
geometrisinin sayisal parametrelerle kesin bir bicimde belirlenmesi gerekmektedir.
Boyle bir yaklasim birim kumas alanini olusturan ipliklerin uzunluklarinin
dolayisiyla miktarlarinin hesaplanmasin1 saglayabilecegi gibi, kumasin kalinligi,
gozenekliligi, ipliklerin kumas yiizeyinde sagladigi 6rtme gibi kumasin cesitli yapisal
ozelliklerini etkileyen faktorlerin ortaya konmasini da saglayacaktir. Diger yandan
kumasin kullanim sirasinda ugradigr gerilme, egilme, sikistirma gibi bigim
degisikliklerine karsin direncinin tahmin edilmesini amaglayan analitik incelemeler
icinde kumasin geometrik ve mekanik modelinin belirlenmesi gerekmektedir (Baser,

1998).
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Kumas geometrisi iizerine bir¢cok calisma yapilmis ve c¢esitli modeller
Onerilmistir. Bu konu ile ilgili 6nerilen modeller ve modellerin dayandig1 varsayimlar

Cizelge 4.3’de tarih sirasina gore verilmistir.

Cizelge 4.3 Kumas Geometrileri Ve Ozellikleri (Dilsiz, 2001)

ARASTIRMACI MODELIN ADI ACIKLAMA
ipliklerin kumas kesitinde
Peirce (1937) Peirce’in Bezayadi Kumas yuvarla_k oldug_u ve eg|lr_ney<_e
Yapisi karsi direng gostermedikleri

varsayllmistir.
Bir 6nceki modelin
eksikliklerini gidermek igin

Peirce’in Gelistirlmis

Peirce ~ ipliklerin belli bir yassilma
Bezayagi Kumas Yapisi " AR A
gosterdigi géz 6nline
alinarak olusturulmustur.
ipliklerin kumas kesitinde
Kemp'in Kosu Pisti Bigimli yassildigini géz énine
Kemp (1958) Iplik Kesitli Kumas alarak iplik kesiti kosu pisti
Geometrisi seklinde dénlsluimus ve

model olusturulmustur.
Peirce ve Kemp'in
olusturdugu modelleri
gelistirerek hem iplik
Hamilton’'un Genellestiriimis yassilmasini dikkate alan
Kumas Geometrisi hem de bezayagi disindaki
kumaslara da
uygulanabilecek bir model
gelistirmistir.

Hamilton (1959)

4.3.3. Temel Sikhik Teorileri

Bir kumas tasarlanirken belirlenmesi gereken 6nemli 6zelliklerden birisi
kumasgin atki ve ¢ozgii sikliklaridir.Kumasta uygulanacak sikliklarin belirlenmesinde
su li¢ ana tema s0z konusudur:

o Atki ve ¢ozgii ipliklerinin numaralari tespit edildikten sonra gerekli kumas
gramajini saglamak icin kumasgta yeterli atki ve ¢ozgii sikliginin saglanmasi
gerekir.

e Bir dokuma kumasta iplikler birbirlerine yeterli dl¢iide yakin olmadiginda ya
da yeterli sikliklara sahip olmadiginda kumas yapist dayanikli olmaz. Bu da

kesisme noktalarinda ipliklerin kayarak yapinin bozulmasina, ya da
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1slandiginda veya yikandiginda kumasin enden ve boydan ¢cekmesine neden
olur.

e Belirli bir orgiide, belirli bir numarada ipliklerden kumas dokunurken
tezgahin izin verdigi bir maksimum siklik s6z konusudur. Bu siklik
asildiginda ¢ozgii kopuslar1 baglayacagi icin uygulanmak istenen sikliklara da
ulagilamaz. Kumasin dokunabilirligi olarak tanimlanan bu durum, belirli bir
yapinin iplik ¢aplar1 ve orgii diizenine bagh olarak geometrik acidan olanakl
olmas1 ve mekanik acidan tezgahin bu yapiy1 gerceklestirebilecek o6zellikte
olmasi kosullarina bagl bir kavramdir (Baser, 1998).

Bu konu ile ilgili teoriler Cizelge 4.4°de verilmistir.

Cizelge 4.4 Siklik Teorileri ( Sengdz, 1996 )
ARASTIRMACI TARIH ACIKLAMA

Birim uzunluk igerisinde, ayni
eksen Uzerinde, aralarinda hig
Ashenhurst 1890 bosluk kalmayacak sekilde
yerlestirildiginde maksimum
siklik elde edilir.
Ashenhurst’un teorisinin
mumkun olan sikhk sinirlarini
Armitage 1907 vermedigini ve 6zellikle uzun
atlamali 6rguler i¢in uygun
olmadigini 6ne surmustur.
Ashenhurst’'un goéristine
katilmis bu temel Uzerine
Law 1922 yaptigi deneyler sonucunda
formil ve K degerleri elde
etmistir.

Onceki teorilerin atlama
uzunluklari fazla olan saten tipi
Brierley 1931 orgulerde farkh siklik degerleri
verdigini fark etmis ve optimum

siklik formili elde etmistir.
Enddstride uygulanan
sikliklarin biraz fakh oldugu
Von Bergen 1969 fakat bu oranin da belirli bir
katsayi dahilinde degistigini
g6zelemlemisgtir.
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4.3.4. Orgii Raporu

Kumas ¢ozgii ve atki ipliklerinin yaptiklar: baglantilar belli 6lgiiler icerisinde
dokuma sirasinda tekrarlanirlar Ayni iplik hareketlerinin  diizenli olarak
tekrarladiklar1 noktaya kadar ¢ozgii ipliklerinin sayist “Cozgii Raporu”nu, atki
ipliklerinin sayis1 “Atki Raporu”nu olusturur. “Orgii Raporu” her ikisinin

birlikteliginden olusur.

4.4. Dokuma Islemi

Dokuma kumasi olusturabilmek i¢in atki iplikleriyle baglanti yapan ¢ozgii
iplikleri kumasin temel konstriiksiyon parametresini olustururlar. Cozgl iplikleri
olusacak gerilime dayanmikh ipliklerdir. Cozgii iplikleri levent olarak isimlendirilen
bir silindir tizerine istenilen uzunlukta sarilarak dokuma islemi i¢in hazirlanirlar.

Atk iplikleri kumasin bir kenarindan diger kenarina ¢6zgii iplikleri ile dik ag1
yapacak sekilde baglant1 yaparlar bdylelikle kumasin enini olustururlar. Atki iplikleri
dokuma sirasinda ¢6zgii ipliklerine nazaran daha az gerginlige maruz kalirlar. Atki
ipliklerini gilinlimiizde modern dokuma makinelerinde bobinlerden c¢ekilerek
kullanilir. Mekikli dokuma makinelerinde atki ipligi masuralara sarilarak
kullanilmaktadir.

Atk1 ve ¢ozgii ipliklerinin dokumada kullanilacak hale getirilmesi igin gesitli
hazirlik islemleri gerekmektedir. Bunlar ¢’dokuma hazirlik’’ islemleridir. Bobinleme,

biiklim, aktarma, katlama, hasil ve ¢6zgii hazirlama bu islemlerdendir.
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4.4.1. Temel Dokuma Islemleri

Herhangi bir dokuma makinesinde dokuma kumas olusturmak i¢in ii¢ temel
islem gereklidir.Bunlar,

1. Agizlik Olusturmak:

Cozgii ipliklerini istenilen Orgliye gore atki gecisini saglayacak “’agizlik’
denilen agiklig1 olusturacak sekilde iki boliime ayirma islemidir.

2. Atk Atma:

Atkr ipliginin tezgahin bir tarafindan diger tarafina tasinarak agizliga
yatirilma islemidir. Atki ipliginin transport islemi mekik, mekikg¢ik, kanca, hava ve
su jeti ile gergeklestirilmektedir ve dokuma makineleri buna gore
isimlendirilmektedir.

3. Tefeleme:

Agizhiga yatirilmis olan atki ipliginin taragin ileri hareketi ile kumasa
yedirilme islemine tefeleme denir.

Bu islemlere dokumanin temel(ana) islemlerdir. Bu islemlerin belirli bir
zamanlama ile gergeklestirilmesi gerekir. Dokuma isleminin devam edebilmesi i¢in
iki islem daha gerekmektedir. Bunlar,

4. Kumas Cekme:

Her dokuma makinesi devrinde tespit edilen miktarda kumasi dokuma
bolgesinden ¢ekerek kumas silindirine sarma islemidir. Atki sikligi kumas ¢ekme
miktari ile belirlenir. Bir dokuma makinesi devrinde ¢ekilen kumas miktar: artirilirsa
atki siklig1 azalir, azalirsa atki sikligi artar.

5.Cozgii Salma:

Cekilen kumas miktarina bagli olarak dokuma bdlgesine sabit gerginlikte
¢Ozgii ipliklerini birakma yani besleme islemidir.

Bu 5 ana islemden bagka yardime1 islemler olan atki ve ¢6zgii kopuslarinda
makineyi durduran atki ve ¢ozgii durdurma mekanizmalari, birden fazla atkinin
atildigi durumlarda atki renk se¢me islemi ile glivenlik ve ¢esitli otomasyonlar

dokumanin diger islemleridir.
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Dokuma tezgahinin ¢ekim-sarim(regiilator) sistemlerinden ve ¢alisma hizinda
kaynaklanan ¢6zgii gerginligi ile tezgahin atkiy1 sikistirdigi andaki agizlik durumuna
bagl olarak kumas yapis1 iizerinde dikkatle incelenmesi gereken ¢ok 6nemli etkileri
vardir (Acuner, 2001)

Pozitif regiilatorlii ve calisma hiz1 yiiksek olan makinelerde ¢ozgii gerginligi
yiiksek oldugundan bunlarda dokunan kumaslara hem birim 6l¢lide daha fazla atki
yiiklenebilir, hem de makineden c¢iktiktan sonra gerilim kuvvetleri kalkacagindan
kumas kendini toplayarak belirli bir boy kaybina ugrar ve bu da birim 0Ol¢iide atki
cogalmasina neden olur. Bu yiizden konstriikksiyon hesaplanirken bdylesi
makinelerde istenilenden belirli 6lgiide daha az atki sikligi verilmelidir (Acuner,

2001).

4.4.2. Agizhgim Onemi

Agizliklar atkinin tefe tarafindan sikistirilirken dokunmus kumasa tam temas
ettigi anda yani tefenin en 6n noktaya vardigi sirada ¢ozgiilerin durumuna gore agik,
kapal1 ve ¢apraz olarak isimlendirilmektedir.

Acik agizlikta atki tefe tarafindan en 6n noktaya kadar yanastirilabilir ancak
tefenin geri hareketiyle agizliktaki atki da onun pesinden siiriiklenerek bir miktar geri
kagar. Capraz agizlikta tarak atkiya tam olarak temas etmemektedir. Bu nedenle bu
iki agizlik tipinde yeterli sikistirma saglanamamaktadir.Bu nedenle bu tip dokuma
tezgahlarinda istenilenden biraz daha fazla atki siklig1 se¢ilmelidir.

Kapali agizlikta ise atki tefe tarafindan en son noktaya kadar itilebildiginden
kapanan ¢ozgii iplikleri nedeniyle tefenin geri hareketinde atkinin onunla birlikte
stiriiklenme olasilig1 bulamadigindan bu tip dokuma makinelerinde digerlerine gore

daha fazla atki siklig1 saglanabilmektedir.

4.4.3. Dokuma Makinelerinin Siniflandirilmasi

Dokuma makineleri faz sayisi, atki atma islemleri ve kullanilan agizlik agma

mekanizmasi tipine gore siniflandirilabilir.
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Faz sayisina gore dokuma makineleri ’Tek Fazli’” ve “’Cok Fazli’” olmak
tizere ikiye ayrilir. Tek fazli dokuma makineleri dokumanin tarihi boyunca
kullanilmig ve bugiin degisik sistemleri kullanilan ve gelecekte de kullanilacak olan
makinelerdir. Tek fazli dokuma makinelerinin 6zelligi her dokuma makinesi
devrinde sadece 1 atkinin atilip kumasa yedirilmesidir. Agizlik a¢ilmasi atki atilmasi
ve tefeleme islemleri belirli bir zamanlama ve sira ile gergeklestirilir.

Cok fazli dokuma makinelerinde ayni anda birden fazla atkinin siirekli olarak
atilip kumasa tefelenerek iiretimin artirillmasi hedeflenmistir. Faz sayisina gore

dokuma makinelerinin siniflandirilmasi Cizelge 4.3’de gosterilmistir.

Cizelge 4.5 Dokuma Makinelerinin Faz Sayisina Gore Siniflandirilmasi (Sagem-
Egitim, 1989)
1.Tek Fazli Dokuma Makineleri

i) Mekikli
ii) Mekiksiz
(1) Ugan Elemanl
(2) Kancal
(3) Jetli
2. Cok Fazli Dokuma Makineleri
i) Yuvarlak Cok Fazli
ii) DUz Gok Fazh

Mekikli dokuma makineleri, kuma kumas tiretiminde ilk kullanilan atki atma
sistemidir ve gelismis iilkelerde tamamen terkedilmis bir sistemdir.Bu sistemin
avantaj1 ve diger sistemlerde elde edilemeyen 6zelligi hakiki kumas kenarlarinin elde
edilmesidir.

Kiska¢ mekikli dokuma makineleri, mekik¢ikli makinelerin onciileridir ve
cok genis teknik kumaglarin dokunmasinda kullanilmaktadir.

Tek mekikcikli dokuma makineleri, yilinlii dokuma makinesi olarak
gelistirilmistir. Makinenin her iki yanindaki bobinlerden normal mekigin yarisi
boyutlarindaki mekikgik atki ipligini agizliga atmaktadir.

Cok mekikgikli dokuma makinelerinde, plastik veya metal atki tasiyici

elemanlar tefenin yan tarafindan yapilan vurusla agizliga firlatilirlar. Mekikgigin
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kiitlesinin az olmasi nedeni ile yiliksek atma hizlarina c¢ikilabilmektedir. Yay,
burulma c¢ubugu, basingli hava gibi atki atma enerjisini depolayan ve daha sonra
serbest birakan sistemler kullanilmaktadir.

Tek kancali dokuma makinelerinde, atki ipligi tutulur ve atki atiminin sonuna
kadar kontrol altindadir. Kanca sadece geri ¢ekilirken atki ipligini agizhiga ceker.
Kanca ileri giderken herhangi bir is yapilmadigindan tiretimleri diistiktiir.

Cift kancali dokuma makineleri-Gabler sistemi’nde verici kanca tarafindan
(U) seklindeki ilmek halinde agizligin ortasina kadar ¢ekilir. Alict kanca (U)
seklindeki atkiy1 tek kat olarak agizliga yayarak yatirir.

Cift kancali dokuma makineleri-Dewas sistemi’nde ise atkinin ucu verici
kanca tarafindan tutularak agizligin ortasina kadar getirilir. Burada atkinin ucu, verici
kanca tarafindan alic1 kancaya gegerek diger tarafa tasmir. Ipligin ucunun tutulmasi
ve kancalardaki transfer giictiir. Bu nedenle hassas tasarimlar gerekmektedir.

Su jetli dokuma makinelerinde atki atimi pompa tarafindan belirli bir
basingta saglanan bir su pargaci@inin diizede hizlandirilarak ipligi tasimasi ile
gergeklestirilir. Calisilan kumas eni kadar iplik atilinca atki ipligi tutularak
durdurulur ve tefelenerek kumasa dahil edilir .Hava Jetli dokuma makinelerinde atki
ipliginin tezgahin bir yanindan diger yanina tasinmasi hava ile atki ipligi arasindaki
sirtiinme kuvveti ile saglanir. Atki ipligi 6nce ana diize tarafindan hizlandirilarak
profilli tarakta yonlendirilir. Daha sonra tefe lizerinde tezgahin eni boyunca belirli
araliklarla siralanig yardimei diizelerden hava ile hiz diistimii saglanmadan tezgahin
diger tarafina taginir (Eren, 1999).

Dokuma makinelerinin bir baska siniflandirilmasi kullanilan agizlik agma
mekanizmalari esas alinarak yapilabilir.

1. Ayake¢ikli dokuma makineleri: Bu tiir agizlik agma makineleri ile sadece
bezayagi 6rgiiden kumaslarin dokunmasinda kullanilabilmektedir.

2. Kamli dokuma makineleri: Bu agizlik agma mekanizmasina sahip dokuma
makineleri ile cogunlukla sekiz cergeveye kadar temel Orgiiler dokunabilir. Bir
orgiiden digerine gecilmek istendiginde eski oOrgiiye ait kamlarin makineden

cikartilir, yerine yeni Orgii i¢cin kam paketinin takilir.
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3. Armiirli dokuma makinelerinde, temel Orgiiler ve orta biyiikliikte
desenlerin ¢alisilmast miimkiindiir. Maksimum c¢erceve sayis1 20 olup bazen 28
cergeve olabilmektedir. Yeni bir 6rgii ile kumas dokunacaginda mekanik armiirlerde
bu orgiiye ait hareket raporu kartonlara delinir; elektronik armiirlerde hareket raporu
bilgisayara girilirek dokuma islemi gergeklestirilebilir.

4. Jakarli dokuma makinelerindeki mekanizma sayesinde ¢ok biiylik desenler
yapilabilir. Jakarlarda bagimsiz ¢ozgii ipligi hareket sayis1 1344, 2688 gibi belirli
sayilarla ve buglinkii yeni sistemlerde 10000’ler seviyesindedir. Bu ise dokumada

sinirsiz desenlendirme olanagi demektir.

4.5. Terbiye islemi

Dokuma salonunda ¢ikan ham bezin, satisa hazir bir duruma gelmeden 6nce
gordiigii fiziksel ve kimyasal islemlerin tiimiine *’Terbiye islemleri’’ denilmektedir.
Tekstil terbiyesi islemleri basit¢e asagidaki gibi siniflandirilabilir:

1. On Terbiye

2. Renklendirme
1)Boyama
i1)Baski

3. Bitim islemleri

Ayrica tekstil mamullerinin terbiye islemleri uygulama sekli olarak ikiye de
ayirilabilir.

1. Yas Terbiye Islemleri
2. Kuru Terbiye Islemleri

Kuru terbiye islemleri genellikle bitim iglemleri ile ilgilidir. Yas terbiye
islemleri agartma isleminden burusmazlik, yanmazlik terbiyesine kadar ¢cok degisik
islemleri kapsamaktadir. Yas terbiye islemleri, ii¢c temel islemden olusur ;

1. Terbiye Maddesinin Tekstil Materyaline  Aktarilmasi(Aplikasyon,
preparasyon)
2. Yikama

3. Kurutma
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Saglamlik, su gecirmezlik, yanmazlik, ¢ekmezlik 6zellikleri ve goriiniim
istekleri uyarinca segilen cesitli apre prosesleri uygulanip kumasa gerekli 6zellikler
kazandirilmasi ve bunlarin kaliciliginin saglanmasi bitim iglemleri ile olur

Yikama, merserizasyon, dinkleme, sardonlama, kalandirlama, buharlama, v.b.
islemler kumas boyutlari iizerinde etkilidirler.

Kaynatma, dekatiir ve termofiksaj gibi islemler ise o asamaya kadar kumasa
kazandirilan 6zelliklerin fiske edilerek kaliciligini saglamaktadir.

Kumag bitim iglemlerinden sonra olusan boyut degisimleri de géz Oniine

alinarak en uygun sikliklarda dokunmalidir.

4.5.1. On Terbiye

Genel olarak tekstil terbiyesinin baslangicinda diger terbiye islemlerine
hazirlik amaciyla kumastaki yabanct maddeleri uzaklastirma islemlerinin tiimiine
“On Terbiye Islemleri’’ denir. Biitiin tekstil mamullerinin tiim 6n terbiye islemlerini
gormelerine gerek yoktur.

Iyi bir 6n terbiye sonucu liflerde elde edilen belli bashi 6zellikler su sekilde
siralanabilir:

e Hasil, c¢epel, pektin, yag, mum, katalitik maddeler gibi yabanci maddelerin
giderilmesi

e Hidrofillik

e Higroskopik nem yiizdesi

e Sabit PH

e Beyazlik derecesi

e Lifin sigmesi
4.5.2. Renklendirme
Tekstilde renklendirme:

1. Lif halinde
2. Iplik olusumu sirasinda tops(band) iken
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3. Iplik seklinde

4. Kumas olduktan sonra
dort asamada yapildigr gibi, bunlar birlikte de uygulanabilirler. Temel olarak,
kullanilan hammaddelerin getirdigi matlik-parlaklik, liflerin kisalik-uzunluk, incelik-
kalinlik, yiizeylerinin piiriizlii yada diizgiin oluslar1 nedeniyle 151k yansitmalar1 farkl
olacagindan boyanan renkler daha mat, daha parlak ya da daha solgun, daha canh
olarak algilanabilirler. Bu temel nitelikler renklendirmenin en ¢ok kullanilan
anahtarlaridir (Acuner, 2001).

1.Lif Halinde Renklendirme:

Hammadde  Ozelliklerinin  renklendirmedeki  etkileri en ¢ok lif
renklendirmelerinde ortaya c¢ikar. Hammaddelerin cinslerine bagli olarak 6rnegin;
yiin ipekten daha mat, suni ve sentetik lifler dogal liflerden daha parlak goriiniirler.
Ayrica ince, kisa ve yiiksek kivrimli lifler, uzun ve diisiik kiviimli ya da dalgali
liflere oranla daha mat ve solgun goriintii verirler.

2.Tops Halinde renklendirme:

Tops halinde renklendirme 6zellikle yiinlii sektoriinde yapilmaktadir. Topslar
karistm durumlarina gore tek renge ya da ayri ayri renklere boyanabilir. Ayrica
topslardaki karisimlarin hammaddelerin bazilar1 boyanip bazilari boyanmayabilir.

Tops olarak renklendirmenin bir diger uygulamasi ’vigoureux’’ baskidir. Bu
uygulama onceleri tek renk olarak yapilmakta ancak giiniimiizde 4 renge kadar
ulagmaktadir.

3.Iplik Seklinde renklendirme:

Bu renklendirmede iplikler tek bir renge boyandigi gibi parcali boyama
yontemiyle boliim boliim degisik renklere de (space dyed) boyanabilmektedir.

Uretim metodu ve biikiim miktar1 iplik renklerini etkiler. Taranmus ipliklerde
lifler paralel oldugu i¢in liflerin daha dolasik oldugu ipliklere oranla 1s1k 1s1nlarin
daha fazla yansittiklar1 i¢in daha parlak ve canli goriiniirler. Biikiimiin miktar
arttikca iplik ylizeyini diizglinlestirdigi i¢in parlaklik artar. Biikiim yoni degisince
farkli helisler nedeniyle 151k yansimalar1 degisir.

Devamli liflerden olusan sentetik esasli ipliklerin tekstiirize olanlar

digerlerine gore renkleri matlasir.
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Iplik renklendirmesinde ¢dzgii iizerinde baski yontemi ise ¢ok degisik ve
karakteristik bir goriinim olusturur ancak ¢ok az kullanilmaktadir. Burada orgii
nedeniyle cozgiiler arasindan gegecek atkilar rengin biitiinliiglinii bozacagi i¢in
kullanilan renkler daha doygun segilir.

4 Kumas Halinde Renklendirme:

Kumas halindeyken renklendirme top boyama ya da baski olarak
yapilmaktadir.Bu yontemde hammadde ve orgii en onemli 6zelliklerdir. Baglanti
fazlalastikca goriinlim matlagmakta olup bezayagi o6rgli en mat, saten orgili en parlak
gorlintiiyli  vermektedir. Asagida baglanti oranma goére yapilan siralama
goriilmektedir:

Bezayagi-Rips-Krep-Panama-Dimi-Saten

4.5.3. Bitim islemleri

Kumagslarin kullanim 6zelliklerini, tutum ve goriiniimlerini gelistirmek i¢in
on terbiye ve renklendirme islemlerinden sonra, yapilan islemlere ’Bitim Islemleri’’
denir. Sanayide bitim islemleri yerine *’Apre’” denilmektedir

Kullanim sirasindaki yikamalara karsi dayanikli olup olmamasina gore
“Gegici” veya “Kalic1” diye siniflandirilan bitim islemleriyle kumaslara kazandirilan
baslica 6zellikler sunlardir:

1.Goriintis ile ilgili olanlar

Diizgiinliik, parlaklik, sikilik, matlik v.b.
2.Tutum ile ilgili olanlar

Sertlik, dirilik, dolgunluk, yumusaklik, elastiklik, tokluk v.b.
3.Kullanim ile ilgili olanlar

Yanmazlik, su gecirmezlik, ¢cekmezlik, kecelesmezlik, kir tutmazlik,

kiiflenmezlik, antimikrobiklik, giive yemezlik v.b.

Bitim islemleri iki gruba ayrilabilir:

1.Kimyasal Bitim Islemleri

2 Mekanik Bitim Islemleri
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Kimyasal bitim islemlerinin temeli, terbiye maddelerinin herhangi bir
aplikasyon yontemiyle kumasa temas ettirilmesi ve bu sirada liflere baglanmasina
dayanmaktadir.

On terbiye islemlerinin ekstraktif olmasina karsilik, kimyasal bitim islemleri
aditif(katilma) islemidir. Yani islem sonunda kumas agirliginda artig olmaktadir.

Mekanik bitim islemlerinde elde edilmek istenilen efektler bastirma,kesme,
tilylendirme, 1s1l iglemler gibi mekanik(fiziksel) yollarla saglanir. Kimyasal madde
uygulanmaz. Bazi durumlarda mekanik bitim islemleri sirasinda tekstil mamuliine su,
yardime1 kimyasal maddeler etki ettirilebilir. Ama genellikle bu tip bitim islemleri
kuru islemlerdir ve bazen tek baslarina ama ¢ogu kez kimyasal bitim islemlerinden
sonra uygulanirlar.

Mekanik bitim iglemlerinde amag, genellikle kumasin tutum ve goriiniimiinii
gelistirmektir. Pamuklu kumaslarin ¢ekmesini 6nlemek i¢in yapilan sanforizasyon

gibi bazi1 islemler ise kullanim 6zelliklerini gelistirmek i¢indir.

4.6. Kullammm Amaclari

Uretilecek kumasin hangi alanda kullanilacagi ¢ok onemlidir ve kumas
tasarrmini direkt olarak etkiler. Ornegin spor yaparken giyilen bir giysi ile giinliik
giysiler arasinda tasarim agisinda biiyiik farkliliklar vardir. Kumasta mukavemet
kullanim agisinda ¢ok dnemlidir ve bu yiizden konstriiksiyonlar1 da etkiler. Dis giyim
kumaslarinin mukavemet yoOniinden siralamasi; pantolon, elbise, ceket ve palto-
pardosii seklindedir.

En fazla zorlamaya maruz kalan pantolonluk kumaslarin en siki ve dolgu
olarak dokunmalar1 gerekir. Pardosii ve paltoluklar en gevsek, kadin kumaslar erkek

kumaslarina gore belirli oranlarda daha gevsek dokunurlar.
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4.7. Moda ve Pazar istekleri

Moda, belirli bir toplumda uygun goriilen ortak zevkler, gegici yasama ve
hissetme bicimleri olarak tanimlanabilir. Ayrica * insanlarin degisiklik arama ve yeni
bi¢cimler ortaya koyma tutkusudur” diyerek de agiklanabilmektedir.

Moda tarihsel devirleri yansitmakla kalmaz, sosyal toplumlar modayi,
kendilerini diger toplumlardan ayirmak ic¢in kullanabilmektedirler. Bu nedenle,
sinifa, statiiye, duruma, yasa ve cinsiyete gore moda sembolleri farklilik gdsterebilir.

Zaman igerisinde desen olarak adlandirilan kumaslarin 6zelliginde, Pazar
istekleri, mevsim, moda egilimleri nedeni ile degisiklikler olugmaktadir. Moda,
kumas desenini, renkleri ve genel goriiniimii oldukca etkilemektedir. Ancak
hammadde orgii ve teknolojik gelismelerden de moda etkilenmektedir. Bu nedenle,
desen ve moda birbirlerini olusturan ve birbirine bagl olan iki kavramdir.

Pazar istekleri ve moda ayrica kumas konstriiksiyonunu da oldukca
etkilemektedir. Bol ve dokiimlii giysi modellerinin gegerli oldugu moda akimlarinda
konstriiksiyonlar daha gevsek olmakta, moda olarak yapisik ve dar kaliplar
yuriirliikteyse ~ konstriiksiyonlar  sikilastirilmaktadir. Ekonomik  kosullar
konstriiksiyonlar1 etkilemektedir. Hammaddeyi az kullanarak olusturulan hafif
gramajli kumaslarin ekonomik olacagi disiiniilir. Bu nedenle kumaslarin ince
iplikler ile yapilarak hafifletilebilecegi ilk akla gelen ¢oziimdiir. Ancak, ince
ipliklerin maliyeti yiiksektir. Ayrica ince iplik kullanildiginda sikliklar da
artmaktadir. Burada 6nemli olan, optimal agirligin kalin iplikler ile olusturulmasidir.

Parlaklik, tiiyliiliikk gibi goriiniimde istenen baz1 6zellikler apre islemleri ile
saglanir. Ancak, bu olusumlara yardimci olacak konstriiksiyon Ozellikleri de

tasarimda kullanilmalidir.
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4.8. Maliyet

Uretim ve hizmeti gergeklestirmek igin yapilan harcama tutarna maliyet
denir.

Maliyetler ¢ok cesitli etkenlere baghdir. Bu etkenleri saptamak maliyetler ile
ilgili tahminleri ve maliyet giderlerini azaltma ¢aligsmalarina yardimer olabilir.

Dokumada prosesinde hammadde ipliktir. iplik agirlik olarak teslim
alinmaktadir; ham bez uzunluk ve agirlik olarak teslim edilmektedir. Bdylece, ham
bez tiplerinin gramaj kontrolii de yapilmaktadir. Iplik, dokunmus kumas oluncaya
kadar gectigi islemlerde fire verir. Iplik teleflerinin yiizdesi ve ham bezden ¢ikarilan
hatal1 parga bezlerin orani, dokumada hammadde maliyetini etkiler. Terbiye
dairesine alinan ham kumas, 6n terbiye, boyama ve bitim islemlerinde orgii tiirt,
iplik cinsi ve sikligima bagl olarak c¢eker. Mamuliin fiziksel niteliklerindeki bu
degisimler hammadde maliyetinde dikkate alinmalidir. Ayrica mamul kumastan da

hatali parcalar ¢ikmaktadir. Bu da maliyeti etkilemektedir.
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5. MATERYAL VE METOD

Bu bélimde bu c¢alisma igin iretilen kumaglarin iiretim parametreleri,
ozellikleri, kumaslarin performanslarinin dlgiilmesinde kullanilan standartlar ve test

metotlar1 tanitilmaktadir.

5.1. Numunelerin Olusturulmasi

Bu ¢alismada oncelikle temel 6rgii tespit edilirken piyasada en ¢ok kullanilan
dimi Orgiisiine karar verilmistir. Bu karar nedeniyle elde edilecek dimi tiirevi 6rgiiler
olusturulurken D 2/1 orgiisii kullanilmistir. Standart D 2/1 6rgiisiiniin yan1 sira bu
Orgii lizerine olusturulan cesitli baliksirtlart ve D 2/1 esasli bir fantezi dimi olmak
lizere toplam 5 adet orgii belirlenmistir. Baliksirtlar1 olusturulurken ¢ozgii hakim ve
atki hakim olmak tizere ¢esitli atlama hareketleri bulunan baliksirtlar1 kullanilmistir.

Kullanilan ¢6zgii tek seferde ¢ekilmis olup bu orgiilerin ayn1 ¢ozgiide
olusturulabilmesi i¢in12 ¢er¢eve kullanilmistir. Numuneleri dokunmasinda kullanilan
makine Picanol GTX marka rapierli dokuma makinesidir. Biitiin numunelerde
kullanilan mekanik siklik aynidir.

(Cozgii ve atkida kullanilan iplikler viskonca zengin polyester/viskon karigimli
ipliklerdir. Kumaslarin piyasada giincel olmasi icin atki ipligi elastanli se¢ilmistir.
Kumagslarin gercek performanslarini gorebilmek icin kumaslar top boyama yontemi
ile renklendirilmistir. Clinkli bu tip bir prosesle iiretilen kumaslarda kumaslarin
maruz kaldig1 kimyasal ve fiziksel etkilere tepkisi ok onemlidir. Uretilen kumaslarmn

hepsine ayn1 anda, ayni 6n terbiye,boyama ve apre prosesleri uygulanmistir.
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5.2. Numune Kumaslar ve Ozellikleri
Numune kumaslarda kullanilan iplikler ve uygulanan dokuma parametreleri
cizelge 5.1 ve 5.2°de gosterilmistir. Numune kumaslarin kodlanmasi da cizelge

5.3’de belirtilmistir.

Cizelge 5.1 Numune Kumaslarin Iplikleri

Numara Karisim Karigim Orani
Gozgii ipligi Ne 44/2 VI/PES 60/40
Atk ipligi Ne 26/1 VI/PES/EA 56.8/37.8/5.4

Cizelge 5.2 Numune Kumaglarin Dokuma Parametreleri

Kumas Parametreleri Parametre Degeri
Taraktaki Cozgu Siklig: 30 tel/cm

Mekanik Atki Sikligi 29tel/cm

Tarak Eni 204cm

Cizelge 5.3 Numune Kumaslarin Kodlanmasi

Kumaslar Kod
Kumas 1 K1
Kumas 2 K2
Kumas 3 K3
Kumas 4 K4
Kumas 5 K5

Kumaglarda uygulanan orgiiler sekil 5.1, 5.3, 5.5, 5.7 ve 5.9°da gosterilmistir.

Bu orgiilerin igerisinde atki ve ¢ozgl iplikleri cesitli oranlarda yiizeyde yer
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degistirmistir. Bu orgiilerin atlama durumlan sekil 5.2, 5.4, 5.6, 5.8 ve 5.10’da
aciklanmistir iplik hareketleri ise ¢izelge 5.4, 5.5, 5.6, 5.7 ve 5.8’de gdosterilmistir. Bu
orgii farkliliklart nedeniyle siklik miktarlari, boncuklanma, egilme, burusmazlik ve
kalinlik degerlerinde degisiklikler olabilecegi beklenmektedir. Ayrica yiizeyde
atlama sayilarindaki farkliliklarin da yine boncuklanma, siklik miktarlari, gramaj,
boyutsal stabilite, kalinlik ve yirtilma degerlerinde degisiklikler yapabilecegi 6n
goriilmiistiir. Bu degisimlerin kumasin tusesini etkileyecegi ve elastikiyetinde de

farkliliklar yaratacagi beklenmektedir.
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KUMAS1

Sekil 5.1 K1 Kodlu Kumasim Orgiisii

KUMAS1 - COZGU VE ATKI ATLAMALARI

6 101 11| 12

o O L O 1l e il ol il |®
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Sekil 5.2 K1 Kodlu Kumagin Raporunda Atlama Durumlari

Cizelge 5.4 K1 Kodlu Kumasin Iplik Hareketleri

KUMAS1 - BAGLANTI NOKTALARI VE iPLIK HAREKETLERI DURUMU

COZGU IPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GCS) 12 IPLIK X 4 GIRIS CIKIS
COZGU IPLIGI HAREKET SAYISI(H) 3 DEGISIK HAREKET
ATKI IPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GCS) 6 IPLIK X 8 GIRIS CIKIS

ATKI IPLIGI HAREKET SAYISI(H) 3 DEGISIK HAREKET

43




S. MATERYAL VE METOD F. Nilifer AK

KUMAS?2

KUMAS2 - COZGU VE ATKI ATLAMALARI
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Sekil 5.4 K2 Kodlu Kumagin Raporunda Atlama Durumlari

Cizelge 5.5 K2 Kodlu Kumasin Iplik Hareketleri

KUMAS2 - BAGLANTI NOKTALARI VE iPLIK HAREKETLERI DURUMU

COZGU IPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GCS) 12 IPLIK X 4 GIRIS CIKIS

COZGU IPLIGI HAREKET SAYISI(H) 6 DEGISIK HAREKET

(4 IPLIK X 8 GIRIS CIKIS) + (2 IPLIK X

ATKI iPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GCS) 10 GIRIS CIKIS)

ATKI iPLIGI HAREKET SAYISI(H) 3 DEGISIK HAREKET
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KUMAS3
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Sekil 5.5 K3 Kodlu Kumasim Orgiisii
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KUMAS3 - COZGU VE ATKI ATLAMALARI
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Sekil 5.6 K3 Kodlu Kumagin Raporunda Atlama Durumlari

Cizelge 5.6 K3 Kodlu Kumasin Iplik Hareketleri

KUMAS3 - BAGLANTI NOKTALARI VE IPLIK HAREKETLERI DURUMU
COZGU IPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GGS) 12 IPLIK X 4 GIRIS CIKIS
COZGU IPLIGI HAREKET SAYISI(H) 6 DEGISIK HAREKET
ATKI IPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GGS) 6 IPLIK X 8 GIRIS CIKIS

ATKI IPLIGI HAREKET SAYISI(H) 6 DEGISIK HAREKET
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KUMAS4

KUMAS4 - COZGU VE ATKI ATLAMALARI
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Sekil 5.8 K4 Kodlu Kumagin Raporunda Atlama Durumlari

Cizelge 5.7 K4 Kodlu Kumasin Iplik Hareketleri

KUMAS4 - BAGLANTI NOKTALARI VE IPLIK HAREKETLERI DURUMU
COZGU IPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GGS) 12 IPLIK X 4 GIRIS CIKIS
COzGU IPLIGI HAREKET SAYISI(H) 3 DEGISIK HAREKET
ATKI IPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GGS) 6 IPLIK X 8 GIRIS CIKIS
ATKI IPLIGI HAREKET SAYISI(H) 3 DEGISIK HAREKET
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KUMAS5
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Sekil 5.9 K5 Kodlu Kumasin
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KUMASS5 - COZGU VE ATKI ATLAMALARI

GCS

H |ecs

12

O 00 L O] -

okl
ok ok =] -

el F -
ol ol lEl -
e Yen R0k
%Y Y e 1 B

. OO0
. PPk B[] -
. Pkl el U] -
. O @B B>

9] 10| 11| 12
Sekil 5.10 K5 Kodlu Kumasin Raporunda Atlama Durumlari

Cizelge 5.8 K5 Kodlu Kumasin Iplik Hareketleri

KUMAS5 - BAGLANTI NOKTALARI VE iPLIK HAREKETLERI DURUMU

COZGU IPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GCS) 12 IPLIK X 4 GIRIS CIKIS

COZGU IPLIGI HAREKET SAYISI(H) 6 DEGISIK HAREKET

(4 IPLIK X 8 GIRIS CIKIS) + (2 IPLIK X

ATKI iPLIGI GIRIS-CIKIS SAYISI(GCS) 12 GIRIS CIKIS)

ATKI iPLIGI HAREKET SAYISI(H) 3 DEGISIK HAREKET
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5.3. Uygulanan Testler

Kumaglara uygulanan testlerin hangi amacla yapildigi bolim 3.4.2.2°de

aciklanmigtir. Ayrica elde edilen kumaslarin performanslarini dlgen standartlar

cizelge 5.9 ile belirtilmistir.

Cizelge 5.9 Numune Kumaslara Uygulanan Testler

UYGULANAN TESTLER

SIRA

STANDART NO

STANDART ADI

TS 250 EN 1049-2

Dokunmus Kumaslar-Yapi-Analiz
Metotlari-Bolum 2 : Birim
Uzunluktaki Iplik Sayisinin Tayini

TS 251

Dokunmus Kumaslar-Birim Uzunluk
ve Birim Alan Kitlesinin Tayini

TS 5720 EN I1SO 6330

Tekstil Deneyleri Igin-Ev Tipi
Camasir Makinesi lle Yikama ve
Kurutma Iglemleri

TS 392 EN 25077

Tekstil Mamulleri-Yikama ve
Kurutmadan Sonra Boyut
Degismesinin Tayini

TS EN ISO 13934-1

Tekstil-Kumaslarin Gerilme
Ozellikleri- Bélim 1:En Blyik
Kuvvetin Ve En Blyuk Kuvvet

Altinda Boyca zamanin Tayini- Serit
Metodu

TS EN ISO 13937-1

Kumaslarin Yirtiima Ozellikleri-_
Bolim 1: Balistik Sarkag Metodu lle
Yirtiima Kuvvetinin Tayini

TS 7128 EN ISO 5084

Tekstil-Tekstil ve Tekstil
Mamullerinin Kalinlik Tayini

TS EN ISO 12945-2

Kumaslarda Yuzey Tuylenmesi ve
Boncuklanma Yatkinhiginin Tayini-
Bolim 2 : Gelistirilmis Martindale
Metodu

BS 4952 : 1992

Elastikiyet Testi

10

TS 390 EN 22313

Tekstil Kumaslar-Yatay Olarak
Katlanmis Kumasta Katin
Acilmasinin Kat Dizelme Agisinin
Olgiilmesi Yolu ile Tayini

11

TS 1409

Dokunmus Tekstil Mamullerinin
Egilme Dayanimi Tayini

12

TS 1412

Dokunmus Tekstil Mamullerindeki
Ipliklerin Kaymaya Karsi
Mukavemetinin Tayini-Dikis Metodu
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5.3.1. Sikhik Tayini

TS 250 EN 1049-2 “’Dokunmus Kumaslar-Yapi-Analiz Metotlari-B6lim?2 :
Birim Uzunluktaki Iplik Sayisimn Tayini”> standardi esas almarak testler
gerceklestirilmistir.

Kondisyonlanmis deney numunelerinin her birinden 5 adet ¢6zgii yoniinde, 5
adet atki yoniinde sikliklar sayilmis ve aritmetik ortalamalar1 alinarak kumas
sikliklar1 tespit edilmistir. Ayrica besli grup karsilastirmalari Kruskal Wallis testi
(KW varyans analizi) ile yapilmistir(P < 0,05 olan degerler anlamlidir). Daha sonra
bu kumaslardan elde edilen degerler Bonferonni diizeltmeli Mann Whitney U testi ile
ikili gruplar halinde karsilastirilmigtir. Tanimlayici istatistikler ise medyan (ortanca),

minimum ve maksimum degerler olarak verilmistir.

5.3.2. Gramaj Tayini

TS 251 “’Dokunmus Kumaslar-Birim Uzunluk Ve Birim Alan Kiitlesinin
Tayini’’ standardi esas alinarak testler gergeklestirilmistir.

Kondisyonlanmis kumaslardan alinan 10’ ar adet alinan 6rnekler tartilmis ve
aritmetik ortalamalar1 alinarak birim alan kiitleleri tespit edilmistir. Ayrica besli grup
karsilagtirmalar1 Kruskal Wallis testi (KW varyans analizi) ile yapilmistir(P < 0,05
olan degerler anlamlidir). Daha sonra bu kumaglardan elde edilen degerler
Bonferonni diizeltmeli Mann Whitney U testi ile ikili gruplar halinde
karsilagtirilmigtir. Tanimlayici istatistikler ise medyan (ortanca), minimum ve

maksimum degerler olarak verilmistir.
5.3.3. Yikama Sonrasi Boyut Degisiminin Tayini

TS 392 EN 25077 ¢’ Tekstil Mamulleri-Yikama Ve Kurutmadan Sonra Boyut
Degismesinin Tayini’’ standardi esas alinarak testler yapilmistir.

Kumaglar kondisyonlandikta sonra boyutlar1 standartlara uygun bir sablon

yardimiyla isaretlenir. Kullanilan sablon yardimi ile 3 adet ¢6zgili yoniinde, 3 adet
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atki yoniinde boyutlar isaretlenir. Her kumasin 3 ayri yerinden isaretleme yapilarak
her kumasta 9 ¢ozgii, 9 atki yoniinde isaretler elde edilmistir. TS 5720 EN ISO 6330
standardina uygun olarak yikama kurutma (40 °C sicaklik-Tumble Dry) yapildiktan
sonra isaretlenmis boyutlar {izerinden Ol¢lim yapilmis ve boyutsal uzama ya da
kisalmalar % olarak sablon {izerinden hesaplanmistir. Daha sonra aritmetik
ortalamalar alinmistir. Ayrica besli grup karsilastirmalar1 Kruskal Wallis testi (KW
varyans analizi) ile yapilmistir(P < 0,05 olan degerler anlamlidir). Daha sonra bu
kumaglardan elde edilen degerler Bonferonni diizeltmeli Mann Whitney U testi ile
ikili gruplar halinde karsilastirilmistir. Tanimlayicr istatistikler ise medyan (ortanca),

minimum ve maksimum degerler olarak verilmistir.

5.3.4. Kopma Dayanimi Tayini

TS EN ISO 12934-1 “’Tekstil-Kumaslarin Gerilme Ozellikleri-Béliim1 : En
Biiyiikk Kuvvetin Ve En Biiyilkk Kuvvet Altinda Boyca Uzamanm Tayini-Serit
Metodu’’ standardi esas alinarak testler yapilmustir.

Biri sabit halde bulunan, digeri deney boyuca sabit hizda hareket eden iki
ceneye sahip bir ¢ekme cihazi kullanilir. Belirtilen boyutlara sahip bir kumas deney
pargasi sabit hizda kopuncaya kadar uzatilir. En biiyiik kuvvet, en biiyiik kuvvet
altindaki boyca uzama, gerekiyorsa kopma kuvveti ve kopmada boyca uzama
kaydedilir.

Kondisyonlanmis kumaglardan eni 50mm (Sagaklar hari¢) ve boyu 200 mm
lik bir gosterge uzunluguna yetecek kadar uzunlukta olacak sekilde (Diizgiin bir
Olgim icin gerekli boyutlara gelinceye kadar sagaklandirilir) numuneler
hazirlanmistir. Numuneler 5 ¢ozgii yoniinde, 5 atki yoniinde olmak iizere alinmistir.
Olgiimlerden sonra elde edilen sonuglarin aritmetik ortalamalar1 alinmistir. Ayrica
besli grup karsilagtirmalar1 Kruskal Wallis testi (KW varyans analizi) ile yapilmistir
(P < 0,05 olan degerler anlamlidir). Daha sonra bu kumaslardan elde edilen degerler
Bonferonni diizeltmeli Mann Whitney U testi ile ikili gruplar halinde
karsilagtirilmistir.  Tanimlayict istatistikler ise medyan (ortanca), minimum ve

maksimum degerler olarak verilmistir.
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5.3.5. Ywrtilma Dayanmimi Tayini

TS EN ISO 13937-1 “’Tekstil-Kumaslarin Yirtilma Ozellikleri-Béliim1 :
Balistik Sarka¢ Metodu ile Yirtilma Kuvvetinin Tayini’’ standardi esas alinarak
testler yapilmustir.

Deney cihazi, sarka¢ maksimum potansiyel enerjiye sahip baslangi¢ noktasina
kaldirildiginda, sabit tutucu kiskag ile ayn1 hizaya ayarlanmis olan tutucu bir kiskag
igerir. Deney pargasi tutucu kiskaglara baglanir ve tutucu kiskaclar arasindaki deney
parcasinda bulunan bir yirtigin kesilmesi suretiyle yirtilma islemi baslatilir.Daha
sonra sarka¢ serbest birakilir ve deney pargasi hareketli ¢enenin sabit c¢eneden
ayrilmasi ile tamamen yirtilir. Boylelikle yirtilma kuvveti 6l¢iilmiis olur.

Kondisyonlanmis kumaslardan 5 adet ¢6zgii yoniinde 5 adet atki yoniinde bir
sablon yardimiyla numuneler hazirlanmistir. Test yapildiktan sonra elde edilen
6lclim sonuglarinin aritmetik ortalamasi alinmistir. Ayrica besli grup karsilastirmalari
Kruskal Wallis testi (KW varyans analizi) ile yapilmistir(P < 0,05 olan degerler
anlamlidir). Daha sonra bu kumaslardan elde edilen degerler Bonferonni diizeltmeli
Mann Whitney U testi ile ikili gruplar halinde karsilastirilmistir. Tanimlayici
istatistikler ise medyan (ortanca), minimum ve maksimum degerler olarak

verilmistir.

5.3.6. Kalinlik Tayini

TS 7128 EN ISO 5084 “Tekstil-Tekstil Mamullerinin Kalinlik Tayini’’
standard1 esas alinarak testler yapilmistir.

Kumasgin kalinligi, 1 kPa veya daha az bir basing uygulandiginda iki referans
plaka arasindaki mesafedir.

Kumaglarin kalinligi, iizerine konuldugu referans plaka ile bu tekstil
numunesinin yiizeyine belirli basing(200 g) uygulayan dairesel baski ayagi
arasindaki mesafe olarak ol¢iilmistiir. Kivrimsiz ve kirisiksiz olan kondisyonlanmig
kumaslarin her birinin 5 farkli yerinden 6l¢timler alinmis ve aritmetik ortalamalari

hesaplanmistir. Ayrica besli grup karsilastirmalar: Kruskal Wallis testi (KW varyans
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analizi) ile yapilmistir(P < 0,05 olan degerler anlamlidir). Tanimlayici istatistikler

ise medyan (ortanca), minimum ve maksimum degerler olarak verilmistir.

5.3.7. Boncuklanma Tayini

TS EN ISO 12945-2 “Kumaslarda Yiizey Tiiylenmesi Ve Boncuklanma
Yatkinliginin Tayini-B6lim2 : Gelistirilmis Martindale Metodu’’ standardi esas
aliarak testler yapilmustir.

<

Boncuklanma, kumas yiizeyindeki liflerin * takilarak ayrilmasi’” ve diger
kullanimlar1 sirasinda bu liflerin karismasi sonucu olusur. Bu liflerin birbiri ile
karigsmasi ile olusan topaklar kumas yiizeyinde ¢ikinti olusturur, 151k gegirgenligini
azaltir ve golge olusturur. Bu metot uygulanirken Martindale agindirma deney cihazi
kullanilir. Yikanmis ve kurutulmus kumaslardan alinan dairesel deney numuneleri
bir Lissajous deseni olusturacak sekilde belirlenmis bir kuvvet uygulanarak, deney
numunesi ile ayni kumastan veya uygun oldugunda asindirict bir ylin kumas
yiizeyine belirli bir devirde siirtiilerek yiizey iizerinden gegirilir.

Standartlara gore yikanmis ve kurutulmus kumaslardan 3 er takim halinde
almarak, 2000 devirde test edilmis deney parcalari, orijinal pargalar ve standart
fotograflarla degerlendirmeye tabi tutulmustur. Degerlendirme 1 ile 5 arasinda olup 1
en fazla boncuklanmanin oldugu en kotii durumu ifade etmektedir. Elde edilen
degerlerle, istatistik caligmasi yapilmamistir. Degerlerin niteligi ve sayisi istatistik

calismasina uygun olmadigi i¢in sadece yorumlanmaistir.

5.3.8. Elastikiyet Tayini

BS 4952 : 1992 “’Methods Of Test For Elastic Fabrics’ standardi esas
aliarak testler yapilmstir.

Kondisyonlanmig kumaslardan 50mmX150mm boyutlarinda 5 adet ¢ozgii
yoniinde ve 5 atki yoniinde elde edilen numuneler bir gekme cihazinda test edilmistir.
Daha sonuglarin aritmetik ortalamalar1 alinmistir. Ayrica besli grup karsilastirmalari

Kruskal Wallis testi (KW varyans analizi) ile yapilmistir. (P < 0,05 olan degerler
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anlamlidir). Daha sonra bu kumaslardan elde edilen degerler Bonferonni diizeltmeli
Mann Whitney U testi ile ikili gruplar halinde karsilastirilmistir. Tanimlayici
istatistikler ise medyan (ortanca), minimum ve maksimum degerler olarak

verilmigtir.

5.3.9. Burusmazhk Tayini

TS 390 EN 22313 “’Tekstil Kumaslar-Yatay olarak Katlanmis Kumagta
Katm Agilmasinim Kat Diizelme Agisinin Olgiilmesi Yolu ile Tayini>> standardi esas
almarak testler gerceklestirilmistir.

Katlanmayr meydana getiren kuvvetlerin kaldirilmas1 halinde, tekstil
kumaglarinin katlanmis yerlerindeki izler degisik Olciilerde azalir. Kat diizelme
acisinin degeri, kumasin istek dis1 katlanmalar1 sonrasinda kat izlerinden kurtulma
0zelligini tayin eder. Belirlenmis sartlara gore katlanmis kumasin iizerindeki basing
kaldirildiktan sonra belirli bir siire sonra, katli olan kollar1 arasinda meydana gelen
actya ’Kat Diizelme Agis1’’ denir.

Kondisyonlanmis kumaslarin ¢6zgii ve atki yoniinde olmak iizere her
kumasgin arka ve 6n yiiziinden toplam 20 adet 40mmX15mm boyutlarinda 20 adet
ornek alinmistir. Bu 6rnekler 5 dakika boyunca belirli bir basing altinda katlanmis
sekilde tutulmus ve basing kaldirildiktan sonra meydana gelen kat izleri i¢in en yakin
kat diizelme agis1 bir skala yardimiyla okunmus ve aritmetik ortalama alinarak
hesaplanmistir. Ayrica besli grup karsilastirmalari Kruskal Wallis testi (KW varyans
analizi) ile yapilmistir(P < 0,05 olan degerler anlamlidir). Daha sonra bu
kumaglardan elde edilen degerler Bonferonni diizeltmeli Mann Whitney U testi ile
ikili gruplar halinde karsilagtirilmigtir. Tanimlayici istatistikler ise medyan (ortanca),

minimum ve maksimum degerler olarak verilmistir.

5.3.10. Egilme Dayaniminin Tayini

TS 1409 “’Dokunmus Tekstil Mamullerinin Egilme Dayanimimi Tayini”’

standardi esas alinarak testler yapilmistir.
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Egilme dayanimi, mamuliin egilmeye kars1 gosterdigi kars1 koymadir. Egilme
ise bir ucu yatay olarak sabitlenen dikddrtgen bigiminde kesilmis kumasin, kendi
agirh@ altinda yatay durumdan sapmasidir. Ornegin elde muayene edildiginde sert
hissedilen tekstil mamullerinin egilme dayanimi yiiksektir. Kullanilan cihaz
“’Degismez acili Egiltme Cihaz1’’ dir. Egilme dayanimini birimi ise mg/cm dir.

Kumaslar kondisyonlandiktan sonra her kumasta 2,5cmX15cm boyutlarinda
olmak {izere 4 adet ¢6zgii yoniinde ve 4 adet atki yoniinde numuneler hazirlanmstir.
Numunelerin hem 6nyiiz hem de arka yiiziinden ve her iki ucunda olmak iizere 32
adet deger elde edilmis olup ardindan asagidaki formiiller ile hesaplamalar
yapilmistir. Hesaplamalar sonucunda elde edilen degerler, karsilagtirma kolayligi i¢in

ylize boliinerek yazilmistir.

c, = (5.1)
XC

Co==F (5.2)

G, =01%W*C> (5.3)

G, =0,1%W *C} (5.4)

G, =G, *G, (5.5)

Xy : Atka Yonii Sarkma Uzunlugu (cm)

X¢ : Cozgii Yonii Sarkma Uzunlugu (cm)

Cy : Atka Yonii Egilme Uzunlugu (cm)

C¢ : Cozgii Yonii Egilme Uzunlugu (cm)

G, : Atk Yonii Egilme Dayanimi (mg.cm)
G¢ : Cozgii Yonii Egilme Dayanimi (mg.cm)
Go : Kumas Egilme Dayanimi (mg.cm)
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Ayrica begli grup karsilastirmalar1 Kruskal Wallis testi (KW varyans analizi)
ile yapilmistir(P < 0,05 olan degerler anlamlidir). Tamimlayici istatistikler ise

medyan (ortanca), minimum ve maksimum degerler olarak verilmistir.

5.3.11. Dikis A¢ilmasi Tayini

TS 1412 “Tekstil-Dokunmus Tekstil Mamullerindeki ipliklerin Kaymaya
Karst Mukavemetinin Tayini-Dikis Metodu’’ standardi esas alinarak testler
yapilmistir.

Dokumalarda kaymaya karst mukavemet, dikise paralel ipliklerin belirli bir
yer degistirme miktar1 i¢in dikise dik olarak uygulanmasi gereken kuvvettir. Serit
halinde kesilmis deney numunesi katlanir ve katlanma yoniine paralel olarak dikilir.
Kumas seridi katlanma ¢izgisinden kesilir ve dikis yoniine dikey istikamette kavrama
ceneleri ile gekme cihazinda gekilir. Onceden belirtilen miktarda bir dikis agilmasini
saglayan kuvvet tayin edilir. Kullanilacak dikis standartlarla belirlenmistir.

Kondisyonlanmis kumaglardan atki ve ¢ozgli yoOnlerinde olmak Tizere
100mmX350mm lik 5 adet numuneler alinmistir. Bu parcalarin her birinden dikisli
ve dikissiz olmak iizere 2 ser test numunesi elde edilmistir. Once dikisli daha sonra
dikissiz pargalar test edilerek elde edilen sonuglarin aritmetik ortalamalar1 alinmstir.

Bu test sadece bilgi amagli yapilmustir.

5.4. Sonuglarin Degerlendirilmesi

Yapilan bu testler sonucunda elde edilen sonuglarin dncelikle incelenmesinde
ortalamalar, bu ortalamalara ait grafikler ve standart sapmalar elde edilmistir.

Ancak elde edilen bu degerlerin, farkliliklarin agiklanmasinda ¢ok yeterli
olmadig tespit edilmis bu nedenle daha farkli istatistik calismalar1 yapilmistir.

Ornegin standartlara uygun olarak alinan test drneklerinin sayis1 az oldugu
icin “ortalama” yerine “ortanca’nin incelenmesi uygun goriilmiistiir. Yine test
orneklerinin sayisinin az olmasi nedeniyle anlamlilik seviyelerinin tespiti igin

Kruskal Wallis varyans analizi yapilmistir (Besli grup karsilastirmalart).
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Ayrica anlamli ¢ikan sonuglar i¢in Bonferroni diizeltmeli Mann Whitney U
testi ile bu gruplar ikili olarak karsilagtirilmistir. SPSS istatistik programi
kullanilarak yapilan Kruskal Wallis varyans analizinde edilen Asym.Sig (Asymptotic
Signifinance) degeri ile “degerler arasinda fark yoktur” deme olasiligini
bildirmektedir. Eger 0,05°¢ esit yada daha kii¢iik ise, karsilastirilan degerlerden en az
ikisi arasinda istatistiksel acidan 6nemli (manidar) yani anlaml bir fark vardir karar
verilebilmektedir. Eger 0,05’den daha biiyilik ise bu gruplarin degerlerinin higbiri
arasinda anlamli bir farklilik yoktur, bu gruplar birbirine denktir karar1 verilebilir.

Ancak bu kararin %35 olasilikla yanlis olmasi ihtimali bulunmaktadir.
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6. BULGULAR VE TARTISMA

Bu bolim, kumaslara uygulanan testleri ve buna bagli olarak testler
sonucunda elde edilen bulgulari icermektedir. Elde edilen test sonuglarinin ortalama,
standart sapma, ortanca, maksimum deger, minimum degerleri belirlenmistir. Elde
edilen test sonuclarinin sayist az oldugu ic¢in karsilagtirmalar ortanca iizerinden
yapilmustir. Kruskal Wallis varyans analizi sonucunda elde edilen “P” degerleri P <
0,05 ise degerler arasinda anlamli bir iliski oldugu kabul edilmistir. Bu deger anlamli
bulunmus ise, hangi degerlerin arasinda anlamli bir iligki bulundugunun tespiti i¢in

Mann Whitney U testi yapilmustir.
6.1. Atki ve Cozgii Sikhiginin Tayini Deney Sonuglar:

TS 250 EN 1049-2 esas alinarak yapilan siklik tayin deneyleri sonucunda
elde edilen degerler Cizelge 6.1°de, sonuclarin grafiksel gosterimi Sekil 6.1°de

verilmigtir.

Cizelge 6.1 Atki Ve Cozgili Sikliginin Tayini Deney Sonuglar1 (adet/cm)

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5

(K1) (K2) (K3) (K4) (K5)
Egm“”e c | Al c | Al clalcl| Al c ]| a
1 40,30 |32,00 [36,60 |31,10 |41,00 [32,40 |41,00 | 34,00 |40,00 |34,50
2 40,00 31,80 [38,10 |33,30 |40,00 |33,00 |41,00 |34,00 |40,00 | 34,00
3 40,00 32,20 [38,00 |32,20 |40,00 |33,00 |41,50 |34,50 |39,00 |35,00
4 40,00 | 33,00 [38,00 |32,00 40,00 33,00 |41,50 | 34,00 |40,00 |34,00
5 39,20 32,20 |38,00 [32,30 |40,00 |33,00 |[40,00 |34,00 |40,00 |34,00
Ortalama |39,90 | 32,24 |37,74 |32,18 40,20 |32,88 |41,00 | 34,10 [39,80 |34,30
Standart | 41 1046 |064 |079 |045 |027 |061 |022 |045 |045
sapma
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SIKLIKLAR (adet/cm)

50,00 ~

40,00

30,00 -

20,00

10,00 1

0,00

IPLIK SIKLIKLARI

K1

K2

K3
KUMASLAR

K4

0 ¢OzGU(telicm)

B ATKI(tel/cm)

Sekil 6.1 Atki ve Cozgii Sikliginin Tayini Deney Sonuglari

Cizelge 6.2 Cozgii Siklig1 Varyans Analizi Ve Tanimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI iSTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 40,00 39,20 40,30
K2 38,00 36,60 38.10
K3 40,00 40,00 41,00 18.219 0,001
K4 41,00 40,00 4150
K5 40,00 39,00 40,00
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Cizelge 6.3 Cozgii Sikligi Ikili Karsilastirmalar

MANN-WHITNEY U TESTi

KUMASLAR K1 K2 K3 K4 K5
K1 0,007 0,521 0.030 0,521
K2 0,006 0.008 0.006
K3 0.054 0.180
K4 0.018
K5
Cizelge 6.4 Atki Sikli1 Varyans Analizi Ve Tanimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI iISTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS TEST
KUMASLAR |ORTANCA |MINDEGER |MAX DEGER é‘é‘{,ﬁ';'é P
K1 32,20 31,80 33,00
K2 32,20 31,10 33,30
K3 33,00 32,40 33,00 19.623 0,001
K4 34,00 34,00 34,50
K5 34,00 34,00 35,00
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Cizelge 6.5 Atk Sikligi ikili Karsilastirmalar

MANN-WHITNEY U TESTi

KUMASLAR K1 K2 K3 K4 K5
K1 0,832 0,034 0,007 0,008
K2 0,106 0,007 0,008
K3 0,005 0,006
K4 0,439
K5

Iplik sikliklart mekanik olarak bastan belirlenmis olup kumas mamul hale

geldiginde olabilecek farkliliklar tespit edilmeye c¢alisilmistir.

Cozgt sikliklar incelendiginde en yiiksek siklik degeri K4 kodlu
kumasta, en diisiik siklik degeri K2 kodlu kumasta elde edilmistir.
Bes adet kumasta elde edilen ¢ozgii siklig1 degerlerinin arasinda
yapilan Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge 6.2°de
goriildiigl gibi bu degerler arasinda anlamli bir iliski vardir (¢ilinkii P
< 0,05 dir).

Cizelge 6.3 de belirtildigi gibi Mann Whitney U testine gore ise K1
ile K2, K4; K2 ile K3, K4, K5 ve K4 ile K5 arasinda anlaml1 bir iliski
mevcuttur.

Atk sikliklar incelendiginde en yiiksek siklik degeri K4 ve K5 kodlu
kumasglarda, en diigiik siklik degeri K1 ve K2 kodlu kumaslarda elde
edilmistir.

Bes adet kumasta elde edilen atki siklig1 degerlerinin arasinda yapilan
Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge 6.4’de goriildiigii gibi
bu degerler arasinda anlamli bir iliski vardir (¢linkii P < 0,05 dir).
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e Cizelge 6.5’de belirtildigi gibi Mann Whitney U testine gore ise K1
ile K3, K4, K5; K2 ile K4, K5 ve K3 ile K4, K5 arasinda anlamli1 bir
iliski mevcuttur.

o (ozgii siklig1 degerlerine bakildiginda K5 kodlu kumasin ¢ozgii
sikliginin yliksek ¢ikmasinin nedeni (maksimum deger bu orgiiye
aittir) bu 6rgilide en uzun atki atlamalariin bulunmasidir. Baglanti
durumuna iligkin sekil 5.10°da bu atki atlamas1 goriilmektedir. Bu atki
atlamasi arasinda ¢6zgii iplikleri birbirine daha ¢ok

yakinlasabilmektedirler.

6.2 Gramaj Tayini Deney Sonuclar

TS 251 esas alinarak yapilan gramaj tayin deneyleri sonucunda elde edilen

degerler Cizelge 6.6’da, sonuglarin grafiksel gosterimi Sekil 6.2°de verilmistir.
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Cizelge 6.6 Gramaj Tayini Deney Sonuglari (g/m?)

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5
Numune No
1 224,90 229,40 228,20 225,30 237,30
2 226,30 232,80 229,10 228,70 236,00
3 228,40 231,20 228,90 228,50 237,00
4 226,40 230,20 228,20 227,60 235,50
5 225,30 230,10 229,10 229,70 236,50
6 225,70 229,40 229,00 226,60 236,30
7 227,10 229,40 228,80 227,60 237,00
8 228,10 231,40 227,50 226,20 236,50
9 225,80 229,00 230,10 226,80 237,90
10 226,00 233,60 230,70 227,60 235,90
Ortalama 226,40 230,65 228,96 227 46 236,59
Standart 115 1,57 0,92 1,30 0,72
Sapma
KUMAS GRAMAJLARI
B GRAMAJ(g/cm2) |
240 -
235
(8]
>
2 230 B
=
&
&% 225 - H
220
K1 K2 K3 K4 K5
KUMASLAR

Sekil 6.2 Gramaj Tayini Deney Sonuglari
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Cizelge 6.7 Gramaj Varyans Analizi Ve Tanimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI ISTATISTIKLER KRUSK ST S
KUMASLAR ORTANCA 'E)"Iiz"(';ER 'E)"é‘éER 'S‘gji';'é P
KA 226,15 224,90 228,40
K2 230,15 229,00 233,60
K3 208,95 227,50 230,70 40.944 0,000
K4 227,60 225,30 229,70
K5 236,50 235,50 237,90
Cizelge 6.8 Gramaj Ikili Karsilastirmalar
MANN-WHITNEY U TESTi
KUMASLAR K1 K2 K3 K4 K5
K1 0.000 0.001 0.064 0.000
K2 0.005 0.000 0.000
K3 0.012 0.000
K4 0.000
K5

e Kumas gramajlar1 incelendiginde bes numarali kumasin ve ardindan
iki numarali kumagin bir miktar daha fazla gramaja sahip olduklari
goriilmektedir. Orgiiler incelendiginde K5 ve K2’deki o&rgiilerin
icerisinde atki yoniindeki bazi ipliklerin, diger oOrgiilerdeki atki
ipliklerine gore daha fazla harekete sahip olduklar1 goriilmektedir.
Cozgl iplikleri ilizerinde daha fazla girip-¢cikma hareketi yapan bu
ipliklerin kivrimdan dolay1r birim alana daha uzun girerek gramaji

etkiledigi sOylenebilir.
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e Gramaj degerleri incelendiginde en yiiksek gramaj degeri K5 kodlu
kumasta en diigiik gramaj degeri K1 kodlu kumasta elde edilmistir.

e Bes adet kumasta elde edilen gramaj degerlerinin arasinda yapilan
Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge 6.7’ de goriildiigii gibi
bu degerler arasinda anlamli bir iliski vardir (¢linkii P < 0,05 dir).

e Cizelge 6.8°de belirtildigi gibi Mann Whitney U testine gore ise K1
ile K2, K3, K5; K2 ile K3, K4, K5; K3 ile K4, K5 ve K4 ile K5
arasinda anlaml bir iligki mevcuttur.

e K5 kodlu kumasta atki yoniinde daha ¢ok baglant1 bulunmakta karsit
yondeki siklig1 azalttigi halde kendi iizerindeki kivrim arttigi icin

gramaji etkilemektedir.

6.3 Yikamadan Sonraki Boyutsal Stabilite Tayini Deney Sonuclari

TS 392 EN 25077 esas alinarak yapilan yikamadan sonraki boyutsal stabilite

tayin deneyleri sonucunda elde edilen degerler Cizelge 6.9°da, sonuglarin grafiksel

gosterimi Sekil 6.3’de verilmistir.
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Cizelge 6.9 Yikamadan Sonraki Boyutsal Stabilite Tayini Deney Sonuglari (%)

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5
Egm“”e C A C A C A C A C A
1 05 |0 05 |0 05 |0 05 [-02 [-05 [-02
2 06 [-01 [-05 |0 05 |0 -1 0 05 |0
3 05 |0 02 |0 05 |0 08 |0 05 [-02
4 06 |0 05 |0 05 |0 08 |0 05 |0
5 06 |0 1 0 05 |0 12 o 05 |0
6 05 |0 05 |0 07 |0 -1 0 05 |0
7 06 [-03 [-05 |0 -1 0 -1 0 05 |0
8 07 |0 05 |0 05 [-02 |1 0 05 |0
9 08 |0 05 |0 05 |0 05 |0 0 0
Ortalama [-0,60 |-0,04 |-0,52 |0,00 |-0,58 [-0,02 |-0,87 |-0,02 |-0,44 |-0,04
Standart 1415 1910 |020 [000 |017 [007 |024 [007 |017 |0,09
sapma

BOYUTSAL STABILITE m ¢OZGU(%)
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1,00 -

KUMASLAR

Sekil 6.3 Yikamadan Sonraki Boyutsal Stabilite Tayini Deney Sonuglari
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Cizelge 6.10 Cozgii Boyutsal Stabilite Varyans Analizi Ve Tamimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI ISTATISTIKLER KRUSK ST S

KUMASLAR ORTANCA I\DAIiE'\(l?ER 'E)"é‘éER gg{]ﬁ:‘é p
KA 0,60 10,80 10,50

K2 0,50 1,00 0,20

K3 -0,50 1,00 -0,50 18,707 | 0,001
K4 1,00 1,20 10,50

K5 0,50 0,50 0,00
Cizelge 6.11 Cozgii Boyutsal Stabilite Ikili Karsilastirmalar

MANN-WHITNEY U TESTi

KUMASLAR K1 K2 K3 K4 K5

K1 0.041 0.188 0.027 0.004

K2 0.363 0.009 0.541

K3 0.015 0.089

K4 0.002

K5
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Cizelge 6.12 Atk1 Boyutsal Stabilite Varyans Analizi Ve Tanimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI ISTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 0,00 -0,30 0,00
K2 0,00 0,00 0,00
K3 0,00 -0.20 0,00 2.620 0,623
K4 0,00 -0.20 0,00
K5 0,00 -0.20 0,00

(Cozgii yoniindeki yikamadan sonraki boyutsal stabilite degerleri
incelendiginde en yiiksek ¢ekme degerine K4 kodlu kumasin, en az
cekme degerine K2 ve K5 kodlu kumasglarin sahip oldugu
gorilmiistiir.

Bes adet kumasta elde edilen ¢6zgii yoniinde ki boyutsal stabilite
degerlerinin arasinda yapilan Kruskal Wallis varyans analizine gore
Cizelge 6.10°da goriildiigii gibi bu degerler arasinda anlamli bir iligki
vardir (¢linkii P < 0,05 dir).

Cizelge 6.11°de belirtildigi gibi Mann Whitney U testine gore ise K1
ile K2, K4, K5; K2 ile K4; K3 ile K4 ve K4 ile K5 arasinda anlaml
bir iliski mevcuttur.

Atkir yoOniindeki yikamadan sonraki boyutsal stabilite degerleri
incelendiginde en yiiksek ¢cekme degerine K1 kodlu kumasin sahip
oldugu goriilmektedir.

Bes adet kumasta elde edilen atki yoniinde ki boyutsal stabilite
degerlerinin arasinda yapilan Kruskal Wallis varyans analizine gore
Cizelge 6.12°de goriildiigii gibi bu degerler arasinda anlamli bir iligki
yoktur (¢iinkii P > 0,05 dir).
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6.4 Kopma Dayanimi Tayini Deney Sonuclari

e Kumaslarda yikama sonrasi boyut degisimi olabilmekte ve bu degisim

ya ¢ekme ya da uzama (salma) seklinde olmaktadir. Cekme

(1313

ile,

uzama ise “+” ile ifade edilmektedir. Genelde bir yondeki iplik sikligi

arttikca diger yonde boyutsal stabilite iyilesmekte, ¢ekme miktar

azalmaktadir. Kumaslarin ¢ekme nedenlerinden bir tanesi de su

icerisinde sisen iplikler birbirlerinin altindan ve {istiinden gegerken

daha fazla yol almalaridir.

e Burada en yiiksek atki sikligina sahip K5 kodlu kumasin ¢ozgii

yoniinde en diisiik ¢cekme oranina sahip oldugu goriilmektedir.

TS EN ISO 13934-1 esas alinarak yapilan kopma dayanimi tayin deneyleri

sonucunda elde edilen degerler Cizelge 6.13’de ve sonuglarin grafiksel gosterimi

Sekil 6.4°de verilmistir.

Cizelge 6.13 Kopma Da

animi1 Tayini Deney Sonuglari (N)

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5
mgm“”e C A C A C A C A C A
1 918,50 479,76 | 750,60 | 408,14 | 779,20 | 445,80 | 743,20 | 444,12 | 785,30 | 494,31
2 866,30 | 531,10 | 736,60 | 399,27 | 749,00 | 452,35 | 681,40 | 505,40 | 826,50 | 499,70
3 889,30 | 516,50 | 756,00 | 478,28 | 772,90 | 453,64 | 788,10 | 494,95 | 747,40 | 517,90
4 873,20 | 543,50 | 714,80 | 453,81 | 718,30 | 413,03 | 794,40 | 490,46 | 841,80 | 574,70
5 837,50|457,55|761,80|427,62|778,70|422,31|761,60|418,05|817,00|474,48
Ortalama | 876,96 | 505,68 | 743,96 | 433,42 | 759,62 | 437,43 | 753,74 | 470,60 | 803,60 | 512,22
g;?)?::ﬂ 29,84 |35,99 |18,79 |32,66 |26,19 |18,57 |45,39 |37,62 |37,60 |38,20
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KOPMA DAYANIMI (N)

1000,00 -

KOPMA DAYANIMI

750,00 ff_l

500,00 -

250,00 +

0,00
K1

K2 K3
KUMASLAR

K4

mcOHZGU(N)
BATKI(N)

K5

Sekil 6.4 Kopma Dayanimi Tayini Deney Sonuglari

Cizelge 6.14 Cozgii Kopma Dayanimi Varyans Analizi Ve Tanimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI iSTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 873.20 837,50 918,50
K2 750,60 714.80 761.80
K3 772.90 718.30 779.20 15.028 0,005
K4 761,60 681,40 794.40
K5 817,00 747 40 841,80
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Cizelge 6.15 Cozgii Kopma Dayanin ikili Karsilastirmalar

MANN-WHITNEY U TESTi

KUMASLAR K1 K2 K3 K4 K5
K1 0.009 0.009 0.009 0.016
K2 0.251 0.465 0.047
K3 0.917 0.076
K4 0.117
K5

Cizelge 6.16 Atki Kopma Dayanimi Varyans Analizi Ve Tanimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI iSTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 516,50 457 55 543 50
K2 427,62 399,27 47828
K3 445 80 413,03 453 64 13.743 0,008
K4 490,46 418,05 505,40
K5 49970 474.48 574.70
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Cizelge 6.17 Atk1 Kopma Dayanim ikili Karsilastirmalar

MANN-WHITNEY U TESTi

KUMASLAR K1 K2 K3 K4 K5
K1 0.016 0.009 0.175 0.917
K2 0.917 0.117 0.016
K3 0.251 0.009
K4 0.175
K5

(Cozgii yoniindeki kopma dayanimi degerleri incelendiginde en yiiksek
dayanim degeri K1 kodlu kumasa, en diisiik dayanim degeri ise K2
kodlu kumasa aittir.

Bes adet kumasta elde edilen ¢ozgii yoniinde ki kopma dayanimi
degerlerinin arasinda yapilan Kruskal Wallis varyans analizine gore
Cizelge 6.14°de goriildiigii gibi bu degerler arasinda anlamli bir iliski
vardir (¢linkdi P < 0,05 dir).

Cizelge 6.15°de belirtildigi gibi Mann Whitney U testine gore ise K1
ile K2, K3, K4, K5; K2 ile K5 arasinda anlamli bir iliski mevcuttur.
Atki yoniindeki kopma dayanimi degerleri incelendiginde K1 kodlu
kumasin en yiiksek kopma dayanim degerine, en diisiik kopma
dayanim degerine ise K2 kodlu kumasin sahip oldugu goriilmektedir.
Bes adet kumasta elde edilen atki siklig1 degerlerinin arasinda yapilan
Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge 6.16’da goriildiigi gibi
bu degerler arasinda anlamli bir iligki vardir (¢iinkii P < 0,05 dir).
Cizelge 6.17°de belirtildigi gibi Mann Whitney U testine gore ise K1
ile K2, K3; K2 ile K5 ve K3 ile K5 arasinda anlamli bir iligki vardir.
Cozgii ve atkidaki kopma dayanimlarinin arasindaki fark ozellikle

¢Ozgii ipliginin ¢ift kat, atki ipliginin tek kat olusundan
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kaynaklanmaktadir. Kopma dayanimi yiiksek olan kumaslar daha
dayanikli bir yapiya sahiptirler.

e En disiikk siklik degerine sahip K2 kodlu kumasin ¢ozgii kopma
dayanimi da en diislik degere sahiptir. Ciinkii belirli alanda kesilen
pargaya daha az sayida iplik girmis bu da mukavemeti azaltmistir.

e Atki yoniindeki kopma dayanimlart incelendiginde K2 kodlu kumas
yine en az sikliga sahip oldugundan kopma dayanimi diisiik bir degere
sahiptir. K1 kodlu kumasta goriilen yiiksek dayanimin miinferit
oldugu diistiniilmektedir. Ciinkii K1’in atki siklig1 degeri K2 kodlu

kumasa yakindir.

6.5 Yirtilma Dayanim Tayini Deney Sonug¢lar:

TS EN ISO 13937-1 esas alinarak yapilan yirtilma dayanimi tayin deneyleri

sonucunda elde edilen degerler Cizelge 6.18’de ve sonuglarin grafiksel gosterimi

Sekil 6.5’de verilmistir.
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Cizelge 6.18 Yirtilma Dayanimi Tayini Deney Sonuglari (N)

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5

Numune
Ne | S| ALl C | Al C| Al C|[A|C | A

1 38,20 | 29,50 41,10 (27,90 |38,60 |25,70 39,20 28,10 |39,90 | 31,00
2 38,50 | 27,30 |41,30 (26,40 |38,40 | 24,70 | 38,80 29,00 |42,50 | 30,80
3 38,00 | 29,20 |40,20 (25,00 |38,70 |25,20 | 39,50 29,10 |42,50 | 30,50
4 37,00 | 30,10 41,50 25,20 |37,00 {24,90 | 39,90 |30,10 |39,50 |30,20
5 39,40 | 27,40 | 40,30 (26,50 |38,50 |26,00 |38,60 29,20 |39,60 |30,40

Ortalama |38,22 (28,70 |40,88 | 26,20 | 38,24 |25,30 |39,20 | 29,10 | 40,80 |30,58

Standart

0,87 (1,27 (059 |1,17 |0,70 |0,54 (0,52 |0,71 1,56 (0,32
Sapma

YIRTILMA DAYANIMI

50,00 -
z
— 40,00 -
=
.m0 m N
% 30,00 1 @ GOZGU(N)
o
< 2000 | | m ATKI(N)
=
=
E 10,00 -
>

0,00
K1 K2 K3 K4 K5
KUMASLAR

Sekil 6.5 Yirtilma Dayanimi Tayini Deney Sonuglari
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Cizelge 6.19 Cozgli Yurtilma Dayanimi Varyans Analizi Ve Tanimlayici
Istatistikler
TANIMLAYICI ISTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MiN MAX KW CHI-
KUMASLAR ORTANCA  |DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 38,20 37,00 39,40
K2 41,10 40,20 41,50
K3 38,50 37,00 38,70 18,939 0,001
K4 39,20 38,60 39,90
K5 39,90 39,50 42,50
Cizelge 6.20 Cozgii Yirtilma Dayanin ikili Karsilagtirmalar
MANN-WHITNEY U TESTi
KUMASLAR K1 K2 K3 K4 K5
K1 0,009 0,599 0,047 0,009
K2 0,009 0,009 0,600
K3 0,021 0,009
K4 0,045
K5
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Cizelge 6.21 Atki Yirtilma Dayanimi Varyans Analizi Ve Tanimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI ISTATISTIKLER KRUSKEST S

KUMASLAR ORTANCA I\DAIiE'\(l?ER 'E)"é‘éER gg{]ﬁ:‘é p
KA 29,20 27,30 30,10

K2 26,40 25,00 27,90

K3 25,20 24,70 26,00 20,558 | 0,000
K4 29,10 28,10 30,10

K5 30,50 30,20 31,00
Cizelge 6.22 Atki Yirtilma Dayanimm Ikili Karsilastirmalar

MANN-WHITNEY U TESTi

KUMASLAR K1 K2 K3 K4 K5

K1 0,028 0,009 0,916 0,009

K2 0,142 0,009 0,009

K3 0,009 0,009

K4 0,009

K5

Cozgli yoniindeki yirtilma dayanimi degerleri incelendiginde en
yliksek dayanim degeri K2 kodlu kumasa, en diisiik dayanim degeri
K1 kodlu kumasa aittir.

Bes adet kumasta elde edilen ¢ozgii yoniindeki yirtilma dayanimi
degerlerinin arasinda yapilan Kruskal Wallis varyans analizine gore
Cizelge 6.19°da goriildiigii gibi bu degerler arasinda anlamli bir iligki
vardir (¢linkii P < 0,05 dir).
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e (izelge 6.20°de belirtildigi gibi Mann Whitney U testine gore ise K1
ile K2, K4, K5; K2 ile K3, K4; K3 ile K4, K5 ve K4 ile K5 arasinda
anlaml bir iliski vardir.

e Atki yoniindeki yirtilma dayanim degerleri incelendiginde K5 kodlu
kumasin en yiiksek dayanim degerine, K3 kodlu kumasin en diisiik
dayanim degerine sahip oldugu goriilmektedir.

e Bes adet kumasta elde edilen atki yirtilma degerlerinin arasinda
yapilan Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge 6.21°de
goriildiigi gibi bu degerler arasinda anlaml bir iliski vardir (¢iinkii P
< 0,05 dir).

e (izelge 6.22°de belirtildigi gibi Mann Whitney U testine gore ise K1
ile K2, K3, K5; K2 ile K4, K5; K3 ile K4, K5 ve K4 ile K5 arasinda
anlaml bir iliski vardir.

o (ozgl sikliklarinda en diisiik deger K2 kodlu kumasta oldugu i¢in
yirtilma dayanimi da burada dogal olarak en yiiksek deger olarak
alinmustir.

e Atk sikliklar ile elde edilen yirtilma dayanimi degerleri arasinda bu
tiir bir bag kurulamamistir. Ancak en diisiik yirtilma dayanimina sahip
olan K3 kodlu kumasin birim 6rgiisiinde alt1 degisik hareketin ylizeye
esit sekilde dagilimi ayrica atki ve ¢ozgii ipliklerinin ylizeyde ayni
oranda bulunmalari dikkat ¢ekicidir.

e Atki ywrtilma dayanim degerlerinin ¢dzgili yirtilma dayanim
degerlerine gore daha diisiik olmasi atkida kullanilan ipligin “core-
spun” olmasindan kaynaklanmaktadir.

e Yirtilma dayanimi attikga kumasin dayanimi artmaktadir. Kopma
dayaniminin aksine baglanti sayisinin az olmasi kumasin yirtilmaya
karst dayaniminin artmasina neden olmaktadir. Ciinkii yirtilma
esnasinda iplikler birbiri ilizerinden kayarak {ist iiste binmekte ve
yirtilma bolgesinde toplanmaktadir. Sikligin yirtilma dayanimina
etkisi ise dayanimin diismesi yoniinde olmakta, ¢ilinkii sikligin artmasi

ile ipliklerin serbestce hareketlerini kisitlayici bir etki yaratmakta
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oldugundan etki eden kuvvete kars1 direng gosterecek iplik yigilmasi

azalacaktir.

6.6 Kalinlik Tayini Deney Sonug¢lar:

TS 7128 EN ISO 5084 esas alinarak yapilan kalinlik tayin deneyleri

sonucunda elde edilen degerler Cizelge 6.23’de ve sonuglarin grafiksel gosterimi

Sekil 6.6°da verilmistir.

Cizelge 6.23 Kalinlik Tayini Deney Sonuglar1 (mm)

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5

Numune No

1 0,69 0,42 0,42 0,44 0,41
2 0,45 0,43 0,42 0,44 0,42
3 0,41 0,42 0,39 0,43 0,41
4 0,41 0,41 0,44 0,44 0,42
5 0,41 0,42 0,41 0,44 0,42
Ortalama 0,47 0,42 0,42 0,44 0,42
Standart sapma 0,12 0,01 0,02 0,00 0,01
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KALINLIK
O KALINLIK(mm) |

05 -
€ |
£ 045 B
X
S
4
< 04
X

0,35
K1 K2 K3 K4 K5
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Sekil 6.6 Kalinlik Tayini Deney Sonuglari

Cizelge 6.24 Kalilik Varyans Analizi Ve Tanimlayic Istatistikler

TANIMLAYICI ISTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER |DEGER SQUARE P
K1 0,41 0,41 0,69
K2 0,42 0,41 0,43
K3 0,42 0,39 0,44 7.217 0,125
K4 0,44 043 0,44
K5 0,42 0,41 0,42

e Kumas kalinlik degerleri incelendiginde en yiiksek kalinlik degeri K4,
en diigiik kalinlik degeri ise K1 kodlu kumastan elde edilmistir.

e Bes adet kumasta elde edilen kalinlik degerlerinin arasinda yapilan
Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge 6.24’de gorildigi gibi
bu degerler arasinda anlamli bir iligki yoktur (¢linkii P > 0,05 dir).
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6.7 Boncuklanma Tayini Deney Sonuclari

serbest kalan atk1 ipliklerinin neden oldugu sdylenebilir.

Kalinlik degeri bir¢cok faktore baglidir. Burada K4 kodlu kumasin

kalinlik degerinin yliksek olmas1 arkada kalan ti¢lii atki atlamalarinda

TS EN ISO 12945-2 esas alinarak yapilan boncuklanma tayin deneyleri

sonucunda elde edilen degerler Cizelge 6.25’de ve sonuglarin grafiksel gosterimi

Sekil 6.7°de verilmistir.

Cizelge 6.25 Boncuklanma Tayini Deney Sonuglari

Kumas 1

Kumas 2

Kumas 3

Kumas 4

Kumas 5

DEGERLER

3-4

3-4

2-3

2-3

3-4

ACIKLAMALAR

3'e yakin

3'e yakin

3'e yakin

3'e yakin

BONCUKLANMA DERECESI

BONCUKLANMA

O BONCUKLANMA

K1 K2

K3

K4

KUMASLAR

K5

Sekil 6.7 Boncuklanma Tayini Deney Sonuglari
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e Boncuklanma degerleri bir istatistik analiz gerceklestirecek nitelikte
ve nicelikte olmadigl icin sadece elde edilen degerler iizerinden
yorumlar yapilmistir.

e Kumasglarin boncuklanma degerleri “1” ile “5” arasinda kodlanmis
olup “1” boncuklanmanin en fazla oldugu en kétii durumu, “5” ise
boncuklanmanin olmadig1 yani en iyi durumu ifade etmektedir. K1,
K2 ve K5 kumaslar1 birbirine yakin degerlere sahip olup K3 ve K4’de
boncuklanma degerlerinde diisme yani kotiilesme gortilmektedir.
Genelde degerler birbirine yakin olsa da K3 ve K4 deki
boncuklanmanin kétiilesmesi 6zellikle K3 icin yiizeyde “core-spun”
olan atki ipliginin diger Orgiilere kiyasla daha fazla yer aldig1 ile
aciklanabilir. Ciinkii tek kat olan atki ipliginin {izerinde bulunan

elyaflar boncuklanma oranini arttirmaktadir.

6.8 Elastikiyet Tayini Deney Sonuc¢lari

BS 4952 : 1992 esas alinarak yapilan elastikiyet tayin deneyleri sonucunda

elde edilen degerler Cizelge 6.26’da ve sonuglarin grafiksel gosterimi Sekil 6.8°de

verilmigtir.
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Cizelge 6.26 Elastikiyet Tayini Deney Sonuglart (%)

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5

Numune
Ne | S| A]C|] A C| A|C| A ]|C]| A

1 6,13 |11,65 (596 |10,60 |6,46 |11,95 (8,08 |11,14 7,09 |11,62
2 6,01 (10,72 |6,33 (11,42 |597 (11,10 |6,45 (10,78 |6,87 |10,27
3 6,19 (10,83 |6,10 (1583 |6,54 |15,78 |6,39 |11,50 |6,55 |11,57
4 6,32 (10,70 |6,40 (10,61 |6,44 (11,52 |6,46 |11,27 |6,76 |15,48
5 6,26 |10,97 (6,64 |(11,45 |6,10 |11,08 |6,91 |11,31 |6,81 |10,95

Ortalama |6,18 |10,97 (6,29 |11,98 |6,30 |12,29 |6,86 |11,20 |6,82 |11,98

Standart

0,12 |0,39 0,27 |2,19 0,25 |1,98 0,71 10,27 0,19 |2,03
sapma

ELASTIKIYET

-_— -_— [N
o N EX
I I |

o

B G¢OzGU(%)
6 - BATKI(%)

ELASTIKIYET (%)

K1 K2 K3 K4 K5
KUMASLAR

Sekil 6.8 Elastikiyet Tayini Deney Sonuglari
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Cizelge 6.27 Cozgii Elastikiyet Varyans Analizi Ve Tanimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI ISTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 6.19 6,01 6,32
K2 6.33 596 6,64
K3 6.44 5.97 6,54 3.035 0,552
K4 6.46 6,39 8.08
K5 6.81 6,55 7.09

Cizelge 6.28 Atk Elastikiyet Varyans Analizi Ve Tamimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI iSTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 10,83 10,70 11,65
K2 11,42 10,60 15,83
K3 11,52 11,08 15,78 13.626 0,009
K4 11,27 10,78 11,50
K5 11,57 10,27 15,48
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Cizelge 6.29 Atk Elastikiyet Ikili Karsilastirmalar

MANN-WHITNEY U TESTi

KUMASLAR K1 K2 K3 K4 K5
K1 0.465 0.465 0.009 0.009
K2 0.675 0.076 0.016
K3 0.209 0.009
K4 0.465
K5

Numune kumaglarda bulunan iplikler ¢6zgili yoniinde cift kat ve rijid;
atki yoniinde tek kat ve elastanli olarak kullanilmigtir.

(Cozgii yoniinde elastikiyet oranlari incelendiginde en yiiksek deger
K5 kodlu kumasta, en diisiik deger K1 kodlu kumasta tespit edilmistir.
Bes adet kumasta elde edilen ¢ozgii elastikiyet degerleri arasinda
yapilan Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge 6.27°de
goriildiigi gibi bu degerler arasinda anlamli bir iliski yoktur (¢linkii P
> 0,05 dir).

Atk elastikiyeti incelendiginde en yiiksek elastikiyet degeri yine K5
kodlu kumasta ve en diisiik elastikiyet degeri yine K1 kodlu kumasta
tespit edilmistir.

Bes adet kumasta elde edilen atki elastikiyet degerleri arasinda yapilan
Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge 6.28’de goriildiigli gibi
bu degerler arasinda anlamli bir iliski vardir (¢iinkii P < 0,05 dir).
Cizelge 6.29°da belirtildigi gibi Mann Whitney U testine gore K1 ile
K4, K5; K2 ile K5 ve K3 ile K5 arasinda anlamli bir iliski mevcuttur.
K1 ve K4 deki ¢ozgii sikliklarmin fazla olmasi buradaki atki

elastikiyetlerini etkilemis ve degerleri asagiya ¢ekmistir.
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6.9 Burusmazhk Tayini Deney Sonuclari
TS 390 EN 22313 esas almarak yapilan burusmazlik tayin deneyleri
sonucunda elde edilen degerler Cizelge 6.30’da ve sonuglarin grafiksel gosterimi

Sekil 6.9°da verilmistir.

Cizelge 6.30 Burusmazlik Tayini Deney Sonuglari ()

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5

C A C A C A C A C A
id%“ 126,00 | 124,00 | 127,00 | 125,00 | 127,00 | 124,00 | 127,00 | 123,00 | 127,00 | 124,00
36%“ 126,00 | 125,00 | 127,00 | 125,00 | 127,00 | 124.00 | 127,00 | 124,00 | 127,00 | 125,00
36%“ 126,00 | 124,00 | 128,00 | 124,00 | 128,00 | 125,00 | 127,00 | 125,00 | 128,00 | 125,00
id%“ 127,00 | 124,00 | 128,00 | 124,00 | 128,00 | 125,00 | 128,00 | 123,00 | 128,00 | 124,00
36%“ 127,00 | 125,00 | 127,00 | 125,00 | 128.00 | 125,00 | 128,00 | 124,00 | 127,00 | 124,00
1 TERS
Yoz 112,00 | 126,00 | 114,00 | 127,00 | 114,00 | 126,00 | 114,00 | 126,00 | 113,00 | 126,00
2 TERS
Sz 112,00 | 125,00 | 115,00 | 126,00 | 114,00 | 126,00 | 113,00 | 127,00 | 113,00 | 126,00
3 TERS
Yoz 112,00 | 126,00 | 115,00 | 128,00 | 114,00 | 127,00 | 115,00 | 127,00 | 114,00 | 127,00
4 TERS
Yoz 113,00 | 127,00 | 114,00 | 127,00 | 114,00 | 126,00 | 115,00 | 126,00 | 114,00 | 127,00
5 TERS
Yz 113,00 | 127,00 | 115,00 | 128,00 | 113,00 | 127,00 | 114,00 | 127,00 | 113,00 | 126,00
Ortalama | 119,40 | 125,30 | 121,00 | 125,90 | 120,70 | 125,50 | 120,80 | 125.20 | 120,40 | 125,40
Standart | 40 1116 1677 |152 |720 [108 |699 |162 |740 |17
sapma
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BURUSMAZLIK @ ¢bzGU(0)
B ATKI(O)

128,00 -

126,00 -

124,00

122,00

120,00 -

118,00 -

116,00 -
K1 K2 K3 K4 K5

Sekil 6.9 Burugsmazlik Tayini Deney Sonuglar

Cizelge 6.31 Cozgii Burugmazlik Dayanimi Varyans Analizi Ve Tanimlayici
[statistikler

TANIMLAYICI ISTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 119,50 112,00 127,00
K2 121,00 114,00 128,00
K3 120,50 113,00 128,00 4.885 0,299
K4 121,50 113,00 128,00
K5 120,50 113,00 128,00
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Cizelge 6.32 Atki Burusmazlik Dayanimi Varyans Analizi Ve Tanimlayici

Istatistikler
TANIMLAYICI iSTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 125,00 124,00 127.00
K2 125,50 124,00 128,00
K3 125,50 124,00 127.00 1.236 0,872
K4 125,50 123,00 127.00
K5 125,50 124,00 127.00

Cozgli yoniindeki burusmazlik dereceleri incelendiginde en yiiksek
deger K4 kodlu kumasta, en diisiik deger K1 kodlu kumasta tespit
edilmistir.

Bes adet kumasta elde edilen ¢ozgili ve atki yonii burusmazlik
degerlerinin kendi aralarinda yapilan Kruskal Wallis varyans analizine
gore Cizelge 6.31 ve 6.32°de goriildiigii gibi bu degerler arasinda
anlaml bir iliski yoktur (¢linkii P > 0,05 dir).

Burusmazlik derecesi biiyiik olan kumaslarin burusmazhiginin yiiksek
oldugu, burusmaya karsi egilimin diisiik oldugunu gostermektedir.
Baglanti sayilarimin az oldugu orgiilerde iplikler serbest halde
oldugundan katlanma sonrasi eski hallerine donme egilimleri de
yiiksektir.

Burada atki yoniinde elastanli ipliklerin kullanilmasi nedeniyle bu
ipliklerin (atki ipliklerinin) baglanti sayilar1 ¢ozgii ipliklerine gore

fazla olsa da burusmazliklar1 daha yiiksektir.
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6.10 Egilme Tayini Deney Sonugclar:
TS 1409 esas alinarak yapilan egilme tayin deneyleri sonucunda elde edilen
degerler Cizelgeler 6.33, 6.34, 6.35, 6.36, 6.37°de ve sonuclarin grafiksel gosterimi

Sekil 6.10°da verilmistir.

Cizelge 6.33 Egilme Tayini Deney Sonuglar1 (mg.cm)

SARKMA UZUNLUGU
KUMAS1 COZGU ATKI
1 2 3 4 1 2 3 4
oNuc |14 |14 |14 [135 |10 |10 |105 |105
ON YUZ
ARKAUC [145 |147 |14 |14 |9 10 |10 |10
ONUC |12 [123 |12 |12 |103 [103 |105 |105
ARKA YUZ
ARKAUC [12 |12 |12 |12 |10 |10 |10 |10
ORT SARKMA
UZUNLUGU(cm) 13,06 10,1
EGILME
UZUNLUGU(cm) 6,53 5,05
ORTALAMA
GRAMAJ(g/m?) 2264
EGILME
DAYANIMI(mg.cm) 63,04 29,16
GEN. EGIL,
DAYANIMI(mg.cm) 42,87
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Cizelge 6.34 Egilme Tayini Deney Sonuglar1 (mg.cm)

SARKMA UZUNLUGU
KUMAS2 COZGU ATKI
1 2 3 4 1 2 3 4
ONUC  |145 |14 |142 145 |10 |10 |95 |98
ON YUZ
ARKAUC 143 [147 [142 [145 |97 |9 95 |95
ONUC  [125 |12 |125 [122 |98 |102 [103 |103
ARKA YUZ
ARKAUC [115 |12 |11 |15 [105 |10 |10 |97
ORT SARKMA
UZUNLUGU(cm) 13,13 9.86
EGILME
UZUNLUGU(cm) 6.57 4,93
ORTALAMA
GRAMAJ(g/m?) 230,65
EGILME
DAYANIMI(mg.cm) 65,39 27,63
GEN. EGIL.
DAYANIMI(mg.cm) 42,5
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Cizelge 6.35 Egilme Tayini Deney Sonuglar1 (mg.cm)

SARKMA UZUNLUGU
KUMAS3 COZGU ATKI
1 2 3 4 1 2 3 4
ONUC |14 |13 |13 137 |10 |105 |10 |98
ON YUZ
ARKAUC 133 [136 [135 [135 |9 95 |95 |95
oNuc 115 [118 [123 [114 |105 |103 |98 |102
ARKA YUZ
ARKAUC [115 [115 [115 |11 |10 |10 |10 |10
ORT SARKMA
UZUNLUGU(cm) 12,5 9.91
EGILME
UZUNLUGU(cm) 6,25 4,95
ORTALAMA
GRAMAJ(g/m?) 228,96
EGILME
DAYANIMI(mg.cm) 55,88 21,76
GEN. EGIL.
DAYANIMI(mg.cm) 39,38

89



6. BULGULAR VE TARTISMA F. Nilifer AK

Cizelge 6.36 Egilme Tayini Deney Sonuglar1 (mg.cm)

DAYANIMI(mg.cm)

SARKMA UZUNLUGU
KUMAS4 COZGU ATKI
1 2 3 4 1 2 3 4
ONUC  |145 |145 [142 145 |10 |10 [105 |10
ON YUZ
ARKAUC |14 [142 |14 |14 |9 10 |9 10
oNuc  [123 |12 |12 |12 |103 105 [103 |102
ARKA YUZ
ARKAUC |12 |115 [115 |12 |105 [105 [105 |105
ORT SARKMA
UZUNLUGU(cm) 13,07 10,11
EGILME
UZUNLUGU(cm) 6,54 5,06
ORTALAMA
GRAMAJ(g/m?) 227,46
EGILME
DAYANIMI(mg.cm) 63,61 29,46
GEN. EGIL. 43,28
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Cizelge 6.37 Egilme Tayini Deney Sonuglar1 (mg.cm)

SARKMA UZUNLUGU
KUMAS5 COZGU ATKI
1 2 3 4 1 2 3 4
ONUC |14  [142 |145 |14 |10 |10 |10 |10
ON YUZ
ARKAUC 136 [135 [135 [135 |10 |9 10 |9
ONUC  [125 [122 |12 [125 |103 |105 [105 |105
ARKA YUZ
ARKAUC [115 |12 |12 |12 |105 |105 [10 |10
ORT SARKMA
UZUNLUGU(cm) 12,97 10,05
EGILME
UZUNLUGU(cm) 6,48 5,03
ORTALAMA
GRAMAJ(g/m?) 236,59
EGILME
DAYANIMI(mg.cm) 64,35 30,09
GEN. EGIL. "
DAYANIMI(mg.cm)
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< O0¢6zGU EGILME
EGILME DAYANIMI DAYANIMI(mg.cm)
B ATKI EGILME
70,00 - DAYANIMI(mg.cm)
= e ] ] OGENEL EGILME
£ 60,00 . DAYANIMI(mg.cm)
g 50,00 -
s
S 40,00 - | || || .
N
< 30,00 | — — — —
(=]
S 20,00 H - —| — — —
=
D 10,00 -
0,00 -
K1 K2 K3 K4 K5
KUMASLAR

Sekil 6.10 Egilme Tayini Deney Sonuglari
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F. Niliifer AK

Cizelge 6.38 Egilme Tayini Deney Sonuglari/Sarkma Uzunlugu(cm)

SARKMA UZUNLUKLARI(cm)
KUMAS 1 KUMAS 2 KUMAS 3 KUMAS 4 KUMAS 5
COzZGU | ATKI | COZGU | ATKI | COZGU | ATKI | GOZGU | ATKI | COZGU | ATKI
14 10 14,5 10 14 10 14,5 10 14 10
14,5 9 14,3 9,7 13,3 9 14 9 13,6 10
12 10,3 12,5 9,8 11,5 10,5 12,3 10,3 12,5 10,3
12 10 11,5 10,5 11,5 10 12 10,5 11,5 10,5
14 10 14 10 13 10,5 14,5 10 14,2 10
14,7 10 14,7 9 13,6 9,5 14,2 10 13,5 9
12,3 10,3 12 10,2 11,8 10,3 12 10,5 12,2 10,5
12 10 12 10 11,5 10 11,5 10,5 12 10,5
14 10,5 14,2 9,5 13 10 14,2 10,5 14,5 10
14 10 14,2 9,5 13,5 9,5 14 9 13,5 10
12 10,5 12,5 10,3 12,3 9,8 12 10,3 12 10,5
12 10 1" 10 11,5 10 11,5 10,5 12 10
13,5 10,5 14,5 9,8 13,7 9,8 14,5 10 14 10
14 10 14,5 9,5 13,5 9,5 14 10 13,5 9
12 10,5 12,2 10,3 11,4 10,2 12 10,2 12,5 10,5
12 10 11,5 9,7 11 10 12 10,5 12 10
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Cizelge 6.39 Cozgii Egilme/Sarkma Uz. Varyans Analizi Ve Tanimlayici Istatistikler

TANIMLAYICI ISTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
KA 12,90 12,00 14,70
K2 13,25 11,00 14,70
K3 12,65 11,00 14,00 8.497 0,075
K4 13,15 11,50 14,50
K5 13,00 11,50 14,50

Cizelge 6.40 Atk Egilme/Sarkma Uz. Varyans Analizi Ve Tammlayici Istatistikler

TANIMLAYICI iSTATISTIKLER KRUSKAL-WALLIS
TEST
MIN MAX KW CHI-

KUMASLAR ORTANCA DEGER  |DEGER SQUARE P
K1 10,00 9,00 10,50
K2 9,90 9,00 10,50
K3 10,00 9,00 10,50 5363 0,252
K4 10,25 9,00 10,50
K5 10,00 9,00 10,50

e Egilme dayaniminin yiiksek olmasi kumasin sert oldugunu gosterir ve
egilmeye karsi direng gosteren bir yapida oldugu ifade edilmis olur.
Bu deger yumusak ve dokiimlii kumaslarda disiiktiir.

e Egilme dayanimi elde edilen test sonuglarindan sonra bir formiille
elde edildiginden istatistik bir analiz yapilamamustir.

e Elde edilen degerler karsilagtirlldiginda ¢ozgii yoniinde en yiiksek
egilme dayanimi degeri K2 kodlu kumasta, en diisiik egilme dayanimi

degeri K3 kodlu kumasta elde edilmistir.
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e Atki yoniinde en yiiksek egilme dayanimi K5 kodlu kumasta, en
diisiik egilme dayanimi degeri K1 kodlu kumasta tespit edilmistir.

e Genel egilme dayanimi degerleri incelendiginde en yiiksek deger K5
kodlu kumasta, en diisiik deger K3 kodlu kumasta elde edilmistir. K5
kodlu kumas kumaglar arasinda en fazla baglanti sayisina sahip
kumastir.

e (ozgl yonlindeki ipliklerin baglanti sayilari atki ipliklerinin baglanti
sayilarina gore az oldugu halde egilme dayanimlarinin yiiksek
olmasinin sebebi ¢O6zgii yonilinde ¢ift kat ve rijit ipliklerin
bulunmasidir.

e Egilme dayamimlar1 icin istatistiksel bir arastirma yapilamasa da
varyans analizleri sarkma uzunluklarina uygulanmistir(Cizelge 6.38).

e Bes adet kumasta elde edilen ¢6zgli yoniindeki sarkma uzunluklarinin
arasinda yapilan Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge
6.39’da goriildiigli gibi bu degerler arasinda anlaml bir iligki yoktur
(clinkii P > 0,05 dir).

e Bes adet kumasta elde edilen atki yoniindeki sarkma uzunluklarinin
arasinda yapilan Kruskal Wallis varyans analizine gore Cizelge
6.40°da goriildiigii gibi bu degerler arasinda anlamli bir iliski yoktur
(¢linkii P > 0,05 dir).

6.11 Dikis Acilmasi Tayini Deney Sonuclari

TS 1412 esas alinarak bilgi amagli olmak {izere yapilan dikis acgilmasi tayin

deneyleri sonucunda elde edilen degerler Cizelge 6.41°de verilmistir.
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Cizelge 6.41 Dikis A¢ilmasi Tayini Deney Sonuglar1 (N)

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5
“gmune C A C A C A C A C A
1 DAY' |DAY [171,68 |DAY |DAY DAY |DAY |DAY |DAY |DAY
2 DAY |DAY |DAY DAY |179,98 |DAY |DAY |DAY |DAY |DAY
3 DAY |DAY |DAY DAY |DAY DAY |DAY |DAY |DAY |DAY
4 DAY |DAY |DAY DAY |DAY DAY |DAY |DAY |DAY |DAY
5 DAY |DAY |173,67 |DAY |DAY DAY |DAY |DAY |DAY |DAY
Ortalama |0,00 |0,00 |172,67 |0,00 |0,00 0,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00

Atkt yoniindeki dikis acilmasi degerleri incelendiginde atki
ipliklerinde dikis agilmasinin olmadig: tespit edilmistir.

Cozgii ipliklerinde K2 kodlu kumasin dikis acilmasinin diisiikligli K2
kodlu kumasta tespit edilen “en disiik atki sikligi”ndan

kaynaklanmaktadir.

6.12 En Tayini Deney Sonuclari

Bilgi amagli olmak iizere kumaslarin enleri kumas bazinda iicer yerden

Olciilmiis ve cizelge 6.42°de gosterilmistir.

" DAY: Dikis Agilmas1 Yok
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Cizelge 6.42 En Tayini Deney Sonuglari

Kumas 1 Kumas 2 Kumas 3 Kumas 4 Kumas 5
Numune No
1 151,60 151,50 150,40 150,50 151,60
2 151,20 151,20 150,20 150,20 151,70
3 151,00 151,40 149,80 150,50 152,00
Ortalama 151,27 151,37 150,13 150,40 151,77
Standart sapma 0,31 0,15 0,31 0,17 0,21

e (izelge incelendiginde K3 ve K4 kodlu kumaglarda kumas enlerinin
daha diistik oldugu goriilmektedir.

e K4 kodlu kumasta ¢ozgii siklig1 en yiiksek degerini aldig1 i¢in enin
daha diisiik degerde ¢ikmasi normaldir. Bu yine 6rgiide bulunan atki
atlamalarindan kaynaklanmaktadir.

e KS5 kodlu kumasta atki yoniinde iplikler en fazla baglanti sayisina
sahip oldugu icin ¢o6zgli ipliklerinin birbirlerine yakinlagmasini

engellemektedir. Bu da enin genislemesine sebep olmaktadir.
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7. SONUCLAR VE ONERILER

Simdiye kadar kumas yapisi ile kumas performansi arasindaki bagmtilart
incelemek iizere yapilan ¢aligmalara devam niteligi olan bu caligmada daha once
incelenen temel Orgiiler yerine sadece D 2 /1 orgiisiinden elde edilen doku tiirlerinin
kumas performansi ile iliskileri incelenmistir. Bu amagcla, biri ana 6rgii olan D 2/1
olmak {izere degisik bes adet doku tiirli belirlenmis ve bu orgiiler (Polyester-Viskon-
Elastan) karigimli kumaglarda uygulanmistir. Kumaslarin gercek kullanim sirasindaki
tepkileri hedef alindig1 i¢in 6ncelikle piyasada ¢ok kullanilan D 2/1 6rgiisii se¢ilmis
ve “stretch” yonii atki olarak tercih edilmistir. Dokunan kumaslar daha sonra mamul
hale getirilmistir. Kumaslarin tamami ayn1 sartlarda dokunmus ve gene ayni sartlarda
terbiye edilmistir. Kumaslar Adana H.Omer Sabanci KOSGEB laboratuarinda test
edilmistir.

Bu calismada incelenen kumas performanslar1 Egilme dayanimi,
Burusmazlik, Boyutsal stabilite, Kopma dayanimi, Yirtilma dayanimi, Siklik,
Gramaj, Boncuklanma, Kalinlik testleri ile bes farkli 6rgiide incelenmistir. Ayrica
dikis acilmas1 testleri ve en tespitleri bilgi amacli olarak yapilmstir.

Bu testler belirlenmis kumas test standartlarina gbre yapilmis, elde edilen
degerlerin ortalama ve standart sapmalar1 belirlenmistir. Ayrica bu sonucglardan
grafikler elde edilmistir.

Ancak bu yontemlerle elde edilen ¢alisma karsilastirma yapmak i¢in yeterli
goriilmemistir. Bu nedenle farkli istatistik yontemleri ile de inceleme yapilmistir.

e Bu kumaslardan elde edilen performans sonuglari, liretim prosesi
icerisinde sorun yaratmayacak diizeyde ve farkliliktadir. Ancak tespit
edilen farkliliklarin  hangi parametrelerin  neden olabilecegi
incelenmistir.

e Siklik degerleri bir ¢ok kumas performans testini etkilemektedir.
Degisik doku tiirlerinde atlama uzunluklar1 biiytlidiikce ipliklerin
birbirine yakinlagmasi artmaktadir. Bu yakinlagsmalar kars1 yondeki

siklik miktarlarinin yilikselmesine neden olmaktadir. Bu nedenle yeni
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doku tiirleri olusturulurken meydana gelecek atlamalarin belirli sayida
sinirlandirilmas: gerekmektedir.

e Siklik ve baglanti sayis1 arttikca gramajin arttigi tespit edilmistir.
Baglant1 sayist arttikca karst yondeki sikligi azaltabilmekte ama
baglant1 yapan iplik daha fazla kivrim aldigi i¢in kumas icerisinde
daha fazla yol almakta ve gramaji1 etkilemektedir.

e Kullanilan kumaslarin atki yoniinde bulunan elastanli ipliklerin
terbiye sirasinda fikse edilmesi, atki yoniinde yikama sonrasi ¢ekme
miktar1 konusunda kumasi daha stabil hale getirmektedir. Burada
onemli olan en fazla atki sikligina sahip olan kumasin ¢6zgii yoniinde
stabilitenin  arttigmin  goézlemlenmesidir. Kopma dayanimlar
incelendiginde atki ve ¢ozgii sikliklar diisiik olan kumaslarin kopma
dayanimlar1 da disiiktiir. Bu durum, birim alana giren iplik sayis1 ile
ilgilidir. Baglant1 say1s1 bu nedenle yine 6nem kazanmaktadir.

e Atkit yoniindeki yirtilma dayanimlarimin diisiik olmasi atkida
kullanilan “core-spun” ipliktir. Ciinkii bu ipligin mukavemeti ¢ift kath
ipliklere gore diistiktiir.

e Kalinlik tayininde elde edilen degerlerin varyans analizi sonucu
anlamli bulunmasa da degerler incelendiginde uzun atlamalar yapan
ipligin serbest kaldig1 ve kalinlig1 arttirabilecegi diisiiniilmektedir.

e Boncuklanma degerlerinin Orgiiden daha ¢ok iplik yapisi ile ilgili
oldugunu s6ylemek daha uygun goriinmektedir.

e FElastikiyet testinde elde edilen ¢6zgii yoniindeki degerler arasinda
anlamli bir iligki olmadig1 varyans analizi ile tespit edilmistir.
Elastanli iplik atki yoniinde kullamilmis ise ¢ozgii sikliklari arttikca
atki elastikiyetlerinin degerlerinde azalma tespit edilmistir.

e Burugsmazlik tayininde elde edilen degerlerin varyans analizi
sonucunda degerler arasinda anlamli bir iliski bulunamamistir. Atki
yoniinde kullanilan elastanli ipliklerin baglanti sayilar1 fazla olsa da

bu ipliklerin bulundugu yondeki burusmazlik acilar1 daha yiiksektir.
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e Egilme dayanimi sonucunda elde edilen degerlerden varyans analizi
yapilmamis bunun yerine sarkma uzunluklarina varyans analizi
uygulanmigtir. Bu analizde, degerler arasinda anlamli bir iliski
bulunmamistir. Ancak ¢6zgii yoniindeki ipliklerin baglanti sayisi, atki
yOniine gore az olmasina ragmen egilme dayanimlari, ipliklerin rijit ve
cift kat olmalarindan dolay1 daha yiiksektir.

e Dikis agilmasi tayininde, bir yondeki dikis agilmasinin nedeni diger
yondeki sikligin azalmasindan kaynaklanabilmektedir. Ayrica baglanti
sayis1 da onemlidir.

e Kumas enleri incelendiginde ¢ozgli sikliginin yiikselmesi ve atki
ipliklerinin yaptig1 baglanti sayilarinin azalmasi ile kumas eni ¢ozgii
ipliklerinin birbirlerine dogru yakinlagmasindan dolay1 daralmaktadir.

Burada yapilan ¢aligmalar sonucunda sunlar sdylenebilir. Kumas performansi
1yi olan bir ana 6rgiiden, yeni bir doku tiirleri tiiretilirken;

e Kullanilacak baglant1 sayilari, ana 6rgiideki baglant1 sayilarindan ¢ok
farkli olmamalidir.

e Kullanilacak atlama uzunluklari, ana 6rgiideki atlama uzunluklarindan
¢ok uzaklasmamalidir.

e Baglant1 sayilari, atlama uzunluklar1 ve bunlara baglh olarak sikliklar
degismedikge, olusturulan degisik doku tiirlerinde  kumas
performanslari ¢ok etkilemeyecektir.

Glinlimiizde miisteri istekleri, yogun rekabet ve buna bagl olarak kumas
standartlarinin oldukca zor seviyelerde olmasi tasarimin ne kadar énemli oldugunu
ortaya ¢ikarmaktadir. Elyaftan iplik tasarimina, dokuma sartlarindan terbiye
islemlerine kadar biitlin proseslerin etkiledigi kumaslarin orgiileri 6zellikle tasarim
stirasinda, performanslarin yiiksek olmasi anlaminda dikkatle olusturulmalidir.

Bu calismadan sonra yapilabilecek diger ¢aligmalar sunlar olabilir;

e Diger temel orgiilerden yola ¢ikilarak olusturulacak doku tiirlerinin
kumas performanslari incelenebilir.

e FElde edilen bu doku tiirlerinin sikliklar1 degistirilerek bu tip bir
calisma yapilabilir.
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e Aym tip birkag tiirev orgli degisik ipliklerle dokunup daha sonra

performanslari incelenebilir.
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