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YUKSEK LiSANS TEZi

_ PES/VIS/ELASTAN iCERIKLI IPLIK TIPLERINDE KALITE
IYILESTIRICi PROSES CALISMALARI VE DOKUMA KUMASLARDA
KALITE ANALIZI

Ekrem KUL

CUKUROVA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU
TEKSTIiL MUHENDISLiGi ANABILiM DALI

Danisman : Yrd. Dog. Dr. Nihat CELIK
Yil: 2005, Sayfa No:176
Jiiri : Yrd. Dog. Dr. Nihat CELIK
: Prof. Dr. R. Tugrul OGULATA
: Prof. Dr. Orthan BUYUKALACA

Hazirlanan bu ¢alismada elastan iceren PES/VIS karisimli iplik ve dokuma
kumas yapilarinin performans oOzellikleri incelenmistir. Bu amagcla, ticari olarak
iiretilen ve ¢ogunlukla Ne 28/2 PES/VIS/ELASTAN (78 Dtex) icerikli iiclii karisim
olan 10 adet kumas numunesi secilmistir. Secilen bu numunelerde kumaslarin haslik,
cekmezlik tayini, kopma mukavemeti tayini, yirtilma mukavemeti tayini, pilling
tayini, dikis kaymasit tayini ve elastikiyet tayini testleri yapilmis ve
degerlendirilmistir. Ayrica bu performans 6zelliklerinin yani sira {iglii karigim olan
bu kumasglar1 olusturan iplik yapilari {izerinde durulmus iiretim prosesleri incelenmis
ve kaliteyi arttirici bazi deneyler yapilarak buna bagli degerlendirmeler ortaya
konulmustur.

Tiim bu calismalar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde, elastanin
tim numuneler lizerinde kullanim performansi acisindan ne derece etkili oldugu
goriilmiistiir. Ozellikle iplik iizerinde yapilan calismada elde edilen degerler,
literatiirdeki caligmalar ve bilgilerle karsilastirildiginda ek olarak bazi proseslerin
uygulanmast geregini ortaya c¢ikarmistir. Kumas performanslart agisindan
bakildiginda ise literatiirdeki bilgilere aykir1 bir durum ortaya ¢ikmamustir.

Anahtar Kelimeler: Elastan, iplik, Kumas, Haslik, Kopma Mukavemeti




ABSTRACT

MSc THESIS

STUDIES ON QUALITY PROBLEMS FOR CERTAIN TYPES OF
PES/VIS/ELASTANE YARNS AND QUALITY ANALYSIS ON WOVENS

Ekrem KUL

DEPARTMENT OF TEXTILE ENGINEERING
INSTITUTE OF NATURELAND APPLIED SCIENCE
UNIVERSITY OF CUKUROVA

Supervisor : Assist. Prof. Dr. Nihat CELIK
Year: 2005, Page:176
Jury : Assist. Prof. Dr. Nihat CELIK
: Prof. Dr. R. Tugrul OGULATA
: Prof. Dr. Orhan BUYUKALACA

In this study, certain types of PES/VIS yarns and wovens including elastane
are examined on an attempt to provide or suggest some solutions for the problems
faced during or after their productions, related to the structural and/or process
parameters of these products. For this subject, especially we chose one type of the
yarn Ne 28/2 PES/VIS/ELASTANE (78 Dtex) and the other types of yarns have been
handled, which they are commonly produced and used in textile industry.

On the other hand, ten different types of fabrics have been studied, which
they were mostly produced using the yarn given above, under the mill conditions, so
as to evaluate the problems on the woven fabrics which include elastane. On the
fabric’s; the tests for the colour fastness, shrinkage, elasticity, seam slippage, pilling,
tear strength, tensile strength were applied.

On the evaluation of the results we have proposed of giving some suggestions
for improvement of the process and structural parameters of the yarns and fabrics to
increase the quality and performances.

Key Words: Elastane, Yarn, Fabric, Fastness, Tensile Strength
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TESEKKUR

Yiiksek lisans egitimim siliresince gerek verdigi derslerde gerekse de
ilgilendigim bir ¢ok konuda bilgi ve birikimlerini, en iyi sekilde bana aktaran ve
ozellikle tez caligmalarim sirasinda her konuda yardimini esirgemeyen, ¢aligmanin
sekillenmesinde ve yazim asamasinda gerekli Ozeni gostererek bu noktaya
gelmesinde ¢aba sarf eden danisman hocam Yrd. Dog. Dr. Nihat CELIK e,

Deneysel calismada kullanilan numune kumaslarin ve iplik tiplerinin
iiretiminde her tiirlii yardim esirgemeyen Cukurova Sanayi Isletmeleri’ndeki tiim
calisgma arkadaglarima, ¢alismanin deneysel kismindaki testlerin  yapimin
gerceklestirmeme imkan saglayan ve bana yardimci olan yine Cukurova Sanayi
Isletmesi Iplik ve Mamul Kalite Kontrol Laboratuari ¢alisanlarina,

Tez ¢aligmam boyunca bana her tiirli konuda yardimer olan ve destegini
eksik etmeyen saygi deger arkadagim Ars. Gor. Onur BALCI ya,

Calismalarim boyunca destegini her zaman arkamda hissettigim, Cukurova
Universitesi Tekstil Miihendisligi Béliimii ¢alisanlarina,

Maddi ve manevi her konuda bana destegini esirgemeyen sayin Aysegiil Ebru
DEMIRCI ve Ozgiir DEMIRCIye,

Bugiine kadar olan hayatimda her konuda yanimda olan AILEME,

Son olarak, burada ismini yazamadigim tiim ¢alisma arkadaslarima,

Tesekkiir eder, saygilarimi sunarim.
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1. GIRIS

Tekstil endiistrisi ve buna bagli diinya pazari igerisinde dogal liflerin
ihtiyaclar1 kargilayamamasi ve lretiminin sinirli olmast ve ayrica moda, teknik
ozellikleri ve teknik kolaylilarindan dolay1 yapay liflerin iiretimine baglanmustir.

Yapay lif iiretimi ozellikle 20. Yiizyihin ilk yarisinda biiyiik bir gelisme
gbstermistir. Ikinci diinya savasi sirasinda dogal liflerin temininde karsilasilan
giicliikler, insanlar1 yapay lif iiretimine yoneltmistir.

Kaynaklarin smirli olmasi, dogal lif iiretimini kisitlamaktadir. Yapay lif
liretimine baglanan ikinci diinya savasi yillarindan giiniimiize kadar dogal ve yapay
liflerin {iretimleri incelendiginde; son yillarda dogal lif iiretiminin sabit oldugu ve
yapay lif iiretiminin artarak dogal lif iiretimine yaklastigi, hatta gegmekte oldugu
goriilebilir.

Son 20-30 yil igerisinde, insanlarin giyim ihtiyaglar1 degisim gdstermeye
baslamistir. Hem goze hitap eden hem de kullanim rahath@i saglayan giysilere
yonelim artmistir. Bunun sonucu olarak da yeni elyaf tiirleri olusturulmaya
baglanmistir.

Tekstil lifleri igerisinde goriilen “Elastan” lifleri de bu yeni elyaf tiirlerinin bir
grubunu olusturmaktadir. Bu lifler, sik bir goriinlim saglamalar1 ve kullanim
kolaylig1 gibi oOzelliklerinden dolayi, bu artis trendinin Onemli bir parcasini
olusturmaktadirlar.

Bu sebeplerden dolay1 elastomer liflere ilgi artmakta ve tiiketicilerden gelen
talep miktar1 yildan yila artmaktadir.

Elastan liflerin sektdrde bu seviyede gosterdigi biiylik artig, pazar payinin
giderek artmasi ve moda egilimlerinin bu lif {izerinde yogunlagsmaya baslamasi,
bliyiik yapay lif tireticilerinin dikkatlerini, bu lif iizerine yogunlastirmistir.

Bu baglamda cesitli biiylik yapay lif iiretici firmalarinin elastan lif
tiretimindeki pazar paylarina bakilacak olursa, DuPont firmasinin %55 oran ile en
biiylik paya sahip oldugunu gorebiliriz. DuPont firmasi elastomer liflere en fazla

yatirim yapan kurulustur.
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Elastan lifler; genellikle mayo, stre¢ giysiler, spor giysiler gibi esneklik
gerektiren giysilerde kullanilir. Ozellikle bayan goraplari, mayo, spor giyimde
onemli bir kullanim alanina sahiptir. Dokuma ve Orme kumas iiretiminde
kullanilabilirler. i¢ ¢amasiri, tibbi malzemeler, bazi teknik aksesuarlar elastanin diger
kullanim yerleridir.

Tekstil sektorii icerisinde Ozellikle son ylizyillda yasanan bu gelismeleri
inceledikten sonra, daha somut veriler ortaya koymak icin, bu kisimda bazi
istatistiksel verilere deginilmistir. Bu istatistiksel verilerde yukarda belirtilen
goriisleri desteklemektedir.

2000 yili igerisinde diinyada elyaf tiiketimi 45 milyon ton civarinda
gerceklesmistir. Bu miktarin 2010 yilinda 64 milyon ton olacagi 6n goriilmektedir.
Ayrica giiniimiizde sentetik liflerin toplam tiikketimdeki pay1 %50 civarinda olmasina
ragmen, 2010 yilinda bu oranin %80 gibi bir degere ulasacagi tahmin edilmektedir
(Cireli, 2000).

Tekstil endiistrisi igerisinde toplam lif tiiketimi igerisinde sentetik liflerin pay1
1999 yilinda %57 olarak tekabiil etmistir. Bu degerin %58’1 poliester liflerine aittir.
Sentetik lifler grubunda firetilen liflerin %83’ tekstil amacli %17’si ise teknik
tekstiller alaninda kullanilmistir (Tekstil Maraton, 2000).

Sentetik lif iretiminin baglangigta sadece gelismis tilkelerde yapilmasina
karsin, son yillarda 6zellikle Tayvan, Giiney Kore ve Cin gibi Uzak Dogu pazarinda
da bu tiretim s6z konusudur.

Istatistiksel verilere gore 1998 yili itibariyle diinya toplam elyaf tiiketimi
yaklasik 40 milyon ton olarak gerceklesmistir. Elastan elyaf tiiketimi ise bu rakamin
%0.2’sine tekabiil etmistir. Ozellikle 1997 yilinda diinya iizerinde 120.000 ton
elastan ipligi tiketilmistir (Melliand, 1998).

Diinya tekstil sektoriinde, en bliyiik elastan lif {ireticisi ABD’dir. ABD’yi
Giliney Kore, Almanya ve Japonya izlemektedir. Cizelge 1.1°de elastan lif iireten
firmalar pazar paylarma gore verilmistir. Dupont firmast “Lycra” ticari ismi ile

%355’lik Pazar paytyla diinyanin en 6nde gelen firmasidir.
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Cizelge 1.1. Elastan Ureticilerinin Tekstil Sektorii Igerisindeki Pazar Paylar

(Jirg ve Bohringer, 1999)
URETICI FIRMA MARKA ADI PAZAR PAYI (%)

DuPont Lycra 55
Taekwang Acelon 13

Bayer Faser GmbH Dorlastan 9

Tongkook Texlon 6
Asahi Roica 4

Globe Glospan, Cleerspan 4

Digerleri 9
Toplam 100

Elastan elyafinin Bati Avrupa’daki tiikketimi, 1997 yil1 baz alinarak 30.000 ton
olarak gerceklesmistir. Bu da diinya iiretiminin yaklagik iicte birine esit degerde olup
%85’1 giyim endiistrisinde kullanilmustir. Italya, Fransa, Ingiltere, Almanya ve
Ispanya elastan elyaftan yilda yaklasik 21.000 ton tiiketim yapmaktadir. Bu da
elastan elyaf iceren tekstii mamullerine ilginin her gecen gilin arttigini
gostermektedir.

Asya’daki, 6zellikle Uzak Dogu ve Hindistan’daki sentetik lif endiistrisinin
biiyiik gelisme gostermesi nedeniyle, 1995 yilinda Asya’nin diinya kimyasal lif
tiretimindeki pay1 bliylimeye devam etmistir ve yaklasik % 55°lik bir Pazar payina
sahip olmustur. 1995 yilinda iiretim yaklasik 470.000 ton artigla 11.5 milyon tona
ulagmustir (Jiirg ve Bohringer, 1999).

Cizelge 1.2, Diinya elastan filament iplikleri (spandex) i¢in 1998 yili
kapasitelerini vermektedir. Gilinlimiizde elastan lif i¢in kapasiteler 6zellikle ABD ve
Uzakdogu’da 6nemli Ol¢lide genislemektedir ve iki poliiiretan lideri DuPont ve
Bayer buralarda 6zellikle aktif durumdadirlar. Diinya capinda 9 adet elastan iplik
(Lycra) tesisi ile DuPont biiylik bir farkla en biiyiik {ireticidir. Toplam global
kapasite muhtemelen 120.000 ton/y1l’ dan daha fazla olarak tahmin edilmektedir.
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Cizelge 1.2. Diinya Elastan Filament Iplikleri (Spandex) i¢in Kapasiteler, 1998

Sabur, 2003)

- . TICARI P . KAPASITE
ULKE FIRMA MARKA TESISIN YERI 1000 TON/ YIL
KUZEY AMERIKA
DuPont de Nemours Lycra Waynesboro 20.0
Bayer Corp. Dorlastan Bushy Park 3.6
ABD Clerrspan Fallriver 1.0
Globe Mfg. Co. Glospan Gastonia 1.0
Toscalousa 2.3
Kanada DuPont Canada Inc. Lycra Maitland 2.0
LATIN AMERIKA
Meksika Nylon de Mexico SA Likra Monterrey 3.0
Brezilya DuPont do Brasil SA Lycra Paulinia 3.0
Arjantin DuPont SA Mercedes 1.2
Venezuella Gomelast C.A. Spandaven Carasas -
ASYA
Hindistan Petrofils Valia 0.3
Asahi Chemikal Ind. Rocia Moriyama 4.8
Fuji Spinning Fujibo Spandex Kzakai 1.5
Japonya Kanebo Ltd. Kanebo LooBell Hofu 0.8
Kuraray Spantel Saijo 0.2
Nisshinbo Industries Mobilon Tokushima 1.1
Teijin Rexe Chuo-ku 0.1
Japonya Toray—DuPont Co. Ltd. Opelon Shiga 7.2
Toyoba Co. Espa Tsuruga 33
Unitika 1.1
Giiney Kore Sahean Ind. Jespan Kumi 1.6
Kohap Ltd. Kopadex Euiwang, Ulsan 0.3
Teakwang Industries Acelan Ulsan 19.4
Tongkook Synthetic Texlon Kumi 7.8
Hyosung Toplon Anyang 2.9
Singapur DuPont Singapore Fib. Lycra Singapore 4.5
DuPont Fibers China Qingpu 2.0
Shandong Shandong -
Cin Halk C. Haishan Spandex Ind. 0.4
Zhongshan Spandex Lianyugang -
Yantai Spandex Yantai -
Tong Hwa Synthetic F Chu Pei 1.0
Tayvan Tundex Distinct Hsin su 2.0
BATI AVRUPA
Almanya Bayer Faser GmbH Dorlastan Dormagen 6.0
Hollanda DoPont de Nemours Lycra Dordrecht 6.0
Ingiltere DuPont (UK) Ltd. Lycra Maydown 7.5
Italya Fillatice SpA Linel, Linetex Capriate 1.0
DOGU AVRUPA
CIS State Enterprise Volzhisky -
Polonya Chemitex Elaston Jelenia Gora 0.1
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Yine cizelge 1.2°den goriildiigii iizere Asya iilkelerinde 1985-1998 yillar
arasinda 7600 — 31000 ton arasinda, Kuzey Amerika’da 8600 — 33000 ton arasinda
elastan lif liretimi gerceklesmistir. Elastan elyafinin 1996 yilinda Avrupa’da iiretimi
21000 tondur. Uretilen elyafin %41°i Avrupa’nin moda baskenti Milano’ya gitmistir.
Italya Bati Avrupa’da 1997 yilinda elastani en ¢ok kullanan iilke konumundadir. %
44’e yakin bir oranla basi1 ¢ekmektedir. Bunu yaklasik %16 ile Fransa, %15 ile
Ingiltere, % 14 ile Almanya izlemektedir. Avrupa pazarlarinda satilan elastanli 6rgii
kumaslari %70’inin italya menseli olmasi bunun en biiyiik kamitidir (Keesee, 1998).

Elastan iplikler kullanilarak iiretilen elastik tekstil iirlinleri, durumuna gore
klasik dokuma ve 6rme (diiz, yuvarlak, ¢ozgiilii ) teknikleri yaninda 6zel dokuma ve
orme teknikleriyle de tiretilmektedir. Elastan lifleri tiretimde yaygin olarak pamuk,
viskon, poliester, poliamid ve yiin lifleri ile ikili ve U¢li karigimlar seklinde
kullanilmaktadir. Elastan lifi pahali fiyattan dolay1 ve istenilen miktarda esnekliginin
saglanmasi i¢in kumas yapilarinda %1 - %20 arasinda kullanilir. Uygulama agisindan
farkl cins lifler elastan lifler ile ¢esitli teknikler kullanilmak suretiyle karistirilarak
elastik iplikler iiretilmektedir. Bu tip iplikler karigimdaki lifin cinsine gore degisik
yapi, tutum ve Ozellikler gosterirler. Ayrica elastik iplikler kullanilarak elastik
kumaglar iiretilmektedir. Sonu¢ olarak elastan lif karisimi ile dokuma ve terbiye
sonrasinda kumasa istenilen Ozellikler kazandirilarak c¢ok cesitli giysi formlar
olusturulmaktadir.

Hazirlanan bu ¢aligmada bahsedildigi lizere, 6nemi ve tercih edilirligi giinden
gline artan elastan liflerinin iplik ve dokuma kumas iiretimi esnasinda Pes/Vis
elyaflar1 ile birlikte gostermis oldugu kalite performanslarina ve problemlerine
deginilerek kaliteyi tespit edici testlere deginilmis ve problemlerin giderilmesine
yonelik bazi arastirmalar yapilmistir. Ayrica tiim prosesler ayrintili bir bigimde

incelenmistir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Bu boliimde ilgili literatiir taramasi sonucunda konuyla ilgili daha once
yapilmis ¢aligmalar hakkinda kisa bilgiler verilmistir.

Elastan igerikli yada elastik tekstil mamulleri iizerine daha once birgok farkli
acidan c¢alismalar yapilmistir. Bu kisimda sadece bir kismi ornek olarak
incelenecektir.

Weber, W. (1996), lycra g¢ekirdekli kor ipliklerin (core-yarn) modifiye
edilmis ring iplik makinelerinde calisilmas1 hakkinda bir c¢alisma yapmustir.
Calismanin ana prensipleri ve elemanlar1 gerdirme alani uzakligi tahrik sistemi ve
lycra bobininin serbest veya kontrollii olarak sagilmasindan olugmaktadir. Bobin
sagma sisteminin opsiyonel olarak segilebileceginden ve pratikte lycra bobini sagma
tertibatinin sarim sistemi ile olaninin tercih edilmesinden bahsetmistir.

Baykus, D. (2003), elastan iceren dokuma tekstil iirlinlerinde cesitli kumas
performanslarinin belirlenmesi ve bunlarin ne sekilde iyilestirilecegi hususunda
cesitli yontemlerin gelistirilmesi konusunda ¢aligmalar yapmistir. Yapilan ¢aligmada
degisik elyaflarla kombine edilmis elastan igeren kumas yapilarinin proseslerde
istenilen 6zelliklerinden, kumaslarin ne sekilde muhafaza edilecegine kadar farkl
acillardan konuya yaklagsmistir. Bu yaklasimlar sonucunda performans iyilestirici
tavsiyelerde bulunmustur.

Celikbilek, A. (1978), elastik tekstillerin terbiye islemleri ile ilgili imkanlar
ve riskler hakkinda bir ¢alisma yapmistir. Bu calismada hatasiz bitmis kumas
liretimini garantilemek icin, ham kumaslarin terbiye isletmesine rulo halinde
girmesinin gerekliligini belirtmistir. Aksi takdirde materyal tipine bagl olarak, pek
cok ham kumas katl olarak istif edilmisse, geri doniilmez kiriklara yol agabilecek bir
¢cekme egiliminin olacagindan bahsetmistir.

Gajjar, J.B. (1998), raschel kumaslarda spandex (elastan) iplik kullanimi
hakkinda c¢alisma yapmustir. Spandex ipliklerinin kullanimi esnasinda yiiksek
gerginlige maruz kalmalar1 sebebiyle iiretim esnasinda ¢6zgli hazirlama, 6rme ve
terbiye islem sartlarinin en uygun hale getirilmesi ve bu sartlarin bir kez

olusturulduktan sonra varyasyon gostermemesini belirtmistir. Spandex iplik
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gerginliginin 0.03 — 0.07 gr/denye (2.7 ve 6.2 mN/tex) arsinda olmasinin gerekliligini
ve poliester iplikler i¢in 2.3 — 3.0 denye filament inceligini tavsiye etmektedir.

Duran, K. (1990), elastan iceren kumaslarin 6n terbiyesi hakkinda c¢aligma
yapmistir. Cekmeye karsi ¢ok istekli olan kumaslarin terbiye iglemleri sirasinda bu
istegin ayarlanmasindan ve ayni sekilde ¢ekmeye karsi isteksiz kumaslarda ise bu
istegin desteklenmesinden bahsetmistir. Kumasi diiz tutmak ve uygulanan gerilimi
azaltmak icin genelde acik en kumaslarda ¢6zgii levendi sisteminin kullanilmasini
tavsiye etmistir.

Ortlek, H. G. (2002), yapilan ¢alismada elastan igerikli kombine ipliklerin
liretim yoOntemleri ve proseslerini ayrintili olarak incelemistir. Bu proseslerde
kullanilan makine 6zelliklerine ve proses 6zelliklerine deginmistir. Sonug olarak ise
elastan iceren bu iplik yapilarinin kullaniminda karsilasilan temel kalite
problemlerine deginmistir. Bu problemlerden yola ¢ikilarak sozii edilen proseslerde
ne gibi unsurlara dikkat edilmesi gerektigini vurgulamistir.

Sabir, C. E. (2003), istatistiksel verilerin agirlikli oldugu ¢aligmada 6zellikle
diinyadaki elastan lif iireticilerine, iiretim kapasitelerine ve pazar paylarina
deginmistir. Buradan yola ¢ikarak elastan liflerin diinya tekstilindeki konumunu
mercek altina almis ve ileriye doniik baz1 6ngoriilerde bulunmustur.

Yesil, Y. (2003), farkli karisimlarda elastan iceren kumas yapilarina, boyama
ve haslik 6zellikleri acisindan bir yaklasim yapmistir. Bu incelemeyi yaparken ¢ok
cesitli kumas konstriikksiyonlarina deginmistir. Farkli elyaf ¢esitleri ile elastanin
kombine edilmis oldugu bu kumas yapilarinda terbiye islemleri agisindan ne gibi
unsurlara dikkat edilecegi hususunda tavsiyelerde bulunmustur. Yapilan tavsiyelerde
ozellikle, elastan igeren bu kumas yapilarinin boyanmasi ve haslik 6zellikleri
tizerinde durmustur. Caligmasini ise deneysel ve istatistiksel caligmalarla
desteklemistir.

Bu c¢alismalardan farkli olarak 6zellikle, elastan lif {iretici firmalarin diinya
capinda yapmis oldugu birgok arastirma ve gelistirme ¢alismalar1 da mevcuttur. Bu
calismalar hem proses ve {iriin ozelligi gelistirici hem de elastan lif kullanici
firmalara tavsiyelerde bulunan calismalardir. Ornegin; Bayer Corp., DuPont

Textiles ve Radici Spandex Corp. firmalarn kisa siire Once hazirladiklar
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calismalarda elastan liflerin karakteristikleri, kullanim o6zellikleri ve kullanicilar
acisindan ne gibi noktalarda Onlemler alinacagi hususunda tavsiyelerde
bulunmuslardir. Ornegin terbiye isletmelerine yapilan tavsiyelerde kasar islemlerinde
oksijen ve sodyum perborat tipi kasar yapilmasi onerilmistir. Utii islemlerinde ise

hizli ve farkli noktalara diisiik sicakliklarda iitii islemi yapilmasi 6nerilmistir.
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3. POLIESTER LiFLER

Bu boliimde, poliester liflerin iiretim yontemleri, fiziksel ve kimyasal
ozellikleri  ile  diger  karakteristik  Ozelliklerine  kisaca  deginilmistir.
Poliester/Viskon/Elastan karisim yapisinin kalite ve performans 6zelliklerinin
incelenmis oldugu bu c¢alisma kapsaminda poliester elyafin tek basina ne gibi

ozellikler gosterdigini incelemekte fayda var.

3.1. Poliester Elyaf Uretimi

Poliester, petrol sanayiinin bir tiirevi olan polietilen tereftalat’tan, eriyikten
elyaf cekme islemi ile iiretilir. Uretiminde kullanilan basit kimyasal maddelerin
(genellikle polihidrik alkoller ve polikarboksilik asitler), ester baglar1 ile birbirlerine
baglandig1 bir kondensasyon polimeridir. Ug boyutlu poliesterler regine olusturan,
lineer poliesterler ise elyaf olusturan poliesterlerdir. Elyaf polimeri, agirlik¢ca en az
%85 oraninda aromatik karboksilik asit esterinden meydana gelmektedir. Poliesterin
yapisal olarak en belirgin 6zelligi, molekiil zincirinde ester gruplarinin bulunmasidir.
Esterler; bir asitle bir alkoliin meydana getirdigi bilesiklerdir.

Poliester de temel madde olarak; etilen glikol ve tereftalik asit kullanilir.
Tereftalik asit etilen glikol ile reaksiyona girerek diglikoltereftalat meydana gelir.
Daha sonra diglikoltereftalat yiiksek sicaklik ve vakumda, polietilentereftalat
polikondenzatint meydana getirir. Elde edilen polikondenzat bu regine formundadir
ve 260°C’de erir. Bu sekildeki madde, elyaf ¢ekimi i¢in uygun hale gelmistir. Erimis
hale getirilen elyaf hammaddesi, yani polimer, hava ile temas etmeden diizelere
pompalanir ve elyaf ¢ekimi gergeklestirilir. Diizeden c¢ikan filament haldeki elyaf
sertlestirilir, gerdirilerek, daha sonra biikiim verilir ve bobinlere sarilir. istege baglh

olarak filament elyaf istenilen boylarda kesilerek, kesikli (stapel) hale getirilebilir.
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3.2. Poliester Elyafin Fiziksel Ozellikleri

Poliester elyaf esas olarak; hidrofoblugu, yiliksek mukavemeti, burugsmazligi

ile karakterize edilebilir. Bu ozellikleri ile poliester elyaf, pamuk, viskon, yiin

karisimlarinda kullanim 6zelliklerini  gelistirici rol oynayan o©nemli bir elyaf

cesididir. Poliester elyafinin fiziksel 6zellikleri ¢izelge 3.1°de 6zetlenmistir.

Cizelge 3.1. Poliester Elyafin Onemli Fiziksel Ozellikleri (Yakartepe, 1995)

KRITERLER POLIESTER ELYAFININ FiZIKSEL OZELLIKLERI
Mikroskobik goriiniis | Boyuna kesiti piiriizsiiz ve yeknesak, ¢ubuga benzeyen bir goriiniime
sahiptir. Enine kesiti cogunlukla yuvarlaktir. Diize formuna gore degisik
kesitleri de vardir.

Uzunluk [k iiretildiklerinde sonsuz filament halindedirler. Daha sonra kesikli olarak

istenilen boylarda kesilebilirler. Pamuk tipinde 3-5 cm, yiin tipinde 6-15 cm.
Incelik Sentetik elyafta incelik {iretim sirasinda istenilen sekilde olur.

Yogunluk Dakron 1.38 gr/cm?, Kodel 1.22 gr/cm?, Vikron 1.37 gr/cm?. Bu degerlerin
hepsi ortalama olarak pamuktan ve rayondan diisiik, poliamid ve akrilikten
yiiksektir.

Renk Uretimde beyaz renklidir. Istenirse, elyaf cekme ¢ozeltisine pigment
renklendiriciler ilave edilerek renkli elyaf elde edilir.

Parlakhk Uretimde parlaktir. Istenirse, lif gekme eriyigine matlastirict maddeler ilave

edilerek veya daha sonra ¢esitli iglemler ile matlastirilabilir.

Mukavemet (kuru)

Iyi ve miikemmel derecede mukavemete sahiptir. Uretim sekline
monomerlerine ve germe miktarina goére mukavemeti 4.5-8 gr/denye
arasinda degisir.

Mukavemet (yas)

Kuru mukavemet ve yas mukavemet arasinda pek fark yoktur.

Uzama elastikiyeti

Orta veya iyi derecededir. Esneme yetenekleri normal filament elyafta %15-
30, stapel elyafta %30-50 arasindadir.

Rezilyens(yaylanma)

Miikemmeldir. Burugsmadan iyi bir sekilde eski haline doner.

Nem alma

Cok diisiiktiir. % 0.4 civarindadir. Tamamen hidrofob olarak nitelenebilir.

Is1 dayanim

Yumusama ve yapigma sicakligr 230°C’dir. Fikse edilme durumunda son
derece iyi stabiliteleri vardir. Erime noktalari 260°C’dir.

Alev Alma

Yavas yavas yanar. Serbest ve acik iken damlama olur.

Statik elektriklenme

Nem emiciliginin diisiik olmas1 sebebiyle statik elektriklenme problemi
vardir.

Pilling(Boncuklanma)

Tekstil elyaflari igerisinde en yiiksek derecede pilling poliesterde goriiliir.

10




3. POLIESTER LiFLER Ekrem KUL

3.3. Poliester Elyafimin Olumlu Ozellikleri

Yipranma (aginma) mukavemeti ¢ok iyidir, ancak poliamid elyafindan daha
iyl degildir. Burugsmaya kars1 direnci ¢ok iyidir, formunu korur. En iyi rezilyense
sahip elyaflardandir. Giive, zararli boceklerden etkilenmezler. Giines 1s181na karsi
dayaniklidir. Esasen gilines 1s18ina uzun siire maruz kalan poliester elyafi
dayanimindan poliakrilnitril elyafindan daha fazla oranda kaybetmesine ragmen,
baslangi¢ dayanimlari ¢ok yiiksek oldugu igin giineslik ve tiil perdelerde en fazla
tercih edilen elyaftir. Yikanabilir veya kuru temizleme ile temizlenebilir.
Termoplastik 6zelligi nedeniyle sicakta fikse edildiginde {itli tutma 6zelligi ytiksektir.
Kirisma yada burusma sonrast kolaylikla eski haline donme 06zelligi nedeniyle,

yikamadan hemen sonra litiiye gerek duyulmadan giyilebilir.

3.4. Poliester Elyafinin Olumsuz Ozellikleri

Poliester elyaf, hidrofobtur. Cok diisik nem ¢ekme oOzelligine sahiptir.
Tutumu gevrektir. Statik elektriklenme rahatsiz eder. Pilling olusumu poliester

elyafinin en biiyiik problemlerindendir.

3.5. Poliesterin Kullanim Alanlari

Poliester, diinyada en ¢ok kullanilan insan yapisi elyaftir. Tiim elyaf tiiketimi
icerisinde ise; diinyada pamuktan sonra en ¢ok kullanilan ikinci elyaftir. Bu durumu,
Tiirkiye i¢inde aynidir. En ¢cok pamuk ve yiin ile karigtirilarak kullanilir.

Tekstilde gerek kesiksiz filament gerekse kesikli elyaf olarak bir¢ok kullanim
alanina sahiptir. Hazir giyim esyasi, ev dosemesi ve endiistriyel alanlarda kullanilan
birgok mamuliin yapiminda 6nemli bir elyaftir. A¢ik hava kosullarina dayaniklilik
gerektiren alanlarda da Onem tasir. Hafif, ince kumaslarda kalici iitii isteyen
giysilerde, orgli dis giyimde ve takim elbiselik gibi agir kumasglar i¢in yiin ile
karistirllarak kullanilir. Genellikle %35 veya %50 oranda, pamukla karistirilarak

yagmurluk ve gdmleklik kumaslar yapiminda kullanilir. Dikis iplikleri i¢in kesikli ve

11
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filament halde ve niiveli ipliklerin iiretiminde 6nemli kullanimi vardir. Elyaf hafif
yiiklemelerle kolayca uzamadigindan, ¢orapgilikta PES elyaf kullanilmaz

(Yakartepe, 1995).
3.6. Poliester Elyafimin Kimyasal Ozellikleri

Poliester elyafi, suya ve kimyasal maddelere kars1 ¢cok yiiksek bir performans
gosterir. Cizelge 3.2.’de su, asit, baz, indirgen maddeler, hava kosullar1 gibi bir¢ok

etkene karsi poliesterin ana tepkileri 6zetlenmistir.

Cizelge 3.2. Poliester Elyafinin Kimyasal Dayanimi (Yakartepe, 1995)

ETKENLER POLIESTER ELYAFININ DAYANIMI

Su Son derece hidrofob bir elyaftir. % 100 bagil nemde bile %1 su alabilir.
Normal kosullarda %0.4 higroskopik neme sahiptir.

Asitler Asitlere kars1 yiiksek bir dayanim gosterir. Anorganik asitlerin %30°u asan
konsantrasyonlarinda yiiksek sicaklikta pargalanir. Zayif ve orta kuvvetli

asitlere kars1 dayaniklidir.

Bazlar Ester baglarina ragmen, bazlara karsi beklenenden fazla dayanim gosterir.
Ancak, yogun anorganik bazlarla muamelede poliester distan itibaren

parcalanmaya baglar.

Yiikseltgen Yiiksek bir dayanima sahiptir.

maddeler

Indirgen maddeler | Yiiksek bir dayanima sahiptir.

Organik ¢ozgenler |Bilyilk cogunluguna dayanikhidir. Kuru temizlemede kullanilan benzen,
trikloretilen, karbontetrakloriir, perkloretilen gibi ¢6zgenlerde zarar gérmez.
O-diklorbenzen, dimetiltereftalat gibi bazi1 ¢dzgenlerde belirli kosullarda
tamamen ¢Oziiniirler. Organik ¢dzgenlerin sigirici etkisi  poliesterin

boyanmasini kolaylagtirir.

Temperatiir 200°C’nin tizerindeki sicakliklarda zarar gortir.

Isik Isik ve atmosfer kosullarina yiiksek dayanim gosterir.

12
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4. VISKON LiFLER

Bu béliimde, viskon liflerin iiretim yontemleri, fiziksel ve kimyasal 6zellikleri
ile diger karakteristik Ozelliklerine kisaca deginilmistir. Poliester/Viskon/Elastan
karisim yapisinin kalite ve performans 6zelliklerinin incelenmis oldugu bu ¢alisma
kapsaminda viskon elyafin tek basina ne gibi ozellikler gosterdigini incelemekte

fayda var.

4.1. Viskonun Tarihi

Viskon rayonunun iiretim prosesi, seliiloz kimyasin1 inceleyen C.F.’Cross ve
E.J. Beven adli kimyacilar tarafindan bulunmustur. Viskoz iiretim prosesleri 1891°de

bulunmasina ragmen patenti 1892’de alinmistir.

4.2. Viskonun Hammaddesi ve Uretim Yontemleri

Viskoz liflerinin hammaddesi seliilozdur. Uretim igin % 92-98 civarinda
seliiloz igeren pamuk linteri ve odun seliilozu kullanilir. Bu maddeler temizlendikten
sonra kostik soda ile muamele edilerek alkali seliiloz olusturulur. Daha sonra karbon
distilfit ile isleme sokularak seliilloz ksantata doniistiiriiliir ve seyreltik kostik soda
coOzeltisiyle coziiliir. Elde edilen ham viskoz cozeltisi olgunlastirma islemine tabi
tutulduktan sonra asit koagiile banyolarinda ¢ekilir ve bdylece viskoz filamentleri
meydana gelir. Viskoz lif ¢ekimi sirasinda hava kabarciklarinin diizeden ¢ikan
elyafin kopmasina neden olmamasi i¢in lif ¢ekimi vakumlu ortamda yapilir.
Ayrica filamentin yapigsmasini Onlemek i¢in koagiilasyon banyosundan gegirilir.
Lifler tretildikten sonra germe isleminden geger. Germe islemi iki basamakta
olmaktadir. Birinci basamakta %10’luk bir gerilim uygulanirken, ikinci bolgede
%350-50’11k bir gerilim uygulanir. Daha sonra tow haline getirilen lifler ikinci bir
banyodan gecgerek kesmeye giderler. Burada yapilan kesimden sonra viskon lifi

tiretilmis olur.
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Kesme isleminden sonra ise lifler terbiyeye gonderilirler ve burada; biizdiirme,
yikama, kiikiirt giderme, 2. yikama, agartma, 3. yikama, antiklorlama, 4. yikama ve

avivaj proseslerinden geger.

SRS ‘
55%%% QI

RSy

Sekil 4.1. Viskon Elyafinin Kesit Goriiniis (Baser, 1992)

4.3. Viskon Elyafimin Fiziksel ve Kimyasal Ozellikleri

Viskon elyafinin ¢ekme mukavemeti degerleri iiretiminden bu yana farkli
degerler almistir ve degismistir. Bunun sebebi viskonun iiretim teknolojisinin
gelismesi ve viskona ilave edilen maddelerin olmasidir. Son degisikliklerle beraber
viskonun, yas mukavemeti ; 1 .2-1.7 gr/denye, kuru mukavemeti; 2.3-3.0 gr/denye
olmustur.

Viskon elyafina uygulanan kuvvetin elastik smir igerisinde olmasi

durumunda; kuru olarak % 15-30, yas olarak % 20-35 uzadig tespit edilmistir.

14
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Viskon elyafinin inceligi denye ile ifade edilir. Viskon elyafi genel olarak
1.5-2.5 ve 3.75 denye olarak tiretilmektedir.

Viskon elyafi yap1 itibariyle nem absorbsiyonu yiiksektir. Elyaf havadan
onemli miktar nem alir. Ticari olarak viskonun rutubet degeri % 13’tiir.

Viskondaki kiil degeri liretim metoduna gore degisir. Elyafin kiil igerigi
bastirmada kullanilan kostigin i¢indeki suyun cinsine baglidir. Suyun ig¢indeki
mineraller ne kadar az olursa kiil oran1 daha diisiiktiir. Kuru viskonda bu miktar
yaklagik % 0.15-0.25 arasidir.

Is1gin tesiri 6nemli olgiidedir. Viskonun nem miktari, 15181n etkisini arttirir ve
mukavemetinin degeri azalir.

Viskon kurutmaya maruz kalirsa mukavemeti azalir ve renkte solma olusur.

Asidin viskona kars1 etkisi, uygulanan siireye ve sicakliga baglidir. Organik
asitler % 1-3 oraninda viskona tesir etmez. Inorganik asitlerde zaman ve sicaklik
onemlidir. Her iki durumda da uygulanan asit uzaklastirilmalidir.

Elyaftaki krimp sayis1 2 adet/cm civarimdadir. Krimp mukavemeti arttirici etki
gosterir.

Avivaj viskon elyafina antistatik 6zellik verir. Asir1 avivaj ise elyafin birbiri
tizerinden kaymasina sebep olur. Bu da olumsuz yonde tesir eder. Viskona uygulanan

optimum avivaj % 2.0 civarindadir (Baser, 1992).
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5. ELASTAN LIiFLER

Yiiksek uzama kabiliyetine sahip lif c¢esitleri elastomer lifleri olarak
tanimlanabilir. Elastomer lifleri kimyasal yapilarindan dolay1 kopmadan ¢ok yiiksek
uzama gosterebilen ve kopma noktasina kadarki uzamalarda tamamen ve ¢abuk eski
haline donebilen liflerdir. Elastomerik lifleri tarihsel gelisimleri ile de iliskili olarak,
kauguk (tabii ve suni), Anidex (capraz baglanmis poliakrilat) lifler ve poliiiretan
esasli elastomerik lifler seklinde ii¢c grup altinda incelemek miimkiindiir. Yiiksek
esneklige sahip malzeme yapiminda uzun zaman iplik kaplh lastik kullanilmustir.
Fakat dogal lastik 1s1, 151k, agartma maddeleri ve kuru temizlemeye kars1 dayanikli
degildir. Ayn1 zamanda lastigin boyarmaddelere karsi afinitesi yoktur. Biitiin bu
durumlar ve esnek malzemeye duyulan gereksinmenin artisi, sentetik yollarla esnek
lif elde etmek icin yogun calismalar yapilmasma yol agmustir. Ozellikle poliiiretan
esasl elastomerik lif, son yillarda asir1 6nem kazanmistir. Uluslar arasi sdzlesmelere
gore “Elastan Lif” olarak adlandirilan poliiiretan-elastomer elyafin sadece esnekligi
yiiksek olmayip, ayn1 zamanda yirtilma direnci de ¢ok yliksektir. Bu nedenle pek ¢ok
alanda kullanim kolaylig1 saglamaktadir. Poliiiretan elyafi; makromolekiil zincirleri,
fonksiyonel {iretan gruplarinin bir tekrar1 seklinde olan lineer makromolekiillerden
olusan elyaf ¢esididir. Politiretan liflerinin esneklik 6zelliklerinin fazla olmasi nedeni
ile de elastan elyaflar olarak 6nem kazanmiglardir. Poliiiretan makromolekiillerinin
esneklik ve dayaniklilik 6zelliklerini artirmak igin, yeterli esnekligi saglayabilecek
yumusak ve sert karakterli segmentlerin olusmasi saglanmistir. Boylece; politiretan
lifinin uzama yetenegi artiritlirken makromolekiiller arasindaki baglarin dayanma
giicli de artirilmistir.Poliiiretan lifleri, dogal kaucuk liflerinden daha iistiin esneklik
ozelligine sahiptir. Uzunlugunun % 800’1 oraninda uzama gosterebilir. Bunun
yaninda; poliliretan elyafinin boya almasi, kimyasal kararlili§i ve asinmaya karsi
mukavemeti daha iyidir. Bu avantajlarindan dolay1 poliiiretan elyafi giiniimiizde
dogal kaucugun yerine kullanilmaktadir. Poliiiretan esasli elastomerik lif sentezinin
esasi, 1937 yilinda Otto Bayer, H.Rinke ve arkadaslar1 tarafindan gelistirilen
diizosiyanat-poliadisyon prosesine dayanmaktadir. Endiistriyel anlamda ilk

poliiiretan esasl elastomerik lif tiretimi, J.C.Shvers ve arkadaslar1 tarafindan DuPont
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firmas1 arastirma boliimlerinde kuru c¢ekim prosesiyle gergeklestirilmistir. DuPont
firmas1 bu gelistirdigi poliliretan esaslt multi filament yapidaki elastomerik elyafi
Lycra ad1 altinda 1962 yilindan beri iiretmeye devam etmektedir. Amerikan Federal
Ticaret Komisyonu’nun yaptig1i tanimlamaya gore yapisinda en az %85 oraninda
boliimlenmis poliliretan bulunan sentetik polimerizasyon zincirlerine “Spandex” adi
verilmektedir. Poliiiretan grubu liflerinin yaygin kullanimlarindan 6tiirii 6zellikle
Amerika ve Kanada’da “Spandex” elastomerik liflerin genel adi olarak
kullanilmaktadir. Avrupa’da ise poliliretan esasli elastomerik liflerin genel adi olarak
“Elastan” adiyla kullanildig1 goriilmektedir. Bati Avrupa sentetik iplik tireticileri
tarafindan kurulan BISFA (International Bureau for the Standardisation of Rayon
and Synthetic Fibres) tarafindan yapilan standart isimlendirme g¢alismalarinda,

elastan elyafinin “EL” seklinde kisaltilarak ifadesine karar verilmistir (Akcan, 2000).

5.1. Elastan Liflerinin Uretim Yontemleri

Elastan liflerinde gerildikten sonra tekrar ilk durumuna geri donme giicli cok
yuksektir. Yani, herhangi bir sekilde uzatildigi, esnetildigi zaman ilk haline donmeye
cok meyillidir. Bu 0Ozellik Lycra gibi elastik olan biitiin elyaf ve ipliklerin
karakteristik 6zelligidir. Biitiin elastan elyaflarin yapisinda gevsek (amorf) yap1 orani
yiiksektir. Elastan filamentlerinin yaklasik % 85°lik oranin1 bu gevsek yapi olusturur.
Kati yap1 ve gevsek yapi arasi baglantilar mevcuttur. Ornegin bir uzamaya maruz
kaldiginda gevsek yap1 giderek kristalize olur ve diizglnliikk artar. Filamentte
sonradan meydana gelen kristalizasyon, serbest kaldiginda tekrar yok olur
(Yakartepe 1995a).

Endiistride poliiiretan iiretimi ¢ok adiml1 bir prosestir. ilk adimda basit lineer
politiretan; glikol ve diizosiyanat bilesiklerinin poliadisyon (katilma) prosesi ile elde
edilir. Miiteakip adimlarda ise; boliimlenmis blok poliiiretan yapisinin olusumu ve
zincir uzamast gerceklesmektedir. Daha Once bahsedilen gevsek-sert segmentler
olusmas1 ve flretanlarin birbirlerine baglanmalar1 genellikle organik bir ¢dziicii

(Dimetil asetamid - DMAC) igerisinde ger¢eklesmektedir.
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Sekil 5.1’de DuPont firmasmin iirettigi elastomer liflerden olan Spandex

elyafinin molekiil formiilii yapidaki sert ve yumusak kisimlar1 olusturan bilesikler

goriilmektedir.
0 0 4 0
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yumusak segment sert segment

Sekil 5.1. Spandex Elyafinin Kimyasal Formiilii (Atis, 2001)

Bu yapida olusan boliimlenmis poliiiretanin molekiiler yapisi; uzun, hareketli
gevsek kisimlar ile kisa ve sert kisimlardan olugsmaktadir. Yapidaki gevsek kisimlar;
reaksiyonlar sirasinda kullanilan yiliksek molekiil agirlikli polioller (polieter ya da
poliester) tarafindan olusturulmaktadir. Gevsek (yumusak) segmentler oda
sicakliginda neredeyse sivi formdadirlar. Bu hal, yumusak segmentlerin yiiksek
hareketliligini garanti ederek, iiretilen elastan lifinin yiiksek derecede esnek olmasini
saglamaktadir. Sekil 5.2°de yapidaki sert ve yumusak kisimlar sematik olarak da

goriilmektedir.

sert segmentler yumusak segmentler

Sekil 5.2. Serbest Haldeki Elastan Lifi Molekiilleri (Akgan, 2000)
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Yapidaki sert kisimlar iiretan gruplarini igermektedir. Bu segmentlerin
yapisin1 ise diizosiyanat ve zincir uzaticist olarak kullanilan etilen daimin
belirlemektedir. Sert segmentler, elastan lifinin saglamlik, sertlik, termoplastiklik ve
1stya dayaniklilik 6zelliklerini olugturmaktadir.

Gevsek segmentleri olusturan poliollerin kimyasal yapilar1 (poliester ya da
polieter olusu) ve molekiil biiytikliikleri, tiretiminde kullanildiklar1 poliiiretanlarin
soguk ya da sicaga dayaniklilik, hidroliz stabilitesi, ¢dziiciiler karsisindaki
dayaniklilik gibi o6zelliklerini 6nemli Olclide etkilemektedir. Bu nedenle gevsek
segmentleri olusturanin polyester veya polieter olusuna gore elastan liflerini poliester
ve polieter tipi olarak iki gruba ayirmak miimkiindiir (Yakartepe, 1995).

Du pont firmas: tarafindan iiretilen ve Lycra adi ile bilinen bu liflerin
yapisindaki eter gruplari, bazlara karsi dayaniklilik ve yiiksek sicakliklarda
boyanabilirlik saglar. Lycra T128 C tipi disindaki tiim Lycra tipleri eter bagi ihtiva
etmektedirler.

Polieter tipi lifler; tekstilde uygulanan alkali agartma, boyama gibi
muamelelere karst dayanikli iken, poliester tipi olanlar hassastirlar. Fakat; poliester
tipi elastanlar, polieter tipi elastanlara nazaran kuru temizlemede kullanilan
kimyasallara kars1 daha fazla direnclidirler.

Poliester tipi formiilde goriildiigii gibi poliester elyafi politiretan elyaflarindan
daha karmasik bir yapida olup Vyrene ticari ad1 ile bilinmektedir. Lycra T 128 elyafi
da bu gruba girmektedir. Bu lifler bazlardan kolaylikla etkilenirler ve ester gruplari
hidroliz olur. Bu liflerden {iretilen mamullere poliklor etilen ile kuru temizleme
yapilabilir.

Her iki poliiiretan elyafinda {iretan grubunun aromatik halka iceren fenil metil
gruplart lif yapisinda kristalin bolgeyi olusturmaktadir. Bu gruplar kimyasal
bakimdan inerttir ve polimerin stabilligini saglar. Elyaf yapisindaki polietilen glikol
gruplart ise amorf bolgeleri olusturmaktadir. Bunlar lineer fakat, degisik yonlere

yonlenmis durumdadir.

19



5. ELASTAN LIiFLER Ekrem KUL

5.2. Elastan Liflerinin Elde Edilmesi

Elastan yapilarin belli 0Ozellikleri kullanim alanina gore farklilik
gosterebilmektedir. Elyaf elde edilirken kullanim alanina uygun sekilde elastomerler
secildikten sonra istenen oOzellikler arasinda en iyi dengeyi saglayacak sekilde
giiclendirici yan gii¢lendirici mekanik 6zellikleri ayrilmaya yarayan maddeler gibi
katki maddeleri de kullanilmalidir.

Elastik lifler i¢in en sik kullanilan polimer kuru ve yas ¢ekim metodu ile
11-2.600 numara sinirlar1 igerisinde mono filament veya multi filament iplik olarak
cekilen kesilmis poliliretandir. Lif ¢ekiminde kullanilacak yontem elastomer lifin
kimyasal yapisina baghdir. Eriyikten, ¢dzeltiden veya reaksiyondan lif c¢ekimi
yontemlerinin herhangi biri ile elastomer elyaf elde etmek miimkiindiir.

Eger polimer lineer ise eriyikten, eger polimer ¢oziiciide ¢oziilmiis ise kuru ve
yas olarak ¢ozeltiden, eger polimer lineer degil de capraz baglar polimerizasyon
islemi sirasinda olusuyorsa, polimer ¢oziilemez veya eritilemez ise kimyasal veya
reaksiyon lif cekimi uygulanabilir.

Diinyada iiretilen belli bash elastan ipliklerin kimyasal striiktiirii ve egirme

prosesleri ¢izelge 5.1°de verilmistir.
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Cizelge 5.1. Belli Basl Elastan Ipliklerinin Kimyasal Striiktiirii ve Egirme Prosesi

(Akgan, 2000)
Uriin Ad1 Firma Hammaddesi Egirme Prosesi
Acelan Taewang (ROC) PET/MDI/diamine Kuru
Dorlastan Bayer Faser Gmbh PET/MDI/diamine Kuru
Dupont Neumours L
Lycra PET/MDI/diamine Kuru
Co.(ABD)
Roica Asahi Kasei (Jap) PET/MDI/diamine Kuru
Globe MFG Co. o
Glospan PET/MDI/diamine Kuru
(ABD)
o Poycaprolactone
Lineltex Fillatice (Ital) Yas
ester/MDI/diamine
Lubell Kanebo Ltd. (Jap) Polyester/MDI/butandiol Eriyikten egirme
Mobilon Nisshinbo Ind., Inc.(J) PET/MDI/butandiol Eriyikten egirme
Spantel Kuraray Co.,Ltd,(J) PET/MDI/butandiol Eriyikten egirme

Endiistriyel diizeyde elastan elyafi ilk olarak kuru egirme sistemi ile E.I
DuPont de Nemours & Co., Inc. ABD firmasindan J. C. Shvers ve arkadaslari
tarafindan gerceklestirilmistir. 1962 yilindan bu yana bu multifilament elyaf Lycra
ismi altinda iiretilmektedir. 1964 yilinda aym elyaf BAYER AG (Almanya)
tarafindan dorlastan ismi altinda iiretilip piyasaya sunulmustur.

Gilinlimiizde elastan filamenti lizerinde diinyada en fazla kullanilan sistem de;
kuru ¢ekim prosesidir. Kuru ¢ekim isleminde; elastan lifini olusturan kimyasal
hammaddelerin bir ¢oziicii i¢erisinde ¢ozlinmesiyle olusan yiiksek viskoziteye sahip
cekim eriyigi, sabit sicakliktaki ¢ekim bdlgesine tek ya da cok delikli diizelerden
gecirilerek sevk edilir.

Diizeden ¢ikmadan once elastan liflerinin ¢oziindiigii ¢oziicii igerisine bazi
kimyasallar ilave edilir. Hidrazin makromolekiilii uzatir, dietil amin ¢dzeltinin
340°C’de viskozitesini 700 poise civarinda kontrol altinda tutar. Polimer ¢ozeltisine;
gaz dumanlarindan rengin sararmamasi i¢in renksiz leuko-kiip viole boya, renk
doniigiimiinii engellemek i¢in hidrazitler ve semi karbozitler, parlaklik derecesini

belirlemek icinse titandioksit ilave edilir.
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Filamentler diizeden c¢iktiktan sonra; egirme iinitesine iistten beslenen ve
eriyikle birlikte hareket eden sicak hava, bir cok noktadan sitilarak sabit sicaklikta
tutulan ¢ekim kanali igerisinde buharlasan ¢oziicli maddeyi (dimetilasetamid-DMAC
ya da dimetilformamid-DMF) absorbe eder ve hava c¢ikis noktasi yardimiyla
sistemden hizl1 bir sekilde uzaklastirir. Cekim bolgesi ¢ikisinda olusan filaman ya da
filamanlar, sarim silindirinin neden oldugu gerilimle istenilen oranda cekilerek
(maks. %200), dnceden belirlenen inceliklerine kavusurlar. Eger ¢cok delikli diizeler
kullanilmigsa olugan bireysel filamanlar, hala viskoz bir halde olduklari i¢in yalanci
blikiim {initesinden geciste birbirlerine temas ederek yapisirlar. Boylece ¢ok
komponentli bir mono filament yapi1 olusur. Ardinda bu mono filament yap1
spin-finish isleminden gegirilerek, alict silindirler yardimiyla alinip elastan olarak
sarilmaktadir.

Burada yas ¢ekim isleminden farkli olarak filamentlerin ¢oziiciileri, gazin ve
sicak buharin etkisi altinda buharlastirilarak giderilir. Genellikle agir bir buharlagma
lif kesitinin yuvarlaga yakin bir sekil almasina yardim eder. Buharlasma hizl
gergeklesirse, sadece filamentin ylizeyi c¢abuk sertlesir, i¢ kisimlar yumusak, jel
halinde kalir, bu da biiziilmeye neden olur. Burada kullanilan ¢oziiciiniin bazi
ozelliklere sahip olmasi gerekir. Kolay elde edilebilir, ucuz olmasi, geri kazanimin
kolay olmasi i¢in buharlagma 1sisinin diisiik olmasi istenen 6zelliklerdendir.

Yas ¢ekim sistemi ile elastan iiretiminde, 6nce hammadde olarak kullanilan
kimyasallar, bir tiir ¢6ziicii igerisinde ¢oziiliip filtrasyon isleminden gecirilerek ¢cekim
eriyigi haline getirilmektedir. Ardindan yaklasik 30°C sicaklik ve 500-800 poise
viskozite degerindeki eriyik, bir c¢ekim banyosu igerisine c¢ok delikli bir diize
yardimiyla sevk edilmektedir. 4-5 m uzunlugundaki bu ¢ekim banyosunda organik
¢oziiciden kurtulan ve banyo igerisine katilan yardimci maddelerle istenilen
ozelliklere gore modifiye olan filamanlar, silindirler yardimiyla alinmaktadir. Banyo
icerisinde zaten kismen yapismis olan bireysel filamanlar, banyodan yivli
silindirlerle alindiklar1 icin, birbirlerine iyice yapisarak c¢ok komponentli mono
filaman bir yap1 olustururlar. Bir dizi 1sitilmis silindir lizerinden gegirilerek kurutulan
elastan, miiteakiben uygulanan spin-finish isleminin ardindan bobin halinde

sarilmaktadir.
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Reaksiyon lif ¢ekim ydnteminde; elastomerik lif, olusum reaksiyonunu,
koagiilasyon banyosunda tamamlar. Reaksiyon lif ¢ekimi 750-3500 molekiil
agirhigina sahip ve yan uclarinda polyester veya polieter bulunan bir 6n polimer
aromatik diisosiyanat kullanilarak yapilir. Cozelti ekstruderden gecirilip hava ile
temas ettirilir ve %80 etilen diamin igeren suda hizlica konsantre edilir. Boylece
filamentin dis kabugu kurur ve i¢i siv1 kalir. Daha sonra monoflament kurutulur ve
120°C’de 2 saat 1s1tilarak molekiiler yapinin ag olusturmasi saglanir (Atig, 2001).

Yas cekim prosesiyle elde edilen elastan liflerinin, kuru ¢ekim sistemi ile elde
edilenlere nazaran zayif 6zellikler gostermeleri ve ¢ekim banyosunda kalan ¢oziicii
artiklarinin geri kazaniminin, diisiik konsantrasyon nedeniyle ¢ok pahali olmasindan
dolay1 bu yontem giiniimiizde ¢ok az uygulanmaktadir.

Biitiin biiylik elyaf yapimcilar1 elastan lif {iretiminde eriyikten lif ¢ekme
prosesini arastirmaya ve gelistirmeye yonelmislerdir. Bu sistem, ipligi elastan
hammaddesinin solvent kullanmadan sentez edilmesi ve daha sonra bir eriyikten
egirme prosesine tabi tutulmasini gerektirmektedir.

Onceleri tek asamali prosesler tercih edilmekteydi. Burada polyester ve/veya
polieter diolen, difenil metan diizosiyanat (MDI) iceren poliiiretan hammaddeleri ve
kisa zincirli alifatik diolenler graniil haline getirilmekte, bunlar daha sonra eritilip
elyaf cekilmekteydi. Karakteristik iplik yapisi bakimindan ve daha modern olmasi
acisindan iki asamal1 proseslerin daha avantajli oldugu goriildii ve tliretim bu metotla
yapilmaya baslandi. Burada prepolimer ve zincir uzama reaksiyonu ayri asamalarda
gerceklestirilmekte, elde edilen eriyikten dogrudan elyaf ¢ekilmektedir.

Bu yontem diger yontemlere nazaran daha pahali bir yontem olmakla beraber,
tiretim sirasinda kimyasal ¢oziiclilerin kullanilmamasi nedeniyle ¢evre dostu bir
yontemdir. Ancak endiistride tercih edilen sistem kuru egirme sistemidir.
Giliniimiizde bir ¢ok biiyiik elastan lifi iireticisi firma, bu sistem iizerinde gelistirme
calismalarina devam etmektedir.

Sekil 5.3’de de filamentlerin diizeden ¢ikis1 daha yakindan goriilmektedir.
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Sekil 5.3. Eriyikten Lif Cekme Yonteminde Filamentlerin Diizeden Cikis1
(Akgan, 2000)

Tiim bu sistemler goz oniline alindiginda; elastomer lif liretiminin %80’ini
kuru ¢ekim yontemi, %10-15’ini yas ¢ekim yontemi, geriye kalan kismini da
eriyikten c¢ekim yontemi olusturmaktadir. Politiretan lifleri ilk {retildiklerinde
genelde yapiskandir. Bu durum tutumda zorluklara ve yaglama metotlarinda ise

basariya sebep olur (Atis, 2001).
5.3. Elastan Liflerinin Fiziksel Ozellikleri

Elastan lifi, mono ya da multi filament halinde sonsuz uzunlukta iiretilir.
Istenirse kullanim yerine gore kesikli (stapel) hale getirilebilir. Bugiin endiistride
11-2600 dtex arasinda degisen incelikte elastan bulmak miimkiindiir. Elastan
liflerinin enine kesitleri, liretim yontemlerine gore farkliliklar gosterir. Yuvarlak,
oval, dortgen ve bunlara benzer sekillerde olabilir. Multi filament yapida olanlarda,
mikroskop altinda kesit goriiniimde bireysel filamanlar arast bosluk goriiliir.
Yogunlugu elastamin tipine ve iretim yontemine bagli olarak 1,15-1,95 g/em’
arasinda degismektedir. Elastan lifi renk olarak, seffaf, mat ve parlak olarak

tiretilmektedir. Bu liflerin en belirgin 6zelligi olan kopma uzamas: degeri % 400-800
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arasinda degisir. Elyafin azami esneme limitleri ve bundan dogan maksimum kopma
kuvveti bitmis iiriiniin fonksiyonelliginde onemli rol oynamaktadir. Ornegin
Dorlastan’in elastik tutumu, esnemesinin yaninda kendini optimal sekilde tekrar
toparlama kuvveti ile birlikte bir deger ifade etmektedir. Ornegin bir bayan ¢orabi 1
km uzunlugunda ince elyaf icermektedir. Ayni elyafin sadece 17 kg’1 gerdirilmis
durumda iken ekvator ¢evresinde bir tur yapacak uzunluga gelmektedir.

Elastan liflerinin diger Onemli fiziksel oOzellikleri ¢izelge 5.2°de

gosterilmektedir.
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Cizelge 5.2. Elastan Liflerinin Fiziksel Ozellikleri (Yakartepe, 1995a)

KRITERLER ELASTAN ELYAFININ FiZIKSEL OZELLIKLERI
Nispeten piiriizsiiz ve diizgiin goriiniimliidiir. Enine kesitleri yuvarlak
Mikroskobik goriiniis veya dikdortgen seklinde iiretim sekline bagh olarak degisir.
Genellikle yuvarlaktir.
1.24 gr/cm® ile polyester ve yiinden diisiik yogunluga sahiptir,
Yogunluk o i
poliamidden ytiksektir.
Sonsuz uzunlukta iiretilirle ve genelde bu sekilde katlanirlar. Istenirse
Uzunluk ) o o
kullanim yerine gore kesikli ( Stapel) hale getirilebilirler.
. Istenilen incelikte iiretilebilir. Cok ince ve kalin elyaf
Incelik
iiretilebilmektedir. 25-200 dtex arasindaki inceliklerde tiretilebilir.
Renk Seffaf,parlak ve mat olarak iretilirler. Bu durum karigim elyafta
en
boyama diizgiinliigii agsindan 6nem tasir.
Parlakhk Mat, parlak ve ¢ok az parlak olarak iretilir.
Diger sentetik elyaflara nazaran daha dayaniksizdir. Mukavemetleri
Mukavemet 0,5-1,5 gram/denye arasinda degisir. Yas saglamligt ¢ok az diisme

gdsterir.

Uzama elastikiyeti

Elastikiyeti miikemmeldir. Bu elyafin en belirgin karakteristigidir.

%3500 den fazla uzamaya sahiptir ( %500-700).

Rezilyens(yaylanma) Elastikiyetine bagl olarak iyi bir rezilyense sahiptir.
Hidrofobik elyaf oldugu i¢in ¢ok diisiiktiir. %65 nispi nem ve 20° C de
Nem alma
%] civari nem alir. Sudan pek etkilenmez.
Tiplerine bagli olarak sicakliga karsi direngleri degisiktir. 150° C de
sertlesme gorilir. 150-200° C arasinda yumusar ve 230-290° C
Sicakhik .
arasida erir. Utilleme sicakligi 150° C’yi ge¢memelidir. Yiiksek
sicakliklar elyafin bozulmasina neden olur.
Alev alma Eriyerek yanar. Kimyasal koku verir. Issiz yanar.
Statik elektriklenme Ortadir. Kuru ortamda statik elektriklenme olusabilir.
Pilling (Boncuklanma) | Yoktur.
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5.4. Elastan Liflerinin Kimyasal Ozellikleri

Belirli kimyasal maddeler elastan kumaglara uygulandiginda kumastaki
elastan liflerine zarar verebilir. Elastanlar doymamis yaglardan ve greslerden
etkilenir. Renkleri solar ve pargalanir. Yayilmis zaman araliklarinda depolanmaya
ihtiya¢ duyulan elastan igeren ham kumas, renk atimindan ve doymamis yaglardan
clirimesini engellemek icin bol su ile yikanmali ve durulanmalidir. Klor agiga
cikaran kimyasal maddeler de elastik iplikleri solduracak ve bozacaktir. Yiizme
havuzu suyunda bulunan klor, mayolardaki elastik iplikleri yavas yavas zayiflatir ve
bir siire sonra kopmalarina neden olur. Uzun siire ultraviyole isinlarina maruz
kalmast da aynm etkiyi yaratir. Hava kirliligi ve iklim farkliliklarindan dolay1 da
elastan liflerinde solmalar, sararmalar artmakta ve dayanikliligi azalmaktadir.
Sararma elastanin giyilme performansini etkilemese de, kumas ya da gosterimdeki
giysiler miisteri ¢ekiciligini kaybeder. Bunu engellemek i¢in tiim depo giysileri ve
kumaslar, kimyasal tepkime vermeyen ve hava gecirmez paketlerde saklanmalidir.

Elastan liflerden olan Lycra cesitlerinden; Lycra T 128 C tipi disinda biitiin
Lycra kaliteleri merserizasyona, karbonlagmaya, 95 °C’de alkali yikamaya, peroksit
agartmaya, kuvvetli asit banyosu ve alkali banyolarinda boyamaya karsi
dayaniklidirlar ve bu sartlarda elastikiyetini muhafaza ederler. Ayrica biitiin mekanik
ve kimyasal terbiye islemlerine de dayanikhdirlar.

Cizelge 5.3’de elastan liflerinin kimyasal 6zellikleri verilmistir.
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Cizelge 5.3. Elastan Liflerinin Kimyasal Ozellikleri (Yakartepe, 1995a)

ETKENLER ELASTAN ELYAFININ KIMYASAL OZELLIKLERI
Diisiik su emiciligine sahiptir. Kolay kurur. Klorlu sularda zamanla
Su fiziksel oOzelliklerinde diigme goriiliir. Poliliretan elyafi %0.3-1.3
oraninda ,Lycra elyafi %0.3 oraninda nem alabilir.
Asitlerin ¢oguna 24 saatten fazla maruz kalmadik¢a direnclidir.
Asitler Sogukta sulu asitlerden pek zarar gérmezler. Sicakta hepsi az ¢ok
etkiler. Derisik mineral asitlerde hemen bozunur ve ¢oziiniir.
Bazlarin ¢oguna karsi direnglidir. Seyreltik sogukta yapilan iglemlerde
Bazlar (Alkaliler) fiziksel Ozelliklerinde bir diisme gosterir. Bu nedenle kostikli
mamullerde fiziksel 6zellikler kontrol edilmelidir.
Organik ¢ozgenler Kuru temizleme ¢ozgenlerine kars1 direncglidir. Aromatik ¢oziiciilerde
siser.
Sodyum hipoklorit gibi klorlu agartma yapilmasindan kaginilmalidir.
Agartma maddeleri Klorlu yiikseltgen maddeler renk degismesine ve fiziksel
ozelliklerinde diismeye neden olur.
Kiif ve mantar Etkilenmez.
Giiveler ve bocekler Etkilenmez.
Isik, atmosfer kosullari Orta derecede direnclidir. Giines 15181 zamanla elyafin sararmasina ve
bozulmasina neden olur.
Boyama Ozellikle dispers, asit, metal-kompleks, kromlama boyarmaddeleri ile
boyanabilir. Bazi tipler zor boyanabilir.
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6. ELASTAN ICERIKLI TEKSTIiL MAMULLERININ KULLANIMI

Elastik iplik ve kumaslar diinya tekstil endiistrisinde dnemli bir yere sahiptir.
2000’11 yillarda sergilenen moda egilimleri arasinda elastanin bulunmadigi tasarim
hemen hemen yok gibidir. Elastan giysi konforu ve fonksiyonelligi sayesinde dnemli
bir yere sahiptir. Elastanin tekstillerde dogal kaucugun ve lastigin yerini almasi ile
yeni lrlinlerin ortaya ¢ikmasi saglanmistir. Giysilerde rahatlik, kullanighilik ve ¢ok
yonliiliik giin gegtikge daha ¢ok aranan 6zellikler haline gelmistir. Elastik materyaller
ve etkilerini etkileyen faktorler goriilmektedir. Bunlardan en &nemlileri; rahatlik,
boyutsal stabilite ve burugmazliktir.

Elastanli tekstil iiriinlerinin klasik kullanim alanlari arasinda bay ve bayan
coraplari, i¢ giyim, yiizme giysileri, korse ve diger tibbi tekstiller bulunmaktadir. Son
yillarda elastan iplik iceren tekstil {iriinlerinin tiretimi Onceki yillara gore biiyiik
artiglar gostermistir. Bunda, moda akimlarinin yaninda daha konforlu, kullanish, ¢ok
yonlii ve fonksiyonel tekstil {iriinlerine olan talebin dittikce artmasi da etkili
olmustur. Bu gelismeler elastanli tekstil mamullerinin klasik alanlar diginda serbest
zaman giysileri, spor giyim ve jimnastik giysileri ile bay ve bayan giyime kadar daha
genis bir alanda kullanilmasimi saglamistir. Cok fazla aktivite iceren ve yiiksek
kapsamli viicut hareketleri gerektiren sporlar icin, 6rnegin viicudu saran kayak
giysileri i¢in, kumas esneme yeteneginin % 35-50 olmasi gereklidir.

Elastan ipliklerinin ¢ok yiiksek elastikiyet ve rezilyans (yaylanma) yetenegi
nedeniyle %3-5 gibi diisiik kullanim oranlarinda bile kumasa ve giysiye elastikiyet
disinda da 6nemli Ozellikler kazandirmaktadirlar. Bu 6zellikleri su sekilde siralamak
miimkiindiir; giysilerde diizglin ve daha hos bir goriiniim, giyim konforunda arts,
giysilere verilen sekil boyutlarinin (beden dlgiilerinin) daha kalict olmasi, yiiksek
derece elastikiyet, daha diisiik burusma egilimi, yika-giy etkisi olarak siralayabiliriz.

Elastik tekstil iirtinleri, pamuk, yiin, polyester, poliamid, akrilik, vb. klasik
tekstil liflerinin diisiik oranda elastan ipliklerle dokunmasi veya oriilmesiyle elde
edilir. Cizelge 6.1°de elastan ipliklerinin kullanim alanlar1 ve elastan lif oranlari
goriilmektedir. Yiizme giysileri ve tibb1 tekstiller disinda elastan ipliklerinin

kumastaki kullanim alanlar1 genellikle %10’un altindadir.
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Cizelge 6.1. Elastan Ipliklerin Kullanim Alanlar1 ve Oranlari (Tad, 2001)

ELASTAN IPLIKLERIN ELASTAN IPLIKLERININ
KULLANIM ALANLARI KULLANIM ORANLARI (%)
Dokuma Kumaslar 2-8
I¢ Giyim 2-5
Bayan Corap 2-12
Korseler 10-45
Yiizme/Spor Giyim 12-20
Tibb1 i¢ Giyim 35-50

Elastan ipliklerden oriilmiis i¢ ve dis giyimde kullanilan elbise ozellikleri;
kullanim esnasindaki davranisi, giyim esnasindaki hareket serbestligi ve bu tip
tiriinlerin moda agisindan goriinimi, kigilerin satin almayr diislindiigi zaman
miisterilerin zihninde temel kavramlar1 olusturmaktadir. Seklini muhafaza etme, bazi
elbiselerin dzelliklerine bakildig1 zaman miisteriler tarafindan diisiiniilmesi gereken
onemli faktorlerden biridir.

Elastan iplikler moda faktoriine uyumludur ve modaya katkisi1 ¢ok fazladir.
Her alanda kullanilmasi sebebiyle bugiin degisik tarz ve akimlara uyum saglar.
Sudan az etkilenir ve elastikiyetini uzun siire muhafaza eder. Giiniimiizde hemen her
tirlii giysi ve kiyafetin igeriginde elastan yer almaktadir. Giinliikk kiyafetten deniz
kiyafetlerine, spor kiyafetlerden klasik giyime, blue jeandan gece kiyafetlerine kadar
her alanda elastan kullanilmaktadir. Cizelge 6.2’de 1985-2000 yillar1 aras1 ve tahmini
olarak 2005 yili diinyadaki elastan iplik sevkiyatlariin hangi alanda ne kadar
oldugunu gostermektedir. Burada elastan iplik sevkiyat1 2000 yil1 i¢cin 31.5 bin ton
ile en fazla aktif giyimde olmustur. Aktif giyim 27.9 bin ton ile i¢ camasir1 sektorii
takip etmektedir.
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Cizelge 6.2. Diinya Elastan Iplik Sevkiyatlar1 (Bin Ton) (Tad,2001)
TEKSTIL YILLAR

URUNU 1985 1990 1995 2000 2005

Corap 8.1 9.3 11.5 12.2 12.6

i¢ Camasin 6.8 11.6 20.9 27.9 36.1

Dis Giyim 0 1.4 3.6 5.2 8.4

Aktif Giyim 5.5 11.3 22.2 31.5 42.7

Diger 3.4 6.8 10.9 19.3 28.1
Toplam 24.0 40.6 69.2 96.3 128.0

Giliniimiizde elastan lifin en biiylik iireticisi Amerika oldugu bilinmektedir.
Amerika’da tiretimi yapilan toplam 33.000 ton elastan lifin kullanim yerlerine gore
siniflandirilmas1 sekilde gosterilmistir. Sekil 6.1°e gore %25 oranla deniz giysileri
elastan lifinin en fazla kullanildig1 alandir. Bu iiriinii %22’lik payla ¢orap ve bayan

¢orabi izlemektedir.

@ Deniz Giysileri
25%

B Orme ve Dantel 7%

Sekil 6.1. Elastan Liflerin Kullanim Alanlarina Goére
Smiflandirilmasi (Keesee, 1998)

Insan derisinin, insan viicudunun hareketi ile istenilen miktar gerilmesi ve
daha sonra onceki pozisyona dondiiriilmesi, ayn1 zamanda, insan viicuduna yapisik
elbiselerde kullanilan kumagslar i¢inde gecerli bir o6zelliktir. Viicudun degisik

hareketleri esnasinda insan derisinin gerilme durumu Cizelge 6.3°de goriilmektedir.
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Cizelge 6.3. Viicudun Degisik Hareketleri Esnasinda insan Derisinin Gerilmesi
(Nolte ve Weber,1993)

VUCUDUN VICUDUN HAREKETI DERININ GERILMESI
KISMI Yatay (%) Dikey (%)
Diz Durma + Asir1 egilme 30 5
Dirsek Gerilmesiz ve hafif egilme 15-25 50
Kalca Duran viicudun 6ne dogru egilmesi - 45
Kalca Dikey oturma 15-20 25
Kalca Durma + Egilme 15-20 35
Sirt Dirsek masa iizerindeyken 30 -
Sirt Dirsek hafif¢e egilirken 15 -
Sirt Ayakkabi baglarken 45 -

Giyim esyasiin gerekli esneme gereksinimi en ¢ok alt omuz, st kol, diz ve
oturma bolgelerinde yer almaktadir. Bu yilizden spor pantolonlar, 6zel dikimli
patolonlar,sortlar veya tulumlar icin esneklik gereksinimi genellikle c¢ozgii
yoniindedir. Moda veya iiretim nedenlerinden dolay1 jeans gibi bazi giyim esyasi
stilleri igin atki yéniinde esneme tercih edilir. Ozel dikimli takim elbiseler, ceketler
ve kayak yarig pantolonlari en iyi sekilde atki - ¢6zgii esnek kumaslardan {iretilirler,
ancak ¢ozgiiden esnek versiyonlar da sikga tiretilir.

Elastik kumaslarin  kullaniminin en bastaki sebebi; insan viicuduyla
miitkemmel uyumudur, viicudu son derece iyi sarar. Viicut hareketlerine duyarlilik
gosterir. Dayanikli ve uzun dmiirliidiir. Bu 6zelligi esnekliginin bir sonucudur. Rahat
ve pratik giyimli kiyafetlerde kullanimi ile kiyafetler konfor kazanir. Her tiirlii
deformasyonu oOnleyici etkisi de onemlidir. Bu o6zelligi sebebiyle 6zellikle geng
giyim egyalarinda fazla miktarda kullanilir. Cesitli giyim esyalarinda form
stabilitesini saglamak, deformasyonu ve bollagsmay1 6nlemek amaciyla elastan iplik
kullanilmaktadir. Ince ve ipeksi bir tutumu vardir. Elastan ipliklerle elde edilmis
giyim esyalarinin viicutla direkt temas haline kullanimina 6rnek olarak tayt ve mayo
verilebilir. Elastan iplik ile elde edilmis giyim esyalarinda viicutla temas ve uyumu

son derece iyidir. Viicutla temas halinde oldugunda rahatsizlik vermez.
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7. ELASTAN ICERIKLI iPLiK URETIMI VE CESITLERI

Elastan iplikler genel itibariyle iki sekilde degerlendirilir; bu degerlendirme
yalin elastan iplikler ve kaplanmis elastik iplikler seklindedir.

7.1. Yahn Elastik Iplikler

Polimerden herhangi bir yonteme gore elde edildikten sonra, dogrudan
kullanabilen monofilament veya multifilament formundaki elyaftir.

Sentetik elyaflarin elde edilmesinde gegerli olan 6zellikler elastan lifler i¢in
de aynmidir. Diizeden c¢ikan elyaf sayisi, elde edilecek iplikteki filament sayisini

belirler. Elyaf ¢ekimi sonrast iplik direkt olarak kullanilabilir (Kaya, 2001).

7.2. Kaplanms Elastik iplikler

Filament haldeki elastan {izerine c¢esitli liflerin sarilmasi ile kaplanmig
elastomer iplikler elde edilir. Kaplanmis elastomer iplikler degisik yapilarda
olabilmektedir. Bu farkliliklar; ¢ekirdek kaplama proseslerinin ve kullanilan
elyaflarin farkliligindan kaynaklanmaktadir.

Cekirdek kaplama proseslerinin baslicalari; kaplanmis iplikler (tek kat veya
cift kat), core-spun iplikler, hava akimi ile kaplanmis iplikler, i¢i bos teknigi ile
kaplama, elasto-twist iplikler (Ring biikiimii ile), ¢ift bilikiim makinelerinde

biikiilmiis iplikler (Two For One teknigi ile), siro spun iplikler
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a) Cekirdek Kaplama b) Ring Biikiimii

e) Tek Kat Sarim f) Hava ile Kaplama

Sekil 7.1. Farkl1 Yéntemlerle Olusturulmus Elastan Iplik Gériiniimleri
(Kaya, 2001)
a) Cekirdek Kaplama, b) Ring Biikiimii, ¢c) Hamel, d) Cift Kat Sarim,
e) Tek Kat Sarim, f) Hava le Kaplama.

7.2.1. Kaplanmus Iplikler

a) Dolastirlmis Elastan iplikler

Elastan iplik {izerine elastik olmayan kivrimli filament ipligi sarilip,
dolastirilmast ile olusur. Bu iki iplik hava jetli makinelerde bir diizeden piskiirtiiliir.

Bu iki iplik bu sekilde dolastirilir. Diiglimler olusturularak birbirlerine baglanmalari

saglanir.
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b) Sarilmus Elastan Iplikler

Elastan filament {izerine, dogal liflerden yapilmis iplik veya sentetik
materyalden yapilmig flamentlerin sarilmasidir. Elastan filament {izerine tek iplik
sartlacagi gibi birden fazla iplik de sarilabilir. Cift sarilmis ipliklerde; birinci sarim
elastikiyeti kontrol altina alirken, ikinci sarim kaplama iplik ile birinci sarim sonucu
olusan biikiim gerilmesini dengeye getirir. Birinci sarim, Z veya S olabilirken ikinci
sarim, buna zit yonde olmalidir.

Her iki yontem ile de elde edilen kaplanmis iplikler strech pantolon, spor
kiyafetler, ¢orap ve benzeri ¢esitli dokuma ve 6rme kumaslarda mamule esneklik

kazandirmak amaciyla kullanilir (Atis, 2001).

7.2.2. Core Spun Iplik Kaplama

Core; “cekirdek, i¢” anlamina gelmektedir. Core Spun elastik iplik ise; en i¢
tarafta bulunan elastan filamentin etrafinin kesikli lifler ile sarilmasi sonucu olusan,
karma iplik anlamina gelir.

Kaplama islemi lycra iizerine elastik olmayan elyafin egrilmesi ile
yapilmaktadir. Pamuk, keten, yiin, ipek, orlon ve benzeri elyaflar kullanilabilir. Bu
sekilde egrilmis iplik ise dis yiizeydeki dogal ve yapay elyaf 6zelligi yaninda, elastan
sayesinde bir de yiiksek elastikiyet 6zelligi kazanmis olmaktadir.

Bu iplikler olduk¢a yumusak bir tuseye sahiptir. Diger yontemlere gore daha
cok tercih edilen bir yontemdir. Baslica avantajlari; viicudu tam sarmasi, tusesi,
konforu ve ilk haline ddnebilme yetenekleridir. Orme ve dokuma kumaslarda
kullanilirlar. Her tiirlii giinliik kiyafetlerde, spor kiyafetlerde, blue-jean, gabardin gibi
dokuma mamullerde, i¢ giyim ve benzeri 6rme mamullerde kullanilmaktadir.

Core-Spun yontemi elastik lifin  bir stapel lif ile birlestirilmesine olanak
saglar. Bu makineler sadece ¢iplak elastanin kaplanmasina olanak verirler. Bu
sisteminde en 6nemli ve dikkat edilmesi gereken olay c¢ekirdek ipligin kontrollii bir

sekilde sagilmasi, sabit ve istenilen gerginlikte gerilmesidir.
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Sekil 7.2. Core-spun Yontemi ile Kaplanmus iplik (Kaya, 2001)

7.2.3. Hava Ile Kaplama Yontemi

Sicaklik hissi, tutum ve dogal goriiniim tekstil {drlinlerinin aranan
Ozelliklerindendir. Sonsuz sentetik filament iplikler bu 6zelliklere sahip degildir.
Ancak dogal liflere oranla daha saglam ve diizgiindiirler. Sentetik ipliklerden tekstil
ipligi tretirken dogal lif ipliklerinin ve sentetik filament ipliklerin istenilen
ozelliklerinin birlestirilmesi arzu edilir.

Bu sistem; siki ve paralel bir bi¢gimde diizenlenmis sonsuz sentetik
filamentlerin daha agik ve hacimli bir yap1 haline doniistiiriilmesi teknigi olarak tarif
edilebilir. Hava ile kaplama islemi; sentetik filament iplikleri, karmasik, birbiri i¢ine
gecmis, hacimli ve kisa liflerden egrilmis ipliklere benzeyen iplik haline ¢evirir. Bir
adimli bu proses hava yardimu ile elastan lifi siirekli filament iplik ile birlestirir.

Hava kaplama yonteminin kalitesini etkileyen 6nemli parametreler; filament
sayist ve inceligidir. Ayrica birim uzunluktaki dolagma noktalarinin sayisi prosesler
boyunca ipligin ne kadar stabil olacagina dair bir 6l¢iidiir. Kaplama ipligi elastan life
yeteri kadar koruma saglamalidir. Boylece dokuma siiresince bu diigiim noktalari
acilmaz. Bu ylizden; bu ipliklerin sadece atkida kullanilmalar1 Onerilir. Elastan
filament 3 veya daha fazla filament ipligi ile karistirilabilir. Aym1 zamanda filament
ipligi yerine, stapel liflerden egrilmis iplikler de kullanilabilir. Bu sistemin avantaji;

yluiksek verimlilik ve hizdir.
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Filament iplik bobinden alinarak uygun bir kafa iizerinden gecirilmekte ve ilk
cekim sahasina alinmaktadir. Bu ¢ekim sahasinda tekstiire iplik, az veya ¢ok oranda
diizgiinlesmesi icin aktive edilmektedir. Iplik materyal cinsine gére, gerekli ¢ekim
miktart %5-10 arasinda degismektedir.

Cekim sahasini izleyen kombinasyon boliimiinde ise ipliklerin elastan
filament cevresine sarilmasi islemi gerceklesmektedir. Sarim diizesindeki kanala
giren iplik genis bir ag1 ile iiflenmektedir. Bu islem ile birlikte tek tek filamentler
birbirinden ayrilmakta ve bir rotasyon hareketi icine girmektedirler. Diger
komponentler de burada olusan periyodik baglant1 yerleri ile bulusmakta ve ¢evresi
sarili kombine iplik tiretimi ortaya ¢ikmaktadir.

Bu ipligin iiretiminde filament ipligin ¢ekimi fazla yapilirsa filamentlerin
sigirilmesi olay1 zorlagsmakta ve baglanti yerlerinin olusmast negatif yonde
etkilenmektedir. O nedenle filament iplik kombinasyon sahasina gonderilirken diize
girisindeki hizin diize ¢ikisindaki hizdan biiyiik olmas1 gerekir. Diize cinsine ve iplik
materyali ve inceligine gore bu deger %7-20 arasinda degisir.

Bu yontemle elde edilen iplikte diizgiin periyodik baglanti noktalar
goriilmektedir. Bu baglant1 noktalar: ile filament iplikte kabarik demetimsi bir yap1
olugmakta ve liflerin noktasal bitis yerleri meydana gelmektedir. Dokuma igleminde
¢ozgl iplikleri, agizlik agma ve tefe vurma islemleri sirasinda periyodik uzamalara
maruz kaldiginda, elastomerik iplikte baglanti yerlerinde ¢oziilmeler olmakta ve
¢Ozgl iplikleri birbirleri ile tutunarak dokuma islemini gii¢lestirmektedir. Bu nedenle
hava akimi prensibine gore lretilen ipliklerin atki ipligi olarak kullanilmasi daha

verimli olur (Kaya, 2001).
7.2.4. Ici Bos Ig Teknigi ile Kaplama

Prensipte bir kaplama teknolojisi olan bu prosesin farki, kaplama ipligi olarak
genelde stapel elyaflr ipliklerin kullanilmasidir. Kaplama ipligi, kavanoz bi¢imindeki

bir bobin iizerinde olup, bu bobin ig iizerindedir. Elastan iplik ise, ayni igin

ortasindaki oyugun ortasindan kilavuzlanir.
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I¢i bos igin avantajlari; kir veya ucuntu birikimi olmaz, balon sonucu olusan
kuvvetler olusmaz, kaplama ipligin lizerinde diizenli gerilim vardir, diizglin biikkiim
verilir.

Sistemin dezavantajlart; biikiim miktar1 arttik¢a yiikselen enerji tiikketimi (igin
devri dolayisi ile) ve kiigiik sargi iplik bobini kullanim zorlugudur (ig {izerine binen
yiikiin artmas1 sebebi ile).

Bu proses her ¢esit lif i¢in tavsiye edilir. Ancak avantajlarinin ¢ogu, kesikli
liflerde ortaya ¢ikar. Bu proseste en ¢ok pamuklu karisimlar kullanilir. Elastan
filament genelde pamuk ipligi ile kaplanir. Bu elastan filamentin biikiim almadig1 tek
prosestir. Esnekligi ve sabit kalitesi yiiziinden, dokumada kullanilan elastik iplikler
icinde sik kullanilan bir ipliktir. Bu sistem ile, Ne 38 incelige kadar iplik {iretilebilir.
Iplik ¢ikis hiz1 igin devri ile sinirlidir. Maksimum devri 35.000 d/dk dur.

Iplik numarasina gére; 20-200 m/dk arasinda iplik iiretim hizina sahiptir. Bu
ekipmani ticari olarak HAMER/ARBORN piyasaya siirmiistiir.Pratikte bu sistem ile
3 farkh tipte ve Ozellikte iplik tiretilebilir. Diiz paralel iplik, yapisal paralel iplik ve
fantezi ipliktir.

7.2.4.1. Diiz Paralel Iplik

Tekstilde, diizgiin-piiriizsiiz olarak tanimlanirlar. Bu iplik paralel haldeki
elyaf demetinin iizerine filament iplik sarilmasi ile olusturulur. Bu sistemde dikkat
edilecek husus diizgiin bir iplik elde edilmek isteniyorsa, paralel elyaf iizerine sarilan
filamentin tiim iplik boyunca esit dagilim yapmasi gerekmektedir. Yani, helisin elyaf
ile yaptig1 aciin iplik uzunlugu boyunca esit olmasit gerekmektedir. Diiz veya

paralel denmesinin bir sebebi de, icte kesikli paralel liflerin olmasidir.
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. | b

thaldemet  Sup Alamenti Dz praled ipliig

Sekil 7.3. Katli iplik Uretim Prensibi (Kaya, 2001)

Bu ipliklere cover spun iplikler de denir. Bu sistemde liflere biikiim ile
mukavemet kazandirmak yerine, helisel halde sargi filamenti kesikli elyafi sarar ve
radyal yonde kuvvet uygulayip sikistirir. Burada gerilim ¢ok 6nemlidir. Fazla gerilim
verilirse asirt radyal kuvvet etkisi ile iplikte bogumlar olusacaktir. Bu da ilerideki

asamalarda sorun yaratacaktir.

i " Sarg filamenu —h

. Paralel Lif demelt |

l S e e

e e A

Sekil 7.4. Katl iplikte Radyal Kuvvetin Etkisi Sonucu Olusan Bogumlarm Gériiniisii
(Akgan, 2001)
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7.2.4.2. Yapisal Paralel iplikler

Bu iplik 3 tane materyalden olusur. Cekirdekte filament ipligi (elastomerik
olabilir), onu saran elyaf tabakasi (kesikli) ve bu iki materyali siki siki saran ve
helisel formda olan filament ipliginden olusur. Genelde bu sistemde; ¢ekirdek ipligi
olarak elastomerik lif, elyaf demeti olarak kesikli lif ve sargi ipligi olarak sentetik

filament ipligi kullanilir.

7.2.4.3. Fantezi iplikler

Bu sistem de 3 materyalden olusur. Bunlar; ¢ekirdek filamenti, efekt
materyali ve sargi filamentidir. Efekt materyali kesikli lif halindedir. Cekirdek
filamenti ise yivli silindir yadimi ile ¢ekim ¢ikis silindirinde elyaf demeti ile
birlestirilir. Efekt materyali ise serit formunda olup ¢ekim sistemi ¢ikisinda ¢ekirdek
filamenti tamamen sarar. Arkasindan da i¢i bos ig iizerinde bulunana sargi filamenti
ile sarilir. Sonugta; dokuma ve Orme esansinda elastik iplik korunur, ipligin

mukavemeti artar ve elde edilen streclik ve elastiklik tutarli ve stabil olur.

7.2.5. Ring Biikiimii ile Elasto — Twist iplikler

Bu islemin esasi iki katl stapel elyafli iplik ile elastomer lifi kaplamaktir. 3
ayr1 iplik ayn1 anda kopga ve bilezik arasinda donerek kaplamay1 gercgeklestirir.

Ring biikiimii ile iplik kaplamada daha 6nce katlanmis ve bobinlenmis iplik
kopslart makinenin caglik kismina yerlestirilir. Elastomer lif agiktan beslenerek daha
once katlanmis iplik ile birleserek biikiim verilir. Biikiim verilen iplik kopganin ve

1gin donmesi yardimi ile kops tizerine sarilir.
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7.2.6. Two For One Teknigi Ile Cift Biikiim Makinelerinde Biikiilmiis Iplikler

“Two-For-One” sisteminde biikiimlii elastik iplik iki asamada olusturulur;
Katlama ve biikiim.

Iplik iireticileri kadar dokumacilar da bu sistemlere fabrikalarinda sahiptirler.
Bu durum dokumacilara degisik renk, numara ve materyal yapisina sahip kendi
ipliklerini tiretmelerine imkan verir. Olduk¢a esnek bir sistemdir. Genis liretim band1
yelpazesi sunar. Minimum yatirim ile bu tiir iplikler elde etmek miimkiindiir. Elastan
olarak kaplanmis, hava ile kaplanmis veya ¢iplak kullanilabilir.

“Two for One” sistemi ile ¢alisan bir makinede iplige bir devirde 2 biikiim
verilir. Bobin kovasi ig iizerinde sabit durmaktadir. Bobin kovasindan gelen iplik
once baglik tizerinden ¢ekilir, frenli oyuk eksenden gecer ve igin donen bdliimiine
ulasir. Igin oyugundan (Rotor) disar1 ¢ikar. Iplik, igin doniisii ile iplik freni ve i
rotorunun ¢ikis deligi arasinda ilk biikiimii alir. Iplik bobin kovasinin etrafinda balon
olusturur ve doner. Bu balonun tepe noktasi iplik kilavuzudur. iplik kilavuzu ile ig
rotoru arasinda 2. biikiimii alir. Sekil 7.5’de goriildiigi gibi igin bir kez donmesi yani
A noktasiin bir turu sonucu iplik B ve C noktasinda birer biikiim alir. Biikiimlerin

yonii ayni oldugu icin biikiimler toplanir yani 2 biikiim almis olur.

| b
|

| ik

T Elasiomeriz Yarn

Sekil 7.5. Bir Devirde Iki Biikiimiin Gosterilmesi (Kaya, 2001)
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7.2.7. Siro Spun iplik Kaplama

Bu sistem 6zellikle uzun lifli iplikler i¢in kullanilir. Bu sisteme “siro sistemi”
veya “cift fitil ile elastomer kaplama” denir. Kamgarn iplik¢iliginde elastomerin
kaplanmasinda genellikle bu sistem kullanilir. Katlama ve biikiim islemleri
gelistirilip tek islem haline getirilmistir.

Sistemin esast makine lizerinde iki ayr fitil birbirine paralel halde kilavuzdan
gecirilir, ¢ekime ugrayip on ¢ekim silindirine getirilir. Burada elastomer lif 2 fitil
arasinda ¢ekime girer. Boylece ¢ekim, biikiim ve elastomerin eklenisi tek basamakta
gergeklestirilir. Bu nedenle sadece uzun elyafli ipliklerle ¢alisabilmektedir.

Elastomer filamentin ideal pozisyonu Z biikiimde solda, S biikiimde sagda yer
alir. Biikiim ise; klasik “Kopg¢a — Bilezik Sistemi” ile gergeklestirilir. Uretim hiz1

6000 d/dk dir.

7.3. Elastan icerikli iplik Uygulamalar

Elastan igerikli iplik iiretimi; iplik katlama islemi ve iplik biikme islemi

olmak iizere iki asamada ger¢eklesmektedir.

7.3.1. iplik Katlama Islemi

Katlama kelime olarak “iki iplik”demek olan Hint¢e bir kelime olup, iplik
sarma makinesinde iki ipligi birlikte sarma islemi anlaminda da kullanilmaktadir.

Katlama, ipliklerin biikiilmeden dogrudan katlanmasidir. Katl iplik denilince
biikiilmiis olan birden fazla iplik de anlagilmaktadir. Halbuki katlama isleminde 6zel
bir biikiim islemi yapilmaz. istenildigi zaman biikiim oncesi, biikiime hazirlik olarak
iplikler katlanabilir.

Cift (bire iki, two for one) biikiim makinelerinin daha verimli ve hizh
calismast i¢in ve ¢esitli Orme mamullerinin iretiminde katlanmig iplikler

kullanilabilmektedir. Baz1 durumlarda katlama islemi 1slak katlama seklinde yapilir.
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Islak katlama; saf veya uygun kimyasal maddeler ilave edilmis suya
batirllmak suretiyle veya benzer sivilarda islatilmis aletlerle temas ettirilerek
islatilmis iki veya daha fazla tek kat ipligin,gercek biikiimden Once katlanmasi
islemidir. Kaygan, piiriizsiiz, tiiysiiz iplikler elde edilmesini saglar. Sekil 7.6’da

katlama isleminin basit sekli verilmistir (Yakartepe, 1995b).

L L)
L N "‘?“t e

Sekil 7.6. Katlama Isleminin Basit Sematik Sekilde Goriiniisii;

a)Tek katli iplik bobinleri, b)iplik klavuzlari, c)iki tane tek ipligin klavuz yardimiyla
birlestirilmesi, d) Biikiimsiiz katl iplik, e)Biikiimsiiz sekilde katlanmis iplik bobini
(Yakartepe, 1995b)
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7.3.2. Iplik Katlama Makineleri

Birden fazla ipligin bir araya getirip biikiim vermeden bir bobine saran
makinelerdir

Iplik katlama makinelerinde ¢apraz sarimli ve paralel sarimli bobinler elde
edilebilir. Daha c¢ok sentetik filament iplikler, flansli makaralara paralel sekilde
sarilir. Piirlizsiiz yilizey yapilar1 sebebiyle genellikle kaygan olan bu ipliklerin sarim
seklinin bozulmamasi igin flansli makaralar kullanilir. iplik katlama makinesinin

sematik gorliniisii sekil 7.7°de verilmistir.

Sekil 7.7. Iplik Katlama Makinesinin Sematik Gériiniisii ve Calisma

Elemanlart;
a)Tek iplik bobinleri, b)iplik klavuzu, c)iplik gerdirici ve yoklayici, d)Parafinleme tertibati,
e)Yarikl kasnak,f)Katlanmis iplik bobini,g)Rezerve bobin rafi (Hirschburger)
(Yakartepe, 1995b)
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Elastik ipliklerin katlanmasinda da katlama makinelerinden yararlanilir.
Elastik filamentle normal bir ipligi katlayarak uygun yapida elastik iplik

olusturulabilmektedir.

Sekil 7.8. Elastik Iplikler i¢in Katlama Makinesinin Sematik

Goriiniisii ve Calisma Elemanlart;
a)Katlanacak iplik bobini, b)Elastik iplik makaras1, c)Iplik gerdirici, d)iplik yoklayici, e)iplik
kesici ve kontrol kutusu, f)Birinci besleme silindiri,g)Hava jet, h)Besleme silindirleri
alistirma diigmesi, 1)ikinci besleme silindiri, j)iplik klavuzu, k)iplik yaglama, 1)Yag kutusu,
m)Katli iplik bobini, n)Bobin kaldirma tertibati (DGF) (Yakartepe, 1995b)

Elastomer filamentin dokuma islemlerinde tek basina kullanilmasi zordur.
Elastik yap1 nedeniyle filament halde atki ve ¢6zgii olarak tek basina isleme girmesi
sorun yaratir. Buna benzer durumlarda standart elastikiyet saglamak amaciyla normal
atki ve ¢6zgii iplikleriyle bir arada kullanilir. Bunun i¢in de dokuma islemi 6ncesinde
elastomer filament ile normal dokuma ipligi katlama iglemine tabii tutulur. Katlama
makineleri, ipligi bobine 2-3-4 kat olarak sarar. Sekil 7.9’da iki ve ti¢ iplik katlama

goriilmektedir.
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Sekil 7.9. Katlama Makinesinde Katlanacak Ipliklerin Beslendigi
Caglik Tipleri ve Cesitli Sayida Iplik Katlama;

A-Katlama makinesinde iki iplik katlama; a) Tek iplik bobinleri, b) Tek kat iplikler, c) Iplik
klavuzlari, d) Gerginlik ayarlayicilar, e) Katlama noktasi, f) Katlanmis iplik, g) Yarikli
kasnak;

B- Katlama Makinesinde Ug Iplik Katlama; a) Tek iplik bobinleri, b) Tek Kat Iplikler, c)iplik
klavuzlari, d) Gerginlik ayarlayicilar, e) Katlama noktasi, f) Katlanmis iplik, g) Yarikl
kasnak (Hirschburger) (Yakartepe, 1995b)

Katlama makinelerinin sarim hizi, bobin makinelerinden daha azdir. Bu bir
dezavantaj kabul edilerek katlama makinesine tek bobin beslemek suretiyle aktarma
islemi de yapilabilir. Katlama makinelerinde kopuslar her iplik i¢in iplik yoklayicilar
tarafindan ayr1 ayr1 kontrol edilir. Herhangi bir ipligin kopmas1 aninda ipligin uzun
miiddet eksik kat sayistyla sarilmasi istenmez. iplik koptugunda yoklayicilar bunu
fark ederek makineyi durdurur. Iplik gerginligi ayarlanabilir, sagim sirasinda
balonlagmay1 6nlemek i¢in aparatlar kullanilir.

Katlama makinelerinde bobin sarma, degistirme sistemleri bobinleme

makinelerindeki gibidir. Yiizeyden ve eksenden tahrikle bobin sarimi yapilir.
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Manuel yolla bobin degistirme islemi yapilabildigi gibi otomatik olarak dolu

bobinler sevk edilip, ige yeni bobin patronu takilabilir.

7.3.3. Iplik Biikiim Makineleri

Tek iplik veya birden fazla ipligi bir araya getirerek biikiim veren veya
katlanmig biikiimsiiz iplige biikiim veren makinelerdir. Biikiim; ipliklerin
mukavemetlerinin arttirtlmasi (diiz biikiim) veya degisik karakterler kazandirilmasi
(fantezi biikiim) i¢in yapilir. Fantezi biikiimde mukavemet ikinci palandadir, 6nemli
olan goriintistiir.

Genel olarak, biikiim isleminin yapildigi makinelere biikiim makineleri
denilir. Buradaki iglem katli biikiim islemidir. Biikiim makineleri; katli biikiim
makineleri, cift (bire iki, two for one) bilikiim makineleri ve fantezi biikiim

makineleri gibi ¢esitlilik gosterir.

7.3.3.1. Kath Biikiim Makineleri

Birden fazla ipligin Once bir araya getirilip sonra biikiim islemine tabii
tutularak katli biikiimlii iplik elde edilmesini ve tekrar bobinlenmesini saglayan
makinelerdir. Katli biikiilecek iplik sayist kadar iplik bobini makine cagliginda
bulunur ve bir adet katl iplik bobinini besler. Yani, iki kath iplik elde edilecekse, bir
katl iplik bobini i¢in iki tek iplik bobini bulunur.

Katli bilikiim makinelerinde biikiim, bilezikli sistemler sayesinde
gergeklestirilir. Bilezikli biikiim makinelerinde elde edilen katli iplik bobinleri daha
sonra bir aktarma islemiyle istenilen formda bobinlere sarilirlar.

Katli bilikiim makineleri prensip olarak katlama makinelerine benzer. Kath
biikiim makineleri ile katlama makineleri arsindaki en bariz fark; kathi biikiim
makinelerinde, katlama makinelerinde olmayan biikiim tertibatlarinin olmasi ve
iplige katlama islemine ek olarak biikiimde verilmesidir. Katli biikiim makinesinde;
cagliga dizilen tek kat iplik bobinlerinin iplikleri rehberlerden gecer. Kag kat iplik

katlanacaksa o kat kadar iplik rehberden gegirilip kopca ile biikiim kopslarina sarilir.
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Katlhi biikiim makinelerinde c¢esitli formlarda bobin elde edilebilir ve capraz veya
paralel sarim yapilabilir.

Bilezikli katl biikiim makinelerinde, iplik, katl biikiiliip bobinlendikten sonra
genellikle bir bobin aktarma isleminden gegirilir. Bilezikli katli biikiim
makinelerinde elde edilen bobinin sagim 6zellikleri ¢cok iyi degildir. Sagim o6zelligi
daha iyi olan bobinler elde etmek gerekir ki sonraki islemlerde daha rahat ve hizli bir

calisma s6z konusu olsun.

7.3.3.2. Cift (Bire iki, Two For One) Biikiim Makineleri

Cift (bire iki, two for one) biikiim makinesi, glinlimiizde yaygin kullanimi1 bir
iplik biikiim makinesidir. Katl1 biikiim yapilan bir ¢ok iplik isletmesinde herhangi bir
cift biikiim makinesi gérmek miimkiindiir. Birden fazla tek kath ipligin bobinden
sagilip birbiri iistline biikiilerek tekrar bobin halinde sarildigi makinelerdir.

Cift biikiim makineleri, igin her devrinde iplige iki biikiim verir. Cift biikiim
makinelerinde ayr1 bobinlerden gelen iplikler biikiilmekle beraber, daha ©nce
biikiimsiiz katlanmis ipliklerin biikiilmesi de modern makinelerde verimliligi ve hizi
artirtr. Bu sebeple ipliklerin ¢ift biikiim makinesine verilmeden Once katlama
isleminden gecirilmesi ve biikiimsliz katlanmis iplik bobinlerinin makineye

beslenmesi iiretim agisindan son derece avantajlidir.

7.3.3.2.(1). Cift Biikiim Makinelerinde islem Prensibi

Cift biikim makinelerinde, ig {izerine gecirilmis bir ¢capraz bobin ve bunun
tizerinde donen bir rehber vardir. Bobinden ¢ikan iplik rehberden geger, bobinin
ortasindaki bosluktan alttaki tabaga gider. Burada bir diske sarilir ve sonra
yukaridaki bir rehberden daha gecer ve oradan iiretim bobinine gider. Sekil 7.10°da

cift biikiim makinesinin sematik goriinilisii ve calisma prensibi goriilmektedir.
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Sekil 7.10. Cift Biikiim Makinesinin Sematik Goriiniisii ve Calisma

Prensibi;

a) Bobin tasiyicisi, b) Biikiimlii iplik bobini, ¢) Sevk edilen dolu bobin, d) Tahrik tamburu, e)
Iplik 6n besleme ve germe silindiri, f) Dolu bobin sevk kanali, g) Iplik yoklayici, h) Cift
biikiim igine katl biikiilecek ipliklerin girisi, 1) Cift biikiim islemine girecek iplik bobini, j)
Cift biikiim kutusu, k) Cift biikiim igi, 1) Fren pedal1, m) iplik klavuzu (Volkman)
(Yakartepe, 1995b)
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7.3.3.2.(2). Cift Biikiim Makinesinde Biikiim

Cift biikiim sisteminde biikiim, iplige her doniisiinde iki biikiim veren ¢ift
biikiim i8iyle gerceklestirilir. Tek kat iplik bobinlerinden gelen iplik iistten ici bos
¢ift biikiim igine girer. Donen ig icinden gecerken iplikler biikiim alir. igin icinden
gecen iplikler alt kisimda bir diskin i¢inden ¢ikarak kutu i¢inden yukar1 dogru sevk
edilir.

Iplikler bobinden sagildiktan sonra biikiim verilmesi esnasinda ig, disk ve

bobin kutusu vasitastyla iplik klavuzuna gelir ve bobinlenmek iizere sevk edilir.
7.3.3.2.(3). Cift Biikiim Makinesinde Hareket fletimi

Cift bikkiim makinelerinde hareket iletimi; bir ¢ok makinede oldugu gibi
motordan baslayarak iletim kayislari, kasnaklar ve hareket iletim zincirleri gibi
elemanlarla gerceklestirilir. Cift blikiim makinesinde igler, motordan iletilen giigle ve
kayis vasitasiyla dondiiriiliir.

Cift bikim igi ile bikimli ipliklerin sarildigi bobin igi birbiriyle
baglantihidir. Herhangi bir sekilde sarimin gergeklestirildigi bobin doniisii
durdugunda veya bobin degistirme esnasinda makine durur. Sarim durdugunda bu
durum baglant1 kollariyla ¢ift blikiim igine hareket veren kayisa iletilir. Kayisla,
kayis1 dondiiren kasnak arasindaki baglanti kesilir. igin hareketi bu sekilde

durdurulur.
7.3.3.2.(4). Cift Biikiim Makinesinde Kath Ipligin Sarim icin Beslenmesi

Iplik katl biikiildiikten sonara, bobinleme amaciyla beslenmesi; ipligin
gerginligini kontrol eden, sarim yapilan bobinde istenilen 6zelliklere gére uygun
beslemeyi gergeklestiren ve ayarlanabilir sistemler sayesinde gergeklestirilir

Kath ipliklerin sarildig1 bobinler silindirik veya konik formda olabilir. Cift
biikiim makinesinde ayarlanabilir kath iplik besleyici sistemler sayesinde bobinde
uygun uniformite saglanir. Besleyici sistemler ayn1 zamanda bobine sarilan iplik
uzunlugunu da dlgebilirler. Bu sayede katl1 biikiilmiis iplik bobininde bulunan ipligin

uzunlugu da bilinebilir, istenilen uzunlukta sarim yapilabilir.
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7.3.3.2.(5). Cift Biikiim Makinelerinde Bobin Degistirme Isi

Cift biikim makinelerinde bobin degistirme islemi, tipki bobinleme ve
katlama makinelerinde oldugu gibidir. Bobin dolar, bobin igi yukar1 kalkar, dolu
bobin ¢ikartilarak yerine yeni bobin patronu takilir ve sarma islemine devam edilir.
Sarim iglemi baglarken ilk 6nce rezerve sarim islemi gergeklestirilir.

Bobin dolduk¢a hacmi biiyiidiigli icin yukari dogru kalkar. Yukari dogru
kalkma sirasinda baskiy1 ayarlayan bir yay sistemi vardir. Bobin, sarim sirasinda yay
direncini yendikge yiikselir. Yeterli doluluga ulagtiginda da direnci tamamen yenerek
bobin yukari kalkar, tahrik ve sarim durur.

Biikkim makinelerinde otomatik bobin degistirmenin yani sira, dolan ve
degisen bobinlerin sevki de gergeklestirilebilmektedir. Bobin degistikten sonra
makinede transfer kanalina itilir. Bu kanal vasitasiyla bobinler makineden baska bir

yere sevk edilir.

7.3.3.2.(6). Cift Biikiim Makineleri Konstriiksiyonlari

Cift biikim makinelerinde degisik konstriiksiyon mevcuttur. Fakat sistem ve
calisma prensibi hepsinde aynidir. Cift biikiim makinelerinde konstriiksiyon
farkliliklari, iiretim agisindan maksimum verimi saglamak icin yapilir. Istenilen
materyale, islem amacina, islem teknigine ve gelisen teknolojiye gore konstriiksiyon

degisiklikleri yapilabilmektedir. Farkli iplikler i¢in aparatlar eklenebilmektedir.

7.3.3.3. Fantezi Biikiim Makinesi

Iplige biikiim yoluyla degisik efektler veren makinelerdir. Fantezi efekt veren
biikiim makinelerinde iplige mukavemet degil, goriiniim oOzellikleri kazandirilir.
Fantezi biikiim makinelerinde efekt elde etmek amaciyla iplikle beraber fitil ve bant
seritleri de kullanilir. Kullanilan iplik ve serit sayisina gore genisletilebilir, istenildigi
kadar iplik bobini, serit kopsu veya bant kovasi makine arkasina yerlestirilir.

Cagliktan beslenen iplik ve elyaf seritleri sevk silindirinden geger. Degisik
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materyallerin beslenebilmesi ve cesitli efektler olusabilmesi i¢in makinede sevk
silindiri birden fazla olabilir. Her bir efekt ipligi ayr bir sevk silindirinden gecer.
Sevk silindirlerinin tek tek hizlar1 degistirilebilir. Bu da farkli besleme miktarlar
olusturacagi i¢in fantezi goriiniimler elde edilir.

Uretilen fantezi iplik c¢esit ve tiplerine gore tek yonlii ve cift yonlii
konstriiksiyonlar mevcuttur. Tek yonli makinelerde caglik arkada, c¢ift yonlii
makinelerde ise caglik her iki tarafin 6n kisminda bulunur. Ring iplik egirme
makinelerine benzer bir goriiniimii vardir. Sadece bobin ve kops boyutlari, bunun

paralelinde de ig, bilezik, kopga gibi sarim sistemleri biiytktiir.

7.4. Katlama ve Biikiim Makinelerinin Tip Standartlar:

Cukurova Sanayi Isletmelerinde kullanilan katlama ve biikiim makinelerinde

uygulanan tip standartlar ¢izelge 7.1 ve 7.2°de verilmistir.

Cizelge 7.1. Katlama Makineleri Tip Standartlari

iplik Numaras: 28/2 P/V 36/2 P/V 16/2 P/V 202 P/V 28/2 P/V
1.5dn 50/50 | 1.5dn 50/50 50/50 50/50 2,5dn 67/33
Sarim Uzunlugu 23.700 28.700 11.850 16.750 22000
Diizeltme Faktorii 1.00 1.00 1,03 1,08 1.00
Tansiyon Pul Rengi Pembe Yesil Sar1 Sar1 Pembe
Sarim Hizi (m/dk) 800 800 900 900 800
Diigiimleyici
Ayari 2-3-3 2-4-3 1.5-3-3 1.5-3-3 3-3-3
(L-T-E)
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Cizelge 7.2. Biikiim Makineleri Tip Standartlari
IPLIK NUMARASI 182 P/V 24/2 PIV 1472 P/V 16/2 P/V
BUKUM YONU S S S S
W1-W2 28/46 46/65 46/63 53/69
S1-S2 63-31 63-31 63-31 63-31
_ T\ing 12.0 10.5 10.0 10.2
BUKUM
T\metre 472 413 393 400
. Kasnak Cap1 202 202 135/202 202
DEVIR ,
ig Devri 9000 9000 7700 9000
E 49 49 49 49
SARIM D 46 46 46 46
Sarim Agisi 38 38 38 38
Vi 43 43 43 43
. V2 24 24 25 25
OYUK MiL
Hiz( %) 60 60 60 60
i No 1 1 1 1
KAPSUL
Tansiyon No 4 4 4 4
KELEBEK PUL AGIRLIGI 20gr 20 - 20
BALON YUKSEKLIiGI 33 35 32 35
SARIM SERTLIK AYARI 3 5 3 3
DUGUMLEYICI AYARI
5.5-5-2 5-4-5 5-5-5 5-5-5
(L-T-E)
BOBIN TUTUCU YAY KONUMU A A A A
YON DEGISTIRICI MAKARA 1-5 1-5 1-5 1-5

Cizelgelerde goriilen tip standartlari, isletme sartlari igerisinde zamanla pratik

olarak yerlesen standartlar olup 6rnek alinan isletmede gegerli standartlardir.
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Ekrem KUL

8. iPLIKTE ELASTAN MiKTARI VE HESAPLANMASI

Bu boliimde tek katli ve ¢ift katl iplikler igerisindeki elastan miktarlart ve bu

miktarlarin kisaca hesaplanmalar1 ¢izelgeler seklinde verilmistir

Cizelge 8.1. Cift Katl Iplikler ve Icerdikleri Elastan Miktari

CIiFT KAT
e [ BV BV | BV [ BV | BV [ BV BV | BV | PV | BV | BV
Kat;?hk 162 | 202 | 302 | 302 | 402 | 502 | 242 | 202 | 2412 | 2812 | 3612
iplik Ne 8 | 10| 15| 1520 | 25| 12] 10 ] 12| 14| 18
Lycradtex | 156 | 156 | 156 | 78 | 78 | 78 | 78 | 156 | 78 | 78 | 78
Lycra gekimi| 3,5 | 3.5 | 35 | 35 | 35 | 35| 35 | 38 | 35 | 35 | 38
Cekilmis |\ 1 446 | 446 | 223 | 223 | 223 | 223 | 411 | 223 | 223 | 205
Lycra dtex
l;‘e’lll‘;‘e 6643 |531,5| 3543|3543 ]265.7|212.6] 442.9 | 531,5 | 4429 | 379.6 | 2953
Cekili Lycra | 46 1 1 401 | 40,1 | 20,1 | 20,1 | 20.1 | 20,1 | 369 | 201 | 201 | 185
Denye
T"p]l)i‘:l‘y?hk 704.5 | 5716 | 394.4 |374.4 | 285.8 [232.6] 463.0 | 568.4 | 463.0 | 399.7 | 3137
——
LYCRA %si | 5 o | 702 | 10,17 536 | 7,02 | 8,62 | 433 | 650 | 433 | 502 | 580
Teorik
Kath iplik Ne-
dtex 162 | 202 | 302 | 302 | 402 | 502 | 2412 | 202 | 2412 | 2812 | 3612
iplik Ne 8 | 10 | 15| 15| 20 | 25 | 12 | 10 | 12 | 14 | 18
Lycradtex | 156 | 156 | 156 | 78 | 78 | 78 | 78 | 156 | 78 | 78 | 78
Lycra gekimi | 3,5 | 3.5 | 35 | 35 | 35 | 3.5 | 35 | 38 | 35 | 35 | 38
Sarim cekimi| 0,1 | 0.1 | 0,1 | 00 | 01 |01 ]| o1 | 01 | 01 | 01 | 01
Toplam cekim| 3.9 | 3.9 | 39 | 39 | 39 | 39 | 39 | 42 | 39 | 39 | 42
Cekilmis | 5 | 405 | 405 | 203 | 203 | 203 | 203 | 373 | 203 | 203 | 187
Lycra dtex
];glll‘;‘e 6643 | 5315 3543 |354.3265.7(212.6] 4429 | 5315 | 4429 | 3796 | 2953
Cekili Lyera | 505 | 365 | 3655 | 182 | 182 | 182 | 182 | 33.6 | 182 | 182 | 168
Denye
T"pll)ae‘:l‘y?l‘k 700,8 | 567,9 [ 390,8 |372.6 [ 284,0 [230,8| 461,1 | 565,1 | 461,1 | 397,9 | 312,1
0
L‘s{icﬁg)rikﬁ 520 | 6,42 | 933 | 4,89 | 6,42 | 7,90 | 395 | 504 | 3,95 | 4,58 | 538
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Hazirlanan ¢izelgelerden de goriilecegi iizere olusturulmak istenen kumas
konstriikksiyonuna gore, kumasta elastan %’si hangi miktarda isteniyorsa elastan
cekimi ve numarasi buna gore secilip iplik iiretim prosesleri bu sekilde farkl
alternatifler goz Oniine alinarak diizenlenebilmektedir. Boylece kumasin son

kullanim yerine gore performans 6zelliklerini belirleyici elastan % miktar1 daha iplik

liretim asamasinda kazandirilmaktadir.

Cizelge 8.2. Tek Katli Iplikler ve igerdikleri Elastan Miktari

TEK KAT iPLIKLER (Sarim Cekimi Ahndiginda)
iplik Ne 16 | 16 | 20 | 24 | 24 | 30 | 30 | 30 | 40 | 40

156 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 44 | 78 | 44 | 78
38 (38 (3838 (38/(35/[35/(35]35]35
01 [0101]01/01]01]01]0,1]/0,1]0,1
42 42 (42|42 42 ]39(39]39]39]39

Lycra dtex
Lycra Cekimi
Sarim Cekimi

Toplam Cekim
Cekilmis Lycra 373118,7]18,7]18,7]18,7]20,3 | 11,4 (20,3 | 11,4 |20.3
dtex dtex=1,1 dn ’ ’ S ’ ’ S el R g
Denye
karaidan dn= dtex | 336 [168] 168|168 1168|182 (103|182 /103 | 182
iplik Denye | Ne=5314,87/dn [332,2[332,2(265,7|221,5|221,5(177,2[177,2[177,2]132,9]132,9
Cekili Lycra 33,6| 168168168168 |182 (103|182 103182
Denye
v
LYCRA % si 101516376 76(103]|58]103] 7,7 13,7
Teorik
TEK KAT iPLIKLER
iplik Ne 16 | 16 | 20 | 24 | 24 | 30 | 30 [ 30 | 40 | 40
Lycra dtex 156 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 44 | 78 | 44 | 78
Lycra cekimi 38138 (383838 (35(35|35](35]3,5
Cekilmis Lycra
e dtex=1,1 dn | 411]20.5[205]20.5 12051223 12,6 223|126 | 22.3
Denye
kargiliklar: dn= dtex | 360|185 [18.5 | 185 18.5120.1 | 113{20.1 | 113 | 20.1
iplik Denye | Ne=5314,87/dn |332,2[332,2[265.7|221,5[221,5|177.2[177.2[177,2[132,9{132,9
Cekili Lycra 36,9|18,5(18,5(18,5]18,5]20,1 [ 11,3 [20,1|11,3 20,1
Denye
D
LYggﬁikA’ St 11056708383 11,3 64 [11,3] 8,5 |15.1
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Cizelge 8.3. Elastanli Ipliklerin Biikiim Miktar1 ve Biikiim Yo6nii

ELASTANLI IPLIK TiPi BUKUM (T/”) YONU
20/2 P/V+LYC 11,60 S
30/2 P/V4+LYC 15,2 S
40/2 P/V+LYC 19,00 S
50/2 P/V+LYC 20,00 S
24/2 P/V+LYC 12,00 S
20/2 P/V+LYC 13,50 z
24/2 P/V+LYC 12,50 S
28/2 P/V+LYC 15,20 S
36/2 P/V+LYC 18,7 S
30/2 PES+LYC 15,20 S
40/2 PES+LYC 19,00 S

Cizelgeden de goriilecegi iizere elastan igeren farkli tipte iplik yapilarina
dokuma islemlerinde kullanilacak olmalarina ragmen ¢ok yiiksek biikiim miktarlari
verilmemektedir. Ayrica cizelgedeki c¢ift kat yapilardan incelenecedi iizere ¢ift kat

iplik yapilarinda agirlikli olarak S biikiim yonii kullanilmaktadir.

Elastan Hesap Formiilleri ve Elastan1 156 dtex Olan Cekimi 3.5 olarak verilen
20/2 PES/VIS+Lycra Tipinin Hesap Ornegi
LYCRA DENYESI=HAM LYCRA/T.IT11 c.ooooiioiieieeeeeeeeeeeeeeeeeean (8.1)
156/1.1111=140.40

CEKILMIS LYCRA DTEX CINSINDEN=HAM LYCRA/CEKIM ............. (8.2)
156/3.5 = 44.57

IPLIGIN DENYESI=5314.87/NE.......cociiiiiereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseses s (8.3)
5314.87/10 = 531.49
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CEKILMIS LYCRA DENYE CINSINDEN=0.9x¢ekilmis lycra dtex............. (8.4)
0.9x44.57 =40.11

TOPLAM IPLiK=ipligin denyesi+lycranin denyesi.............ccccccecvvrverrrerernnen. (8.5)
531.49+40.11 =571.6

LYCRANIN IPLIKTEKI % ORANI=Lycranin denyesix100/toplam iplik.....(8.6)
40.11x100/571.6 =7.02
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9. PES/VIS/ELASTAN iCERIKLI iPLIKLERDE KALITE

Kalite ozellikleri; bir iiriiniin, kalitesi hakkinda karar vermede g6z Oniinde
bulundurulan 6zelliklerdir. Isletmelerde kalite oOzellikleri ve toleranslari tespit
edilerek degerlendirmeler buna gore yapilir. Tolerans sinirlari bir kalite 6zelligi igin
tespit edilen en alt ve en {ist sinirlardir. Kalite 6zellikleri, dl¢tilebilen ve dl¢ililemeyen
ozellikler olarak ikiye ayrilabilir.

Olgiilebilen ozellikler; bir olgek yardimiyla tespit edilebilir. Bu  tiir
Ozelliklerin degerlendirilmesi daha kolaydir.

Olgiilemeyen 6zellikler; bir dlgek yardimiyla dlgiilemez ancak kalitenin iyi ya
da kotl oldugu seklinde belirlenebilir. Bu degerlendirme kisilere gore degisebilir.
Bunu 6nlemek i¢in isletmelerde kalite kontrol kurallar tespit edilir.

Isletmelerdeki kalite kontrol kurallarmin tespit edilmesi, o isletmenin
hedefledigi pazarin istekleri ve alim gii¢leri dogrultusunda belirlenir. Firma i¢indeki
kalite kontrol kurallar1 ve toleranslar1 net bir sekilde belirlenirse o firmanin kalite
anlayisinin ekonomik basgarisi o oranda artis gosterir.

Hazirlanan bu calismada numune tiplerin secildigi isletme kosullarinda daha
once belirtilen baz1 kalite problemlerine deginilmistir. Bu yapilirken de isletmenin
olusturdugu kalite toleranslari igerisinde yorumlar getirilmeye ¢alisilmistir.

Bu ¢alisma kapsaminda se¢mis oldugumuz ve daha onceki boliimlerde kalite
testlerine de degindigimiz 10 adet numune kumas tipimiz mevcut idi. Seg¢ilen tim
kumas tipleri Pes/Vis/Elastan igerikli ti¢lii karisimlar olma 6zelligi gostermektedir.
Bu boliimde segilen bu tiplerin olusturulmasi i¢in kullanilan elastan igerikli ipliklerin
kalite kontrol sonuglarina deginilecektir.

Ayrica, bundan o6nceki boliimde deginilen oSlgiilebilen 6zelliklerin disinda,
gozle kontrol neticesinde ortaya cikan ve elastandan kaynakli olan hatalara ve

bunlarin giderilme yollarina deginilecektir.

58



9. PES/VIS/ELASTAN iCERIKLI iPLIKLERDE KALIiTE Ekrem KUL

9.1. Elastan icerikli Kombine ipliklerin Kullaniminda Karsilasilan Temel

Kalite Problemleri

Bu boliimde; tez kapsaminda yapilan, kalite artirimina yonelik ¢alismalara ve
sonuglarma gecilmeden Once, elastanin iplik ve kumas yapisinda ne gibi kalite

problemlerine yol agtigina deginilecektir.

9.1.1. Elastan Uzerindeki Kaplama Materyalinin Styrilmasi

Ozellikle elastan kor ipliklerinde, elastan iizerindeki komponentin (kisa stapel
lifler) tiretim prosesindeki olumsuz kosullar, uygun stapel uzunlugunun se¢ilmemis
olmasi, yetersiz biikkim vs. nedenlerle yapiya iyi bir sekilde katilamamasi
durumunda, miiteakip islemlerde (dokuma, 6rme vs.) bu komponentin siyrilmasi ile
c¢esitli liretim hatalar1 olusmaktadir.

Elastan icerikli kombine iplik, dokuma ve 6rme islemleri sirasinda iplik yolu
tizerindeki siirtinme noktalart ve islemlerin geregi olarak keskin agilarla yapilan
hareketler neticesinde yiiksek gerilime maruz kalmaktadir. Bu yiiksek gerilim altinda
clastan iizerindeki kaplama sityrilmaktadir. Ozellikle dokuma kumas iiretiminde
siirtiinmeye yogun sekilde maruz kalan ¢6zgii ipliklerinde elastan icerikli kombine
iplikler kullanilmak istendiginde, elastani saran komponentin siyrilmasini 6nlemek
icin yliksek biikiimlii kombine ipliklerle ¢alismaya 6zen gosterilmelidir.

Elastan {izerindeki bu komponentin siyrilmasiyla iiretilen kumas iizerinde
elyaf kiimecikleri olugsmakta ve bu elyaf kiimecikleri boyama sirasinda fazla boya
alarak goriiniim bozukluklarina yol agmaktadir. Boyama sonrasi bu tiir hatalarin,
kalite kontrol masalarinda makaslanarak temizlenmesi de yeterli bir ¢oziim
olmamaktadir.

Elastan {izerindeki komponentin siyrilmasiyla kumas iizerinde zayif
mukavemetli noktalar olusmakta ve kumasin mekanik performanst olumsuz

etkilenmektedir.
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Siyrilma problemi nedeniyle kesik elyaf ve elastan komponentlerinden olusan
elastan kombine ipliklerin hava jetli dokuma tezgahlarinda verimli sekilde
calisilmast miimkiin olamamaktadir. Bu tiir tezgahlarda atki, diize icerisinden
basingli hava ile iletilmek istendiginde elastanin yiiksek elastikiyet 6zelligi ve elastan
ile kesik elyaf arasindaki stlirtiinme (tutunma) kuvvetinin yetersizligi nedeniyle, kesik

elyaf yapi1 elastandan ayrilmaktadir.

9.1.2. Kombine Iplik Yapisindaki Elastan Kopuslar

Elastanin uygun kosullarda depolanmamasi durumunda gerek elastan
kombine iplik iiretiminde gerekse de bu ipliklerin kullanim alanlarinda elastan
kopuslar1 goriilebilmektedir. Elastanlar fabrikalarin depolarinda kendi ambalajlarinda
saklanmalidirlar. Depolarda uzun siire bekletilmemelidirler. Isletmelerde, depoya ilk
giren elastanin ilk ¢ikmasi prensibine uyulmasi gerekmektedir. Depolama kosullari,
elastan tretici firmalar tarafindan belirtilmektedir. Elastanin islendigi, {retim
salonlariin atmosferik kosullari, depolarin klimatizasyon sartlarindan ¢ok farkli ise,
elastanin iglenecegi ortamda kullanilmadan once 24 saat siire ile kondisyonlanmasi,
elastan lreticisi firmalar tarafindan tavsiye edilmektedir. Ayrica iiretilen elastik
kombine ipliklerin depolama kosullari, elastanin depolama kosullar1 ile ayni
olmalidur.

Elastik kombine iplik iiretiminde, elastanin iplik biikiimiine dahil olmasi,
ardindan da yogun bir sekilde siirtinmeye maruz kaldigi alanlarda (6rnegin,
dokumada ¢6zgii ipligi olarak) kullanilmasi durumunda, elastanda kopuslar
gozlenecektir. Bu tiir alanlarda iglenecek olan elastik kombine iplik iiretiminde,
elastanin hi¢ bikkiim almadigi, iplik igerisinde bir ¢ekirdek halinde uzandig: prosesler
(Hamel-Elasto/Twista) tercih edilmelidir.

Gerek kombine iplik iiretiminde gerekse de bu ipliklerin kullanildiklar
proseslerde, islemler sirasinda olusan kopuslarda atilan diigiimlerin, mutlak suretle
elastan1 da baglamasi gerekmektedir. Kiigiik diigiimlerde elastanin diiglim i¢erisinden

kayarak kac¢ik yapma riski vardir.
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Elastik kombine iplik yapisindaki elastan kopuslari, iiretilen 6rme ve dokuma
kumaglarda goriinlim bozukluklarina yol agacak, kumaslarin fiziksel 6zelliklerini
(elastikiyet, geri donme) olumsuz yonde etkileyecektir. Elastan kopuslarinin yogun
oldugu bolgelerde, bollagsmalar. Bombeler olusacak, kopan elastan uglari, kumas
ylzeyine ¢ikarak Ozellikle koyu renk boyamalarda boya almadigi i¢in goriiniimii

bozacaktir.

9.1.3. Elastanin Yiiksek Geri Toplanma Giiciinden Kaynaklanan Problemler

Elastan igerikli kombine iplik, bobinden sagilma esnasinda serbest hale
gectiginde hem igerdigi elastanin geri toparlanma giicli, hem tasidigir biikiimiin
etkisiyle buklelesmektedir. Olusan bukleler, kenetlenerek diigim gibi
davranabilmekte ve bu halleriyle iiretilen kumasa dahil olabilmektedir.

Kombine iplik iizerinde olusan bukleler, dokuma ve Orme tezgahlar
tizerindeki sarsint1 ve siirtinme etkisiyle agilarak, kumas iizerinde goriiniimii bozan
cesitli hatalara yol agmaktadir.

Bukle olusumunu Onlemek i¢in kumas tretimi sirasinda, elastan igerikli
kombine ipligin serbest hareketinin miimkiin oldugunca kisitlanmasi gerekmektedir.
Ayrica kumas iiretimi yapilan makine iizerinde gevsemeleri Onleyecek sekilde
gerilim ayarlamalarina gidilmesi gerekmektedir.

Elastan igerikli kombine iplikler, dokuma kumaslarda ¢6zgii yoniinde
kullanilacaklar1 zaman ¢ozgli leventlerine sarilarak hazirlanirlar. Cozgii levendi
tizerinde belirli bir gerilimle sarilmis olan ¢6zgii tellerinden biri veya bir kacinin
kopmasi1 ya da serbest hale gegmesi durumunda elastan igerikli kombine iplik, geri
toparlanma 6zelligi nedeniyle levent iizerinde toplanir. Levent tizerine toplanan iplik,
islemler sirasinda sagilamadigi i¢in, levent iizerine sararak ¢ozgii levendinin saglikli
calismasini onlemektedir. Bu durumda miidahalede gecikilirse, levent kullanilmaz

hale gelebilir.
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Elastanin geri toplanma giicii nedeniyle karsilasilan bir diger giiclik ise;
dokuma kumas iiretiminde goriilebilen atki kagiklaridir. Atki ipligi olarak elastan
icerikli kombine iplik kullanimi durumunda, atkinin tefelenerek kumasa dahil
edilmesinden oOnce acik agizlik igerisinde kesinlikle serbest halde kalmamasi
gerekmektedir. Atki durdurucu ve gerdirici elemanlarin zamanlama ayari, bu durum
dikkate alinarak yapilmalidir. Aksi takdirde kumasa dahil edilmeden serbest kalan
atki, elastanin geri toparlanma giicii nedeniyle agizlik iginde hareket kazanacaktir.
Elastanin geri toparlanma giiclinden kaynaklanan atki kagiklar1 riskini azaltmanin bir

digere yolu da; zemin Orgiisii ile, kenar orgiisiiniin birbirine uyumlu se¢ilmesidir.
9.2. Proseslerde Kullamlan Elastomer Filamentin Tasimasi1 Gereken Ozellikler
Asagida dokumada kullanilacak elastan ipliklerde siirekli bir kalite saglamak
icin gerekli parametreler verilmektedir. Yiiksek kaliteli iplik iiretmek i¢in elyafin
onemli rol oynadig1 unutulmamalidir.
9.2.1. Elastan Lifin Parlakhigi ve Numarasi
Ug ayn parlaklikta elastan lif mevcuttur. En ¢ok kullanilan agik tiptir. Parlak
ve mat tipler siro-spun ve core spun gibi kusursuz bir kaplamanin garanti edildigi
proseslerde kullanilir. Ciinkii koyu ve agik renk boyama yapildigr zaman agik tip
elastomer lif siritir. Elastomer lifin inceligi yapacagimiz kumasin agirligini belirler.

9.2.2. Elastan Lifin Cekimi

Elastomer filamentin tavsiye edilmis ¢ekim degerleri c¢izelge 9.1°de

verilmektedir. Bu ¢ekimler dokuma ekipmanina uygun olarak se¢ilmelidir.
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Cizelge 9.1. Core Spun, Biikiim ve i¢i Bos Ig Prosesinde Cekim

Core Spun ve Biikiim Proseslerindeki Cekim (Kat) ici Bos i Prosesinde Cekim (Kat)

Dtex Cekim Dtex Cekim
22 2.8 22 3.2
33 3.5 44 3.8
44 3.5 78 4.0
78 3.8 156 4.2
135 3.8

156 3.8-4.0

9.2.3. Fikse

Biikiim islemi sonucu iplige yiiklenen gerilim; ipligin dolayisiyla mamuliin
kivrilma egilimini arttiracaktir ve ¢alisma sirasinda sorunlara sebep olacaktir. Bu

problemi ortadan kaldirmak i¢in elastik ipliklere gerektiginde fikse yapilabilir.

9.2.4. Aktarma

Iplige elastiklik saglanmasi i¢in yapilmasi gerekmektedir. Aktarma gerilimi
daima iplik mukavemetinde diisiik ve iplik boyunca sabit olmalidir. Kopuslarda
ipligin birlestirilmesi i¢in diiglim onerilir. Splicer kullanilirsa kopan elastan filament

uclar1 birlesmez.

9.3. Numune Kumaslarin Uretiminde Kullanilan Elastan Icerikli Iplik

Yapilarina Uygulanan Testler
Calisma kapsaminda onceki boliimlerde ayrintili olarak incelenen numune

kumaglarin, iiretiminde kullanilan ipliklerin kalite kontrol testlerine bu bdliimde

kisaca deginilecektir.
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Iplik testlerinin yapilmasi i¢in yine Cukurova Sanayi isletmeleri T.A.S. Yeni
Iplik Fabrikasi’ndaki fiziksel test laboratuar1 imkanlar1 kullanilmistir. Yapilan tim
iplik kalite kontrol testleri Uster cihazlari yardimiyla gerceklestirilmistir. Bu
bolimde Uster Diizgiinsiizliik (Uster Tester III) ve Uster Mukavemet (Uster
Tensorapid) cihazlarinin ¢alisma mantigina kisaca deginilip test sonuglari ¢izelge

halinde verilecektir.

9.3.1. Uster Diizgiinsiizliik Cihaz ile Diizgiinsiizliik Ol¢iimii

En yaygin olarak kullanilan metottur. Kapasitif yontem ile Ol¢im yapilir.
Kondansator levhalart arasindan gegirilen numunede olusabilecek kiitlesel farklar
Olciiliir. Plakalar arasindan gecen numune iplik, serit veya fitil olabilir. Gegirilen
numunede kiitlesel farklar oldugu zaman kondansatorlerin sigasi degisir. Bu degisim
osiloskopta frekans degisikligine yol acar ve meydana gelen sinyal amplifikatorde
giiclendirilerek elektrik devrelerine iletilir. Daha sonra indikatdrde hatalar tespit
edilerek ayrilir (ince yer, kalin yer, neps, tiiyliilik vb.). Bu hatalar ayrildiktan sonra
da entegratorde sinyaldeki sapmalar “CV” veya “U” degeri olarak belirlenir.
Spektograf ise ayn1 uzunlukta tekrar edilen biiyiikliikleri ve dalga boylar1 ayni olan
hatalar1 (periyodik hata) siniflandirir. Yazici ise elde edilen tiim bilgileri bir grafik ile
birlikte ¢ikt1 olarak verir. Tekstil materyalinde goriilen kalin bant formundan en ince
iplik formuna kadar biitiin tekstil yapilarinin diizgiinsiizligliniin 6l¢timii bu yontemle
miimkiin olmaktadir.

Uster diyagraminin incelenmesinde; nadir olusan hatalar, uzun dalga boyu
degisimleri, 40 m’den biiylik olan ve dolayisiyla spektograf ile saptanamayan
periyodik kiitle degisimleri, asir1 kalin ve ince yerler, partiler igerisinde mevcut gelisi
giizel olusan ince ve kalin yerler, ortalama degerdeki kademeli degisimler, periyodik
hatalarin devamli m1 yoksa kiimeler halinde mi oldugu, nadir rastlanan degerlerin

hatali 6l¢iimden mi kaynaklandigi dikkate alinir (Sahin, 1998).
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9.3.2. Uster Mukavemet Cihazi ile Mukavemet Olciimii

Bu cihaz egik diizlem prensibine gore ¢alisir. Egik diizlem, diizlemi hareket
ettiren salyangoz disli ve yuvarlama yapan tasiyici kisimlardan olusur. Iplik cihaza
yerlestirildikten sonra cihaz, muayene etme, kaydetme, kopmus ipligi ¢ikarma ve
muayene uzunlugunda yeni iplik numunesi yerlestirme islemleri istenen muayene
sayisinda olmak tizere kendi kendine yapar.

Uster cihazinin 6nemli kisimlari; 50cm’lik bir muayene uzunlugu saglayan
ceneler, istenilen muayene Oncesi gerginligi saglayan, ayarlanabilen magnetik
gerilme diski, baslama ve durdurma islemini yapan diigmenin bulundugu kontrol
levhasi. Ayrica bu levha iizerinde 20-200 arasinda istenen muayene sayisina uygun
olarak programlama yapan bir salter ile muayene sayisini, toplam kopma kuvveti ve
toplam uzamayi1 gosteren sayaclar, her bir kopma kuvveti ve uzamayi1 gdsteren
diyagram diyebiliriz. Ayrica cihazin alt tarafinda oluklu bir levha ve bu levha
tizerinde kopma kuvvetinin gosterdigi degismeye uygun olarak celik bilyeler
toplanir. Kopma kuvvetlerine bagli olarak bu bilyeler diiser. Her bir bilye bir
muayeneye karsilik gelir (Sahin, 1998).
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10. ELASTAN iCEREN DOKUMA KUMASLARIN URETIMI

Elastan iplikli dokuma kumaglardan yapilan giysiler viicudun kolay hareket
etmesini saglar, viicuda iyi oturur, sekillerini korurlar ve giyip ¢ikarmasi rahattir.
Spor giysilerde ve gilinliilk giysilerde elastan iplikli kumaglar daha fazla ragbet
gormektedir.

Normal viicut hareketleri {izerine yapilan aragtirmalar %25-30 esnemeli bir
kumasin yiiksek derecede rahatlik, yliksek esneme ve hizli geri doniis sagladigini
gostermistir. Ayrica bu tip kumaslardan yapilan giysiler yeni goriiniimiinii de uzun
stire korumaktadir.

Giyside istenen uzama genelde omuz alti, iist kol, diz ve arka kisminda en
fazladir. Bu nedenle is giysileri, pantolon, sort ve benzeri giysilerde ¢6zgii yoniinde

esneme istenir (Atig, 2001).
10.1. Elastanh Dokuma Kumaslar

Elastan iplikle kullanilarak dokuma, yuvarlak, diiz ve c¢ozgiili orme
teknikleriyle yaygin olarak elastik kumaslar tiretilmektedir. Bu iplikler tek baslarina
degil diger liflerle beraber ve genellikle diisiik oranlarda kullanilmaktadir. Cesitli

kumaslarda elastan iplik kullanim oranlar ¢izelge 10.1°de verilmistir.

Cizelge 10.1. Cesitli Kumaslar I¢in Elastan Iplik Kullanim Oranlar1 (Kanik, 1997)

KUMAS TURU ELASTAN iPLiK ORANI (%)
ince Coraplar 2-5
i¢ Giyim 3-8
Klasik D1s Giyim 2-5
Yiizme Giysileri 12-20
Korse 10-45
Tibb i¢ Giyim 35-50
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Elastan kumas iiretiminde Oncelikle kullanilacak elastan iplik tiirliniin,
numarasinin ve oranin dogru se¢ilmesi gerekir. Bu se¢cimde kumasin daha sonra
gorecegi terbiye islemleri, kumagin gramaji, istenilen elastikiyet derecesi ve kullanim
alan1 gibi hususlar dikkate alinmasi gereken Onemli faktorlerdir. Hafif gramajl
kumaslar i¢in ince iplikler, agir gramajli kumaslar i¢in daha kalin iplikler
kullanilmalhidir. Kullanilan elastan iplik tipinin amacina uygun olup olmadigi
konusunda imalatg¢1 veya sayici firmadan yeterli bilginin alinmas1 gerekir.

Elastanli kumasin problemsiz {iretimi i¢in, elastanin sinirlt bir kullanim siiresi
oldugu unutulmamalidir. Genellikle {iretim tarihinden itibaren 6 ay iginde
kullanilmalar tavsiye edilmektedir. Ancak elastan tipine ve gordiigii proses islemine
gore elastanin kullanim siiresi 9-12 aya kadar ¢ikabilmektedir.

Elastanli kumas tiretiminde 6nemli olan bir husus da, elastan ipligin kumas
tizerinde hi¢ gorinmeyecek veya en az goriinecek sekilde kumas
konstriiksiyonlarinin kullanilmasidir. Bu durum elastan iplikle, beraber kullanildigi
ipligin boyanma farkliliklarinin gériinmemesi agisindan énemlidir.

Elastan ipligin dokuma veya Orme sirasinda gerilimi iyi ayarlanmalidir.
Mamul kumastan istenen en, gramaj ve elastikiyet ozellikleri ile dokuma ve 6rme
islemlerinden sonra gorecegi terbiye islemlerindeki ¢ekme degerleri de dikkate
aliarak tezgah iizerindeki kumasin siklig1 ve eni dogru olarak belirlenmelidir.

Dokuma kumaslarda ¢ozgiide elastan iplik kullanilacaksa, ¢ozgii hazirlama
isleminin uygun bir gerilim ve uzama degerinde yapilmasi ¢ok Onemlidir. Atki
yoniinde elastan iplik kullanilacaksa, bu durumda da yine elastan ipligin uygun bir
gerilim — uzama degerinde atilmasi 6nemlidir. Diger 6nemli bir husus ise terbiye
islemleri sirasinda kenarlarda elastan iplik kagiklarinin olmamasi agisindan basit
kenar oOrgiileri yerine elastan ipligi siki sikiya tutacak kesisme orani 6zel kenar
orgiilerinin kullanilmasidir.

Gerek dokuma makinelerinde ve gerekse Orme makinelerinde {iretilen
kumaglar, kumasi en az uzatacak sekilde minimum gerilim altinda ve son derece

diizgiin (kirisiks1z) olarak sarilmalidir.
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Esnek bir dokuma kumasin iiretimine baslamadan oOnce, {liretilecek olan
kumagsin tezgah konstriiksiyonunun belirlenmesinde asagidaki konular dikkate
alimmalidir (Aksu, 1999).

Kumagin istenen son agirligi ve dokumasi direk alarak iplik numarasi ve
kullanilacak olan bitmis kumas yapisim1 belirler. Agirligi, normal bir kumasin
agirhigiyla kiyaslanabilecek elastik bir kumas elde edebilmek icin; elastik iplik
numarasi, normal iplik numarasindan kii¢iik olmalidir. Ciinkii elastik iplik tamamen
gerdirilmis halde dokumaya girer.

Elastik iplikteki elastan dtex’i, kumas yapisina sikica tutunmaya yetecek
kuvvetin bir fonksiyonu olmalidir. Gereginden fazla kuvvet kumasin istenenin
tizerinde siki ve sert tutumlu olmasina yol agacaktir. Yetersiz kuvvet ise, kararl
olmayan diisiik performansli kumaslar olusturacaktir.

Elastik kumaslarin esneme yonii atki veya ¢ozgii yoniinde olabilir. Ayrica
hem atk1 yoniinde hem de ¢6zgii yoniinde esneyebilen bi-elastik dokuma kumaslarda

tiretilmektedir. Dar dokuma yontemi ile de elastik bantlar tiretilmektedir.

10.2. Elastan Kumaslarin Yapisi

Terbiye islemleri sirasinda kumasin elastik 6zellikleri ¢ok az degistirilebilir.
Bu nedenle bir elastik kumasin konstriiksiyonuna baslamadan énce kumasin istenilen
son agirligl ve orgiisii, istenen kumas uzamasi ve elastik iplikteki kaplama elyafinin
orgii olusumu ve terbiye islemleri sirasindaki c¢ekmesi gibi noktalar dikkate
alimmalidir.

Istenilen bitmis kumasin agirligi ve kumasin orgiisii direkt olarak iplik
numarasini ve bitmis kumas konstriiksiyonunu belirler. Esas olarak iplik numarasi
ve bitmis kumas konstriiksiyonu iplikteki elastik ¢ekirdek ile sinirlanir.

Rijit bir kumas ile karsilastirilabilen bir agirlikta elastik kumas elde etmek
icin, elastik ipligin numarasi rijit ipligin numarasindan daha diigiik olmalidir. Elastik

iplik tamamen uzatilmis olarak dokunur, fakat bitmis kumasta relakse olur.
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Elastik ipliklerdeki elastomer lifin numarasi kumasin yapisini stabilize etmek
icin gerekli kisaltmanin bir fonksiyonu olarak se¢ilmelidir. Cok fazla kisalma

neden olur (Yakartepe, 1995a).

10.3. Elastanh Kumasin Dokuma Hazirhik islemleri

Elastik dokuma kumaslar i¢in dokuma hazirlik islemleri, elastik olmayan
kumaslardaki ile aymi prosesleri igerir. Dokuma hazirlik islemleri dokuma isleminin
kalitesini ve verimini yiikseltmek icin yapilan prosesler toplulugudur. Ancak bu
proseslerin de 6zel bir dikkatle gerceklestirilmesi gerekir. Ciinkii elastan ipliklerin
geriliminin, kumastaki atki-¢cozgii sikliginin ve kumas eninin tasarlanmasi bu
prosesler sirasinda gergeklestirilir ve olasi hatalar kumas ylizeyine yansir. Dokuma
hazirlik islemleri atki ve ¢ozgii iplikleri i¢in ortak bir hazirlik prosesidir. Cizelge

10.2°de atki ve ¢ozgli iplikleri i¢in dokuma hazirlik islemleri verilmistir.

Cizelge 10.2. Atk1 ve Cozgii Iplikleri I¢in Dokuma Hazirlik Islemleri
(Yakartepe, 1995a)

IPLIK TiPI
Cozgii Atki
Bobinleme Bobinleme
Biikiim fiskesi Biikiim fiskesi
Cozgiileme Atk aktarma
Hasillama
Taharlama

Cizelge 10.2°de goriildiigii gibi dokuma hazirlik islemlerinde ¢6zgii ipligine

daha fazla islem uygulanmaktadir.
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10.3.1. Bobinleme

Bobinleme islemi, ring iplik makinesinden alinan kopslarin yeterince iplik
icermemesi sonucu dokuma verimini arttirmak i¢in kopslardan alinan ipliklerin daha
fazla iplik igerecek sekilde bobinlere sarilmasi islemidir. Sarim gerginligi dogru

olarak ayarlanmali ve sarimin gevsek olmamasina dikkat edilmelidir.

10.3.2. Atki1 Aktarma

Atk aktarma islemi, dokuma isleminden sonra {lizerinde bir miktar iplik kalan
bobinden alinan ipliklerin tek bir bobine sarilmasi islemi olup, aktarma
makinelerinde yapilmaktadir. Aktarma isleminde en 6nemli nokta iplik geriliminin

dogru ayarlanmasidir.

10.3.3. Cozgiilleme

Core-spun iplikler biikiim fiksesi sirasinda buharlatildiklarinda daha rahat ve
kolay kullanim olanagina sahip olurlar. Ancak core-spun iplikler ¢6zgii ipligi olarak
kullanilmalar1 durumunda istenen dokuma performansin1 saglayamamakta ve
hasillamaya ihtiya¢ duyulmaktadir. Cozgiileme islemi sirasinda iplikler tam olarak
gerilmis vaziyette olmalidirlar. Iplik iizerine gelen tansiyon, iplik numarasi ve
elastanin dtex inceligine bagli olarak degisecektir. Genel olarak her ¢ozgl ipligi
izerine 15-40 gram bir gerilim uygulanir (Aksu, 1999).

(Cozgii yonlii elastik dokuma kumasglarda, kumasgta istenen uzama miktarina
bagl olarak ¢ozgii ipliginin belirli bir uzunluga getirilmesi gerekir. Yani elastan

ipligin gerilerek getirildigi uzunluk kumasin esneme kapasitesini belirlemektedir.
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10.3.4. Hasillama

Hasillama iglemi ¢6zgii ipliklerinin dokuma sirasinda siirtiinme ve {izerine
gelen gerilimlerden dolay1 olast kopuslarin Onlenmesi icin bir film tabakasi ile
kaplanmas1 islemidir. Core-spun ipliklerinin hasillanmasi1 zordur. Ciinkii hasil
makinesinin olas1 duruslarinda elastan elyaf kurutma tamburlar iizerine fikse olur.
Bu durum ise ¢ozgii ipligi boyunca istenmeyen bir elastiklige sebep olur.

Hasil regetesi hazirlanirken ipligi olusturan komponentlerden en yiiksek
yluzdeye sahip olan life gore hasil maddesi secilmesi gerekir. Polyester/viskon
karisiml iplikler icin sentetik hasil maddelerinin secilmesi uygun olacaktir. PVA
hasili dokuma performansi1 ve kolayca sokiilebilmesi nedeniyle tercih edilir. Hasil
makinesinin hizi, hasil maddesinin konsantrasyona, sikma basincina, kurutma
sicakliklarina, ¢6zgii sikligina ve iplik numarasina bagl olarak degisecektir.

Genelde c¢ozgii ipligi olarak kaplanmis elastik ipliklerin kullanilmasi
durumunda hagillama islemine gerek duyulmamakta, sadece ¢6zgli levendine
aktarma islemi yapilmaktadir. Gerek hagillama gerekse levende aktarma islemleri
sirasinda ¢Ozgii ipliklerinden kalict ve degismez tansiyon beklenir. Bu da yiiksek

performansl bir ¢ozgili aktarma mekanizmasi ile miimkiindiir.

10.3.5. Taharlama

Elastik iplikler elle veya makine yardimi ile taharlanabilirler. Makine ile
taharlamada sicak hava ile ipliklerin tahar bdlgesine sabitlenmesi gerekir. Bu islem
¢Ozgl ipliklerinin tarak igerisinden kaymasini 6nlemektedir. Elastik ipliklerle elastik
ozellikte olmayan iplikler beraber taharlanmasi 6zel bir dikkat gerektirir.

Lamel, giicii teli ve tarak standart bir dokuma i¢in gerekli olan ekipmanlardir.
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10.4. Atki Yonlii Elastik Kumaslar

Atk yonlii elastik kumaglar atki sikligi, elastik olmayan kumasglarin sikligi ile
benzerdir. Ancak dokuma taraginin numarasinin dogru anlayarak ¢ozgii iplikleri
arasinda yeterli bosluklarin birakilmasi saglanip atki ipliklerinin esnemesine imkan
verilmelidir.

Taraktaki ¢ozgii sikli1 ve tarak eni konstriiksiyon hesaplari, asagida verilen

formiiller kullanilarak bulunmaktadir (Dupont, 1997).

M.K.CS. x (1-D.C)x (1-E.0.E.C))

I +M.K.U.

MKE. x MK.C.S

TE - —— T Y (9.2)
T.C.S.

T.C.S : Taraktaki Cozgii Siklig (tel/cm)

M.K.C.S : Mamul Kumag Cozgii Sikligt (tel/cm)

D.C : Dokuma Cekmesi (%)

E.O.E.C : Esnek Olmayan Elyaf Cekmesi (%)

MK.U : Mamul Kumas Uzamast (%)

T.E : Tarak Eni (cm)

M.K.E :Mamul Kumasg Eni (cm)

T.C.S :Taraktaki Cozgti Siklig1 (tel/cm)

Atkr yonlii elastik kumaslarin dokumasinda kullanilan atki bobinlerinin
diizgiin sarilmis olmas1 gerekmektedir. Atk ipliklerinin uygun gerilimde atilabilmesi
icin On sarim iinitesinden ge¢cmesi gerekir. Makinenin akiimiilator kapasitesi arttikca
farkl1 bobinlerden gelen atki ipliklerinin atilmasi imkani dogar. Bdylece ipligin
bobinden sagilma hizi ¢ok yiiksek olmayacaktir. Atki akiimiilatdriinden 6nce bir atki

kopugu olmas1 durumunda makinenin durmasina gerek kalmadan kopuk giderilebilir.
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Atkr yonlii elastik dokuma kumaslar rapierli veya mekikgikli tezgahlarda
dokunabilmektedir. Atk ipliginin atilmasindan sonra iplikler geri kagma egilimi
gosterirler. Kumas kenarinda 6zel klemplerle ipliklerin tutulmasi ile atki kagiklar
Onlenebilir. Ancak iplik ucunun klemp ile tutulmasi sirasinda biiytik bir gii¢ harcanr.
Bu yiizden klemp yiizeyleri temiz ve diizgiin olmali, ayn1 zamanda ipligin giiclii bir
sekilde sikistirmasini saglamalidir.

Atk ipliklerinin frenlenmesi de dokuma performansi agisindan 6nemli bir
faktordiir. Elektronik olarak kontrol edilen iplik frenleri kontrollii atki atimini
saglamaktadir. Kumasin istene uzama miktarina erisebilmesi i¢in ipliklerin tan olarak
gergin bir sekilde olmalar1 gerekir.

Atki yonli elastik kumaslar tasarlanirken ¢ozgli sikligi dikkat edilmesi
gereken bir faktordiir. Asiri siklikta ¢6zgii kullanilmasi kumasin atki yoniinde tekrara
toplanmasini zorlastirir ve ¢ok asir1 olmasi durumunda ise kumasin atki yoniinde
esneme kabiliyetini azaltarak bloke olmasina sebep olur.

Dokumada istenilen en ve siklikta kumas iiretimi i¢in Oncelikle 1 metre
kumas dokunup kaynatma islemi yapilarak kumasin atki yoniinde uzama miktarina
ve ¢ekme miktarina bakilarak kumas konstriiksiyonun belirlenmesi gerekir. Uzama
istenenden fazla ise daha genis disli dokuma tarag: kullanilmalidir.

Atkr yonlii elastik kumaglar dokunduktan sonra bir miktar ¢ekme egilimi
gosterirler. Tarak eni ile dokuma sonrasi en arasindaki fark, dokuma ¢ekmesini verir.
Bitim islemleri sonrasinda mamul kumasin uzama 6zelligi sinir degerlere ulasir.
Ancak bu islemlerden sora kumasin eni belirlenmis olur. Kaynatilmig numune ile
mamul kumasin enleri karsilastirildiginda bitim isglemleri sirasinda kumasin ¢ekme
egiliminde azalma oldugundan mamul kumas eni biraz daha biiyiik ¢ikacaktir.
Kumas eni gerekirse gerekir ise germe makinesinde 1s1l fikse islemi ile arttirilabilir.

Fakat bu islemin kumas yiizeyine zarar verme riski vardir.
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10.5. Cozgii Yonlii Elastik Dokuma Kumaslar

Cozgl yonli elastik dokuma kumaslar i¢in atki ipliklerinin, elastik ¢ozgii
ipliklerinin uzamasina izin verecek sekilde ve siklikta atilmalart gerekir.
Santimetredeki ¢ozgii sikligr bitim islemlerinden sonra, elastik olmayan kumasin
¢ozgi siklig1 ile ayni olacak sekilde degismeden kalmalidir.

Dokuma, tam gerilmis konumda yapilir. Kumasin dokuma tezgahindan
cikarildigi zaman tamamen elastik olmaz, dokuma toplamasi kadar kisalir. Islak
prosesin simiilasyonunu yapmak iizere kumas kaynatildigi zaman, son elastikiyeti
gelisir, ama boyama ve aprelenme sirasinda uzun bir siire 1stya maruz kaldig1 i¢in,
geri toplama giiciiniin bir kismin1 kaybeder.

Dokuma kumaslarda bitim islemleri sirasinda bir miktar elastikiyet kaybi
olmaktadir. Cozgii yonlii elastik dokuma kumaslar gergin vaziyette dokunurlar,
dokuma sonras1 sarim sirasinda bir miktar kisalma egilimi gosterirler. Ayrica boyama
ve bitim islemlerindeki 1s1l islemler sonucu bir miktar ¢ekerler.

(Cozgl yonlu elastik dokuma kumaslar, konveksiyonel veya yiiksek hizli
dokuma tezgahlarinda dokunabilmektedir. En uygun esnemenin saglanabilmesi i¢in
¢Ozgli geriliminin ¢ok iyi ayarlanmasi gerekir. Regiileli bir ¢ozgii tansiyon gerginligi
kontrolii ile ¢ozgii gerginlikleri tip degisimlerinde ayarlanabilir ve verim arttirilabilir.
Cozgili salma mekanizmasi elektronik olarak kontrol edilirse ¢ozgii gerginligi kontrol
altinda tutulur ve randiman yiikselir.

Konstriiksiyon agisindan degerlendirme yapilacak olursa atki sikliginin
secimi Onemli bir parametredir. Yiiksek atki sikli§i kumasin gerildikten sonra tekrar

toplanmasini garanti altina alir.
10.6. Bi-Elastik Dokuma Kumaslar

Atk1 ve ¢ozgii yonlii elastik dokuma kumaslar i¢in gegerli olan kurallara bagl
olarak ayni anda atki ve ¢ozgl ipligi icin de elastan ipliklerin kullanilmasi ile

bi-elastik dokuma kumasglar {iretilebilir. Bi-elastik kumaslarin tasarimi diger elastik

kumaglara gore daha zordur. Kumasin uzatilip relakse olmasi sirasinda kumasin
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dokunma geriliminin, konstriikksiyonunun ve uzama yeteneginin atki ve c¢ozgi
ipliklerinin hareketine imkan verecek diizeyde olmasi gerekir.

Dimi dokular atki ve ¢ozgii yonlerinde %15-20 uzamaya imkan verdiginden
dolay1 bi-elastik dokumalarda tavsiye edilen orgli yapisidir. Takim elbiseler i¢in
Onerilen kumaglar hem atki hem de ¢6zgii yoniinde %15-20 esnemeye izin veren
dimi orgiisii tipindedir. Bi-elastik kayak giysileri i¢in ise en sik kullanilan kumaslar,
%35-50 ¢ozgli esnemesi ve %20-30 atki esnemesi olan gabardinlerdir (Dinarsu,

1999).

10.7. Elastik Dar Dokuma Kumaslar

Bant, serit ve kemer tiiri kumaslarda, lastik oOzelligi ve elastikiyet
kazandirmak igin elastan kullanilmaktadir. Ornegin, basa takilan bantlar, pantolon
askilar1 vb. bu tiir kumaglarda daha ¢ok ¢6zgii boyunda elastikiyet istenir. Elastik dar
dokuma teknigi ile dokunmus kumaslar icin en sik kullanilan esneme orani,

%35-60"dur.

10.8. Elastik Dokuma Kumaslarda Dikkat Edilecek Hususlar

Kumasin boyunda ve eninde elastan miktar1 % 35°i gegmemelidir. Bi- elastik
kumaslarda maksimum %25 olmalidir. Elastik ipliklerin atki ve ¢ozgiide kullanilmasi
sirasinda iizerine gelecek yiikleri tasiyacak derecede mukavim olmasina dikkat
edilmelidir. Uretim sekli g6z 6niinde bulundurulmalidir. Cozgii ve atki igliklerinin
tansiyonlar1 dogru ayarlanmali kopuslarin 6nlenmesi i¢in kontrol altinda tutulmalidir.

Mamul kumas eni tasarlanirken, tarak eni goz Oniinde bulundurulmalidir.
Ham kumas eni hi¢gbir zaman baglayict olmazken, kumas gercek eninde terbiye
islemlerinden sonra ulagmaktadir. Bu yiizden tarak eni, bitmis en ayar1 i¢in ideal
kriterdir. Kumastan beklenen esneklik, atki ve ¢ozgii sikligmma baglh olarak

degismektedir.
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Elastik ipliklerin dolasmasini 6nlemek i¢in biikiimlerin fikse edilmesi gerekir.
Kumas kenar1 kumas konstriiksiyonlarina bagl olarak degismekte olup, kisa iplik
uclarmi gergin tutacak sistemlerden kagmilmalidir. Kumasin sarim gerginliginin
sabit tutulmasiyla kumasin kirigmasi onlenebilmektedir. Ham kumasin gerdiriciler
tarafindan tutulmadan Once bir miktar biiziilmesine imkan verilmelidir, kumasin
kaymasini 6nlemek i¢in kumas serme levendinin yilizeyinin bir miktar piiriizlii olmasi
istenmektedir. Ham kumasin gerdiriciler tarafindan tutulmasi sirasinda hasar

gormemesine dikkat edilmelidir.
10.9. Elastan Ipliklerle Dokuma Yapilan Ornek Tezgahlar

Bu kisimda; Cukurova Sanayi Isletmeleri'nde kullanilan kancali dokuma
tezgahlar1 ayrintili olarak incelenmistir. Bu tezgahlarin tamami Picanol firmasina ait
dokuma tezgahlaridir. Isletmede kullanilan bu dokuma tezgahlarma yonelik tip

ozelliklerini ve iiretim kapasiteleri ¢izelge 10.3 ve 10.4’de goriilmektedir.

Cizelge 10.3. Rapierli Dokuma Tezgahlar Tip Ozellikleri

Tezgah Tipi Tezgah Max. Tezgah | Max./Min Max.Cerceve | Atki
Adedi Devri(dev/dk) |Faydal Tarak | Sayis1 (adet) Renk
Eni (Cm) Sayisi
GAMMA 340 12 325 N 16 1-8
GTX 190 56 435 MI\Z?I;.1183665 20 6
GTX 190 2 435 MI\Z?I;'1183665 20 6
w | ws [Nl e |
PGW 237 32 200 . 22 17 4
PGW 237 272 200 ﬁi’l‘ 1253 6 1
POW 282 36 170 Niax. 207 17 4
o | w [ |
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Cizelge 10.4. Degisen Atk Sikliklaria Gére Dokuma Makineleri Uretim

Kapasiteleri
= ATKI SIKLIGI (TEL/CM )
g ° 20 24
Tezgah _| § |m/giin |Tezgah |Toplam m/giin | Tezgah | Toplam
Tipi _;é 5; -g Tezgah | Sayis1 | Uretim (m) | Tezgah |Sayis1 | Uretim/m
S 3| &

Gamma 340 [ 375 | 0,90 243 12 2916 202 12 2424
GTX 190 435 (0,90 [ 282 56 15792 235 56 13160
GTX 190 435 (0,90 282 8 2256 235 8 1880
PGW 188 215 (0,90 139 24 3336 116 24 2784
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11. MATERYAL VE METOD

Bu boéliimde, ¢alisma kapsaminda iiretimi yapilan ve incelenen kumaslarin
ozellikleri, liretim sartlar1, iiretim yapilan makine parklari, kumas performanslarinin
belirlenmesinde kullanilan Olgiim metotlar1, test cihazlar1 ve test standartlar
hakkinda genel bilgiler verilmistir. Ayrica calismanin yiiriitiilmesinde ve

numunelerin se¢iminde izlenen yol da bu boliim kapsaminda sunulmaktadir.

11.1. Numunelerin Secimi

Calismada, onceki boliimlerde kapsamli bir sekilde deginilen Cukurova
Sanayi Isletmeleri makine parki kullanilmistir. Bu nedenle segilen kumas tipleri,
iplik numaralar1 gibi bir ¢ok parametre fabrika sartlarinda mevcut olan iiretim
durumu g6z oniine alinarak se¢ilmistir. Numune kumaslarin performanslari agisindan
kimi parametrelerin degistirilmesi ise fabrikadaki mevcut ileri teknoloji kullanilarak
saglanmstir.

Numune kumaslar incelendiginde gerek iplik numaralari ve tipleri gerekse de
doku konstriiksiyonlar1 agisindan bir ¢ok alternatif miimkiin olup sinirsiz sayida
numune kumas igerinden ¢alismada genel olarak temel bazi tipler tercih edilmistir.
Temel kumas tipleri igerisinden se¢im yaparken ise yine kendi arasinda gesitliligin
olmasina 6zen gosterildi.

Hazirlanan bu c¢alisma kapsaminda Pes/Vis/Elastan igerikli yapilarin
performanslar1 incelendiginden segilen tiim numuneler sadece bu ii¢ tip elyafi

icermektedir.
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11.2. Numune Kumaslarin Uretildigi Fabrika ve Makine Parki

Daha once de belirtildigi lizere numune kumaslarin iiretiminde Cukurova
Sanayi Isletmeleri imkanlari kullanilmistir. Bu nedenle secilen pilot isletmenin daha
iyl taninmasi amaciyla bu kisimda fabrika yapist ve isletmenin makine parki
ozelliklerine kisaca deginilmistir.

Numune kumaslarin iplik tiretiminin yapildig se¢ili isletmedeki makine parki

ve Ozellikleri ¢izelge 11.1°de belirtilmistir.

Cizelge 11.1. Iplik Isletmesi Makine Parki

Tesis Marka/Model Adet | ig/Unite Toplam
ig/Unite
Rieter Unilap E5/3 1
Penye
Rieter Unilap E7/6 4 8
Vater Saco-Lowell 66 440 29.040
Toplam ig 29.040
Rieter RU 14-A 5 240 1.200
Open-End
Rieter R1 1 280 280
Toplam ig 1.480
Genel toplam i3 30.520
SSM DP2-C/S Lycra’li Katlama 1 40 40
SSM FMX Katlama 6 44 264
Katlama-Biikiim
Volkmann VTS-09 Biikiim 21 256 5.376
Saco-Lowell Bilezikli Biikiim 2 336 672
SSM SPX 2 36 72
Yumusak Sarim
SSM PS6-W/X 2 30 60
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Numune kumasglarin iiretiminin yapildig: secili isletmedeki makine parki ve

ozellikleri cizelge 11.2°de belirtilmistir.

Cizelge 11.2. Dokuma Dairesi Makine Parki

Max.
Tezgah Tipi Adet | Devir| F.T.E." M.C.S.” | A.RS.”
Min . | Max.

OMNI 380 Kenarsiz Armiirlii Hava Jetli 1 420 | 284 | 380 12 4
OMNI 380 Kenarli Armiirlii Hava Jetli 1 420 | 284 | 380 12 4
OMNI 340 Kenarsiz Armiirlii Hava Jetli 14 450 | 244 | 340 12 4
OMNI 340 Kenarli Armiirlii hava jetli 10 450 | 244 | 340 12 4

GAMMA 340 Kenarsiz Kancali 12 375 256 | 340 16 4-8
OMNI 190 Kenarsiz Armiirlii Hava Jetli 9 750 | 120 | 190 16 4
OMNI 190 Kenarli Armiirlii Kancali 27 750 120 190 16 4
GTX 190 Kenarl1 Armiirli Kancali 56 435 130 | 186,5 20 6
GTX 190 Kenarli Ust Leventli Armiirlii 8 435 130 | 186,5 20 6

Kancali
PAT-A 280 Kenarsiz Hava Jetli 36 440 190 | 280 4
PAT-A 280 Kenarli Hava Jetli 18 440 190 | 280 6

PGW 188 Eksantrikli Kancali 24 215 100 176 6 -
PGW 237 Armiirlii Kancali 32 200 | 150 | 224 17 4
PGW 237 Eksantrikli Kancali 272 | 200 150 | 224 6 -
PGW 282 Armiirlii Kancali 36 170 175 269 17 4
PGW Eksantrikli Kancali 60 170 175 269 6 -

"1 Faydal1 Tarak Eni
2 Maksimum Cergeve Sayis1
3. Atki Renk Sayisi

Bu bolimde segilen isletme i¢in ayrintili bir inceleme yapilmistir. Bu

boliimde fabrikanin makine parkindaki

makinelerin envanteri

yaninda,

bu

makinelerin daire i¢inde yerlesim diizeni, makine teknik ozellikleri, maksimum

calisma parametreleri ve kapasiteleri verilmistir.
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Cizelge 11.3. Isletmenin On Terbiye Dairesinde Bulunan Makinelerin Teknik

Ozellikleri
. GUNLUK
. . . MAKSIMUM .

MAKINE TIPI MAKINE MARKASI MAKSIMUM

CALISMA HIZI . ..

URETIMI
Yakma Makinesi OSTHOFF 150 m/dk 184,275 m/giin
Hagil Sokme Makinesi OSTHOFF 90-120 m/dk 110,500 m/giin

Merserizasyon
BRUGMAN 60 m/dk 73,700 m/giin
Makinesi

Kasar Makinesi BRUGMAN 100 m/dk 122,500 m/giin

Cizelge 11.4. Isletmenin Boyama Dairesinde Bulunan Makinelerin Teknik

Ozellikleri
. GUNLUK
. .. . MAKSIMUM .
MAKINE TIPI MAKINE MARKASI MAKSIMUM
CALISMA HIZI . .
URETIMI
Jet Boyama Makinesi THIES - 1200 m/islem
Pad-Steam Boyama
BRUGMAN 98,240 m/giin
Makinesi 80 m/dk
Termosol Boyama
o MONFORTS 100 m/dk 122,500 m/giin
Makinesi
Iplik Boyama .
THIES - 400 kg/islem
Makineleri
Baski Makinesi STORK 80 m/dk 98,000 m/giin
Buharlama Makinesi STORK 30-35 m/dk 36,800 m/giin
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Cizelge 11.5. Isletmenin Apre Dairesinde Bulunan Makinelerin Teknik Ozellikleri

. GUNLUK
. - . MAKSIMUM .
MAKINE TIPI MAKINE MARKASI MAKSIMUM
CALISMA HIZI .. .
URETIMI
Sanfor Makinesi MONFORTS 100 m/dk 122,500 m/giin
Kalandir Makinesi RAMISCH 100 m/dk 122,500 m/giin
Sardon Makinesi LAMPERTI 40 m/dk 49,100 m/giin
Zimpara Makinesi MEMNUN 25 m/dk 30,700 m/giin
Yikama Makinesi BRUGMAN 80 m/dk 98,200 m/giin
Gergisiz Yikama .
KLEINWEFERS 100 m/dk 122,500 m/giin
Makinesi
Germe Makinesi
MONFORTS 150 m/dk 184,000 m/giin
(Raméz)
Gergisiz Kurutma
MONFORTS 100 m/dk 122,500 m/giin
Makinesi
Iplik Boya Kurutma .
THIES 110 kw/h 100 kg
Makinesi

11.3. Numune Kumaslar ve Ozellikleri

Fabrika sartlarinda segilen ve iiretimi yapilan numune kumaslar ve 6zellikleri
asagidaki cizelgelerde belirtildigi gibidir. Segilen tiim numune kumaslar cizelge
yoluyla belirtilirken, dokuma isleminden 6nce kullanilan tip analiz formlar1 6rnek
almmustir. Belirtilen bu ¢izelgeler 1s181inda secilen kumas numunelerinin tiim teknik
Ozellikleri ve konstriiksiyonlar1 belirtilmektedir. Tiim cizelgelerden de goriilecegi

izere hazirlanan ¢alisma kapsaminda 10 adet numune kumas tipi incelenmistir.
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Cizelge 11.6. Numune Kumaslar ve Iplik Ozellikleri
Numune Kumaslar ve iplik Ozellikleri
Numune No . . Tip
Cozgii Ozelligi Atk Ozelligi .
Ozelligi
Ne 28/2; 67/33 PES/VIS+ 78 Dtex .
1 Ne 28/2; 67/33 PES/VIS EKRU
LYC
2 Ne 28/2; 63/32/5 PES/ViS+ 78 Dtex | Ne 28/2; 63/32/5 PES/VIS+
BOYALI
LYC(Elyafi Boyali) 78 Dtex LYC(Elyafi Boyali)
3 Ne 28/2; 65/35 PES/VIS+ 78 Dtex Ne 28/2; 65/35 PES/VIS EKRU
LYC(Elyafi Boyali) (Elyafi Boyal1)
4 . Ne 28/2; 67/33 PES/VIS+ 78
Ne 28/2; 67/33 PES/VIS EKRU
Dtex LYC
5 Ne 28/2; 67/33 PES/VIS+ 78 Dtex Ne 28/2; 67/33 PES/VIS
. . BOYALI
LYC(Ipligi Boyalr) (Ipligi Boyal1)
6 Ne 28/2; 67/33 PES/VIS+ 78 Dtex | Ne 28/2; 67/33 PES/VIS+ 78 EKRU
LYC Dtex LYC
7 . Ne 28/2; 67/33 PES/VIS+ 78
Ne 28/2; 67/33 PES/VIS EKRU
Dtex LYC
8 ) Ne 36/2; 67/33 PES/ViS+ 44
Ne 20/1; 50/50 PES/VIS EKRU
Dtex LYC
9 Ne 28/2; 65/35 PES/VIS+ 78 Dtex Ne 28/2; 67/33 PES/VIS+78
BOYALI
LYC(Elyafi Boyali) Dtex LYC (Elyafi Boyali)
10 Ne 28/2; 67/33 PES/VIiS+ 78 Dtex | Ne 28/2; 67/33 PES/VIS+ 78 EKRU
LYC Dtex LYC
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Cizelge 11.7. Numune Kumas 1

IPLIK NE ve CINSI KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI

. 28/2 .

COZGU . 67/33 PES/VIS+78 dtex EKRU
PES/VIS+LYC.
ATKI 28/2 PES/VIS 67/33 PES/VIS EKRU

TEKNIK o .

. . Birim Deger TEKNIK OZELLIKLER | Birim | Deger
OZELLIKLER
Tarak no Dis/10cm 95/2 Metrekare Hasilsiz 194,7
- Gr/mt?

Tarak eni cm 168 bez agirhg Hagsilh -
Ham bez eni cm 162 Mamul bez eni cm 148
Cozgii sikhg: Ad. /em 19,7 Cozgii sikhg Ad/em | 21,6

Atk sikhigr Ad./em | 23

Atk sikhigi Ad. /ecm 17

1 metrekare bez agirhgr | Gr/mt* | 255,6
Cozgii ipligi biiziilmesi % 7,2 1 metre bez agirhgi Gr/mt | 378,3
Atk ipligi biiziilmesi % 3,7 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 73,4
Fonda tel sayisi Adet 3152 5x20 atki mukavemeti Kg 72,1
Kenar tel sayisi 20+20=40 Cozgii cekmezligi % -0,5
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet 3192 Atki cekmezligi % -1,1
Kumas biinyesindeki 65,4
Hasilsiz 163 %
Mt. Bezde karisim Pes
Gr/mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki 32,3
Hasilh - % )
karisim Vis
Kumas biinyesindeki 2,3
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 152,4 %
karisim Lycra
Mt. Bez | Hasilsiz 3154 Orgii sekli .
Gr /mt Kenar | Rips
Agirhg Hasilh - Zemin Bezayag 1/1
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Cizelge 11.8. Numune Kumas 2

iPLIK NE ve CiNSi KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI
N 28/2 .
COZGU . 63/32/5 PES/VIS+78 dtex BOYALI
PES/VIS+LYC.
28/2 ,
ATKI , 63/32/5 PES/VIS+78 dtex BOYALI
PES/VIS+ LYC.
TEKNIK L .
. . Birim Deger TEKNIK OZELLIKLER | Birim | Deger
OZELLIKLER
Tarak no Dis/10cm 80/2 Metrekare Hasilsiz 230
: Gr/mt?
Tarak eni cm 200 bez agirhg Hagsilh -
Ham bez eni cm 160 Mamul bez eni cm 140
Cozgii sikhg Ad. /em 20 Cozgii sikhg Ad/em| 25
Atk sikhigr Ad./em | 23
Atki sikhig Ad. /ecm 21
1 metrekare bez agirhgr | Gr/mt* | 285
Cozgii ipligi biiziilmesi % 25 1 metre bez agirhgi Gr/mt | 370
Atk ipligi biiziilmesi % 35 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 95
Fonda tel sayisi Adet 3200 5x20 atki mukavemeti Kg 98,5
Kenar tel sayisi - Cozgii cekmezligi % -5
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet - Atki cekmezligi % -5
Kumas biinyesindeki
Hasilsiz 170 % 64 Pes
Mt. Bezde karisim
. LTI sw e Gr / mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki .
Hagsilh - % 31 Vis
karisim
Kumas biinyesindeki 5
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 200 %
karisim Lycra
Mt. Bez | Hasilsiz 370 Orgii sekli
Gr /mt Kenar -
agirhgi Hasilh - Zemin bezayagi

85



11. MATERYAL VE METOD

Ekrem KUL

Cizelge 11.9. Numune Kumas 3

IPLIK NE ve CINSI KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI

N 28/2 .

COZGU . 65/35 PES/VIS+78 dtex EKRU
PES/VIS+LYC.
ATKI 28/2 PES/VIS 65/35 PES/VIS EKRU

TEKNIK TEKNIK

. . Birim Deger . . Birim | Deger
OZELLIKLER OZELLIKLER
Tarak no Dis/10cm 85/2 Metrekare Hasilsiz 210
- Gr/mt?

Tarak eni cm 180 bez agirhg Hagsilh -
Ham bez eni cm 166 Mamul bez eni cm 150
Cozgii sikhig Ad. /em 19 Cozgi sikhig Ad/em | 20

Atka sikhgi Ad./em | 26

Atki sikhig Ad. /ecm 22

1 metrekare bez agirhgr | Gr/mt> | 370
Cozgii ipligi biiziilmesi % 30 1 metre bez agirhgi Gr/mt 245
Atk ipligi biiziilmesi % 16,7 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 32
Fonda tel sayisi Adet 3060 5x20 atki mukavemeti Kg 32
Kenar tel sayisi 40 Cozgii cekmezligi % -1.4
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet 3020 Atki ¢cekmezligi % -1,5
Kumas biinyesindeki
Hasilsiz 170 % 63 Pes
Mt. Bezde karisim
Gr/ mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki )
Hasilh - % 34 Vis
karisim
Kumas biinyesindeki 3
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 180 %
karisim Lycra
Mt. Bez Orgii sekli .
Hasilsiz | Gr/mt 350 Kenar | Rips
agirhg Zemin bezayad
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Cizelge 11.10. Numune Kumas 4

iPLIK NE ve CiNSi KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI
COZGU 28/2 PES/VIS 67/33 PES/VIS EKRU
28/2 .
ATKI . 67/33 PES/VIS+78 DTEX EKRU
PES/VIS+LYC.
TEKNIK o .
. . Birim Deger TEKNIK OZELLIKLER | Birim | Deger
OZELLIKLER
Tarak no Dis/10cm 105/2 Metrekare Hasilsiz 280
- Gr/mt?

Tarak eni cm 200 bez agirhg Hagsilh -
Ham bez eni cm 165 Mamul bez eni cm 145
Cozgii sikhig Ad. /em 25,5 Cozgii sikhigy Ad/em| 29

Atk sikhigr Ad./em | 21
Atk sikhigi Ad. /ecm 19
1 metrekare bez agirhgr | Gr/mt* | 280
Cozgii ipligi biiziilmesi % 10,5 1 metre bez agirhgi Gr/mt | 385
Atk ipligi biiziilmesi % 17,5 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 112
Fonda tel sayisi Adet 4200 5x20 atki mukavemeti Kg 115
Kenar tel sayisi 30+30=60 Cozgii cekmezligi % -0,4
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet 4140 Atki cekmezligi % -0,1
Kumas biinyesindeki
Hasilsiz 210 % 66 Pes
Mt. Bezde karisim
Gr/mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki )
Hasilh - % 32 Vis
karisim
Kumas biinyesindeki 2
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 175 %
karisim Lycra
Mt. Bez | Hasilsiz 385 Orgii sekli .
Gr /mt Kenar | Rips
Agirhg Hasilh - Zemin D 2/1 Z
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Cizelge 11.11. Numune Kumas 5
iPLIK NE ve CiNSi KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI
I 28/2 .
COZGU . 67/33 PES/VIS+78 dtex BOYALI
PES/VIS+LYC.
ATKI 28/2 PES/VIS 67/33 PES/VIS BOYALI
TEKNIK o .
. . Birim Deger TEKNIK OZELLIKLER | Birim | Deger
OZELLIKLER
Tarak no Dis/10cm 95/2 Metrekare Hasilsiz 216,3
- Gr/mt?
Tarak eni cm 170 bez agirhg Hagsilh -
Ham bez eni cm 160 Mamul bez eni cm 150
Cozgii sikhg Ad. /em 20,2 Cozgii sikhigy Ad/em | 21,5
Atk sikhigr Ad./em | 23
Atk sikhigi Ad. /ecm 20
1 metrekare bez agirhgr | Gr/mt* | 270
Cozgii ipligi biiziilmesi % 21,2 1 metre bez agirhgi Gr/mt | 405
Atk ipligi biiziilmesi % 5,9 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 89
Fonda tel sayisi Adet 3174 5x20 atki mukavemeti Kg 86
Kenar tel sayisi 28+28=56 Cozgii cekmezligi % -3.3
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet 3230 Atki cekmezligi % -2,4
Kumas biinyesindeki 65,5
Hasilsiz 191,5 %
Mt. Bezde karisim Pes
Gr/mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki )
Hasilh - % 32 Vis
karisim
Kumas biinyesindeki 2,5
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 1545 %
karisim Lycra
Mt. Bez | Hasilsiz 346,0 Orgii sekli .
Gr /mt Kenar | Rips
Agirhg Hasilh - Zemin bezayag
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Cizelge 11.12. Numune Kumas 6

iPLIK NE ve CiNSi KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI
. 28/2 .
COZGU . 67/33 PES/VIS+78 dtex EKRU
PES/VIS+LYC.
28/2 .
ATKI , 67/33 PES/VIS+78 dtex EKRU
PES/VIS+LYC
TEKNIK L .
. . Birim Deger TEKNIK OZELLIKLER | Birim | Deger
OZELLIKLER
Tarak no Dig/10cm 13072 Metrekare | Hasisiz 290,4
: Gr/mt?
Tarak eni cm 200 bez agirhg Hagsilh -
Ham bez eni cm 172 Mamul bez eni cm 145
Cozgii sikhg Ad. /em 30,2 Cozgii sikhig Ad./em| 35,9
Atk sikhigr Ad./em | 23
Atk sikhigi Ad. /ecm 20
1 metrekare bez agirhgr | Gr/mt* | 565,5
Cozgii ipligi biiziilmesi % 28 1 metre bez agirhgi Gr/mt | 390,0
Atk ipligi biiziilmesi % 14 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 149,0
Fonda tel sayisi Adet 5120 5x20 atki mukavemeti Kg 107,0
Kenar tel sayisi 40+40=80 Cozgii cekmezligi % -4.3
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet 5200 Atki cekmezligi % -0,1
Kumas biinyesindeki
Hasilsiz 312,0 % 67 Pes
Mt. Bezde karisim
Gr/ mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki .
Hagsilh - % 32 Vis
karisim
Kumas biinyesindeki 4
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 187,5 %
karisim Lycra
Mt. Bez | Hasilsiz 499,5 Orgii sekli .
Gr /mt Kenar | Rips
Agirhg Hasilh - Zemin D 2/17Z
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Cizelge 11.13. Numune Kumas 7

iPLIK NE ve CiNSi KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI
COZGU 28/2 PES/VIS 67/33 PES/VIS EKRU
28/2 .
ATKI . 67/33 PES/VIS+78 DTEX EKRU
PES/VIS+LYC.
TEKNIK o .
. . Birim Deger TEKNIK OZELLIKLER | Birim | Deger
OZELLIKLER
Tarak no Dis/10cm 80/2 Metrekare Hasilsiz 210
- Gr/mt?

Tarak eni cm 210 bez agirhg Hagsilh -
Ham bez eni cm 167 Mamul bez eni cm 142
Cozgii sikhig Ad. /em 20 Cozgii sikhigy Ad/em| 24

Atk sikhigr Ad./em | 22
Atk sikhigi Ad. /ecm 20
1 metrekare bez agirhgr | Gr/mt* | 265
Cozgii ipligi biiziilmesi % 5 1 metre bez agirhgi Gr/mt | 375
Atk ipligi biiziilmesi % 20 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 110
Fonda tel sayisi Adet 3360 5x20 atki mukavemeti Kg 113
Kenar tel sayisi - Cozgii cekmezligi % -0,5
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet - Atki cekmezligi % -0,1
Kumas biinyesindeki
Hasilsiz 160 % 66 Pes
Mt. Bezde karisim
. LY ow e Gr / mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki )
Hasilh - % 32 Vis
karisim
Kumas biinyesindeki 2
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 190 %
karisim Lycra
Mt. Bez | Hasilsiz 350 Orgii sekli
Gr /mt Kenar | YOK
Agirhg Hasilh - Zemin Bezayagi
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Cizelge 11.14. Numune Kumas 8

iPLIK NE ve CiNSi KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI
COZGU 20/1 PES/VIS 50/50 PES/ViS EKRU
36/2 .
ATKI . 67/33 PES/VIS+44 DTEX EKRU
PES/VIS+LYC.
TEKNIK o .
. . Birim Deger TEKNIK OZELLIKLER | Birim | Deger
OZELLIKLER
Tarak no Dis/10cm 85/4 Metrekare Hasilsiz 266,1
- Lo Gr/mt?

Tarak eni cm 196 bez agirhgl |  Hagili 276.5
Ham bez eni cm 171 Mamul bez eni cm 140
Cozgii sikhg: Ad. /em 38,7 Cozgii sikhg Ad/em | 47,3

Atk sikhigr Ad./em | 37
Atk sikhigi Ad. /ecm 30
1 metrekare bez agirhgr | Gr/mt* | 364,8
Cozgii ipligi biiziilmesi % 6,7 1 metre bez agirhgi Gr/mt | 510,7
Atk ipligi biiziilmesi % 11,5 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 113
Fonda tel sayisi Adet 6568 5x20 atki mukavemeti Kg 115
Kenar tel sayisi 24+24=48 Cozgii cekmezligi % -0,1
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet 6616 Atki cekmezligi % -0,3
Kumas biinyesindeki
Hasilsiz 2242 % 53 Pes
Mt. Bezde karisim
Gr/mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki )
Hasilh 242.1 % 45 Vis
karisim
Kumas biinyesindeki 2
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 230,8 %
karisim Lycra
Mt. Bez | Hasilsiz 455,0 Orgii sekli
Gr /mt Kenar | Leno
Agirhg Hasilh 472,9 Zemin Fantazi
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Cizelge 11.15. Numune Kumas 9

iPLIK NE ve CiNSi KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI
. 28/2 .
COZGU . 65/35 PES/VIS+78 dtex BOYALI
PES/VIS+LYC.
28/2 ,
ATKI . 67/33 PES/VIS+78 dtex BOYALI
PES/VIS+LYC.
TEKNIK L .
. . Birim Deger TEKNIK OZELLIKLER | Birim | Deger
OZELLIKLER
Tarak no Dis/10cm 130/2 Metrekare Hagsilsiz 300
: Gr/mt?

Tarak eni cm 186 bez agirhg Hagsilh -
Ham bez eni cm 159 Mamul bez eni cm 134
Cozgii sikhg Ad. /cm 30 Cozgii sikhg Ad/em| 36

Atk sikhigr Ad./em | 22
Atk sikhigi Ad. /ecm 20
1 metrekare bez agirhg1 | Gr/mt*> | 365
Cozgii ipligi biiziilmesi % 30 1 metre bez agirhgi Gr/mt | 490
Atk ipligi biiziilmesi % 14,5 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 167
Fonda tel sayisi Adet 4840 5x20 atki mukavemeti Kg 109
Kenar tel sayisi 24+24=48 Cozgii cekmezligi % -3,0
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet 4888 Atki cekmezligi % -0,5
Kumas biinyesindeki
Hasilsiz 295 % 62 Pes
Mt. Bezde karisim
Gr/ mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki .
Hagsilh - % 33 Vis
karisim
Kumas biinyesindeki 5
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 180 %
karisim Lycra
Mt. Bez | Hasilsiz 475 Orgii sekli .
Gr /mt Kenar | Rips
Agirhg Hasilh - Zemin D 2/17Z
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Cizelge 11.16. Numune Kumas 10

iPLIK NE ve CiNSi KARISIM ORANI% TiP OZELLIGI
. 28/2 .
COZGU . 67/33 PES/VIS+78 dtex EKRU
PES/VIS+LYC.
28/2 ,
ATKI . 67/33 PES/VIS+78 dtex EKRU
PES/VIS+LYC.
TEKNIK L .
. . Birim Deger TEKNIK OZELLIKLER | Birim | Deger
OZELLIKLER
Tarak no Dis/10cm 80/2 Metrekare Hasilsiz 230
: Gr/mt?
Tarak eni cm 200 bez agirhg Hagsilh -
Ham bez eni cm 156 Mamul bez eni cm 140
Cozgii sikhg Ad. /em 20,5 Cozgii sikhig Ad/em| 23
Atk sikhigr Ad./em | 24,5
Atki sikhig Ad. /ecm 21
1 metrekare bez agirhgr | Gr/mt* | 285
Cozgii ipligi biiziilmesi % 25 1 metre bez agirhgi Gr/mt | 400
Atk ipligi biiziilmesi % 22 5x20 ¢ozgii mukavemeti Kg 32
Fonda tel sayisi Adet 3152 5x20 atki mukavemeti Kg 32
Kenar tel sayisi 24+24=48 Cozgii cekmezligi % -5
Tarak ¢ozgii tel sayisi Adet 3200 Atki cekmezligi % -5
Kumas biinyesindeki
Hasilsiz 170 % 64 Pes
Mt. Bezde karisim
Gr/ mt
Cozgii ipligi Kumas biinyesindeki .
Hagsilh - % 31 Vis
karisim
Kumas biinyesindeki 5
Mt. Bezde atki ipligi Gr /mt 190 %
karisim Lycra
Mt. Bez | Hasilsiz 360 Orgii sekli .
Gr /mt Kenar | Rips
Agirhg Hasilh - Zemin Bezayag
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11.4. Uygulanan Testler

Calismanin bu boliimiinde, mamul haline gelmis kumaglara miisteriye
gonderilmeden Once yapilan kalite kontrol testlerine deginilecektir. Kalite kontrol
testleri anlatilirken caligmada Ornek gosterilen numune kumaslara uygulanilan
testlerden detayli olarak bahsedilecektir. Pes/Vis/Elastan igerikli mamul kumaslarin
kalite performanslarin incelendigi bu ¢alisma kapsaminda yapilan testlerin ne gibi
standart ve 6zellikler icerdigini incelemekte fayda var.

Dokuma kumaglarin performanslarii etkileyen ve belirleyen birgok
parametre vardir. Bunlardan bazilari;

Uzama ve Elastikiyet; Dokuma Kumaglarin uzama ve elastikiyetleri, 6zel
esnek iplikler kullanilamadigi takdirde 6rme kumaslara gore diisiiktiir. Atk ipligi
yoniinde az, ¢ozgii ipligi yoniinde hemen hemen hi¢ esneme yoktur. Dokuma
kumasglar en fazla diyagonal yonde uzama ve esneme gosterir. Bu nedenle, normalde
dokuma kumaslar viicudu sarma ve viicut hareketlerine kars1 koymaya meyillidir.

Cekme veya Boyut Kaybi; Dokuma kumaslarda kumasin ¢ekmesinde 6nemli
rol oynayan i¢ gerilimler, yapinin stabilligi nedeniyle Ormelere gore fazla
olugsmadigindan, boyut kayiplari, yani c¢ekme miktarlar1 6rme kumaslara gore
diistiktiir.

Mukavemet Dayanim; Dokuma kumaglarin dayanimi genel olarak, elyafin
cinsi ve kalitesine, ipliklerin mukavemetine, ipliklerin biikiim miktarina, iplik
yapisina, kumasin 6rgii yapisina ve iplik sikliklaria baglidir.

Nem Alma Kabiliyeti; Dokuma kumaslarda nem ama kabiliyeti elyaf cinsine,
iplik yapisina, kumas konstriiksiyonuna ve terbiye islemlerine baglidir.

Bollagma, Sarkma; Dokuma kumaslarin dik aciyla kesisen iki iplik sistemli
stabil yapilar1 nedeniyle 6zel kumaslar disinda bollasma problemleri pek fazla
yoktur. Ancak yine de giyim esyalarinda diz, dirsek gibi yerlerde olusan bollagmalar
baz1 kumaslarda problemler yaratmaktadir. Ancak, bu kumas konstriiksiyonundan

cok iplik cinsi ve yapisiyla ilgilidir.
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Is1 Iletkenligi, Hava Gegirgenligi ve Iklim Ozellikleri; Dokuma kumaslarda
1s1 iletkenligi, hava gecirgenligi ve iklim 6zellikleri; elyaf cinsi, iplik yapisi, kumas
konstriiksiyonu ve terbiye islemlerine baghdir.

Burusma Egilimler ve Utiilenme Ozellikleri; Dokuma kumaslar genel olarak
orme kumaglara gore, burugsmaya daha meyillidir. Buna karsilik, ttiilenme ve iitii
tutma ozellikleri 6rme kumaslara gore daha iyidir.

Bu boéliimde incelenen testler ve agiklamalar1 asagidaki gibidir. Testlerin
sonuglarina ve sonuglarin degerlendirilmesine ilerleyen boliimlerde deginilecektir.

Bu kisimda testlerin genel karakteristikleri lizerinde durulacaktir.

11.4.1. Hashk Testleri

Boyanmis veya baski yapilmis tekstil materyali iizerindeki boyarmaddenin,
dis etkenlere karsi gosterdigi dirence renk hashigi denir. Materyalde dis etkiler
sonucunda renk kaybi olabilir. Bu durumda renk solmasindan bahsedilir. Renk
solmasi, ya boyarmaddenin elyaf iizerinden uzaklasmasi veya boyarmadde
molekiiliinde meydana gelen yap1 degisikligi sonucu renk siddetinin azalmasidir.

Bir boyarmaddenin degeri, bununla boyanan malzemenin gerek fabrikada
ugrayacagi diger islemler, gerekse kullanis1 esnasinda gosterecegi haslikla olgiiliir.
Boyarmaddelerin renk hasliklari; fabrikasyon hasliklar1 ve kullanma hasliklar1 diye
iki grupta incelenir.

Bir iplik veya kumas boyandiktan sonra piyasaya ¢ikarilmadan once pisirme,
merserizasyon, dinkleme gibi terbiye islemlerine tabi tutulacak ise bu islemler
sirasindaki sartlara, kullanilan kimyasal maddelere kars1 dayanikli olmasi gereklidir.
Onun i¢in bir¢ok hallerde kumasin biitiin terbiye islemleri bittikten sonra en son
islem olarak boyama yapilir. Tabi boyle boyamalarda fabrikasyon hasligi aranmaz.
Ipliklerin boyanmasinda ise fabrikasyon hashigi miihimdir, ¢iinkii terbiye islemleri
daha bitmemistir. Ipligin ve kumasin gérecegi terbiyeye gore boyarmaddenin pisirme
hasligi, klor hasligi, peroksit hasligi, dinkleme hasligi, dekatiir hasligi karbonizasyon
haslig1 gibi hasliklarinin 1yi olmasi istenir (Yakartepe, 1995b).
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Bunlar igerisinde en miihimlerinden biri 151k haslhigidir. Daha mekanizmasi
tam olarak bilinmiyorsa da bilhassa kisa dalga boylu isinlarin (enerji bakimindan
zengin) boyarmaddelerin bir miiddet sonra solmasina sebep oldugu bir hakikattir.

Isik hashiginin Olgiilmesinde hasligi bilinen boyarmaddeler ve hasligimi
Olcmek istedigimiz boyarmaddelerle boyanmis ornekler belirli bir miiddet giin
15181nda birakilirlar. Sonra bunlarin solmalart mukayese edilerek hasligi bilinenlerden
hangisine tekabiil ettigi bulunur yada Amerikan test sistemine goére solmanin
basladigi ana (break) kadar gecen zaman Olgiilerek haslik bulunur. Son senelerde
glines 1sinlar1 yerine suni 1sinlar (kuars lambalari) kullanilarak bu Olgmeler
yapilmaktadir (Enotest, Fade-Omoter gibi...). Isik hasligi 1’den 8’e kadar olan
rakamlarla degerlendirilir.

Rakamlarin ifade ettikleri manalar asagida cizelge 11.17°de goriilmektedir.

Cizelgedeki degerler elde edilirken 45° egik olarak bakilmustir.

Cizelge 11.17. Mavi Skala Ile Isik Hasliginin Degerlendirilmesi (Yakartepe, 1995a)

Hashik Derecesi Degerlendirme
1 Cok az
Az

Orta
Oldukga iyi

Iyi
Cok iyi
Miikemmel

Harikulade

R Q| | | A W N

Gerek 151k hasligl, gerekse diger hasliklarda unutulmamasi gereken bir husus
da neticelerin teste tabi tutulan ornekteki boyamanin koyuluguna gore de degisik
neticeler verdigidir. Ornegin 11k hashigi koyu (bir boyamadan fazla miktarda
kullanilarak yapilan) boyamalarda, acik (aym1 boyarmaddeden daha az miktarda
kullanilarak yapilan) boyamalara nazaran daha iyidir. Yikama hashiginda ise durum

bunun tersidir. Koyu boyamalar daha diisiik haslik degerleri gosterirler.
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Isik hashiginin disinda kalan diger biitiin hasliklar 1’den 5’e kadar rakamlarla
degerlendirilir. Rakamlarin ifade ettikleri manalar asagida ¢izelge 11.18’de

goriilmektedir.

Cizelge 11.18. Gri Skala Ile Haslik Degerlendirilmesi (Yakartepe, 1995b).

Hashik Derecesi Degerlendirme
1 Cok az
2 Az
3 Orta
4 Iyi
5 Cok iyi

Renk haslig1 kavramini bu sekilde tanidiktan sonra, bundan sonraki boliimde

mamul hale gelmis kumas {izerinde yapilan renk haslig: testleri ele alinacaktir.

11.4.1.1. Siirtme Hash@ Testi

Kullanim sirasinda bagka tekstil mamullerine siirtiinecek baskili-boyali
kumaslarin renklerinin siirtinme etkisine kars1 dayanikli olup olmadiklarini1 kontrol
etmektir.

TS 717°ye gore yapilir. Bu amagla her partiden her renk i¢in 14x5 cm
boyutunda 2’ser parga alinir (bu pargalardan biri atki yoniinde digeri ¢ozgii yoniinde
kesilmistir). Parcalarin her biri siirtme cihazinin (krokmetre) ¢eneleri arasina
uzunlamasina siirtiilecek sekilde kirisiksiz gerilir. Bu cihaz diizgiin gerilmis
numuneye beyaz pamuklu kumasi belli bir basing ve birim zamanda belirli sayida
esit periyotlarla siirtecek tarzda yapilmistir. Siirtme bezi boyasiz, nigasta ve diger
aprelerden aritilmig, agartilmis, bezayagi orgiilii 5x5 boyutunda parcalardir. Bu parca
cithazin koluna sarilir. 10 cm’lik aralik i¢inde 10 sn’de 10 defa gidip gelecek sekilde
ve ayni dogrultuda pamuklu bez numuneye siirtiiliir. Siirtme cihazi parmag iizerine
konulacak agirlik 900 g olarak ayarlanir. Bu agirlik 400 g/cm?’lik basinca denktir.
Beyaz siirtme bezi lizerinde meydana gelen akma gri skala yardimiyla degerlendirilir.

Elde edilen bu degerler kuru siirtme hasligidir.
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Birde yas siirtme hasligi kontrolii yapilir. Bu kontrol i¢in ayni deney su ile
1slatilmis ve sikilmis beyaz siirtme bezi kullanilarak yapilir. Sonra siirtme bezi oda

sicakliginda kurutulur ve gri skala ile haslik degerlendirilir.

11.4.1.2. Yikama Hashg Testi

Kullanim sirasinda yikanacak baskilt boyali bezlerin renklerinin yikama
etkisine dayanikli olup olmadiklarini kontrol etmektir.

TS 716’ya gore yapilir. Bu amagla her partiden (ayni1 tip, desen ve varyasyon
bir parti sayilir) 10x4 cm boyutlarinda numune alinir. Iki refakat bez arasina konarak
kenarlarindan dikilir. Launderometre kavanozuna 10 adet celik bilye ile beraber
yerlestirilir. Uzerine 5 g/l sabun, 2 g/l susuz sodyum karbonat ihtiva eden yikama
coOzeltisi ilave edilir. Banyo orani 1/50 olmalidir. 95°C’de sicaklikta 30 dakika
yikama islemine maruz birakilir. Islem sonunda banyodan cikarilir, iki kez soguk
damitik su ile sonra 10 dakika musluk suyu ile ¢alkalanir, sikilir. Dikisler sokiiliir ve
60°C’yi gegmeyen sicak hava ile kurutulur. Renk degisimi ve akma gri skala ile
degerlendirilir.

Eger daha agir yikama kosullarina dayaniklilik kontrol edilmek isteniyorsa

yikama islemi 95°C’de 4 saat miiddetle yapilir.

11.4.1.3. Su Hashg Testi

Kisa veya uzun siire soguk su igerisinde kalacak baskili-boyali bezlerin
renklerinin su etkisine dayanikli olup olmadiklarint kontrol etmektir.

TS 396’ya gore yapilir. Bu amagla her parti bezden (ayn1 tip, ayni desen ve
ayn1 renk varyasyonundaki kumaglar bir parti sayilir) belirli bir miktar numune alinir.
Bu numuneden 10x4 cm biiyiikliigiinde parcalar deney numunesi olarak kesilir (tek
renkli kumaglarda bir deney numunesi ¢ok renklilerde her rengi temsil edecek sayida
deney numunesi gerekir). Her deney numunesi iki refakat bezin arasina konulur ve

numune ile her iki refakat bezi bir kenar boyunca birlikte dikilir.
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Refakat bezleri iki adet boyasiz bezdir. Bunlardan biri numune ile ayni elyaf
cinsinden, digeri TS 396’da verilen liste ile belirtilen cinstendir (pamuk i¢in refakat
bezi yiin olarak verilmektedir).

Deney numunesi damitik su ile oda sicakliginda tamamen 1slatilir, suyun
fazlasi siizdiiriiliir. Sonra iki cam arasina yerlestirilir. Uzerine kisa siireli etki i¢in 4.5
kg, uzun siireli etki i¢in 5 kg’lik agirlik konulur. Kisa siireli etki i¢in 20°C’de 16 saat
bekletilir (deney kisa siirede tamamlanmak istenirse 4 saat 37°C’de tutularak uzun
etki saglanabilir). Numune ve refakat bezleri birbirinden ayrilarak ve sicak havada
astlarak (en fazla 60°C’de) kurutulur. Numunenin rengindeki degisiklik ve refakat
bezlerindeki boyadan otiirii olusan kirlilik gri skalaya gére degerlendirilir.

Renk degisimini degerlendiren gri skala ile akmay1 degerlendiren gri skala
TS’den temin edilebilir. Bunlarin kullanilma sekilleri TS 423°de anlatilmaktadir.

Degerlendirme i¢in, denemeye aliman numune ile denemeye alinmamis
numune, orgii yonleri ayni1 hizaya gelecek sekilde yan yana, diiz bir zemin {izerine
konur. Gri skala da bunun yanma getirilir. ki numune arasindaki renk farki gri
skalada hangi cift arasindaki renk farkina uyuyorsa haslik o cifte ait degerdir. Iki
numune arasinda renk farki yoksa haslik 5°tir. Degerlendirme, zemine 45° egik gelen
540 liiks siddetinde suni 151k veya kuzeyden gelen giin 15181 altinda yapilir.

Degerlendirmeyi yapan, numune diizlemine dik olarak bakmalidir.

11.4.1.4. Ter Hashg Testi

Amaci giysi olarak insan bedeniyle temasta olacak baskili-boyali bezlerin
renklerinin ter etkisine dayanikli olup olmadiklarini kontrol etmektir.

Terleme kumasin rengini degistirebilir. Terden 1slanmis, yavas kuruyan bir
renkli materyal, siviyla kumasin bagka bir bdliimiine tasinmis boyarmadde
kayiplarina ugrayabilir. Bu durumda renk, kumas {izerinde diizgiinsliz olarak
yerleseceginden muare efekti, ya da tahta kesiti goriintiisii olusturabilir. Kaydedilen
boyarmadde bu renkli giysinin iizerine ya da altina giyilmis beyaz ya da agik renk
kumas1 boyayabilir. Bu boyarmadde, boyanan kumastan yikama ile uzaklastirilabilir

ya da uzaklastirilamayabilir, bu da elyaf i¢erigine baglidir.
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Terleme testinde boyanmis kumasta renk degismesi, rengin kumas iizerinde
migrasyonu ve diizgiinsiiz yerlesimi, yanindaki materyali boyamasi gibi bu 3 olaydan
hepsi olabilir ya da hicbiri olmayabilir:

Terleme olustugunda hafif asidiktir. Bakteri etkisiyle bazik hale gelir.
Boyarmadde, terin asit halinde ya da bazik halinde etkilenebilir. Hafif asidik ya da
hafif bazik olmanin yani sira ter, daha ¢ok az tuzlu sudan ibarettir.

TS 398’e gore yapilir. Calisma metodu aynen renklerin su haslhigi ve deniz
suyu hasliklarint tayin metotlarindaki gibidir. Ancak, burada numune asagidaki
coOzeltilerden biriyle 1slatilir ve sonra 30 dakika bu ¢ozeltilerle (banyo orami 1/50
olacak sekilde) muamele edilir.

Zaman zaman numune banyo i¢inde hareket ettirilir. Sonra ¢ozelti dokiiliir,
numunenin fazla suyu 2 cam ¢ubuk arasindan gegirilerek alinir. Sonra iki cam levha
arasinda 5 kg’lik basing altinda 37°C’de 4 saat bekletilir. 60°C’yi gecmeyen

sicakliktaki hava ile kurutulur ve gri skalalar ile haslik degerlendirmesi yapilir.

11.4.1.5. Kuru Temizleme Hashg: Testi

Kullanim sirasinda kuru temizleme muamelesine ugratilacak baskili-boyali
kumaglarin renklerinin kuru temizleme islemine karsi dayanikli olup olmadigini
kontrol etmektir.

TS 473’e gore yapilir. Her parti kumastan 10x4 cm boyutlarinda numune
(renk sayis1 kadar) almir. Ote yandan her numune igin 4’er adet 10x10 cm boyutunda
300 + 50 g/m? agirlikli bezayag: orgiilii boyasiz, apresiz ve higbir kimyasal madde
art1g1 ihtiva etmeyen pamuklu bez pargasi alinir. Bu bezlerin ikiser tanesi birbirine
dikilerek 10x10 cm biiytikliigiinde iki torbacik hazirlanir. Bu torbalarin i¢ine 10’ar
tane celik bilye konulduktan sonra agizlar1 dikilir. Celik bilyeler tasiyan bu torbalar
numune ile birlikte yikama makinesinin kabina konur. Kabin igine 200 ml
perkloretilen ilave edilir. Kabin agzi kapatilir ve 30°C’de 30 dakika makinede
muamele edilir. Numune disar1 alinir, ¢oziicliniin fazlas1 kurutma kagitlar1 ile alinir
veya santrifiijlenir ve 65 + 5°C’de sicak hava ile kurutulur. Renk degisikligi gri skala

ile degerlendirilir.
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Coziicliniin boyanma derecesinin tayini i¢in 3.5 x 3 cm biiyiikliiglinde bir
slizge¢ kagidina boyanmis muayene ¢ozeltisi emdirilir. Bir cam tizerine serilir ve
delikli bir metal levha altinda hava akimi olmayan bir yerde oda sicakliginda
kurutulur. Levhanin deliklerine rastlayan yerlerde buharlasmadan otiirii koyulasan

renk gri skala yardimiyla akma olarak degerlendirilir.

11.4.1.6. Isik Hashg Testi

Kullanim sirasinda 1s1k etkisine (giin 15181 ve/veya suni 151k) maruz kalacak
baskili-boyali kumaslarin renklerinin bu etkiye karsi dayanikli olup olmadiklarini
kontrol etmektir.

TS 867, TS 982, TS 1008’¢ gore yapilir. TS 867 renklerin giin 1s181na karsi
dayanikliligini, TS 982 ve 1008 suni 1518a kars1 dayaniklili§ini tayin etme metotlarini
verir. TS 982°de suni 151k kaynagi olarak karbon ark lambasi, TS 1008’de suni 151k
kaynagi olarak ksenon ark lambasi kullanilir. TS 867 ve 1008 de calisma yontemleri
hemen hemen aynidir. Sadece kullanilan 151k kaynaklar1 birinde giiney yoniinden
gelen giin 15181, digerinde ksenon ark lambasidir.

Bu iki metotta prensip olarak mamul kumastan alinan numune belli sartlarda
151k haslig1 standart kiyaslama skalasiyla yan yana giin 15181 veya ksenon ark lambas1
1s181ina tutulur. Numunedeki solma standart numunelerden hangisinin solmasina
uyuyorsa renk haslig1 o standardin hashigidir. Standart skala 8 tane standart boyali
ylnlii kumastan olusur.

TS 982°de ise karbon ark lambasi ile 151k haslig1 tayini anlatilmaktadir. Bu
metot fadeometre denilen bir cihazi gerektirir. Hasligr tayin edilecek numune
standart mavi boyamalarla beraber cihazin ortasindaki karbon ark lambasinin
cevresindeki bir gergeveye dizilirler. Bu gerceve ark etrafinda 2 dev/dak bir hizla
doner. Cihazin sicaklik ve nem miktar siirekli kontrol altindadir. Cihazin sicakligi,
nemi ve ¢ercevenin donme hizi ile elde edilen solma hizi, genel olarak dogal 1s1ktaki
solma hizina yakin olacak sekilde ayarlanmistir (63°C sicaklik, %30 izafi nem, 2

dev/dak. doniis hiz1).
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Bu kosullarda 5, 10, 20, 40, 80, 160, 320, 640 soldurma saatlik bir
1siklandirmadan sonra numune ve standart boyamalar incelenir. Numunedeki solma
standart boyamalardan hangisinin solmasimna uyuyorsa renk hasligi o standardin
hasligidir. Standart boyamalar burada 8 tanedir. Bunlarin fark edilebilir en az solma

meydana getirmesi i¢in gegen siireler ve bunu karsilayan haslik degerleri soyledir.

11.4.2. Boyutsal Degisim Cekmezlik Testi

Kumas eninde ya da boyunda meydana gelen artma ya da azalma, yani, 0l¢li
degisiklikleri boyutsal degisim olarak adlandirilir.

Boyutsal degisimler, genellikle orijinal boyutun yiizdesi olarak ifade edilir.
Atk ve ¢ozgli yoniinde % olarak ayr1 ayri belirlenir.

Dokuma kumaslarda ¢gekme 3 noktada meydana gelir;

1. Dokuma makinesinde gerilim altinda dokunan kumasin dokuma
makinesinden ¢ikarildiktan sonra enden ve boydan %0.1-8 oraninda
¢cekmesidir.

2. Terbiye islemleri sirasinda 6zellikle yas islemlerde, %]1-4 civarinda
cekerler.

3. Kullanim sirasinda yikama, kuru temizleme, kurutma gibi islemlerde
ortaya ¢ikan ¢ekmedir.

Bu baglik altinda yapilan en 6nemli test ev tipi yikama ve kurutma i¢in boyut
degisimidir.

Normal ev tipi yikama kosullarinda boyutsal degisim testi icin, genellikle
yatay silindirli, 6nden yiiklemeli yikama makineleri kullanilir.

Bu test i¢in deney numunesi; kumasg topunun en az 1 m iginden ve miimkiinse
tam ende, kenarlar1 ¢ozgii ve atkiya paralel olacak sekilde, 60 cm boyunda kesilerek
hazirlanir. Kondisyonlandiktan sonra gerilimsiz ve katlanmis bir sekilde diiz zemin
lizerine serilere, ¢ozgli ve atki Oniinde esit olarak 3’er aralik isaretlenir. Cozgiiye
paralel olan isaretler en az 50 cm ve kenarlardan 5 cm igeride olmalidir. Bu

isaretlerin aralar1 en az 15 cm olmalidir.
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Yikama islemi tam otomatik camasir makinesinde yapilir. Makineye
kullanilan deterjanin Olgiisii ile bir olgek kadar (70-75 gr.) deterjan makinenin
deterjan goziine konulur ve sonra kullandigimiz mamule ve deneye uygun olarak
makine programlanir. Program cergevesinde yikama 60 dakika siirecektir. Ancak
makinenin aldig1 suyu 1sitmast (60 santigrat dereceye kadar) ve sonrasinda kapagin
acilmasi ile bu islem ortalama olarak 80 dakikaya kadar uzar. Yikama islemi makine
icerisinde, kumasin bulundugu yikama kazaniin yikama flottesi ile birlikte donmesi
ile gergeklesir. Yikanan kumas, makineden ¢ikarilir. Uygun kurutma yontemleri ile
kurutularak, iitiilenir ve sanfor cetveli ile direkt olarak sarkma veya ¢cekme degerleri

% cinsinden ol¢iliir (TS 392).

11.4.3. Kopma Mukavemeti Testi

Kumaslarda kopma mukavemeti, kumasa bir gerilim kuvveti uygulandiginda
kumasin kopmasi i¢in gerekli olan kuvvet olarak ol¢iiliir. Bu gerilim kuvveti ne
kadar yiiksekse kumasin o kadar dayanikli oldugu soylenir.

Gerilim kuvveti, kumas diizlemine paralel olarak uygulanilan ve kumas
ipliklerinin kopmasina yetecek miktardaki dogrusal c¢ekme kuvvetidir. Test

makineleri tarafindan belirlenen gerilim direnci gerilme oranina gore degisir

(TS 253).

11.4.4. Yirtilma Mukavemeti Testi

Bu metot ¢ozgii ve atki yoniinde yaklasik olarak ayni yirtilma mukavemetine
haiz bezlerin yirtilma mukavemetini tespit etmeye yarar.

Numune 7.5 cm ve en az 20 cm uzunlugunda bir dikdortgen olacaktir. Kisa
boyut ¢ozgi testi i¢in ¢ozgl ipliklerine, atki testi igin ise atki ipliklerine paralel
olacaktir. Aym1 atki ve ¢ozgl ipliklerini ihtiva eden numunelerden ikiser test
yapilmaz. Numunenin kisa kenarinin ortasi, kisa kenara dik olacak gekilde 7.5 cm

kesilir. Numune, kenardan bez eninin 1/10’unudan daha yakin bir yerden alinmaz.
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Deney diizenegi, motorla tahrik edilen, alt ¢enesi sabit hizla ve yiikk uzama
grafigini ¢izebilecek bir kuvvet dinamometresidir. Cihazin 6lgme kapasitesi, verilen
bir numunenin belirtilen mukavemetinin %15’inden az ve %85’inden fazla
olmamalidir. Ceneler, istenilen testi yapmaya elverigli olmalidir.

Numune makineye her iki ¢eneden birer dil olacak sekilde merkezi olarak
konur. Makine cahstirilir. Bezi yirtan kuvvet grafik c¢izerken, okunan
maksimumlarmin ortalamasidir. Cene hizi  300+£15 mm/dk olacaktir. Eger bir
numune ¢eneden kayar veya koparsa veya hatali bir teknikten otiirli test degeri
imalat Uinitesinin ortalamasinin ¢ok daha altina diiserse o test iptal edilir ve yeni bir
numune test edilir.

Numunenin yirtilma mukavemetinin 7.5 cm’lik bir yirtilmada kaydedilen 5
maksimum degerin aritmetik ortalamasi olarak hesap edilir. Aksi belirtilmemisse her
muayene i¢in ¢dzgl, atki yonlerinden beser test yapilir. Muayene biriminin yirtilma
mukavemeti ¢ozgii ve atki yonlerinden yapilan beser testin aritmetik ortalamasidir.

50 gr toleransla ayr1 ayr1 rapor edilirler (Goksel, 1999).

11.4.5. Boncuklanma (Pilling) Testi

Boncuklanma; dokuma ve 6rme kumas ylizeyindeki elyaflarin birbirine
dolasarak boncuk olarak adlandirilan kiicik top seklinde elyaf gruplan
olusturmasidir. Bu boncuklar genellikle asinmadan ve yipranmadan dolay1 elyaf
uclarmin  kumas yiizeyine ¢ikmasi nedeniyle olusur. Ozellikle, materyalin
siirtiinmeye maruz kaldig: yerlerde gevsek elyaf uclar1 materyal yiiziinde toplanir ve
minik toplar haline gelirler. Boncuklanma genellikle diislik biikiimlii ipliklerden kisa
stapelli elyaf u¢larinin kagmasi sonucunda olusur.

Boncuklanma kumasa yipranmis ve goze hos gelmeyen bir goriintii verdigi
icin istenmeyen bir durumdur. Bunlar genellikle, yaka ve dirsek gibi siirtlinmenin
fazla oldugu bolgelerde meydana gelir. Boncuklanma o6rgii kumaslarda dokuma
kumaslardan daha belirgindir.

Boncuklanma derecesinin tayini 3 tip cihaz kullanilir. Bunlar; Martindale,

Pilling Drum Test cihazi, ICI Pilling Box’dir.
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Burada prensip kullanim sirasindaki siirtinme ortamini saglayip, gozlem
yapmaktir. Oncelikle test edilecek kumas yikanip, kurutulur. Atki ve ¢dzgii yoniinde
olmak iizere 4 adet numune alinir. Numuneler poliiiretan tiip iizerine gegirilir. Bu
deney i¢in 4 tane de slirtinme yilizeyi olusturmasi agisindan bos poliiliretan tiip
yerlestirilir. Cihazin 2 haznesi vardir. Makine 6000 devre ayarlanir. Deney bittikten
sonra numuneler ¢ikarilir ve piliscope ve holoscope ile degerlendirilir. Gomleklik
kumaslar piliscope, digerleri ise holoscope ile degerlendirilir. Degerlendirme nicel
olarak yapilamaz; degisme yok, ¢cok az degisme var, orta derecede degisme var,

onemli derecede degisme var veya ¢ok fazla degisme var diye degerlendirilir.

11.5. Degerlendirme

Calismada, numune kumas ¢esitleri genel olarak Pes/Vis/Elastan igerikli i¢li
karisim yapilardan segilmis ve tiim testler bu numunelerin performanslarinin
incelenmesi i¢in bu kumas tiplerine uygulanmistir. Test uygulama mantig1 esnasinda
ise, TSE standartlarindan yararlanildig1 gibi Marks And Spencer gibi uluslar arasi
test standartlarindan da faydalanilmistir. Calisma kapsaminda kalite performanslari
incelenen kumaglarin haslik degerleri, ¢cekmezlik degerleri, kopma ve yirtilma
mukavemeti degerleri ve boncuklanma gibi degerleri {izerinde durulmustur. Tim

karsilastirmalar bu testler 1s131nda yapilmustir [Cuk. San. islt, 2000].
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12. DENEYSEL BULGULAR

Bu boliim, iplik ve kumaglara uygulanan testleri ve bu testler sonucunda elde
edilen bulgular1 igermektedir. Olusturulan ¢izelgelerde test sonuglart verilmis ve elde
edilen degerlere bagli olarak kumas performanslari yorumlanmistir. So6zii edilen
kumaglara uygulanan testler sonucunda kumaslarin hasliklari, ¢cekmezlik degerleri,
kopma ve yirtilma mukavemetleri, boncuklanma degerleri, dikis kaymas1 degerleri
ve elastikiyet gibi 6zellikleri tespit edilmistir.

Uygulanan testlerin, tek tek ayrintili incelenmesine gecilmeden Once tiim
iplik ve kumas tipleri i¢in yapilan testler asagida olusturulan ¢izelgelerde toplu
olarak verilmistir. Daha sonra olusturulan cizelgelerdeki test degerleri ayr1 ayri ele

alimmustir.

12.1. iplik Test Sonuglar: ve Degerlendirilmesi

Onceki béliimlerde bir cok defa bahsi gectigi iizere secilen tiim kumas
numuneleri Pes/Vis/Elastan igerikli ti¢lii karisimlardir. Kumaslarin yapisina ii¢lincii
bilesen olarak dahil edilen elastan iplik {iretimi esnasinda mamule dahil edilir.
Bundan dolayr mamul kumasin son kullanim yerindeki kalite performansi acisindan
iplik kalitesi ¢ok biiylik 6nem tagimaktadir.

Kaliteli bir, elastan iceren mamul kumas ancak kaliteli bir iplik yapisindan
elde edilebilir. Bundan dolay1 iplik iiretim prosesi bahsi gegcen bu tip mamul
kumasglar icin hata yapilmamasi gereken can alic1 bir prosestir.

Iplik kalitesi mamuliin kalitesini belirledigi icin bu kisimda, asagida cizelge

12.1°de iplik iizerine yapilan testlerin sonuglar1 goriilmektedir.
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Cizelge 12.1. Elastan Iceren Iplik Konstriiksiyonlar1 Uzerine Yapilan Test Sonugclar

NUMUNE NO.

iPLIK
CINSi

z

NUMA

DUZGUNSUZLUK

MUKAVEMET

UM

BUK

Ne

U %

iNCE
YER

KALIN
YER

NEPS

H%

E%

RKM
CV%

TPI

28/2 PES/VIS+78 Dtex
LYCRA
%65/35 1.B.

13,6

(=

e ]

13,3

28/2 PES/VIS+78 Dtex
DORLESTAN
%65/35 1.B.

12,9

2,01

15,5

5.1

28,7

14,6

28/2 PES/VIS+78 Dtex
LYCRA
%67/33 EKRU

13,3

7,41

10,0

16,1

5,7

27,9

15,2

28/2 PES/VIS+78 Dtex
DORLESTAN
%67/33 EKRU

13,0

6,6

8,93

15,9

29,4

15,2

28/2 PES/VIS+78 Dtex
DORLESTAN
%067/33 EKRU

13,0

6,6

8,2

15,0

6.4

28,4

15,2

28/2 PES/ViS+78 Dtex
FUJIBO ELASTAN
%67/33 EKRU

13,1

6,73

8,72

15,9

5,1

29,4

15,2

28/2 PES/VIS+78 Dtex
LYCRA
%67/33 E.B. SIYAH

12,9

6,96

1,37

16,2

5,7

25,9

14,6

28/2 PES/VIS+78 Dtex
FUJIBO ELASTAN
%67/33 E.B. SIYAH

13,8

7,05

1,49

14,6

56

25,8

14,5

13/1 PES/VIS+78 Dtex
LYCRA
%67/33 E.B. SIYAH

12,9

7,76

1,09

22,6

6,2

18,9

15,8

10

12/1 PES/VIS+78 Dtex
LYCRA
%67/33 EKRU

11,7

9,24

6,38

16,8

8,5

24,3

13,4

Cizelgeden de goriilecegi lizere elastan igeren yapilar agirlikli olarak ¢ift kath

iplik yapilar1 olarak {retilmektedir. Bu hususa daha o©nceki boliimlerde de

deginilmisti. Tabii yine ¢izelgede goriildiigli lizere nadiren de olsa tek kat iplik

yapilar da iiretilmektedir. Bu yapilar ¢ift katli yapilara alternatif olusturmak icin ve

prosesi

kisalttp maliyeti

azaltmak

icin Tretilirler.

Ancak kalite acisindan

diizgilinsiizlik ve mukavemet gibi degerleri ¢ift kat iiretilen yapilara gore daha
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kotidiir. Clinkii ¢ift kat iplik yapist olusturulurken bir nevi dublaj etkisi yaratilmakta
ve diizgilinsiizliik problemlerinin dniine geg¢ilmektedir.

Iplik numaras1 acisindan degerlendirme yapilacak olursa goriilen iizere
elastanli yapilar nispeten kalin olarak kabul edecegimiz iplik yapilar1 seklinde
iiretilmektedirler. Bunda, yapiya elastan dahil edilmesi ve bunun kapatilip kamufle
edilmesi gereginin etkisi biiyiiktiir. Goriildiigii tizere Ne 11,7 — Ne 13,8 arasi iplik
numarasina sahip yapilar mevcuttur.

Diizgiinsiizliik ve tiiyliiliik acisindan inceleme yapildiginda nispeten diizgiin
yapilar oldugu goze carpmaktadir. Ancak tiiyliilik degerleri bir miktar fazladir.
Bunun nedeni elastanin iizerindeki negatif yondeki toplanma gerilimleridir. Bunun
Ontine daha onceki boliimlerde tavsiye edilen yag ile gegilebilir.

Mukavemet degerlerine bakilacak olursa elastanin iplik yapisina dayanim
acisindan getirdigi kazang daha net goriilebilir. Cilinkii Ne 28/2 bir iplik i¢in Rkm
degeri yaklasik olarak 28 civarinda tekabiil etmistir. Bu deger mukavemet agisindan
kiigiimsenmeyecek derecede iyi bir sonugtur.

Elastikiyet sonuglar incelendiginde ise ortalama olarak %15 gibi degerler
goze carpmaktadir. Bu degerde yine elastikiyet acisindan yiliksek bir degerdir.
Elastanin iplik yapisina etkisi arastirildiginda en bariz goze carpan 6zelligi de budur.

Elastan igeren iplik yapilar iiretilirken biikiim miktarlarina dikkat edilmesi
gerekmektedir. Cilinkii gerekenden fazla biikiim verilmesi elastan performansini
negatif yonde etkileyecektir. Cizelgedeki biikiim degerleri incelendiginde ortaya
cikan sonug, ipliklerin dokuma islemlerinde kullanilacak olmasina ragmen (o)
biikiim katsayis1 degeri 3,6-4,1 arasindadir. Cizelge 12.1°deki degerler asagidaki
grafiklerde daha ayrintili goriilmektedir.
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15+
14,5+
14
13,5
13
12,57
12
11,5+
11
10,5+
10+

FiiLi Ne

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
IPLIK NUMUNE NO

Sekil 12.1. Numune iplikler Uzerinde Yapilan Numara Tayini Test Sonuglar

Daha onceki bdliimlerde dikkat cektigi ilizere numune kumaslarda genel
olarak, elastan igeren iplik yapisi kullanimi agisindan Ne 28/2 numarada ipliklerin
kullanildig1 gdze carpmaktadir. Bu ipliklerin fiili numaralar ise, indirekt Ingiliz
numara sistemi baz alindigindan Ne 13 — 14 numara aralifi civarina
yogunlagsmislardir. Bu yogunlagma, grafikteki degerlerden de agikca gézlenmektedir.
Ornek olmasi anlaminda test igerigine alinan 9 ve 10 nolu tek kat ipliklerin
numarasinin da bu degerlere yakin degerler igerdigi goze ¢arpmaktadir. Kalin iplik
yapist olarak adlandirabilecegimiz bu numara degerlerinin anlami; elastan igeren
iplik yapilarinin ¢ok ince numaradaki iplik degerlerinde tercih edilmedigi sonucudur.
Bu tercihin sebebi, elastanin iplik yapisi igerisine tam olarak hapsedilebilmesi ve
belli bir inceligin iizerinde iiretiminin pratik olmamasindan kaynaklanmaktadir.
Elastanin kaliteli bir sekilde, iplik ile kombine edilebilmesi iplik tarafindan tamamen
sarilip kamufle edilebilmesi ancak bu sekilde kalin egilimi olan iplik yapilar ile daha

mumkin olmaktadir.
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DUZGUNSUZLUK
YUZDESI (%U)

O =_2DNWP,AP,OION®©®O©O

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
iPLIK NUMUNE NO

Sekil 12.2. Numune Iplikler Uzerinde Yapilan Diizgiinsiizliik Yiizdesi Tayini
Test Sonuglari

Uretimi yapilan ipliklerdeki diizgiinsiizliik yiizdeleri, grafikte ki degerlerden
de goriilecegi lizere birbirine yakin ve olumlu yonde bir egilim gostermistir. Yalniz
dikkat ¢ektigi iizere ¢ift kat ipliklerde biikiim islemindeki dublaj etkisinden kaynakli
olarak diizglinstizliik egilimi daha iyi sonuglar vermistir. Bunu 9 ve 10 no’lu tek kat

ipliklerin diizgiinsiizliik degerlerine baktigimizda daha iyi sekilde géormekteyiz.

ADET/km

o N b~ O 00 O

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
iPLIK NUMUNE NO

[JINCE YER @ KALIN YER B NEPS

Sekil 12.3. Numune Iplikler Uzerinde Yapilan Diizgiinsiizliik Tayini Test Sonuglart
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Iplik degerlendirme standartlar1 agisindan inceleme yapildigi zaman,
grafikteki degerler gz oniine alindiginda tiim ipliklerin; ince, kalin ve neps degerleri
olumlu sonuglar igermektedir. Bunun sebebi kullanilan sentetik elyafin iiniform bir

yapisinin olmasi ve egirme sartlarinin kaliteli olmasidir.

-

O~ NWPrA,RoUION ©®©O©O

TUYLULUK YUZDESI (%H)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
iPLIK NUMUNE NO

Sekil 12.4. Numune Iplikler Uzerinde Yapilan Tiiyliiliik Yiizdesi Tayini Test
Sonuglari

Iplik yapilarinin  tiiyliillik yiizde miktarlar1 agisindan  incelemeleri
yapildiginda, grafikteki sonugtan da goriildiigii lizere genel bir egilim goze
carpmamaktadir. Baz1 iplik tiplerinde 6rnegin; 3,4,5,6 ve 10 no’lu ipliklerde bu deger

bir miktar fazla olarak goze ¢arpmaktadir.
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25+

20

151

10+

ELASTIKIYET YUZDESi
(%E)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
iPLIK NUMUNE NO

Sekil 12.5. Numune iplikler Uzerinde Yapilan Elastikiyet Yiizdesi Tayini Test
Sonuglari

Elastikiyet yiizdesini gosteren yukaridaki grafikten goriilecegi lizere iplik
yapisindaki elastan ylizde miktarlarinin nispeten birbirine yakin degerler
icermesinden dolay elastikiyet ylizde miktarlar1 da birbirine yakin degerler olarak
tesekkiil etmistir. Ancak 9 ve 10 no’lu tek kat ipliklerde bu deger bir miktar fazla
cikmistir. Bunun sebebi iiretim yonteminin farkliligindan kaynaklanmaktadir. Ciinkii
tek kat iplikle elastanin kombine edilmesinde elastan, direkt iplik yapisinin
merkezinde yer aldig1 i¢in bu sonu¢ normaldir. Ancak ¢ift kat yapilar ile elastanin

kombine edilmesinde elastan, iki iplik tarafindan sarilmaktadir.
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CV ve DEGERI
o

MUKAVEMET (RKM)

N
N
w
N
()]
D
~
oo
©
N
o

iPLIK NUMUNE NO

I RKM % CV B RKM (Nm*kgf)

Sekil 12.6. Numune Iplikler Uzerinde Yapilan Mukavemet Tayini Test Sonugclar

Grafikten de goriilecegi iizere ipliklerin mukavemet degerleri olumlu sonuglar
icermektedir. Bunun sebebi bu iplik yapilarinin Pes/Vis/Elastan karigimi olmalaridir.
Ancak dikkat ¢eken unsur ise ¢ift kat iplik yapilarinin nispeten daha iyi degerlere
sahip oldugudur. Bunun sebebi, daha dnce de belirttigimiz tlizere biikiim islemindeki

ipliklerin birbirlerine olan dublaj etkileridir.

16+

15+

14
131
121
111

BUKUM MIKTARI (TPI)
(Tur/ing)

10-
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

iPLIK NUMUNE NO

Sekil 12.7. Numune Iplikler Uzerinde Yapilan Biikiim Miktar1 Tayini Test Sonuglar
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Ipliklerin test edilmesi sonucu elde edilen, ingteki biikiim degerleri yukaridaki
grafikte goriildiigii lizere birbirine yakin degerlerdir. Bunun sebebi bu ipliklerin
tamaminin dokuma igleminde kullanilacak olmasidir. Bu degerlerin bize isaret ettigi
bir diger unsur ise biikiim miktarmin ¢ok fazla olmamasi gerektigi yoniindedir.
Ciinkii yapidaki elastanin elastikiyet kabiliyeti ve kalitesi, ¢ok yliksek biikiim

degerlerinden olumsuz yonde etkilenmektedir.

12.2. Two — For — One Biikiim Makinelerinde Yapilan Deneyler

“Two-For-One” sisteminde biikiimlii elastik iplik katlama ve biikiim olmak
tizere iki asamada olusturulur;

Iplik {ireticileri kadar dokumacilar da bu sistemlere fabrikalarinda sahiptirler.
Bu durum dokumacilara degisik renk, numara ve materyal yapisina sahip kendi
ipliklerini liretmelerine imkan verir. Oldukc¢a esnek bir sistemdir. Genis tiretim bandi
yelpazesi sunar. Minimum yatirim ile bu tiir iplikler elde etmek miimkiindiir. Elastan
olarak kaplanmig, hava ile kaplanmis veya ¢iplak kullanilabilir.

“Two-For-One” sistemi ile ¢alisan bir makinede iplige bir devirde 2 biikiim
verilir. Bobin kovasi ig ilizerinde sabit durmaktadir. Bobin kovasindan gelen iplik
once baslik tizerinden ¢ekilir, frenli oyuk eksenden gecer ve igin donen boliimiine
ulagir. Igin oyugundan (Rotor) disar1 cikar. Iplik, igin déniisii ile iplik freni ve ig
rotorunun ¢ikis deligi arasinda ilk biikiimii alir. Iplik bobin kovasmnin etrafinda balon
olusturur ve doner. Bu balonun tepe noktasi iplik kilavuzudur. Iplik kilavuzu ile ig
rotoru arasinda 2. biikiimii alir.

Two-For-One biikiim makinelerinin, ¢alisma sistemi kisaca hatirlatildiktan
sonra bu makine tipi lizerinde yapmis oldugumuz denemelere deginecegiz.

Kalite artirmima yonelik bu calismada o6zellikle bu makinelerin segilme
nedeni sudur; calisma kapsaminda belirlemis oldugumuz kumas tiplerinin hemen
hepsi ¢ift katli ve elastanli yapilardir. Elastanin iplik icerisine yogunluklu olarak
dahil edildigi makineler bu makinelerdir. Iplik iiretim sistemlerinde tek kat iplik

olarak tretilen Pes/Vis karisimli iplikler daha sonra biikiim makinelerine gelerek bu
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makinelerde ham elastan ile isleme tabi tutulmaktadirlar. Elastanli kumas tiplerinin
hemen hepsinde de bu ¢ift katli ve elastanli yapilar kullanilmaktadir.

Ham elastanin; elastanli mamul kumas yapisina, iplik seklinde biikiim
prosesinde dahil ediliyor olmasi kalite agisindan biikiim islemini ¢ok 6nemli bir yere
getirmektedir. Bu nedenden dolay1 gozle kontrol sonucunda ortaya c¢ikan kimi
hatalarin bir cogunun sebebi bu proseste yapilan hatalardan kaynaklanmaktadir.

Two-For-One biikiim makinelerinin diger tiim teknik 6zelliklerine ise daha
onceki bolimlerde ayrintili bir bigimde deginilmistir.

Bahsi gecen bu biikiim makinelerinde yapilan calismalar asagida ¢izelge
12.2°de verilmistir. Calisma yapilirken Cukurova Sanayi Isletmeleri imkanlari
kullanilmistir. Deneylerin yapildigi biikiim makineleri ise Saurer-Volkman VTS-09
marka biikiim makineleridir.

Calismalar icin secilen iplik tipi, daha 6nce ¢alismada incelenen 10 adet
numune tipte en agirlikli olarak kullanilan 28/2 Pes/Vis + Elastan (78 dtex) elyafi
boyali siyah iplik tipidir.
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Cizelge 12.2. Two-For-One Biikiim Makinelerinde Yapilan Caligsmalar ve Sonuglari

. . HATA

MAKINE - BALON iG ADET/
D.NO | DEVRIi K:;{SF&U AG(IgIg‘IK YUKSEKLIGIi | DESTEK Rﬁ%ﬁﬁ;’]ﬂ 100

(d/dk) (cm) CONTASI metre
1 7000 YOK 120 40 VAR 1.1 55
2 7000 VAR 120 40 VAR 0.8 50
3 7000 YOK 80 40 VAR 1.5 42
4 7000 YOK 100 40 VAR 1.4 45
5 7500 YOK 120 40 VAR 1.3 62
6 7500 VAR 120 40 VAR 0.9 65
7 7500 YOK 80 40 VAR 1.6 57
8 7500 YOK 100 40 VAR 1.5 44
9 8000 VAR 40 37 VAR 1.2 52
10 8000 VAR 60 37 VAR 1.2 48
11 8000 VAR 80 37 VAR 1.0 45
12 8000 YOK 80 37 VAR 2.0 40
13 8000 VAR 80 37 YOK 1.2 46
14 8000 YOK 80 37 YOK 2.0 50
15 8000 YOK 100 35 VAR 1.8 23
16 8000 VAR 100 35 VAR 0.7 35
17 8000 VAR 40 32 VAR 1.5 36
18 8000 YOK 100 35 VAR 1.8 8
19 8000 YOK 100 35 VAR 1.6 25
20 9500 VAR 40 37 VAR 2.0 33
21 9500 VAR 60 37 VAR 1.9 73
22 9500 VAR 80 37 VAR 1.8 55
23 9500 YOK 80 37 VAR 2.1 51
24 9500 VAR 80 37 YOK 1.7 50
25 9500 YOK 80 37 YOK 2.2 43
26 9500 VAR 40 32 VAR 1.6 51
27 9500 VAR 60 32 VAR 1.5 54
28 9500 VAR 80 32 VAR 1.3 65
29 10000 YOK 80 37 VAR 2.4 82
30 10000 YOK 80 32 VAR 1.8 93

Cizelgeden de goriildiigii iizere, two-for-one biikiim makinelerinde kaliteyi

etkileyen ve degistirilebilen bircok parametre mevcuttur. Deney calismalar

yapilirken bu parametrelerin degisebilirlik sinirlar1 ve g¢esitlilikleri miimkiin

oldugunca c¢ok dikkate alinmistir. Yapilan caligmada 5 farkli makine devri esas

alimmustir. Diger yan parametrelerde buna bagl olarak degistirilerek degerlendirme

yapilmigtir.

Calismanin 6zetlendigi cizelgeden ¢ok net bir bigimde gozlendigi lizere 18

numarali deney sonucu, en kaliteli yapiy1 ortaya koymustur. Makine devri agisindan

sonuca bakilacak olunursa biikiim makinelerinde makine devrinin, elastanli tipler
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i¢in cok diisiik veya cok yiiksek tutulmamasi gerektigidir. Uretim kayb1 ve kalite
kaybina yol agmaksizin optimum makine devri secilmelidir. Bu makineler i¢in
calismada belirlenen deger, bu iplik tipi i¢in 8000 d/dk.’dur.

Ayrica elastanlt tipler i¢in, biikiim iginin icerisinde yer alan ve ipligin hareket
kontroliinii saglayan fren kapsiiliiniin de olumsuz sonuglar verdigi gozlenmistir.
Bunun i¢in oOzellikle elastanli tipler c¢alisilirken kapsiil  kullanilmamasi
gerekmektedir.

Biikiim 1igi iizerinde bulunan agirlik i¢in ise yine ideal olan deger ne ¢ok
diisiik ne de ¢ok yiiksek olmas1 gerektigidir. Clinkii ¢ok diisiik oldugu zaman igdeki
kontrol azalmaktadir. Diisen gerilim kontrolsiiz biikiime sebebiyet vermekte ve
hatalara yol agmaktadir. Cok yiiksek agirlik degeri kullanildiginda ise asir1 gerilim
olusmakta ve bu da yine hatalara yol agmaktadir. Bu sebeplerden dolay1 optimum
deger olan 100 gr’lik agirlik optimum sonucu vermistir.

Biikiim almakta olan cift katli ipligin rotor icerisinden ¢ikip bobin halinde
sarimina gelene kadar arada bulunan iplik rehberinin yiiksekligini belirleyen balon
yiiksekligi degeri de ipligin lizerindeki gerilim ve rezerve agisindan 6nemlidir. Deney
sartlarinda bu degerin ¢ok veya gereginden az olmamasi geregi ortaya ¢ikmistir. Bu
nedenlerden dolay1 yine bu fonksiyon i¢in optimum deger olan 35 cm degeri uygun
goriilmiistiir.

Igin {izerinde bulunmakta olan ig destek contasinmn ise diizenli biikiim ve
kontrol agisindan muhakkak olmasi gerektigi sonucuna varildi.

Biikiim islemi esnasinda islemin kalitesini etkileyen en Onemli
parametrelerden biri ise rezerve degeridir. Rezerve, ipligin rotor iizerinde biikiim
alirken ve sevk edilirken rotor {izerine kag tur sarim yaptigi ile ilgili bir degerdir. Bu
degerin bir miktar yiiksek olmas1 saglikli bir biikiim isleminin gergeklestirilebilmesi
acisindan ¢ok onemlidir. Yalniz yine bu noktada dikkat edilmesi gereken husus,
rezerve degerinin ¢ok yiiksek olmamasi gerektigidir. Ciinkii yapilan goézlemler
sonucu rezerve degeri 2.5 gibi bir degerin iizerine ¢iktig1 zaman iplik iizerindeki
gerilimler ¢ok artmakta ve bol miktarda kopuslar yasanmaktadir. Yapilan tim

deneyler sonucunda stroboskop ile incelenen rezerve miktarlar1 degerlendirildiginde
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rezerve miktar1 agisindan en uygun deger araliginin 1.7-2.0 arasi olmasi gerektigidir.
Tabii bu deger ¢alismasini yaptigimiz iplik tipi i¢indir.

Aslinda tiim parametrelere ¢ok net ve kalici standartlar getirilmesi pek s6z
konusu degildir. Ancak iiretimi yapilan iplik tipi dikkate alinarak ve parametrelerin
gosterdigi bazi karakteristikler gdz Oniline alinarak igletme icerisinde optimum
sartlara miihendisler tarafindan karar verilebilir.

Hazirlanan bu deneysel calismada en uygun sonucu veren deneyin 18
numarali deney olduguna deginmistik. Bu deneyde olumlu sonug¢ almamizi saglayan
en biiyiik nedenlerden biri bu deney sartlarina ek olarak BESTOL P 200 marka bir
tir antistatik yagin kullanilmasidir. Yagin kullanimi, tarafimizdan ham elastan
bobinlerinin yan yliizlerine ve tek kat iplik bobinlerinin yan yiizlerine siirtiilmek
sekliyle tatbik edilmistir.

Kullanilan yag sonucunda gerek katlama prosesinde gerekse de biikiim
prosesinde iplik hareketi daha diizenli gergeklesmistir. Ozellikle sert gegis olan iplik
kilavuzlarinda yagmn faydas: goriilmiistiir. Ozellikle katlama isleminde biikiim
almamis yapinin saglikli sarimi ve daha sonra ti¢ iplikli bu yapinin biikiim igine girisi
esnasinda yagin c¢ok biiyiikk faydalar1 olmustur. Elastan takilma ve kopuslarinin
tamamen Oniine gecilmistir.

Piyasa sartlarinda ¢ok pahali bir iicreti de olmayan bu antistatik yagin
elastanli biikiim yapan iireticiler tarafindan devamli surette kullanilmasi tarafimizdan

tavsiye edilir.

12.3. Numune Kumaslarin Test Sonuglari

Bu boliimde daha dnce tip analiz ¢izelgeleri verilen 10 adet kumasin en basta
bahsedilen parametreler 1s1ginda yapilan incelemeler sonucunda ortaya c¢ikan
degerleri cizelgeler halinde toplu olarak verilmistir. Bu degerlerin bir numune i¢in
toplu olarak verilmesindeki amag, bir numunenin kendi igerisinde tiim kalite
testlerinin sonuglarin1 gérmektir. Deneysel bulgulart olusturmak ve numunelerin

performanslarimi gérmek amaciyla yapilan tiim testler, Cukurova Sanayi Isletmeleri
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T.A.S. laboratuarlar1 kullanilarak yapilmustir. isletmenin laboratuar imkanlarinin ¢ok

genis olmasi, testlerin kaliteli ve objektif bir bicimde tamamlanmasini saglamistir.

Cizelge 12.3. Numune Kumas 1

TiP KODU Numune Kumas 1
Karisim %65PES, %33VIS, %2 LYCRA
Dokuma Sekli BEZAYAGI
RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER ICIN)
TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru : 3-4
Siirtme Hashg Yas :2
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg: 4 2 3 2 3 4 4
Su hashg 4 2 3 2 3 4 4
Ter hashg: 4 5 3 5 3 4 4
(Asidik)
Ter hashg: 4 5 3 5 3 4 4
(Bazik)
Kuru temizleme A 3 34 3 ; A A
hashg
Isik Hashg 3-4
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -5 -5
Kopma Mukavemeti (kgf) 70 70
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 4,5 4
Boncuklanma (ICI Pilling) 3-4 3-4
Dikis Kaymas (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) 20 (3) -
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Cizelge 12.4. Numune Kumas 2
TiP KODU Numune Kumas 2
Karisim %064PES, %31VIS, %5 LYCRA
Dokuma Sekli BEZAYAGI
RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER ICIN)
TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru : 3-4
Siirtme Hashg Yas :2
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg: 4 2-3 4 2-3 4 4 4
Su hashgi 4 3 4 3 3-4 4 4
Ter hashiy 4 3-4 4 3-4 4 4 4
(Asidik)
Ter hashir 4 3-4 4 3-4 4 4 4
(Bazik)
Kuru temizleme A 4 A A A A A
hashg
Isik Hashg 3
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -3 -3
Kopma Mukavemeti (kgf) 32 32
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 5,5 5
Boncuklanma (ICI Pilling) 4 3
Dikis Kaymas (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) 18 (3) 18 (3)

120




12. DENEYSEL BULGULAR Ekrem KUL

Cizelge 12.5. Numune Kumas 3

TiP KODU Numune Kumas 3
Karisim %63 PES, %34 VIS, %3 LYCRA
Dokuma Sekli BEZAYAGI
RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER ICIN)
TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru : 4
Siirtme Hashg Yas :3
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg: 4-5 3 4-5 2-3 3 4-5 4-5
Su hashgi 4-5 3 4 3 3-4 4 4-5
Terhashgy 4-5 3 4 3 3-4 4 4-5
(Asidik)
Terhashgr 4-5 3 4 3 3-4 4 4-5
(Bazik)
Kuru temizleme s 4 A A A A A
hashg
Isik Hashg 4-5
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -5 -3
Kopma Mukavemeti (kgf) 32 32
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 0,95 0,95
Boncuklanma (ICI Pilling) 4 3
Dikis Kaymas (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) 20 (4) -
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Cizelge 12.6. Numune Kumas 4

TiP KODU Numune Kumas 4
Karisim %066 PES, %32 VIS, %2 LYCRA
Dokuma Sekli DIMI 2/1 Z
RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER iCiN)
TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru: 4
Siirtme Hashgi Yas :3
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg 4 1 3-4 1 2 4 3
Su hashg 4 2 2-3 2 2 4 2
Ter hashg 4 ) ; 5 5 4 ;
(Asidik)
Ter hashg:
(Bazik) 4 2 3 2 2 4 3
Kuru temizleme
hashi 4 3 4 2 2 4 3
Isik Hashg 3
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -2 -1
Kopma Mukavemeti (kgf) 130 95
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 0,95 0,95
Boncuklanma (ICI Pilling) 3 4
Dikis Kaymasi (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) - 22 (2)
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Cizelge 12.7. Numune Kumas 5

TiP KODU Numune Kumas 5
Karisim %65,5 PES, %32 VIS, %2,5 LYCRA
Dokuma Sekli BEZAYAGI
RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER iCiN)
TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru: 3-4
Siirtme Hashgi Yas :2-3
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg 4 2-3 3 2 3-4 3-4 3-4
Su hashg 4 2-3 3 2 3-4 3-4 3-4
Ter hashiz 4 2-3 3 2 3-4 3-4 3-4
(Asidik)
Ter hashg:
(Bazik) 4 2-3 3 2 3-4 3-4 3-4
Kuru temizleme
hashi 4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4
Isik Hashg 34
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -5 -3
Kopma Mukavemeti (kgf) 32 32
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 0,9 0,9
Boncuklanma (ICI Pilling) 3-4 3-4
Dikis Kaymasi (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) 18 (4) -
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Cizelge 12.8. Numune Kumas 6
TiP KODU Numune Kumas 6
Karisim %064 PES, %32 VIS, %4 LYCRA
Dokuma Sekli DIMi 2/1 Z
RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER ICIN)
TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru : 3-4
Siirtme Hashg Yas :2
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg: 4 2 3 2 34 4 4
Su hashgi 4 2 3 2 3-4 4 4
Ter hashg: 4 5 3 5 34 4 4
(Asidik)
Ter hashg: 4 5 3 5 34 4 4
(Bazik)
Kuru temizleme A 34 34 34 34 A 4
hashg
Isik Hashg 3-4
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -3 -3
Kopma Mukavemeti (kgf) 25 25
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 6,524 5
Boncuklanma (ICI Pilling) 4 4
Dikis Kaymas (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) 20 (3) 18 (3)
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Cizelge 12.9. Numune Kumas 7

TiP KODU Numune Kumas 7
Karisim %066 PES, %32 VIS, %2 LYCRA
Dokuma Sekli BEZAYAGI
RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER ICIN)
TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru : 3-4
Siirtme Hashg Yas :2-3
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg: 4 2-3 3 2-3 34 3-4 3-4
Su hashgi 4 2-3 3 2-3 3-4 3-4 3-4
Ter hashiy 4 2-3 3 2-3 3-4 3-4 3-4
(Asidik)
Ter hashir 4 2-3 3 2-3 3-4 3-4 3-4
(Bazik)
Kuru temizleme 4 3-4 3-4 3-4 34 3-4 3-4
hashg
Isik Hashg 3-4
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -3 -5
Kopma Mukavemeti (kgf) 100 100
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 0,9 0,9
Boncuklanma (ICI Pilling) 3 3
Dikis Kaymas (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) - 20 (4)

125




12. DENEYSEL BULGULAR Ekrem KUL

Cizelge 12.10. Numune Kumas 8

TiP KODU Numune Kumas 8
Karisim %133 PES, %45 VIS, %2 LYCRA
Dokuma Sekli FANTAZI
RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER iCiN)
TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru: 3-4
Siirtme Hashgi Yas :2
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg 4 2 3 2 3 4 4
Su hashg 4 2 3 2 3 4 4
Ter hashg 4 ) ; 5 ; 4 4
(Asidik)
Ter hashg: 4 5 3 5 3 4 4
(Bazik)
Kuru temizleme
hashi 4 3-4 3-4 3-4 3-4 4 4
Isik Hashg 34
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -3 -5
Kopma Mukavemeti (kgf) 25 25
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 0,9 0,9
Boncuklanma (ICI Pilling) 4 4
Dikis Kaymasi (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) - 20 (4)
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Cizelge 12.11. Numune Kumas 9

TiP KODU Numune Kumas 9
Karisim %64 PES, %32 VIS, %4 LYCRA
Dokuma Sekli DIMi 2/1 Z
RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER ICIN)
TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru : 4
Siirtme Hashg Yas :2-3
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg: 4 4 4 4 4 4 4
Su hashg 4 4 4 4 4 4 4
Ter hashg: 4 4 4 4 4 4 4
(Asidik)
Ter hashg: 4 4 4 4 4 4 4
(Bazik)
Kuru temizleme A 4 A A A A A
hashg
Isik Hashg 4
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -3,5 -1
Kopma Mukavemeti (kgf) 100 100
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 0,9 0,9
Boncuklanma (ICI Pilling) 4 4
Dikis Kaymas (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) 36 (2,5) 29 (3)
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Cizelge 12.12. Numune Kumas 10

TiP KODU Numune Kumas 10
Karisim %64 PES, %31 VIS, %5 LYCRA
Dokuma Sekli BEZAYAGI

RENK HASLIKLARI (KOYU RENKLER ICIN)

TEST METODU M&S (MARK&SPENCER)
Kuru : 4
Siirtme Hashg Yas :3
Solma Akma
Renk D. | Asetat | Pamuk | Naylon | Polyester | Akrilik | Yiin
Yikama hashg: 4 2-3 3 2-3 3 4 4
Su hashgi 4 2-3 3 2-3 3 4 4
Terhashgy 4 2-3 3 2-3 3 4 4
(Asidik)
Terhashgr 4 2-3 3 2-3 3 4 4
(Bazik)
Kuru temizleme A 34 34 34 34 A 4
hashg
Isik Hashg 3-4
FIZIKSEL TESTLER
Cozgii Atk
Cekmezlik (%) -5 -5
Kopma Mukavemeti (kgf) 100 100
Yirtilma Mukavemeti (kgf) 5,5 5
Boncuklanma (ICI Pilling) 4 4
Dikis Kaymas (kgf) 12 12
Elastikiyet (%) 20 (3) 20 (3)
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12.4. Hashik Tayini Deney Sonuglar:

Calismanin 6nceki boliimlerinden de goriilecegi iizere, bir ¢cok haslik testi
mevcuttur. Bu ¢aligmada dikkate alinan hasliklar; siirtme hasligi tayini, yikama
haslig1 tayini, su haslig1 tayini, ter hashigi tayini, kuru temizleme haslig1 tayini ve 151k
haslig1 tayini seklindedir. Tim numuneler i¢in elde edilen degerler asagidaki

cizelgelerde oldugu gibidir.

Cizelge 12.13. Siirtme Haslig1 Test Sonuglar1

NUMUNE SURTME HASLIGI TEST SONUCLARI
NO KURU SURTME HASLIGI YAS SURTME HASLIGI
1 3-4 2
2 3-4 2
3 4 3
4 4 3
5 3-4 2-3
6 3-4 2
7 3-4 2-3
8 3-4 2
9 4 2-3
10 4 3

Test sonuglarindan goriildiigii iizere, Pes/Vis/Elastan igerikli numune
kumaslarda, kuru siirtme hasligi degerleri yas siirtme hasligi degerlerine gore daha
iyl sonuglar vermistir. Calisma kapsaminda segtigimiz numune kumaslar son
kullanim yeri agisindan 6zellikle {ist giyime yOneliktir. Devamli surette yas ortamda
islem gérmeyecek kumaslardir. Agirlikli olarak elyafi boyali kumas tipleri numune
olarak alindig1 i¢in siirtiinme haslig1 degerleri ¢ok kotii goriinmemektedir. Fakat ayni
sey bu kumaslarin yas ortamda kullanildigi durumlar i¢in sOylenemez. Yukaridaki
cizelgede goriillen degerler sekil 12.8 ve sekil 12.9°da grafik olarak daha net

goriilmektedir.
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HASLIK DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

Sekil 12.8. Numune Kumaslar I¢in Kuru Siirtme Haslig1 Test Sonuglari
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NUMUNE KUMAS

Sekil 12.9. Numune Kumaslar I¢in Yas Siirtme Haslig1 Test Sonuglar

Yukaridaki grafiklerden goriildiigii lizere numune kumaslarda, kuru ve yas
sirtme haslig1 agisindan genel bir egilim vardir. Bunun sebebi tim numune
kumaslarin temel elyaf karisimlarinin ayni olmasi ve terbiye dairesinde benzer
proseslerde islem gormeleridir. Ortaya ¢ikan haslik degerleri, kuru siirtme hashigi
acisindan kabul edilebilir standartlar icerisindedir. Fakat ayni seyi yas siirtme hasligi

degerleri agisindan sdyleyememekteyiz.

130



12. DENEYSEL BULGULAR Ekrem KUL

Cizelge 12.14. Yikama Haslig1 Test Sonuglari

NUMUNE YIKAMA HASLIGI TEST SONUCLARI
NO RENK D. AKMA
SOLMA | ASETAT | PAMUK | NAYLON | POLIESTER | AKRILIK | YUN
1 4 2 3 2 3 4 4
2 4 2-3 4 2-3 4 4 4
3 4-5 3 4-5 2-3 3 4-5 4-5
4 4 1 3-4 1 2 4 3
5 4 2-3 3 2 3-4 3-4 3-4
6 4 2 3 2 3-4 4 4
7 4 2-3 3 2-3 3-4 3-4 3-4
8 4 2 3 2 3 4 4
9 4 4 4 4 4 4 4
10 4 2-3 3 2-3 3 4 4

Numune kumaglarin yikama hashigi test sonuglarindan anlasildigi {izere
ozellikle solma degerlerinin, akma degerlerine gore daha iyi oldugu goriilmektedir.
Bunun anlami test yaptigimiz numune kumaglarin renklerinin solmaya kars1 daha
direngli oldugudur. Akma acisindan ise, Ozellikle naylon elyafim1 kirletme s6z
konusudur. Bundan dolay1r bu mamuller kullanilirken naylon ylizeyler agisindan bir
handikap tasimaktadir. Cizelge 12.14’de goriilen degerler sekil 12.10 ve sekil
12.11°de grafik olarak daha net goriilmektedir.

HASLIK DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

Sekil 12.10. Numune Kumaslar I¢in Solmaya Kars1 Yikama Haslig1 Test Sonuglari
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HASLIK DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

Sekil 12.11. Numune Kumaslar I¢in Akmaya Kars1 Yikama Haslig1 Test Sonuglari

Grafiklerden goriildiigli iizere, numune kumaslarin yikamaya karsit renk
hasliklar1 benzer egilimler tasimaktadir. Ancak solmaya kars1 renk haslhigi degerleri,
akmaya kars1 renk hasligi degerlerine gore daha iyi sonuglar igermektedir. Bu
nedenle o6zellikle bu kumasglarin kullaniminda yapilacak yikamalarda tek baslarina
islem gormelerinde fayda vardir. Cilinkii farkli yapilarda kumaslarla yikama islemine

tabi tutulurlarsa diger kumas yapilarina renk akmasi tehlikesi meydana gelebilir.

Cizelge 12.15. Su Haslig1 Test Sonuglari

NUMUNE SU HASLIGI TEST SONUCLARI
NO RENK D. AKMA
SOLMA | ASETAT | PAMUK | NAYLON | POLIESTER | AKRILIK | YUN

1 4 2 3 2 3 4 4
2 4 3 4 3 3-4 4 4
3 4-5 3 3 3-4 4 4-5
4 4 2 2-3 2 2 4 2
5 4 2-3 3 2 3-4 3-4 3-4
6 4 2 3 2 3-4 4 4
7 4 2-3 3 2-3 3-4 3-4 3-4
8 4 2 3 2 3 4 4
9 4 4 4 4 4 4 4
10 4 2-3 3 2-3 3 4 4
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Su haslig1 test sonuglarinda da yine yikama hashigi test sonuglarina benzer
sonuglar elde edilmistir. Ozellikle multifibre iizerindeki naylon elyafina akma egilimi
gostermektedir. Hemen hemen tiim testlerde oldugu gibi akrilik ve yiin {izerine ¢cok
yogun bir renk akmasi séz konusu degildir. Kullanim yeri agisindan bu degerlere
dikkat etmekte fayda goriinmektedir. Solma egilimi agisindan ise problem
goriinmemektedir. Yukarida ¢izelgede goriilen degerler sekil 12.12 ve sekil 12.13°de

grafik olarak daha net goriilmektedir.

HASLIK DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

Sekil 12.12. Numune Kumaslar I¢in Solmaya Kars1 Su Haslig1 Test Sonuglar

HASLIK DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

Sekil 12.13. Numune Kumaslar I¢cin Akmaya Kars1 Su Haslig1 Test Sonuglari
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Grafiklerden goriildiigii lizere, numune kumaslarin suya karsi renk hasliklar

benzer egilimler tasimaktadir. Ancak inceleme sonucu ortaya ¢ikan duruma gore

solmaya kars1 renk haslhig1 degerleri daha iyi gorlinmektedir. Akmaya karsi renk

haslhigr degerlerinin ortaya koymus oldugu handikap goz Oniine alinarak, bu

kumaslarin farkli kumas yapilari ile birlikte kombine kullannminda dikkat edilmesi

gerekmektedir.

Cizelge 12.16. Ter Haslig1 Test Sonuglari

NUMUNE TER HASLIGI TEST SONUCLARI
NO COZELTi| RENK AKMA
TURU DEG. [ASETAT |[PAMUK [NAYLON [ POLIESTER | AKRILiK [ YON
SOLMA
1 ASIDIK 4 2 3 2 3 4 4
BAZIK 4 2 3 2 3 4 4
2 ASIDIK 4 3-4 4 3-4 4 4 4
BAZIK 4 3-4 4 3-4 4 4 4
3 ASIDIK 4-5 3 4 3 3-4 4 4-5
BAZIK 4-5 3 4 3 3-4 4 4-5
4 ASIDIK 4 2 3 2 2 4 3
BAZIK 4 2 3 2 2 4 3
5 ASIDIK 4 2-3 3 2 3-4 3-4 3-4
BAZIK 4 2-3 3 2 3-4 3-4 3-4
6 ASIDIK 4 2 3 2 3-4 4 4
BAZIK 4 2 3 2 3-4 4 4
7 ASIDIK 4 2-3 3 2-3 3-4 3-4 3-4
BAZIK 4 2-3 3 2-3 3-4 3-4 3-4
8 ASIDIK 4 2 3 2 3 4 4
BAZIK 4 2 3 2 3 4 4
9 ASIDIK 4 4 4 4 4 4 4
BAZIK 4 4 4 4 4 4 4
10 ASIDIK 4 2-3 3 2-3 3 4 4
BAZIK 4 2-3 3 2-3 3 4 4
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Ozellikle iist giyim icin kullamilan tekstil mamullerinde ter hashigi degeri
onemli bir yere sahiptir. Ciinkii iiretilen mamul kumas insan teri ile temasta
bulundugu zaman renginde solma veya akma meydana gelebilmektedir. Bu da kalite
acisindan istenmeyen bir unsurdur. Test sonuglarindan gorildiigi tlizere renk
degisimi yani solma degeri agisindan kumaglarda kayda deger bir sorun
goriinmemektedir. Yalniz rengin akma egiliminin solmaya goére biraz daha fazla
oldugu soylenebilir. Cizelge 12.16’de verilen degerleri sekil 12.14 ve 12.15°de grafik

olarak gérmekteyiz.

N W A~ O

HASLIK DERECESi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

‘ EASIDIK COZELTi HASLIK DERECESI mBAZIK COZELTI HASLIK DERECESI

Sekil 12.14. Numune Kumaslar I¢in Solmaya Kars1 Ter Haslig1 Test Sonuglari

5.
4
3
2

HASLIK DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

‘ O ASIDIK COZELTI HASLIK DERECESI mBAZIK COZELTi HASLIK DERECESI

Sekil 12.15. Numune Kumaslar I¢in Akmaya Kars1 Ter Haslig1 Test Sonuglar
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Numune kumaglarin gerek solmaya gerekse de akmaya karsi ter hashigi
degerleri benzer egilimler gostermekle beraber kabul edilebilir sinirlar igerisindedir.
Ancak yine kumas yapisindan kaynakli 6zellik ortaya ¢ikmis ve akmaya karsi ter
haslig1 degerleri bir miktar daha kotli sonuglar vermistir. Bundan dolay1 bu kumas
yapilarinin kombine olarak kullanilacagi kumas yapilar1 segilirken dikkat edilmesi

kag¢inilmaz bir sonugctur.

Cizelge 12.17. Kuru Temizleme Hasligi Test Sonuglari

NUMUNE KURU TEMIZLEME HASLIGI TEST SONUCLARI
NO RENK D. AKMA
SOLMA | ASETAT | PAMUK | NAYLON | POLIESTER | AKRILIK | YUN

1 4-5 4 4 4 4 4 4
2 4-5 4 4 4 4 4 4
3 4-5 4 4 4 4 4 4
4 4 3 4 2 2 4 3
5 4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4
6 4 3-4 3-4 3-4 3-4 4 4
7 4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4 3-4
8 4 3-4 3-4 3-4 3-4 4 4
9 4 4 4 4 4 4 4
10 4-5 4 4 4 4 4 4

Calisma kapsaminda se¢mis oldugumuz numune kumaglar daha once de
belirtilen tizere 6zellikle iist giyim i¢in kullanilan mamullerdir. Bu tip mamullerin
yogun bir kuru temizleme islemine tabi olacagi diisiiniildiiglinde kuru temizleme
haslig1 sonuglari ¢ok onemlidir. Yukaridaki test sonuglarindan gordiigiimiiz iizere
sectigimiz tiim numuneler i¢in kuru temizlemeye karst renk hasligiin iyi oldugu
sOylenebilir. Yukaridaki ¢izelgede verilen degerleri sekil 12.16 ve sekil 12.17°de
grafik olarak daha anlasilir bir sekilde gérmekteyiz.
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HASLIK DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

Sekil 12.16. Numune Kumaslar Igin Solmaya Kars1 Kuru Temizleme Haslig1 Test
Sonuglar1

HASLIK DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

Sekil 12.17. Numune Kumaslar I¢gin Akmaya Kars1 Kuru Temizleme Haslig1 Test
Sonuglari

Kumaglarin, kuru temizlemeye karst renk hasligi degerleri olumlu sonuglar
ortaya koymustur. Tiim kumas yapilarinda benzer olarak bu olumlu sonug¢ goéze
carpmaktadir. Bu sonuca gore, bu kumaslardan tiretilen son mamuliin kullaniminda,

kuru temizleme tavsiye edilerek kullanimda kolaylik saglanabilir.
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Cizelge 12.18. Isik Haslig1 Test Sonuglari

NUMUNE NO ISIK HASLIGI TEST SONUCLARI (RENK DEGIiSiMi SOLMA)

1 3-4

3

45

ol | Q| & | | W] N
7
N

o
[—]
'
N

Bilindigi iizere 151k hasligi tayini testlerinde sonuglar, mavi skalaya gore
yorumlanir. Sectigimiz numune kumaslarin 1s1k hasligi test sonuglarini mavi skalaya
gore degerlendirecek olursak; numunelerin 151k haslig1 agisindan genel olarak
ortalama degerlere sahip olduklarini goriiriiz. Bu agidan bakildiginda ¢ok yogun bir
151k altinda bu mamullerin ¢ok sik kullanilmamasi1 gerekmektedir. Cizelge 12.18’da
verilen degerleri sekil 12.18’de grafik olarak daha net gormekteyiz.

HASLIK DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

Sekil 12.18. Numune Kumaslar I¢in Isik Haslig1 Test Sonuglari
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Grafikten de goriildiigl iizere, numune kumaslarin 11k haslig1 test sonuglari
benzer egilimler gostermekle beraber ortalama kalite degerleri tasimaktadirlar.
Bundan dolay1 bu kumas yapilarinin kullaniminda bu hususa dikkat edilmesi

gerekmektedir.

12.5. Cekmezlik Tayini Deney Sonuclar1

Calisma kapsaminda incelenen numune kumaslarin hepsi Pes/Vis/Elastan
igerikli yapilar oldugu icin 6zellikle elastandan dolay1r kumas ¢ekmezlikleri 6nemli
sonuclar vermektedir. Mamul kumaslar icin ¢ekmezlik, gerek konfeksiyon
islemlerindeki saglikli iiretim gerekse de kumasin son kullanim yerindeki kalite
performansi agisindan Onemli sonuglar icermektedir. Tiim kumas numuneleri igin

elde edilen ¢ekmezlik test sonuglar1 asagida ¢izelge 12.19°de verilmistir.

Cizelge 12.19. Cekmezlik Test Sonuglari

NUMUNE CEKMEZLIiK TEST SONUCLARI
NO COZGU (%) ATKI (%)
1 -5 -5
2 -3 -3
3 -5 -3
4 2 -1
5 -5 -3
6 -3 -3
7 -3 -5
8 -3 -5
9 -3,5 -1
10 -5 -5
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Incelenen numune kumaslar, Pes/Vis/Elastan igerikli ii¢lii karisim yapilari
oldugundan dolay1 kumagslarin yikamaya veya herhangi bir yas islemden sonra bir
miktar ¢ekmeye egilim gosterdigi gozlenmektedir. Yine de tiim kumas tiplerine
yapilan testlerin sonuglar1 bize, bu kumaslarin ¢ekmezlik agisindan ortalama sonuglar
icerdigini gostermektedir. Ozellikle hem atki hem ¢dzgii ipliginde elastan igeren
kumas tiplerinde bu egilimin daha fazla oranda oldugu gézlenmektedir. Bu nedenden
dolay1 kumas konstriiksiyonlar1 olusturulurken atki ve ¢ozgi ipligindeki elastan
miktarlarina dikkat edilmesi kaginilmaz bir unsurdur. Yukaridaki ¢izelgede verilen

degerleri sekil 12.19°de daha net olarak gormekteyiz.

N W b~ 00O

CEKMEZLIK YUZDESI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

@ COZGU % CEKMEZLIGI mATKI % CEKMEZLIGI

Sekil 12.19. Numune Kumaslar I¢in Cekmezlik Tayini Test Sonuglar

Uretimi yapilan numune kumaslarda, grafikteki sonuglardan da goriildiigii
tizere ¢ekmezlik yiizdesi agisindan belirgin bir yonde egilim gdzlenememektedir.
Bunun nedeni; kumaslarda, g¢ekmezlik yiizdesinin birgok farkli konstriiksiyon
Ozelligine bagli olmasidir. Hatta kumaslarin terbiye dairesinde gegirdigi proseslerin
yapisina kadar, etken teskil eden bir¢ok farkli unsur daha vardir. Ayrica bu kumas
yapilarinin igeriginde elastan olmasi, bu diizensiz yapiy1 olusturan bir diger unsurdur.

Bundan dolay1 kiyaslama agisindan ¢ok net ifadeler kullanmak miimkiin degildir
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12.6. Kopma Mukavemeti Tayini Deney Sonug¢lar:

Numune kumaslara uygulanan kopma mukavemeti test sonuglari asagida

cizelge 12.20°de goriildiigii gibidir.

Cizelge 12.20. Kopma Mukavemeti Test Sonuglari

NUMUNE KOPMA MUKAVEMETI TEST SONUCLARI
NO COZGU (Kgf ATKI (Kgf)
1 70 70
2 32 32
3 32 32
4 130 95
5 32 32
6 25 25
7 100 100
8 25 25
9 100 100
10 100 100

Mamul kumaslar i¢in kopma mukavemeti; kumasa uygulanan kuvvetlere,
kumasin ne derece karsi koyabildigi ile Olgiiliir. Bu nedenden dolayr kumaslarin
dayanimi konusunda bize fikir veren degerlerdir. Kumasin kopma mukavemeti
degeri ne kadar yiiksek ise dayanimi da o derece yiiksektir. inceledigimiz numune
kumaglar i¢in elde ettigimiz veriler, kumaslarin dayaniminin yiiksek oldugu
yoniindedir. Ozellikle Pes/Vis/Elastan igerikli yapilar oldugu géz oniine alinirsa bu
sonu¢ normal bir sonuctur. Yukaridaki c¢izelge 12.20’de verilen degerleri sekil

12.20°de grafik olarak daha net gérmekteyiz.
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Sekil 12.20. Numune Kumaslar i¢in Kopma Mukavemeti Tayini Test Sonuglart

Numune kumaslarda ortaya ¢ikan ve grafikten de goriilen kopma mukavemeti
degerleri, kumas yapilarina bagli olarak belirgin bir yonde karakteristik bir egilim
gostermemektedir. Incelendigi iizere benzer kumas vyapilarinda farkli kopma
mukavemeti degerleri ortaya c¢ikmistir. Bunun sebebi; kumasin olusumunda
kullanilan elyaf ve iplik kalitelerinde ve kumaslarin dokunduktan sonra maruz
kaldig1 proses ve isletme sartlarinda farkliliklar olmasidir. Fakat agirlikli olarak
ulastigimiz sonug, kumasin atki ve ¢ozgii yoniinde kopma mukavemeti degerlerinin
ayni olmasidir. Bunun sebebi olusturulan numune kumaslarin genel olarak ayni parti
iplik yapilarindan iiretilmis olmalaridir. Tiim degerler incelendiginde sonug olarak
elde ettigimiz izlenim, bu kumas yapilarindaki kopma mukavemeti degerlerinin
olumlu sonuglar igerdigi seklindedir. Ozellikle de numune kumas; 4,7,9 ve 10’un

degerleri daha iyi olarak goze carpmaktadir.
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12.7. Yirtilma Mukavemeti Tayini Deney Sonuclari

Numune kumaglara uygulanan yirtilma mukavemeti test sonuclari asagida

cizelge 12.21°de goriildiigi gibidir.

Cizelge 12.21. Yirtilma Mukavemeti Test Sonuclari

NUMUNE YIRTILMA MUKAVEMETI TEST SONUCLARI
NO COZGU (kg ATKI (kgf)
1 4,5 4
2 5,5 5
3 0,95 0,95
4 0,95 0,95
5 0,9 0,9
6 6,524 5
7 0,9 0,9
8 0,9 0,9
9 0,9 0,9
10 5,5 5

Mamul kumasta yirtilma mukavemeti, kumasin son kullanim yerinde
gosterecegi kalite performansi acisindan cok onemlidir. Ozellikle son kullanim
yerindeki kumas dayanimi hakkinda bize fikir verir. Kumaglarin yirtilma
mukavemetleri kumasin iplik yapisindan, konstriikksiyonuna kadar bir¢ok faktore
baghdir. Cizelgede, incelenen numune kumaslar i¢in elde edilen degerler bir kaci
disinda birbirine yakin degerlerdir. Bu sonug tiim numune kumaslarin karakteristik
ozellikler agisindan birbirine yakin yapilar oldugunu gostermektedir. Sonug olarak
elde edilen degerler kullanim yerindeki dayanim agisindan yeterli degerlerdir.
Yukaridaki cizelgede goriilen degerler sekil 12.21°de grafik olarak daha net

goriilmektedir.
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Sekil 12.21. Numune Kumaslar I¢in Yirtilma Mukavemeti Tayini Test Sonuglart

Numune kumaglarda ortaya c¢ikan ve grafikten de gorilen yirtilma
mukavemeti degerleri, kopma mukavemeti degerlerinde oldugu gibi kumas
yapilaria bagh olarak belirgin bir yonde karakteristik bir egilim gdstermemektedir.
Incelendigi iizere benzer kumas yapilarinda farkli yirtilma mukavemeti degerleri
ortaya c¢ikmistir. Bunun sebebi; kumasin olusumunda kullanilan elyaf ve iplik
kalitelerinde ve kumaslarin dokunduktan sonra maruz kaldigi proses ve isletme
sartlarinda farkliliklar olmasidir. Tiim degerler incelendiginde sonu¢ olarak elde
ettigimiz izlenim, bu kumas yapilarindaki yirtilma mukavemeti degerlerinin olumlu
sonuglar icerdigi seklindedir. Ozellikle de numune kumas; 1,2,6 ve 10’un degerleri

daha iyi olarak goze ¢arpmaktadir.

12.8. Pilling (Boncuklanma) Testi Deney Sonuclari

Numune kumaslara uygulanan pilling (boncuklanma) test sonuglar1 asagida

cizelge 12.22°de goriildiigii gibidir.
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Cizelge 12.22. Pilling (Boncuklanma) Test Sonuglar1

NUMUNE PILLING (BONCUKLANMA) TEST SONUCLARI
NO CcOzZGU (IC1) ATKI (ICI)
1 3-4 3-4
2 4 3
3 4 3
4 3 4
5 3-4 34
6 4 4
7 3 3
8 4 4
9 4 4
10 4 4

Calisma kapsaminda inceledigimiz numune kumaslarin hepsi, biiyiik oranda
poliester icerdiginden dolayi, daha Once poliester elyafin 0Ozelliklerinden
hatirlanacag iizere pilling egilimi yiiksek olan kumaslardir. Bu nedenle test sonuglari
bize bu egilimi gostermektedir. Yukarda goriildiigii tizere yapilan testler ICI Pilling
Box test cihazinda gergeklestirilmistir. Poliester iceren kumas yapilarinda pilling
olusumu problem teskil etmektedir. Bundan dolay1 6zellikle son kullanim yerinin
belirlenmesinde bu hususa dikkat edilmesi gerekmektedir. Yukaridaki c¢izelgede

goriilen degerler sekil 12.22°deki grafikte daha net goriilmektedir.
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Sekil 12.22. Numune Kumaslar I¢in Pilling (Boncuklanma) Test Sonuglar1

Grafikten de goriildiigii lizere numune kumaslarda pilling agisindan benzer
egilimler bulunmaktadir. Bu kumaslarin 6zellikle polyester igerdigi gdz oniine alinir
ve elde edilen veriler incelenirse pilling olusumu acisindan dikkat edilmesi gerektigi
bir kez daha ortaya ¢ikar. Dolayisiyla siirtlinme vb. dis etkenlerin oldugu ortamlarda

pilling olusumu ve goriintii handikabi agisindan kullanilmamalidirlar.

12.9. Dikis Kaymasi Tayini Deney Sonuclari

Numune kumaslara uygulanan dikis kaymasi test sonuglart asagida gizelge

12.23’de goriildiigii gibidir.
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Cizelge 12.23. Dikis Kaymasi Test Sonuglari

NUMUNE DIiKiS KAYMASI TEST SONUCLARI

NO COZGU (kgf) ATKI (kgf)

1 12 12

2 12 12

3 12 12

4 12 12

5 12 12

6 12 12

7 12 12

8 12 12

9 12 12
10 12 12

Tekstil isletmelerinde iiretimi yapilan mamul kumaslarin dikis kaymasi test
sonuglar1 Ozellikle mamuliin son islem olan konfeksiyon proseslerindeki kalite
performanslar1 acgisindan ¢ok onemlidir. Dikis kaymasi degeri ne kadar yiiksek ise,
kumasta dikis kaymasi acisindan o derece direnglidir. Bu nedenden dolay1 degerler
son kullanim yeri kalite performanslari acisindan Onemlidir. Cizelgeden de
goriilecegi lizere dikis kaymasi icin verilen degerler, kgf olarak verilmistir. Bunun
anlami tiim kumaslar i¢in dikis kaymasi dayanimi 1.2 kg agirliga dayanacak
kadardir. Bu sonuglardan tiim kumas yapilarinin birbirine yakin tipler oldugunu
gormekteyiz. Yukaridaki c¢izelgede verilen degerleri sekil 12.23°de grafik olarak

daha net goriilmektedir.
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Sekil 12.23. Numune Kumaslar I¢in Dikis Kaymas1 Tayini Test Sonuglar

Tim numune kumaslar i¢in, grafikten de gorildiigi iizere dikis kayma
dayanimi egilimi aym ¢ikmistir. Bu sonug, ozellikle konfeksiyon isletmelerine
gonderilip agirlikli olarak st giyim i¢in kullanilacak bu kumaslar agisindan olumlu
bir sonugtur. Ayrica bu kumaslarin yiiksek sekil alabilme yetenekleri de bu sonucu

desteklemektedir.

12.10. Elastikiyet Tayini Deney Sonuclar:

Numune kumasglara uygulanan elastikiyet test sonuglar1 asagida cizelge

12.24°de goriildiigii gibidir.
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Cizelge 12.24. Elastikiyet Tayini Test Sonuglar

NUMUNE ELASTIKIiYET TEST SONUCLARI
NO COZGU (%) ATKI (%)
1 20 (3)
2 18 (3) 18 (3)
3 20 (4)
4 - 22 (2)
5 18 (4)
6 20 (3) 18 (3)
7 - 20(4)
8 - 20(4)
9 36 (2,5) 29 (3)
10 20 (3) 20 (3)

Hazirlanan ¢aligma kapsaminda, ¢calismanin en énemli sonuglarini igeren test
elastikiyet testidir. Ciinkii Pes/Vis/Elastan igerikli kumas yapilarinin karakteristik
0zelligini en iyi bu test sonuglari ortaya koymaktadir.

Uclii karisim olan bu kumas konstriiksiyonlarma elastanin yapmis oldugu
katki en iyi bu test sonuglarinin neticesinde ortaya konmaktadir. Olusturulan
cizelgedeki degerlerden de goriildiigii ilizere elastan yapisi kumasin hangi yoniinde
ise o yonde yiiksek bir elastikiyet oldugu kaginilmaz bir sonugtur. Bu nedenden
dolayr kumas konstriiksiyonlarina karar verilirken atki veya ¢ozgii olarak hangi
yonde yiiksek bir elastikiyet isteniyorsa iplik iiretiminde o ipligin yapisina elastan
dahil edilmesi sdz konusudur. Ozellikle kumaslarin son kullanim yerlerindeki
performanslar1 agisindan elastan igermesi biiyilk avantajdir. Ciinkii kumasa
elastikiyet kazandirmasi kumasin  son kullanim yerinde biiyiik avantajlar
saglamaktadir. Bu avantajlar dayanim ve sekil alabilme yetenekleridir. Bu sayede
ozellikle iist giyim i¢in hazirlanan kumaglarda elastan kullanilmasi kumasin gerginlik
altinda kaldiktan sonra bile tekrar ayni boyutlarina donebilmesi agisindan dnemlidir.
Kumas konstriiksiyonu igerisindeki elastan %’si ne kadar arttirilirsa bu 6zelliklerde o
derece artis gosterecektir. Cizelgedeki degerlerden goriildiigli iizere, elastanin

mamule kazandirdig: elastikiyet asag1 yukar1 % 20 ila % 40 arasinda degismektedir.
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Elastanin tekstil endiistrisi agisindan gerek ticari gerekse de teknik olarak
tercih edilmesinde ki nedenler tiim bu 6zelliklerinden kaynaklanmaktadir. Yukarida

cizelge 12.24°de verilen degerler sekil 12.24’de grafik olarak daha net goriilmektedir.

40+
351
30+
251
20+
151
10+

ELASTIKIYET (%!

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NUMUNE KUMAS

@ COZGU % ELASTIKIYET mATKI % ELASTIKIYET ‘

Sekil 12.24. Numune Kumaslar I¢in Elastikiyet Tayini Test Sonuglari

Yukarda da belirttigimiz iizere; elastanin kumas yapisina en biiyiik etkisi,
kumasa yiiksek oranda elastikiyet kazandirmasidir. Grafikten de agik¢a goriildiigii
izere elastan kumasin hangi yoniindeki ipligin igerisinde kombine ise o ydnde
yiiksek bir elastikiyet sz konusudur. Bu egilim tiim kumas yapilarinda degismez bir
sonug olarak dniimiize ¢tkmaktadir. Ornegin, grafikten de acikca tespit edildigi iizere
numune kumas 2,6,9 ve 10°da hem atki hem de ¢6zgii ipliginde elastan olmasindan
kaynakli olarak her iki yonde de yiiksek bir elastikiyet s6z konusudur. Numune
kumas 1,3 ve 5°te ise sadece ¢Ozgii yOniinde elastan iceren bir yapt oldugu
gozlenmektedir. Yine aym sekilde numune kumas 4,7 ve 8’de ise sadece atki
yoniinde elastan igeren bir yapi oldugu goriilmektedir. Bunun anlami, olusturulan
kumas konstriiksiyonunda hangi yonde elastikiyet isteniyorsa o yonde elastan iceren

iplik yapis1 kullanilmasi gerektigidir.
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12.11. Numune iplik ve Kumas Test Sonuclarinda istatistiksel Degerlendirmeler

Bu béliimde; elde edilen deneysel bulgulara ve degerlendirmelere ek olarak,
gerek iplik tipleri lizerine yapilan testler ve kalite iyilestirici denemeler ile gerekse de
numune kumas tipleri ilizerine yapilan testler agisindan standartlara dayali bazi
istatistiksel degerlendirmeler yapilmistir. Bu degerlendirmeler yapilirken, iplik tipleri
ve kumas tiplerinin ortalama test sonuclari ve buna gore ortaya c¢ikan standart
sapmalar ve % CV degerleri ele alinmistir. Ayrica iplik ve numune kumas test
sonuglar1 dagilim grafikleri halinde tekrar ele alinarak alt ve {ist limitler belirlenmis
ve buna gore yorumlanmiglardir. Grafiksel ifadelerde ki limit degerleri alinirken;
iplik testlerinde Uster istatistiksel standartlari, kumas testlerinde ise Cukurova Sanayi
Isletmeleri Mamul Kumas Kalite Kontrol Laboratuar1 ile akredite olan
Marks And Spencer ve TSE standartlar1 géz oniine alinmistir.

Asagida istatistiksel degerlendirilmesi yapilan iplik ve kumas test

sonuglarinda degerler, asagidaki formiiller yardimiyla bulunmustur.

— Xi
Ortalama Deger =x = Z ................................................................ (12.1)
g
n
Iy (xi —x)>2
Standart Sapma = Z:(—l) .......................................................... (12.2)
n —
Gy Oy = SO (12.3)

X
n= Toplam numune say1s1
xi= Numunenin fiili degeri

12.11.1. Numune Iplik Test Sonuclar1 Acisindan Istatistiksel Degerlendirmeler

Bilindigi iizere; ¢aligma kapsaminda, numune iplik tipleri lizerine uygulanan
testler ve sonuglart daha Once incelendi. Bu kisimda iplik test sonuglarinin
bulundugu cizelge tekrar ele alinip cizelgede istatistiksel ifadelere de yer verilmistir.
Daha sonra ise ilerleyen boliimlerde goriildiigii iizere dagilim grafikleri hazirlanmis
ve konu her bir test agisindan ayr1 ayri ele alimmustir. Iplik testleri agisindan yapilan
degerlendirmeler Uster standartlar1 baz almarak yapilmistir. Asagida cizelge

12.25°de iplik test sonuglar ve istatistiksel sonuclar1 goriilmektedir. Bu ¢izelgede ki
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her bir kalite parametresi acisindan dagilim grafikleri diizenlenmis olup bu grafikler

yardimiyla yorum getirilmistir.

Cizelge 12.25. Elastan igeren Iplik Tiplerinde Yapilan Test ve Istatistiksel
Degerlendirme Sonuglari

= =
S Z DUZGUNSUZLUK MUKAVEMET é
z iPLIK = =
; CINSi
E Z o~
wn e
= 2 |8 853%;& N Ei%ii
= |EX S Z|F |= |20 ="
28/2 PES/VIS+78 Dtex
1 LYCRA 136761 0 | 4 |8]228[150] 6,4 |285]133
%65/35 I.B.
28/2 PES/VIS+78 Dtex
2 DORLESTAN 1291697 0 | 6 |9]201|155] 51 |287]146
%65/35 I.B.
28/2 PES/VIS+78 Dtex
3 LYCRA 133741 o | 2 |4]100]|161] 57 |279]152
%67/33 EKRU
28/2 PES/VIS+78 Diex
4 DORLESTAN 13066 0 | 2 |2]893[159]| 6 |294]152
%67/33 EKRU
28/2 PES/VIS+78 Diex
5 DORLESTAN 13066 0 | 2 |2]82150] 64 |284]152
%67/33 EKRU
28/2 PES/VIS+78 Dtex
6 FUJIBO ELASTAN 1310673 0 | 3 |3]872[159] 5.1 |294]152
%67/33 EKRU
28/2 PES/VIS+78 Dtex
7 LYCRA 129696 0 | 2 |3|137[162] 57 |259] 146
%67/33 E.B. SIYAH
28/2 PES/VIS+78 Dtex
8 FUJIBO ELASTAN 138705 0 | 2 |4|149|146]| 56 |258]145
%67/33 E.B. SIYAH
13/1 PES/VIS+78 Dtex
9 LYCRA 129776 0 | 6 | 8|1,00(226] 62 |189] 1538
%67/33 E.B. SIYAH
12/1 PES/VIS+78 Dtex
10 LYCRA 1171924 0 | 3 |3]638|168]| 85 |243]134
%67/33 EKRU
ORTALAMA (Xor) 130720 - | 32 |46]|504 (163607267147
STD. SAPMA 055079 | - |1.61]26[370]228]097]323]0.381
% CV 43 [108] - |506]|s8]|73.4|13.9] 16 |12.1]551
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Cizelgede ki degerlerden goriildiigii iizere iplik tiplerinin (Ne) cinsinden
numara degeri ortalama olarak Ne 13.0 seklinde tekabiil etmistir. Standart sapma ve
% CV degerleri de bize genel olarak bu numara ve buna yakin degerlerin tercih
edildigini gostermektedir. Asagida sekil 12.25 *de belirtilen dagilim grafiginde de bu
egilim acikca gozlenebilmektedir. Nispeten kalin olarak niteleyebilece§imiz bu

degerin tercih edilme sebebi, elastan1 daha iyi ve kaliteli kaplayabilmek igindir.

15

14*0 'S

ERERE TERCEL el SEcEr LD b
T 12 - ¢
11
10 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
iPLIK NUMUNE NO

Sekil 12.25. Numune Iplik Tipleri i¢in Fiili Ne Dagilim Grafigi

Diizgiinstizliik ytizdesi (% U) agisindan inceleme yapildiginda goriilecegi
tizere 10 no’lu iplik tipi ortalamay1 olumsuz yonde etkilemektedir. Bunun sebebi bu
ipligin tek kat olmasi ve ¢ift kat ipliklerde var olan dublaj etkisinin bu iplikte
olmayisidir. Ancak yine de Uster standartlar1 baz alinarak yapilan degerlendirmede
iplik tiplerinin limit degerler arasinda kaldigin1 gérmekteyiz. Ayrica iplik tiplerinde
ortaya ¢ikan % 7.29’luk ortalama diizgiinsiizliik standartlar agisindan iyi bir netice
olarak goziimiize ¢arpmaktadir. Bahsi gecen bu egilimleri asagida sekil 12.26’da
acikca gérmekteyiz.
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Sekil 12.26. Numune Iplik Tipleri I¢in Diizgiinsiizliik Yiizdesi Dagilim Grafigi

Ince yer, kalin yer ve neps degerleri agisindan baktigimizda; ortalama
degerlerin ince yer i¢in 0, kalin yer i¢in 3,2 ve neps degeri i¢in 4,6 ¢iktigini
gormekteyiz. Bu sonuclar Uster standartlarina gore giliven limitleri igerisinde yer
almaktadir. Standart sapma ve % CV degerlerinin yiiksek ¢ikmasi tamamen
degerlerin kendi arasindaki farklardan ileri gelmektedir. Bu farklarda standartlar
dahilinde oldugundan ortaya ¢ikan bu yiiksek degerler bizi aldatmamalidir. Asagida
sekil 12.27°de, ortaya cikan ortalama degerler ve beliren egilim, dagilim grafigi
seklinde ortaya konmustur (Uster, 2001).
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Sekil 12.27. Numune Iplik Tipleri I¢in Ince Yer, Kalin Yer ve Neps Dagilim Grafigi

Tiyliliik ylizdesi agisindan bakildiginda, ozellikle elyafi boyali tiplerde
diisiik tiiylenme egilimi karsimiza ¢ikmistir. Fakat ekru tipler i¢in bu s6z konusu
olmamistir. Asagida sekil 12.28’de ki grafiksel ifade de bu egilim acikca
goriilmektedir. Elyafi boyali tiplerde, Uster standartlarina goére iyi degerler
cikmasinin sebebi bu elyaf tiplerinin yapisinda bulunan boyarmadde ve antistatik
madde ¢ozeltilerinden kaynaklidir. Ayrica gizelge de goriilen standart sapma ve
% CV degerleri bu bariz farki desteklemektedir. Ciinkii % 73 gibi bir deger ancak bu
sekilde bir fark halinde ortaya ¢ikabilir (Uster,2001).
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hemen birbirine yakin degerler goze carpmaktadir. Hesaplamalar sonucu ortaya

IPLIK NUMUNE NO

Sekil 12.28. Numune Iplik Tipleri i¢in Tiiyliiliik Yiizdesi Dagilim Grafigi

Iplikte elastikiyet yiizdesi anlaminda, test degerleri incelendiginde hemen

cikan % 16,3’lik ortalama ve 2,28’lik standart sapma degeri bize bu egilimi

gostermektedir. Sadece 9 no’lu iplik numunesinde tek kat iplik yapisindan kaynakli

olarak farkli ve yliksek bir deger ¢ikmustir. Standartlar agisindan bakildiginda ise

elde edilen degerler ortalamanin biraz iizerinde olan degerlerdir. Bu sonucu asagida

sekil 12.29°da net bir bi¢imde gérmekteyiz.

ELASTIKIYET YUZDESI

(%E)

25

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

iPLIK NUMUNE NO

Sekil 12.29. Numune Iplik Tipleri i¢in Elastikiyet Yiizdesi Dagilim Grafigi
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Numune iplik tiplerinde mukavemet degeri bakimindan inceleme
yapildiginda karsimiza, Rkm (Nm x kgf) degeri olarak yani ipligin kendi agirlig
altinda km cinsinden kopma uzunlugu ag¢isindan 26,7 gibi bir deger ¢ikmaktadir. Bu
deger, Uster standartlarinin belirledigi iist limitin {izerinde tesekkiil eden bir degerdir.
Ortaya c¢ikan bu durumu asagida sekil 12.30’da acik¢a gorebilmekteyiz. Ayrica
inceleme sonucu, nispeten birbirine yakin degerlerin olmasina karsin bir de ¢ift kat
iplik tiplerinin tek kat ipliklere gore lineer yogunluklari ayni olsa bile daha iyi bir

mukavemet derecesine sahip oldugudur(Uster,2001).

35
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MUKAVEMET (RKM)
CV ve DEGERI

iPLIK NUMUNE NO

& RKM % CV & RKM (Nm*kgf)

Sekil 12.30. Numune Iplik Tipleri igin Mukavemet (Rkm) Degeri Dagilim Grafigi

Iplik tipleri iizerine verilen biikiim, ipligin daha sonra hangi proseste
kullanilacagi ile direkt anlamda iliskilidir. Bilindigi lizere tez kapsaminda ele alinan
iplik tipleri dokuma islemine tabi tutulmaktadirlar. Bundan dolay1 elastan igceren
Ne 28/2 lineer yogunlukta olan bu iplik tiplerinde standartlarca 13 tur/ing ila
15,5 tur/ing biikiim miktarlar1 arasi tercih edilmektedirler. Zaten tiim ipliklerin
ortalama biikiim degerleri 14,7 tur/ing olarak tekabiil etmistir. Bu degerde ortalama
biikiim alfa (o) degeri anlaminda 3,93 gibi bir degere tekabiil etmektedir. Asagida
sekil 12.31°de bahsi gecen bu egilimlerin hepsi numune bazinda dagilim grafigi

seklinde yer almaktadir.
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Sekil 12.31. Numune Iplik Tipleri I¢in Biikiim (Tur/ing) Degeri Dagilim Grafigi

12.11.2. Two — For — One Biikiim Makinelerinde Yapilan Calismalarin Analizi

Hazirlanan bu tez kapsaminda goriildiigli iizere, numune olarak belirlenen
tiim kumas tiplerinde ¢ift kat elastanli iplik yapilar1 mevcuttur. Elastanin, ¢ift kath
iplik yapisina dahil edilmesi prosesi daha once de belirttigimiz {izere farkh
yontemlerle gerceklestirilebilmektedir. Calisma kapsaminda bilindigi iizere
Two — For — One biikiim sisteminde {retilen iplik tipleri kullanilmis ve baz
alimmistir. Asagida ¢izelge 12.26’da bu makinelerde yapilan deneysel caligmalar
analiz acisindan tekrar ele alinmis ve kumas yiizeylerinde olugan hatalarin dagilim
grafigi verilmistir. Bu kisimda deginecegimiz bir diger unsur ise, kumas yiizeyinde
meydana gelen hatalarin incelenmesi esnasinda tamamen iplik bilinyesinde yer alan
elastandan kaynakli hatalarin incelemeye alindigidir. Calismanin daha 6nceki
boliimlerinde de bahsi gectigi lizere elastandan kaynakli iplik hatalari; elastan
kopuslari, elastanin yiiksek geri toplanma giiciinden kaynakli boncuk seklinde hata
ve elastanin iplik yapisina diizgiin bir big¢imde dahil edilememesinden kaynakl

biinyenin disarisinda kalmasi ve parlama yapmasi seklinde ki hatalardir.
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Cizelge 12.26. Two-For-One Biikiim Sisteminde Yapilan Caligsmalar ve Hata Analizi

. . HATA

MAKINE - BALON iG ADET/
D.NO | DEVRIi K:;{SF&U AG(IgIg‘IK YUKSEKLIGIi | DESTEK R}ggﬁ;@ 100

(d/dk) (cm) CONTASI metre
1 7000 YOK 120 40 VAR 1.1 55
2 7000 VAR 120 40 VAR 0.8 50
3 7000 YOK 80 40 VAR 1.5 42
4 7000 YOK 100 40 VAR 1.4 45
5 7500 YOK 120 40 VAR 1.3 62
6 7500 VAR 120 40 VAR 0.9 65
7 7500 YOK 80 40 VAR 1.6 57
8 7500 YOK 100 40 VAR 1.5 44
9 8000 VAR 40 37 VAR 1.2 52
10 8000 VAR 60 37 VAR 1.2 48
11 8000 VAR 80 37 VAR 1.0 45
12 8000 YOK 80 37 VAR 2.0 40
13 8000 VAR 80 37 YOK 1.2 46
14 8000 YOK 80 37 YOK 2.0 50
15 8000 YOK 100 35 VAR 1.8 23
16 8000 VAR 100 35 VAR 0.7 35
17 8000 VAR 40 32 VAR 1.5 36
18 8000 YOK 100 35 VAR 1.8 8
19 8000 YOK 100 35 VAR 1.6 25
20 9500 VAR 40 37 VAR 2.0 33
21 9500 VAR 60 37 VAR 1.9 73
22 9500 VAR 80 37 VAR 1.8 55
23 9500 YOK 80 37 VAR 2.1 51
24 9500 VAR 80 37 YOK 1.7 50
25 9500 YOK 80 37 YOK 2.2 43
26 9500 VAR 40 32 VAR 1.6 51
27 9500 VAR 60 32 VAR 1.5 54
28 9500 VAR 80 32 VAR 1.3 65
29 10000 YOK 80 37 VAR 2.4 82
30 10000 YOK 80 32 VAR 1.8 93
ORTALAMA (Xort) 492

STANDART SAPMA 16,8

% CV 34,2
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Two — For — One biikiim sisteminde, proses ve iiriin kalitesini iyilestirmek
icin yapilan deneysel caligmanin verilerinin ortaya kondugu yukaridaki cizelge de
goriildiigli lizere kumas yiizeyi tlizerinde gozlemsel olarak belirlenen hatalar
100 metre dokuma kumasta meydana gelen hata adedi baz alinarak yapilmistir.
Yapilan ¢alima ve inceleme sonucunda 30 farkli proses sartinda iiretilen ipliklerde
meydana gelen hata adetleri g6z Oniine serilmistir. Proses sartlarina bagli olarak hata
adedinin biiyiik artiglar ve buna bagli olarak diizensiz sonuglar icermesi nedeniyle
ortalama hata adedi 49 adet/100 metre olarak tekabiil etmistir. Bu rakam dokumacilik
acisindan yiiksek bir degerdir. Ancak yine calisma igerisinde goriildigli iizere
yapilan proses iyilestirmeleri sonucunda 18 no’lu deney sartlarinda 8 adet/100 metre
gibi bir sonuca da ulasilmistir.

Asagida sekil 12.32°de gorildiigii lizere tim proses sartlarinda {iretimi
yapilan iplikler sonucu dokuma kumas yiizeyinde meydana gelen hata adetlerinin
dagilim grafigi verilmistir. Isletme sartlarinda olusan standart sonucu 100 metre
kumasta hata adedinin 10 ve asag1 bir degerde olmasi en idealidir. Ust smnir igin ise
50 hata belirlenmistir. Ciinkii kumasin yarisindan ¢ogunda hata meydana geldigi
anda boya terbiye isletmesinde bu hatalar1 kapatmak tam anlamiyla miimkiin

olamamaktadir.

100
90 -
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70 |
60
50
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0
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Sekil 12.32. Kumas Yiizeyinde Meydana Gelen Hata Adedi Dagilim Grafigi
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12.11.3. Numune Kumas Test Sonuclar1 Uzerine Istatistiksel Degerlendirmeler

Hazirlanan bu ¢alisma kapsaminda, numune kumas tipleri iizerine uygulanan
testler ve sonuglar1 daha dnce incelendi. Bu kisimda kumas test sonuglarinin toplu
halde bulundugu bir ¢izelge ele alinip ¢izelgede istatistiksel ifadelere de yer
verilmigstir. Daha sonra ise ilerleyen boliimlerde goriildiigii tizere dagilim grafikleri
hazirlanmis ve konu her bir test agisindan ayri ayri ele alinmistir. Kumas testleri
acisindan yapilan degerlendirmeler Cukurova Sanayi Isletmeleri Mamul Kalite
Kontrol laboratuari’nda kullanilan M&S ve TSE standartlar1 baz alinarak yapilmstir.
Asagida c¢izelge 12.27°de kumas test sonuglart ve istatistiksel sonuglari
goriilmektedir. Bu ¢izelgede ki her bir kalite parametresi agisindan dagilim grafikleri

diizenlenmis olup bu grafikler yardimiyla yorum getirilmistir.

Cizelge 12.27. Elastan Iceren Kumas Tiplerinde Yapilan Test ve Istatistiksel
Degerlendirme Sonuglari

CEK. K. Y. PiLLING DIKIiS ELASTIKIYET
NUMUNE (%) MUK. MUK. DERECE | KAYMA (%)
NO (kgf) (kgf) D. (kgf)
C A C A C AC A C A C A
1 5 5 70 | 70 | 45 | 4 |34 (34| 12 | 12 20 -
2 3 3 32 | 32 155 5 4 3 12 | 12 18 18
3 5 3 32 132109 |09 | 4 3 12 | 12 20 -
4 2 1 |130] 95109 1] 09| 3 4 12 | 12 - 22
5 5 3 3213210909 (34|34 12| 12 18 -
6 3 3 25 | 25 | 65| 5 4 4 12 | 12 20 18
7 3 5 [ 100 100]09]09] 3 3 12 | 12 - 20
8 3 5 25 25 109 | 09 4 4 12 12 - 20
9 3,5 1 100 | 100 | 0,9 | 0,9 4 4 12 12 36 29
10 5 5 100 | 100 | 5,5 5 4 4 12 12 20 20
ORT. 375 | 34| 64 | 61 | 2,7 |24 |37 (36 12| 12| 152 14,7
(XorT)
STD. 1,13 | 1,5] 40 | 35 | 24| 2 (04|04 O 0 11,7 10,6
SAPMA
% CV 30,3 46 62 57 88 82 11 13 0 0 77 72,1
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Numune kumasg test sonuglari lizerine yukarida hazirlanan ¢izelge, istatistiksel
anlamda incelendigi zaman gorildiigi lizere % CV degerlerinde yliksek degerlere
rastlanmaktadir. Bunun nedeni, secilen numune kumaslarin hemen hemen yakin
tipler olmasina ragmen iiretiminde kullanilan elyaf tiplerinin ve proses 6zelliklerinin
farkli olmasidir. Bu farkliliklardan kaynakli olarak ta kalite parametreleri agisindan
birbirinden farkli kalite degerlerine rastlanmistir. Bu husus belirtildikten sonra
asagida her bir kalite parametresi agisindan ayr1 ayr1 dagilim grafikleri ile konu, daha
ayrintilt bir bi¢imde ele alinmistir.

Numune kumas test sonuglarinda ¢ekmezlik yiizdesi agisindan degerlendirme
yapildiginda; yukarida ki ¢izelgeden de goriilduigii iizere, ¢ozgli yoniinde % 3,75 ve
atki yoniinde % 3,4’liik ortalama degerlere ulagilmistir. Standart sapma ve % CV
degerlerinin yiiksek olmasinin nedeni ise kumaslarin aralarinda ki farkliliklardan
kaynaklanmaktadir. Anacak kumaslarda inceleme yapilacak olursa kendi i¢lerinde
nispeten birbirine yakin degerler goze c¢arpmaktadir. Asagida sekil 12.33’de
sonuglarin dagilim grafigi belirtilmistir. Grafikte ki verilere bakildiginda bu kumas
tipleri i¢in ideal ¢gekmezligin her kumas tipinde oldugu gibi sifir olmas1 gerektigidir.
Ancak bu pratikte miimkiin olmamaktadir. Ust smir igin ise % 10 gibi bir deger gdze
carpmaktadir. Asagidaki dagilim grafiginde goriildiigi iizere bu deger asilmamustir.

Bu degerlendirmeler 1s18inda sonug¢ olarak ortalama c¢ekmezlik degerleri goze

carpmaktadir.
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Sekil 12.33. Numune Kumas Tiplerinde Cekmezlik Degerleri Dagilim Grafigi
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Kumas tiplerinde ortaya c¢ikan kopma mukavemeti test sonuglar
incelendiginde, ¢6zgili yoniinde ortalama 64 kgf, atki yoniinde ortalama 61 kgf gibi
degerlere ulagilmistir. Cozgli ve atki yoniinde ayr1 ayrit inceleme yapildiginda
standart sapma ve % CV degerleri bakimindan yiiksek degerlere rastlanmistir. Bunun
nedeni kumaslarin aralarinda gosterdikleri kalite performans farkliliklaridir. Ancak
kumas numuneleri kendi iclerinde incelendigi zaman atki ve ¢dzgli yoniinde hemen
hemen ayn1 degerler gbze ¢arpmaktadir. Bu egilim asagida sekil 12.34’°de ki dagilim
grafiginde agikc¢a goriilmektedir. Yine grafiksel ifade de goriildiigi lizere bu kumas
tipleri igin alt limit degeri 10 kgf ve {ist limit degeri 100 kgt seklindedir. Bu agidan
bakildiginda numune kumas tiplerinde kopma mukavemeti degerleri nispeten iyi
derecede degerler olarak goze carpmaktadir. Bu sonucun nedeni ise ii¢lii karisim olan

bu kumas tiplerinin polyester ve viskon elyaflarini igermesidir.
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Sekil 12.34. Numune Kumaslarda Kopma Mukavemeti Degerleri Dagilim Grafigi

Numune kumas tiplerinde ortaya ¢ikan yirtilma mukavemeti test sonuglari
incelendiginde, ¢ozgii yoniinde ortalama 2,7 kgf, atki yoniinde ortalama 2,4 kgf gibi
degerlere ulasilmistir. Cozgli ve atki yoniinde ayri ayri1 inceleme yapildiginda
standart sapma ve % CV degerleri bakimindan yiiksek degerlere rastlanmistir. Bunun
nedeni kumaglarin aralarinda gosterdikleri kalite performans farkliliklaridir. Ancak

kumas numuneleri kendi i¢lerinde incelendigi zaman atki ve ¢dzgli yoniinde hemen
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hemen ayn1 degerler gbze carpmaktadir. Bu egilim asagida sekil 12.35°de ki dagilim
grafiginde agikc¢a goriilmektedir. Yine grafiksel ifade de goriildiigii lizere bu kumas
tipleri i¢in alt limit degeri 0,1 kgf ve iist limit degeri 5 kgf seklindedir. Bu agidan
bakildiginda numune kumas tiplerinde yirtilma mukavemeti degerleri acisindan
nispeten yiiksek degerlerin elde edilmis olmasina ragmen diisiik degerlerin de goze
carptigidir. Bu sonucun sebebi ise kumas yapilarinda daha onceki boliimlerde

belirtilen konstriiksiyon farkliliklaridir.

YIRTILMA MUKAVEMETI
(KGF)

NUMUNE KUMAS

¢ COZGU YIRTILMA MUK. (KGF) m ATKI YIRTILMA MUK. (KGF)

Sekil 12.35. Numune Kumaglarda Yirtilma Mukavemeti Degerleri Dagilim Grafigi

Calisma kapsaminda ele alinan kumas tipleri, pilling (boncuklanma)
acisindan incelendigi zaman ¢6zgii ve atki yonlerinde birbirine yakin degerler olarak
ortalama 3 — 4 degerine ulasilmistir. Tiim kumas tiplerinde goriildiigii tizere birbirine
yakin egilimler gbze carpmaktadir. Asagida sekil 12.36’da bu kumas tiplerinde ki
pilling egilimi dagilim grafigi seklinde belirtilmistir. Grafiksel ifade de gorildugii
tizere pilling degeri acisindan ideal olan alt limit degeri 1, iist limit degeri ise 5
olarak alinmistir. Bu acidan inceleme yapildiginda numune kumas tiplerinin pilling
egilimi acisindan handikapli sonucglar icerdigi gozlenmektedir. Bunun nedeni

kumaglarin blinyesinde bulunan yiiksek orandaki polyesterdir.
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Sekil 12.36. Numune Kumaglarda Pilling (Boncuklanma) Degerleri Dagilim Grafigi

Kumags tiplerinde, dikis kaymasina kars1 dayanim hususunda yapilan inceleme
neticesinde asagida sekil 12.37°de goriildiigii tizere tiim tipler i¢cin 12 kgf gibi bir
degere ulasilmistir. Asagida ki grafiksel ifade de goriildiigii lizere standartlar
acisindan bu kumas tiplerinde 10 ila 15 kgf aras1 bir dayanim beklenmektedir. Bu
acidan bakildiginda numune kumaslarin dikis kaymasina kars1 ortalama olarak yeterli

degerler igerdigi gdze ¢arpmaktadir.
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Sekil 12.37. Numune Kumaslarda Dikis Kayma Dayanimi1 Degerleri Dagilim Grafigi
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Hazirlanan ¢alisma kapsaminda, kumaslara uygulanan en 6nemli testlerden
birisi olan elastikiyet yiizdesi test sonuglar1 incelendiginde karsimiza ¢ikan birinci
sonug, elastanin kumasin hangi yoniinde bulunduguna bagli olarak o ydnde bir
elastikiyet kazandirma egilimi tasidigidir. Ortaya cikan sonuglar baz alinarak
inceleme yapildigi zaman kumas biinyesindeki elastanin bu kumas tipleri igin
% 18 ila % 36 arasinda bir elastikiyet kabiliyeti kazandirdig1 gozlenmektedir. Kumas
tiplerinin tiim kalite parametreleri agisindan toplu olarak degerlendirildigi cizelge
12.27°de, elastikiyet yiizde degeri atki ve ¢ozgili yoniinde ortalama olarak % 15 gibi
bir degere tekabiil etmektedir. Bu deger aslinda ¢ok anlamli bir sonug¢ degildir.
Ciinkii elastikiyet ylizde degeri tamamen kumas konstriiksiyonuna bagl olarak tercih
ettigimiz yonde elastik iplik kullanmamiza ve kullandigimiz ipligin ozellikleri ile
dokuma 6zelliklerine baghidir. Asagida sekil 12.38°de belirtilen dagilim grafiginde de
bu sonu¢ acikca goriilmektedir. Ancak kumas tipleri tekil olarak kendi iclerinde
degerlendirildigi zaman standartlar agisindan grafiksel ifade de belirtildigi iizere
% 15 - % 25 arasinda bir deger almasi beklenmektedir. Bu acidan bakildiginda
kumas tiplerinin beklenen elastikiyet performansini yakalamig oldugunu acikca

gormekteyiz.
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Sekil 12.38. Numune Kumaglarda Elastikiyet Degerleri Dagilim Grafigi
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12.12. Genel Degerlendirme

Yapilan testler sonucunda elde edilen degerler, iplik ve kumaslarin elastan
iceren yapilart da géz Oniine alinarak incelendiginde asagida belirtilen sonuglara
ulasilmustir.

Numune iplikler iizerine yapilan testlerde kimi parametreler agisindan Uster
standartlar1 da baz alinarak degerlendirme yapilacak olursa; lineer yogunluk
anlaminda ortalama olarak Ne 13 gibi kalin olarak niteleyebilecegimiz bir iplik
yapist ortaya c¢ikmistir. Bunun sebebi elastanin kaplanma prosesinin 6zelligidir.
Diizgiinstizlik ve mukavemet degerleri acisindan ele alindiginda ise Uster
standartlar1 agisindan iyi sonuglar elde edilmistir.

Two — For — One biikiim sisteminde yapilan proses ve iplik kalitesini
tyilestirici deneyler sonucunda ise kumas ylizeyinde elastandan kaynakli olarak
meydana gelen hata adedi minimize edilmistir.

Numune kumas tiplerinde haslik degerleri, TSE standartlar1 baz alinarak
incelendiginde agirlikli olarak 3 — 4 gibi degerler ortaya ¢ikmistir. Bu sonug genel
olarak olumlu bir sonu¢ olmakla beraber 6zellikle kumaslarin renklerinin akmaya
kars1 gosterdigi egilim bir miktar daha fazladir. Bu nedenden dolay1 o6zellikle {ist
giyim i¢in kullanilacak olan bu kumaslarin son kullanim yeri agisindan dikkat
edilmesi gerektigi ortaya ¢ikmaktadir.

Cekmezlik testi degerleri goz Oniine alindiginda numune tiplerin icerdigi
elastanin etkisi gozlenmektedir. Elastan igeren bu yapilardan dolayr kumaglar orta
derecede bir miktar ¢cekmeye egilim gostermektedir. Bundan dolay1 son kullanim
yerlerinde gerekli uyarilar yapilip buna gore 6nlem alinmasi lazimdir.

Kopma ve yirtilma mukavemeti degerleri agisindan inceleme yapilacak olursa
numune kumas tiplerinin standartlar agisindan nispeten iyi degerlere haiz oldugu
goriilmektedir. Secilen tiim tiplerin Pes/Vis/Elastan ii¢lii karisimlari olmasi ve
karigtmi olusturan elyaf tiplerinin kendi baglarina mukavemetli yapilar olmasi

nedeniyle bu sonu¢ normal goriinmektedir.
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Boncuklanma ve dikis kaymasi gibi testler kumaslarin son kullanim
yerlerindeki performanslart acisindan estetik ve dayanim olarak ne gibi
karakteristikler gdsterdigini incelemek i¢in yapilmistir. Elde edilen degerler
standartlar agisindan segilen tipler icin ¢ok biiylik bir problem olmadiginm
gostermektedir. Yalniz Ozellikle boncuklanma acgisindan riskli bir yap1 s6z
konusudur. Bu nedenden dolay1 6zellikle kullanim talimatlar1 hazirlanirken bu
hususa dikkat edilmesi gerekmektedir.

Hazirlanan calisma kapsaminda incelenen numune tipler, elastan igeren
yapilar oldugundan dolay1 6zellikle elastikiyet test sonuglari ¢alisma agisindan biiyiik
Oonem arz etmektedir. Ciinkli kumas yapisina dahil edilen elastanin en biiyiik yapisal
0zelligi mamule son kullanim yerinde yiiksek bir elastikiyet degeri kazandirmaktir.
Elastanin kumas yapisi acisindan sagladigi bu avantaj ozellikle iist giyim igin
kullanilan mamullerin son kullanim yerinde gosterdikleri kalite performanslari
acisindan 6nemlidir. Ozellikle kumasm dayanim ve sekil alabilme yetenekleri
acisindan inceleme yapildig1 zaman elastanin ne derece dnemli oldugu bir defa daha
anlagilacaktir. Sonug¢ olarak; elastikiyet test degerleri elastanin kumasin hangi
yoniinde kullanildigina bagli olarak bize fikir vermistir. Bundan dolay1 son kullanim
yeri goz Oniline alinarak olusturulan kumas konstriiksiyonlarinda kumasin hangi
yonde gerilimlere maruz kalacagi tespit edilmeli ve konstriiksiyon buna gore
hazirlanmalidir.

Yapilan tiim bu degerlendirmelerin ardindan numune iplik ve kumas tipleri {izerine
yapilan testler istatistiksel olarak ta ele alinmis ve konu biraz daha agilarak
istatistiksel dagilim grafikleri ile desteklenmistir. Boylece yapilan calismanin daha

net ifade edilmesi saglanmistir.
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13. SONUC, GENEL DEGERLENDIRME VE ONERILER

Pes/Vis/Elastan igerikli iplik tipleri i¢in kalite problemlerinin incelendigi ve
¢Oziim oOnerileri ile bunlardan dokunmus kumaslarin kalite analizlerinin ortaya
konuldugu bu calismada numune olarak farkli tiplerde 10 adet kumas sec¢ilmistir.
Secilen kumasglar piyasa sartlarinda ticari olarak {iretilen ve ihracat yapilan kumas
tipleridir. Secilen tiim kumas tipleri Cukurova Sanayi Isletmeleri’nde iiretilmistir.
Calisma icin segilen kumaslar mamul halde kullanilmis ve terbiye islemlerinden
sonra incelemeye alinmistir.

Kalite o6zellikleri; bir {iriiniin, kalitesi hakkinda karar vermede g6z Oniinde
bulundurulan 6zelliklerdir. Isletmelerde kalite &zellikleri ve toleranslari tespit
edilerek degerlendirmelerin buna gore yapilmasi gerekir. Tolerans sinirlari bir kalite
0zelligi i¢in tespit edilen en alt ve en iist sinirlardir. Kalite 6zellikleri, dlgiilebilen ve
Olciilemeyen 6zellikler olarak ikiye ayrilabilir.

Olgiilebilen &zellikler; bir &lgek yardimiyla tespit edilebilir. Bu tiir
ozelliklerin degerlendirilmesi daha kolaydir.

Olgiilemeyen 6zellikler; bir 6l¢ek yardimiyla dlgiilemez ancak kalitenin iyi ya
da kotii oldugu seklinde belirlenebilir. Bu degerlendirme kisilere gore degisebilir.
Bunu 6nlemek i¢in isletmelerde kalite kontrol kurallarinin tespit edilmesi gerekir.

Isletmelerdeki kalite kontrol kurallarinin tespit edilmesi, o isletmenin
hedefledigi pazarin istekleri ve alim gili¢leri dogrultusunda belirlenir. Firma igindeki
kalite kontrol kurallar1 ve toleranslar1 net bir sekilde belirlenirse o firmanin kalite
anlayisinin ekonomik basarisi o oranda artis gosterir.

Ulkelere, simflara, etnik yapiya ve hatta kisilere gore degisen, kaliteyi
belirleyici izafi kriterler vardir. Bunlarin diinya ¢apinda standartlastirilmasi ve kalite
siniflarinin kesin ¢izgilerinin tam olarak belirlenmesi miimkiin degildir.

Kalite, karsilastirmali olarak iki sekilde siniflandirilabilir. Bunlardan birincisi
kullanim amaci ayni olan ancak degisik ihtiyaglara da karsilik veren iirlin veya
hizmetler arasindaki siniflandirmalardir. Bu smniflandirma, kullanilan malzeme,
maliyet ve satig fiyat1 gibi faktorler géz oniinde bulundurulmadan yapilan genel bir

siniflandirmadir.
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Kalitenin smiflandirilmasinda ikinci bakis agisi ise, kullanim amaci ayni olan
ayni pazara hitap eden, bazi farkliliklarla ayni tip malzemeden diiretilen {irlinlerin
karsilagtirilmasi ile yapilan siniflandirmadir. Gergek anlamda toplam kalite anlayisi
bu tip siiflandirmada 6nem kazanmaktadir.

Bu tip kalite smiflandirilmasi yiiksek kalite, orta kalite, diisiik kalite veya
birinci kalite, ikinci kalite, iiglincii kalite gibi tanimlarla yapilmaktadir. Bu kalite
simiflarindan hangisine uygun mal iireteceginin belirlenmesi firmanin kendi
olanaklar1 i¢indedir. Ciinkii firmalar kendi kalite kontrol sistemlerini gelistirerek,
maliyeti yiikseltmeden ve fiyat agisindan rekabet sanslarini azaltmadan daha kaliteli
mal tiretebilirler.

Toplumlarin gelir ve kiiltiir diizeylerinin yiikselmesi, televizyon ve reklam
alanindaki gelismeler sonucu biitiin tiiketiciler sadece ihtiyaclarini karsilamay1 degil
daha kaliteli mal aramakta, hatta buna ilaveten birde modaya uygunluk aramaktadir.
Ayrica tekstil mamullerinin iiretiminin serbest rekabet kosullarinda yapilmasi, ulusal
ve uluslararasi rekabetle kalite diizeyi ve bundaki siireklilik etken oldugundan
gelismis ve gelismekte olan tilkeler kaliteye 6nem vermektedirler.

Yukarida belirtildigi gibi, dis pazarda rekabette, diisiik fiyat (dolayisiyla
diisiik maliyet), kaliteli tiretim, kaliteli tiretimde siireklilik, ticari gliven, dis pazarin
kosullarini iyi bilme ve izleme pazarlama alaninda iyi gelismis yabanci dil bilen
eleman 6nemli faktorlerdir. Herhangi bir dig pazara girebilmek i¢in diisiik maliyet,
bu pazari tutabilmek i¢in de kaliteli mal ve bunda siireklilik 6nemlidir.

Uygun kalitede mal tiretebilmek i¢in; kalite gerekleri net ve agik olmalidir.
Teknik kosullar kalite gereklerinin karsilanmasina miisait olmalidir. Kalite ve kalite
kontroliin 6nemi isletme ¢alisanlarinin tiimii tarafindan benimsenmeli ve etkin bir
kalite kontrolii gergeklestirilmelidir. Kalite ve kalite kontroliinde egitim ve
aragtirmaya Onem verilmeli ve bu alanda ¢alisan kuruluslar arasinda isbirligi
saglanmalidir.

Hazirlanan c¢alisma kapsaminda deneyler sonucunda elde edilen degerler,
iplik ve kumas yapilar i¢in her bir performans 6zelligi agisindan incelendiginde

asagida belirtilen sonuclara ulagilmistir.
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Tez kapsaminda daha onceki boliimlerde de belirtildigi iizere; iplik test
sonuglart agisindan Uster standartlari, kumag test sonuglar1 agisindan ise M&S ve
TSE standartlar1 degerlendirmede esas alinmigstir.

Numune iplik tiplerinde, elastik yapidan ve elastanin ipligin biinyesine
diizgiin bir sekilde yerlestirilmesi ve kaplanmasi agisindan numara degeri olan lineer
yogunluk degeri nispeten kalin iplik tipi olarak ortalama Ne 13,0 seklinde tekabiil
etmistir. Elde edilen test sonuglarinda iplik diizgiinsiizliigii agisindan ise Uster
standartlarina gore diizgiin bir iplik yapisinin elde edildigi goze carpmistir. Ayrica
iplik tiplerinin Pes/Vis/Elastan icerikli olmasi sebebiyle mukavemet degerleri
acisindan 28 Nm x kgf gibi iyi derecede degerler elde edilmistir. Bu deger, bu iplik
tiplerinden olusturdugumuz numune kumas tiplerinin mukavemetine de pozitif
olarak etki etmistir.

Tez kapsaminda proses iyilestirici ¢alismalar acisindan Ozellikle
two — for — one biikiim sistemi {izerinde durulmustur. Ciinkii numune kumaslarin
tamamu ¢ift kat elastan icerikli iplik tiplerinden olusturulmustur. Kaliteli bir kumas
yapisinin ancak kaliteli bir iplik yapisi ile miimkiin olabilecegi gz oniine alinarak ve
elastanin da iplik biinyesine bu proseste dahil edildigi diisiiniilerek yapilan deneysel
calismada netice olarak kumas yilizeyinde elastandan kaynakli hatalar minimize
edilmis ve 90 adet / 100 metre gibi degerlerden 8 adet / 100 metre gibi degerlere
cekilmistir.

Numune kumaslarda her bir test parametresi agisindan kalite analizleri
yapildiginda ise su sekilde bir tablo oniimiize ¢ikmistir. Renk haslig1 degerleri TSE
standartlar1 agisindan 3 — 4 gibi ana hatlariyla pozitif sonuclar igermekle beraber
Ozellikle numune kumaslarin renklerinin akmaya kars1 gosterdigi direng bir miktar
daha azdir. Bu nedenden dolay1 ozellikle iist giyim i¢in kullanilacak olan bu
kumaslarin son kullanim yeri agisindan dikkat edilmesi gerektigi ortaya ¢ikmaktadir.

Cekmezlik testi degerleri incelendiginde numune tiplerin igerdigi elastanin
etkisi gozlenmektedir. Elastan iceren bu yapidan dolay1 kumaslar bir miktar ¢cekmeye
egilim gostermektedir. % 5 gibi ¢ekmezlik degerlerinin ortaya ¢iktigi test sonuglari
kumas performansi acisindan standartlara gore ortalama bir sonug¢ olarak goze

carpmaktadir.
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Kopma ve yirtilma mukavemeti verileri agisindan degerlendirme yapilacak
olursa numune kumas tiplerinin standartlar acisindan icerdikleri elyaf 6zellikleri ile
de baglantili olarak iyi derecede degerlere sahip oldugu goriilmektedir. Ozellikle
kopma mukavemeti degerleri agisindan 100 — 130 kgf gibi ¢ok iyi derecede degerler
gbze ¢arpmaktadir.

Incelemesi yapilan tiim kumas tiplerinin Pes/Vis/Elastan {iglii karisimlar
olmasi ve karigimi olusturan elyaf tiplerinin kendi baglarina mukavemetli yapilar
olmas1 nedeniyle bu sonu¢ normal goriinmektedir.

Pilling (Boncuklanma) ve dikis kaymas1 gibi testler numune kumaslarin son
kullanim yerlerindeki kalite performanslar1 agisindan ve dayanim olarak ne gibi
karakteristikler gosterdigini goézler Oniline sermek i¢in yapilmistir. Elde edilen
degerler secilen tipler icin ¢ok biiyiik bir problem olmadigin1 géstermektedir. Yalniz
Ozellikle boncuklanma agisindan ortaya ¢ikan 3 — 4 gibi degerlerden dolayi riskli bir
yap1 s0z konusudur. Bu nedenden dolay1 6zellikle kullanim talimatlar1 hazirlanirken
bu hususa dikkat edilmesi gerekmektedir.

Calismada yapilan testler sonucunda incelenen numune kumas tipleri, elastan
iceren yapilar oldugundan dolay1 oOzellikle elastikiyet testi sonuglari, g¢alisma
acisindan ¢ok Onemlidir. Ciinkii kumas yapisina dahil edilen elastanin en biiyiik
yapisal Ozelligi mamule, son kullanim yerinde yiiksek bir elastikiyet degeri
kazandirmaktir. Elastanin kumas yapisi agisindan sagladigi bu avantaj 6zellikle iist
giyim i¢in kullanllan mamullerin son kullanim yerinde gosterdikleri kalite
performanslar1 acgisindan &nemlidir. Ozellikle kumasin dayanim ve sekil alabilme
yetenekleri acgisindan inceleme yapildigi zaman elastanin ne derece dnemli oldugu
bir defa daha anlasilacaktir.

Sonu¢ olarak; elastikiyet test degerleri elastanin kumasin hangi ydniinde
kullanildigina bagli olarak bize fikir vermistir. Bundan dolay1 son kullanim yeri gz
Online almarak olusturulan kumas konstriikksiyonlarinda kumasin hangi yonde
gerilimlere maruz kalacagi tespit edilmeli ve konstriiksiyon buna gore
hazirlanmalidir. Tiim bu O6zelliklerinden kaynakli olarak da elastan igeren tekstil
mamullerinin 6zellikle iist giyim i¢in ¢ok uygun olduklar1 gézlenmektedir. Ciinkii

standartlar dahilinde ortaya ¢ikan % 18 — 36 arasinda ki elastikiyet yiizde degerleri
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13. SONUC, GENEL DEGERLENDIRME VE ONERILER Ekrem KUL

bu kumaglara kullanim rahath§ ve performansi acisindan c¢ok bilyiik fayda
saglamaktadir.

Yapilan bu ¢alisma sonucunda elde edilen degerler incelendiginde elastanin
genel olarak, cogu kumas performansina belli 6l¢iide, arttirict veya azaltici yonde
etki ettigi goriilmiistiir. Ozellikle iplik iiretim proseslerinde yapilan calismalar ve
elde edilen sonuglara bagli olarak yapilan tavsiyeler, kaliteyi arttirict yonde ¢ok
onemlidir.

Hazirlanan bu ¢alismayla daha iplik {iretim proseslerinde kumaslardan istenen
performanslar yoniinde yapilabilecek islemlerin tasarlanmasi ve uygulanmasina
yonelik bir¢cok sonug ve drnek verilerek yol gdsterilmistir.

Bu calisma 1s18inda ilerde yapilabilecek ¢aligmalara oOneriler getirmek
gerekirse bunlari birkag baslik altinda toplamak miimkiindiir.

Diinya {izerinde, farkli elastan iretici firmalarin irettikleri elastan
filamentlerinin kalite performanslari agisindan karsilastirilmalari ve farkli kumas
tiplerinde gosterdikleri kalite performanslarinin incelenmesi yapilabilir. Boylece
yasanan handikaplara gore proseslerdeki farklar incelenebilir. Piyasa sartlarinda
tavsiye niteliginde bir ¢calisma olabilir.

Elastan icerikli tekstil mamullerinin gosterdikleri performanslar acisindan
incelemesi yapilip, 6zellikle iist giyim i¢in kullanilan bu kumas tiplerinin farklh
konstriikksiyon arastirmalar1 yapilip tekstil endiistrisinin farkli alanlarinda da

kullanilabilirlik 6zellikleri incelenebilir.
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