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Dunya sonil Grunler pazarinda énemli bir yere sahip olan Turkiye nin, bu
pazardaki payim arttirmasi ve yerini saglamlastirmas: Orettigi Ordnlerin kullamm
performanslarinin iyi olmasina baghdir. Bunun igin de sonil ipligin Oretim
parametrelerinin  bu ipliklerden Uretilen kumaslarin kullanim performanslarina
etkileri iyi bilinmelidir.

Bu calismamn amaci, sonil ipliklerin yapisal 6zelliklerinin bu ipliklerden
dokunan kumaslarin boncuklanma, asinma dayanimi ve hasliklar Gzerindeki etkilerini
arastirmaktadir. Bu amagla farkli yapisal 0zelliklere sahip ham, bobin boyal1 ve cile
boyal1 sonil iplikler Gretilmis ve bu iplikler dokumada atki ipligi olarak kullamlmustir.
Literatirde benzer calismalar olmakla birlikte, ham ve boyali sonil ipliklerinin
birlikte degerlendirilmesi ve boyamanin sonil dokuma kumaslarda asinma dayamm
basta olmak Uzere diger performans 6zellikleri Uzerindeki etkilerinin ortaya konmasi
bu calismay1 digerlerinden farkli kilmaktadir.

Anahtar kelimeler: Sonil Iplik, Sonil Kumas, Asinma Direnci, Boyal1 S6nil iplikler.
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World chenille products market, which has an important place in Turkey, the
place to consolidate and increase its market share of products produced by the well-
being depends on their performance. Chenille yarn production parameters for the use
of these yarns, fabric produced well-known effects of their performance.

The purpose of this study, the structural properties of chenille yarns woven
fabric construction of this yarn, abrasion resistance and fastness to investigate the
effects. For this purpose, with different structural features raw, chenille yarns cheese-
dyed and hank dyed produced and used as the weft yarns in weaving. Although
similar studies in the literature, the evaluation of raw and dyed chenille yarn abrasion
resistance and dyeing fabrics, chenille fabrics, mainly to reveal the effects of other
performance features makes this work different from others.

Keywords. Chenille Yarn, Chenille Fabric, Abrasion Resistance, Dyed Chenille
Yarns.
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1.GIRIS Gozde TURAN

1. GIRIS

Tarkiye'de tekstil Oretiminin ve ihracatimn en 6nemli kalemlerinden biri
diinyada da hala canl1 bir sektor olan ev tekstilidir. Dosemelik kumaglar da ev tekdtili
uretimi icinde 6nemli bir paya sahiptir. Dosemelik sektort icin en 6nemli iki
parametre dayaniklilik ve estetiktir. Désemelik kumaslarin hem gbze hos gorinmesi
hem de senelerce kullanilabilmesi istenir. Bu istekleri dikkate alan dosemelik sektori
yeni malzemeler kullanma yoluna gitmistir. Son yillarda dosemelik sektériinde
yaygin olarak fantezi iplikler kullamlmaya baslanmustir.

Tarkiye'de 1980°'li yillardan bu yana tekstil ve konfeksiyon sanayinin
gelisimi paralelinde, ev tekgtili sanayi de dnemli bir blydklige ulasmustir. Sektorin
uzun yillara dayanan tecriibe ve bilgi birikimi, son teknoloji ile donamimli modern
makine ve ekipmanlar ile yaratici tasarim kapasitesi, Uretim ve ihracat performansini
yukselten faktorler olmugslardir. Yillar igerinde artan kapasite ve yakalanan ihracat
basarisi, Turkiye'yi dinyanin 6nde gelen ev tekstili tedarikcilerinden biri haline
getirmistir.

2008 yilinda Tarkiye'den dinyamin dort bir yanina 21,9 milyar dolar
degerinde tekstil ve konfeksiyon ihracati gerceklestirilmistir (Cizelge 1.1). ihracatin
yillik degisimi %00,22 (diger bir ifadeile“binde iki”) disUs yonindedir. Toplam tektil
ve konfeksiyon ihracatinin %9,4 ' Uk bolumuni ev tekstili mamulleri olusturmaktadir.
2008 yilinda Turkiye'den 161 farkli Ulkeye 2.1 milyar dolar degerinde ev tekstili
ihracat1 yapilmustir. Thracat 2007 yilina kiyasla %2,6 oraninda azalmustir
(wwwe.itkib.org.tr , 2010).

2000 yilindan 2008 yilina kadar ev tekgtili ihracatinin gelisimi ve tekstil ve

konfeksiyon ihracatindaki pay1 incelendiginde, 2000 yilindan 2004 yilimin sonuna
kadar ev tekdil ihracatinin paymin %12,1 ile %12,7 arasinda degisen oranlarda
seyrettigi, 2005 yilindan 2008 yilinakadar olan siirecte, yani son dort yildaise, bu payin
dusUsegilimi igerisine girerek 2008’ de %9,4’ e geriledigi gorulmektedir (Cizelge 1.1).
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Cizelge 1.1. Ev Tekstili Ihracatinin Tirkiye' nin Tekstil Ve Konfeksiyon

Ihracatindaki Pay: (www.itkib.org.tr, 2010)

Birim: ABD $
Yillar | Tekstil veKonfeksiyon | gy Tegili ihracan | Ev Tekstili'nin Pay
Ihracati
2000 9.800.888.812 1220873.289 125
2001 10.129.800.250 1282.356.507 12,7
2002 11863011250 1494.827.310 12,6
2003 14733558512 1854.967.589 12,6
2004 17.078417.125 2.066.597.346 121
2005 18218.607.349 2102711482 11,5
2006 18961575415 1950.729.166 10,3
2007 21927400485 2100433684 9,6
2008 21879.974.207 2.064.203.257 9.4

Turkiye' nin ev tekstili ihracatinda baglica Urin gruplart haviularin da dahil
oldugu tuvalet ve mutfak bezleri, yatak carsaflari, dokuma bornozlar, mefrusat
esyalar, perdeler ile perde ve yatak farbelalary, tiller ve islemeler, battaniyeler,
yastik, yorgan ve uyku tulumlar: ile drme bornozlar, yatak ortileri ve elisi duvar
halilaridir (Sekil 1.1).

2008 yilindaenfazlaihrag edilenev tekstili Griin grubu tuvalet ve mutfak bezleri
olmustur. Bu drdnlerin ihracatt 2008 yilinda bir dnceki yila gore %2,7 dusus
gostererek 652,6 milyon dolar olmustur. Bu disUs toplam ev tekstili ihracatina
dogrudan yansimistir. Tuvalet ve mutfak bezlerinin toplam ev tekstili ihracatindaki
pay1 %31,8 diizeyindedir.

Yatak carsaflari, 540,9 milyon dolar deger ile ikinci en fazla ihrag edilen ev
tekstili  Ortin grubu olurken, 2007 yihina kiyasla %5,1 ihracat disUst ile
toplamdan %26,3 pay amstir. 2053 milyon dolar deger, 2007 yilina
kiyasla %3,4 ihracat disUst ve toplamdan %10 pay ile dokuma bornozlar, diger
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en fazlaihrag edilen ev tekstili Grin gruplaridir.

Turkiye' den ihrag edilen toplam 2 ev tekgili Uriin grubundan 8inde 2008
yilinda ihracat duisUsi olmustur. Dusls oranlart %0,1 ile %40,6 arasinda
degismektedir. Baslica Uriin gruplart itibariyla ev tekstili ihracati Sekil 1.1'de

verilmistir.

Ev Tekstili Ihracatinda Bashea Uriin Gruplan

1,7

B TUVALETVE MUTFAK
BEZLERI

B YATAK CARSAFLARI

® DOKUMA BORNOZLAR

m DIGER MEFRUSAT ESYASI

B PERDELER, PERDE VE
YATAK FARBELALARI

® TULLER VE iSLEMELER

B BATTANIYELER

B YASTIK, YORGAN, UYKU

TULUMU
B MASA ORTULERI

Sekil 1.1. Ev Tekstili ihracatinda Baglica Uriin Gruplar: (www.itkib.org.tr, 2010)

Tarkiye'nin ev tekdtili ihracati, 2011 yilinin Ocak-Mart déneminde, 2010
yilinin aym doénemine kiyasla %15,5 oraminda artarak 465,8 milyon dolar olmustur.
Toplam tekstil ve konfeksiyon ihracatindan oransal olarak daha az ihracat artisi
kaydeden ev tekstili ihracatinin Turkiye tekstil ve konfeksiyon ihracati icindeki
pay1 %8’ den %7,8' e dismUstr.

2011 yilinin ilk ceyreginde ev tekstili Grlin gruplarindan perde, perde ve yatak
farbelalar1 ile yastik yorgan ve uyku tulumlar: hari¢ diger tamaminda %6,3 ile %29,3
arasinda degisen oranlarda artiglar olmustur (www.itkib.org.tr, 2010).

Dosemelik sektoriinde kullanilan fantezi ipliklerin basinda hos gérinimleri ve
dolgun hacimleriyle sonil iplikler gelir. Sonil ipliklerin ticari olarak Uretilmeye
baslamas: 1970 leri bulmustur. ilk zamanlar sonil iplikler normal iplik makinelerinde

makine Uzerinde yapilan cesitli uyarlamalar sonucunda Uretiliyordu. Gunimizde
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kullanilan modern sonil makineleri ise 1990'larin basinda Avrupa ve Kuzey
Amerika’ da kullanimaya bagsland.

Modern sonil makinelerinin kullamlimaya baslanmasi ile maliyetleri oldukca
disen sonil kumagslara olan talep giderek artti. Sonil kumaglar basta dosemelik
sektori olmak Uzere ev tekdtili, oyuncak, ve hatta konfeksiyon imalatinda
kullanilmaya baslandi. Bu kullammlarda 6zellikle de dosemelik sektortinde kumasin
belli bir performans gostermesi beklendigi icin sonil kumaslarin  kullamm
performanslarinin belirlenmesi gerekliligi glindeme geldi. Sonil kumaglarin kullamm
performanslarinin buydk o6lctde sonil ipliklerin Gretim parametrelerinden etkilendigi
goraldu. Sonil ipliklerin havlarinin malzeme tipi ve uzunlugu, sonil ipligin bukimda,
sOnil kumaslarin kullammlar: esnasindaki davranislarim ve dmarlerini etkileyen en
Onemli faktorler arasinda oldugu belirlendi.

Bu calismada, sonil dosemelik kumaslarin  kullanim performanslarini
etkileyen sonil ipligin Uretim parametreleri ve boyama isleminin sonil ipliginin
asinma dayanimina etkisi incelenecektir.

1.1. Sonil iplik Hakkinda Genel Bilgiler

1.1.1. Sonil iplik Yapis ve Ozellikleri

Fantezi iplik grubu icerisinde yer alan ve 6zel bir 6neme sahip olan bir iplik
turt de sonil ipligidir. Sonil kelimesi Fransizca olup kelime anlami “tirtil” veya
“tayla trtal” dir. Sonil iplik yumusak, tiyli ve sira dis1 bir ylzeye sahiptir. Sonil
iplikleri, liflerin iki eksenel iplik etrafinda helisel dizenlendigi kesik havli bir
yapidadir. Bu helisel yapi sebebiyle iplik ylzeyinde ¢ok hos bir dalgali gorunti ile
kumas ylzeyi Uzerinde de parlaklik olusmaktadir. Hav ipliginin zemin ipliginden
ayrilmasint 6nlemek icin kilit ve hav iplikleri arasinda mekanik friksiyon kuvvetleri
meydana gelmektedir (Babaarslan ve ilhan, 2005).

Sonil iplik Gretiminde iki tip iplik kullamilmaktadir: Hav (efekt) ipligi ve kilit
(temel, 6z, cekirdek, bag) ipliktir.
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Bu ipligin olusumunu saglayan efekt, kilit iplik adhi verilen 2 adet yiksek
bikdmld, ince ve mukavim ipligin beraberce katlanmasi ve kesikli liflerden egrilmis
veya filament yumusak bikumli bir ipligin kesilmesi ile olusturulan havlarin, olusan
temel ipligin uzunlugu boyunca verilen bir bikim ile sabitlenmesi (sikistirilmasi)
esasina dayanmaktadir.

Hav ipligi; Sonil iplige estetik deger kazandiran ve yiizey goruntlsuni
belirleyen ipliktir. iplige hacim verilmesini saglarken kitle olarak yapinin % 70-
75'ini olusturmaktadir. Hav ipligi olarak dusik bukamli iplikler kullamlimaktadir. Bu
ylzden saglam bir yapiya sahip degillerdir. Sonil ipliklerden kumas Uretildiginde hav
iplikleri kumas ylUzeyinde kalmakta ve kumasa degisik gorunim kazandirmaktadir
(Ceven ve Ozdemir, 2005).

Kilit iplik; hav ipliklerden kesilen havlari, Uzerindeki bikim sayesinde tutan
ipliktir. Sonil iplige mukavemet 6zelligi kazandirmakta ve iplik kitlesinin % 25-
30" unu olusturmaktadir. Sonil iplik yapiminda yun, pamuk, viskon, akrilik, polyester,
poliamid gibi dogal veya yapay her tir hammaddeden kilit iplikler
kullanilabilmektedir. Flos gibi yuzeyleri kaygan ozellikte olan iplikler sonil iplik
dretiminde kullanilirken bir takim sentetik ipliklerle karistirilmaktadir. Karisim
olusturularak elyafin kaygan olmasi sebebiyle meydana gelebilecek tretim zorluklar:
ortadan kaldirilmaya calis1lmaktadir.

Yuksek kalitede sonil ipligi icin kilit ve hav bilesenlerinin dogru sekilde
secilmesi gerekmektedir (Ceven,2002).

Sonil iplik, Gretimi zor olan ve yiksek hav kaybi olasiligi sebebiyle Gretim
esnasinda yiksek dikkat isteyen bir yapiya sahiptir. Sonil ipligin kullanim esnasinda
gogerdigi performans 6zelliklerinden en 6nemlisi asinma direnci 6zelligidir, ¢inku
emin iplikleri arasindan bir sekilde styrilmay: basaran hav iplikleri, kumas yizeyinde
hi¢ de ¢ekici bir gorunt olusturmayan kel (ciplak) goriintime sebep olmaktadir.

Sonil iplikler yumusaklik, parlaklik 0Ozelligi ve efektif yapisi nedeniyle
dokuma ve drme isletmelerinde kullaum yeri bulmuglardir. Dokuma fabrikalarinda
atkr ipligi olarak kullarmilirken, 6rgu fabrikalarinda ¢ozguli drme makineleri, atkili
Orme makineleri ve rasel diz drme makinelerinde kullamimaktadir. Bu ipliklerden

elde edilen Urinler ise; 6rme kazaklar, dis giyim kumaslar, mobilya ve araba
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dosemeleri, perdeler, battaniye ve halilari da icine alan bircok alanda
kullanlabilmektedirler (Ceven,2002). Sonil iplik yapisinin sematik gorunimi Sekil
1.2.’de verilmistir.

Sekil 1.2. Sonil Iplik Y apisinin Sematik Goruniimii (Erem,2006)

1.1.2. Sonil Kumaslarin Kullamim Alanlari

Dosemelik Sektort; Gunumizde dosemelik sektorinde kadife kumaslarin
Uretimin zor ve maliyetli olmasindan dolayi, sonil kumaslara olan ilgi artmustir. Sonil
kumaglar havli yapilari sayesinde 15181 yansitirlar. Bu 0Ozellikleri onlarin parlak
kadifemsi bir gorintse sahip olmalarim saglar. Bu ozellikleri sonil kumaslar
dosemelik sektorl icin cazip hale getirmistir. BUtin bunlarin yaminda dolgun
gorintisii dosemelik kumaslarda dolgu ipligi olarak tercih edilmesine de sebep
olmustur. Sonil iplik ile yapilmis dosemelik kumas gorinttisi Sekil 1.3."de verilmistir.
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Sekil 1.3. Sonil Dosemelik Kullamlmis Kanepe (www.natureliplik.com.tr ,2011)

Orme Sektorii; Sonil kumaslarin yumusak tutumu ve dolgun gériniimi sonil
kumaglart drme sektort icin cazip hale getirmistir. Sonil iplikler ¢dzguli 6rme
makinelerinde kullamlabildikleri gibi yuvarlak ve diz rasel 6rme makinelerinde de
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kullanlabilmektedir. Makine secimi kumas Ozellikleri ve Orinin son kullamm
alanina gore yapilmaktadir.

Oyuncak Sektorl; Oyuncak sektdrinde oyuncak ayr ya da bez bebek gibi
kadife kullanilan alanlar ¢coktur. Bu alanlarda sonil kumaslar kadife kumaslara kiyasla
kolay Uretilmeleri ve ekonomik olmalar1 sebebiyle tercih edilmeye baslanmistir. Sonil
kumastan yapilmis oyuncak resmi Sekil 1.4. ‘de verilmistir.

Sekil 1.4. S6nil Oyuncaklar (www.natureliplik.com.tr ,2011)

Ev Tekstili; Minder, kdse yastigi, kirlent ve koltuk cali gibi ginimizde
oldukca rovansta olan ev tekstili Urinlerinde de koltuklarda kullamilan désemelik
kumas ile kombin olusturacak sekilde sonil kumaslar tercih edilmektedir. Asagida

sOnil kumalardan Uretilmis ev tekstili Grunleri verilmistir.

' y

Sekil 1.5. Sonil Ev Tekstili Urdnleri (www.naturdliplik.com.tr ,2011)
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Ayrica yatak takimlarinda ve yatak ortilerinde de parlak ve hos gorintisi
sebebiyle tercih edilmektedir.

Giyim Sektor; Sonil kumaglar giyim sektoriinde heniiz pek kullanim alan
bulamamis olsalar da yinede kalin ceketlerde ve sabahlik, bornoz tarzi ev giysilerinde
kullanmimaktadirlar (Erem,2006).

Sonil  kumaslarin  dosemelik sektoriinde tercih edilen yonleri asagida
siralanmustir.

Parlak kadifemsi goruntm: Sonil kumaslar hav yonlerine gore 15181 yansitirlar.

Bu da sonil kumasa kadifemsi bir gorinim saglar. Bu 6zelligi sayesinde

ozellikle dosemelik sektorinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Kadifeye

yakin bir goriniim vermesine karsin kadifeye gore maliyetinin disik olmasi
ve kullaniminin daha kolay olmasi nedeniyle tercih edilmektedir.

Dolgun Gorunim: Doésemelik kumaslarin atkilarinda kullanilan sénil iplikler

kumasin daha kalin daha dolgun gérinmesini saglar. Ayrica sonil iplikleri

sayesinde daha az iplikle daha yUksek 6rtme oranlar1 elde edilir.

Havli ylzey: Sonil ipliklerin havlart kumas yilzeyinden de ayni sekilde

gorinur. Bu havli yizey kumasa yumusak hos bir tuse kazandirir.

DusUk dokumltlik: Mobilya kaplamasinda kullanilan dosemelik kumaslarin

dokimlulbginin dusik olmast istenir. Bu yuzden sonil kumaslar mobilya

kaplamasinda problemsiz olarak kullanilirlar.

Ekonomiklik: Sonil kumaslar, sonil ipliklerin atki ipligi olarak kullanilmasi ile

elde edilirler. Sonil kumaslar igin 6zel dokuma makineleri gerekmez. Ayrica

sOnil ipliklerin Gretimi dusik maliyetli ve kolaydir. Bunlarin sonucunda sonil
kumaslarin dretimi oldukga ekonomiktir.

Uretim kolayligr: Sonil kumaslarin Gretimi  gorinim olarak kendilerine

benzeyen kadife kumaslara gore ¢ok daha kolay Uretilirler. Sonil kumaslar

dokumak igin Ozel dokuma makinelerine ihtiyag yoktur. Sonil iplikler
konveksiyonel dokuma makinelerinde rahatlikla dokunurlar.

Sonil kumaslarin dosemelik sektdrinde tercih edilmesini saglayan olumlu

yonleri oldugu gibi zayif kaldig1 yonleri de vardir. Bunlar asagida maddeler

halinde verilmistir.
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DusUk asinma dayanimi: Sonil kumaslarin zayif noktalarindan biri de
surtiinme karsisinda asinma dayammlarimin distik olmasidir. S6nil kumaslarin
asinma dayammlar: dikkatli hammadde secimi ve asinma dayammint artiran
bitim islemleri ile gelistirilebilir. Yiksek miktarda hav dokilmesi: Sonil
kumaslar stirtinme ve ovalama durumunda yiksek hav kaybina ugrarlar.

Bu problemin giderilebilmesi icin hav uzunlugu ve hammaddenin dogru
secilmesi gerekir.

Hav yoni: Sonil ipliklerin hav yonleri kumasin gorinimi agisindan ¢ok
Onemlidir. Sonil kumasin 15181 dizgin yansitmasi ve kumasin hos bir
gorunttye sahip olmasi igin sonil ipliklerin hav yonleri uygun secilmesi ve
Uretim sirasinda havlarin dogru yonde yerlestirilmesi gerekir (Erem,2006).

1.1.3. Sonil Ipligin Ozelliklerini Belirleyen Teknik Degiskenler

Sonil iplik ¢ok bilesenli bir yapiya sahiptir. Bu nedenle, iplik ozellikleri bu
bilesenlere ve bilesenlerin bir araya gelme sartlarina bagli olarak degisiklik
gosterebilir. Bu degiskenlerin en 6nemli 6zellikleri asagida agiklanmustir.

iplik Numaras; Sonil ipligin numarasi cogunlukla Nm ya da Y PP (yards per
pound ) olarak belirtilir. Nm 0,2- 15 araliginda Uretimi mumkun olup, yaygin olarak
Nm 10 ‘a kadar uUretilmektedir. Iplik numarast kumasin birim alannin agirligin
(gramaj) ve kalinlhigim etkiler. Bag ipliklerinin numarasim da hav siklig1 ile dogrudan
iligkilidir.

Hav Boyu; Hav boyu, bag ipliklerinin arasina kistirilan hav iplik pargalarinin
uzunlugudur. Hav liflerinin merkezden disariya dogru yiukselme mesafesini ve iplik
capint belirler. Ayricaipligin tutumunu ve gérinimt de etkiler. Cogunlukla hav boyu
0.7-3 mm araliginda uygulanmaktadir. Ancak bu sinirlarin disinda da Uretim yapmak
mUumkandur.

Hav YoOnu; Hav lifleri ipligin merkezinden disartya dogru dik olarak
yukselirler. Ancak, disk ve klavuz silindirlerinin arasindan gegerken hav lifleri baski
altinda kalarak sikisirlar ve makineden geriye dogru yatik olarak cikarlar. Bu durum
yani hav liflerinin yatma agisina sahip ipliklerin birlikte kullanilmamasi gerekir. Aksi
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halde homojen olmayan bir gorinti ve abraj sorunlari ile karsilasma olasiligr yukselir.
Hav yonu, hav dokulmesi ve mukavemet-hacim iliskisi nedeniyle sonil ipligin Urtine
donustirme strecinde cok dikkatli olmak gerekmektedir. (ilhan, 2004). Sonil
ipliginin havlar: siyrilmig haldeki gorinumi Sekil 1.6."da verilmistir.

Jl 1

Sekil 1.6. Sonil ipliginin Havlar: Siyrilmis Haldeki Goruntimii (ilhan, 2004)

Bukim Degeri ve Yonu; Bukim degeri, bag ve hav ipliklerinin arasindaki
surtéinme kuvvetleri tzerinde belirleyici etki yapar. ipligin asinma direncini dogrudan
etkiler. BUkim degeri iplik numarasina gore degisir. Cogunlukla, am= 300-500
civarinda bikum katsayisi uygulanmaktadir. Sonil iplige verilen bikimin yond, tek
kat bag ipliklerinin bukim yonunin tersi olacak sekilde uygulamr. Bukimin degeri
ig verotor devirleri ile belirlenir.

Bag ve Hav Iplik Ozellikleri; Bag ve hav ipliklerinin hammaddesi, (retim
teknolojisi (filament, egrilmis iplik vs. ) numarasi, bukim degeri ve yon, rengi sonil
ipligin 6zelliklerini etkiler. Bag ve hav ipligi igin en ¢ok kullanilan hammaddeler ring
iplik, bazi 6zel durumlarda filament iplik kullanilmaktadir. Hav ipligi olarak
cogunlukla egrilmis iplikler tercih edilmekle beraber sentetik lifler filament halinde
kullarilabilmektedir. Hav ipligini olusturan elyaflarin 6zelikleri (tur, incelik, uzunluk,
dayamim, esneklik, tutum, yaylanma, boncuklanma, kirilganlik vs.) sonil iplikten
yapilan kumasin performansi tzerinde belirleyici rol oynar. Asagida sonil iplik yapist
verilmistir. (ilhan, 2004).

10
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Sekil 1.7. sonil iplik Yapis (Babaarslan, 2006)

1.2. Sonil Iplik Uretim Y ontemleri

Sonil iplik Gretimi, degisik Uretim teknikleriyle gergeklestirilebilmektedir. Bu
Uretim yontemlerine gore, sonil ipligin genel yapisi degismese de bazi teknik
Ozelliklerinde farkliliklar meydana gelmektedir.

1.2.1. Dokuma Y ontemi

Bu yontem, sonil iplik makineleri hentiz istenilen dizeyde degil iken
uygulanmis bir yontemdir. Guniimiizde yalmzca ¢cok 6zel alanlarda kullaniimaktadr.
Bu yontemde, dokuma tezgahinda, ¢tzgu iplikleri arasinda istenilen sayida tarak disi
kadar bosluk birakilarak, leno 6rgl ile kumas dokunmakta, dokunan kumasta ¢ozgu
iplikleri arasindaki bosluklarin tam ortasindan ¢ozgl boyunca atki iplikleri kesilerek
sOnil iplik yapisinda seritler elde edilmektedir.

Bu seritlerde, leno yapisinda dokunmus ¢ozgu iplikleri ipligin merkezindeki
bag ipliklerini (0z), kesilerek ¢ozgu ipliklerinin arasinda sikistirilmis durumdaki atki
iplikleri ise hav ipliklerini (etki) olusturmaktacir. Daha sonra bu seritlere bukim
verilerek sonil iplik elde edilmektedir.

Atku iplikleri kalin yumusak ipliklerden secilmektedir (ilhan, 2004).

Dokuma yontemi ile sonil iplik Gretimi yontemi Sekil 1.8 de verilmistir.

11
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Sekil 1.8. Dokuma Y éntemiyle Sonil Iplik Uretimi (ilhan, 2004)

1.2.2. Flok Y 6ntemi

Bu yontemde hav etkisini olusturacak lifler istenilen uzunlukta kesilerek
hazirlanir. Bag ipliklerinin Uzeri yapistirici ile kaplanir. Belli uzunlukta kesilmis olan
hav lifleri elektrogtatik bir ortamda bag ipliklerinin Uzerine yonlendirilerek dik bir
konumda yapistirilir. Hav lifleri ile bag iplikleri zit elektrik yiklendiklerinden ikisi
arasindaki ¢ekim kuvveti olusur. Elektrogtatik alanda serbest halde bulunan lifler aym
elektrik yuki ile yuklendiklerinden, birbirlerine yapismazlar, karismazlar ve bag
ipliklerinin Gzerine dik bir konumda diizgiin sekilde yapisirlar.

Flok yontemiyle Uretilen sonil ipliklerin olduk¢a ekonomik olmasina karsin
asinma direncinin ¢ok distk oldugu literattirde belirtilmektedir. Bunun nedeni olarak,
hav liflerinin bag ipliklerine tutunma noktalarindaki temas alaninin ¢ok kiiglk olmasi
gogerilmekte, hav liflerinin sirtinmeyle karsilasinca kolayca dokuldigi ve bag
ipliklerini agikta biraktiklar: belirtilmektedir. Buna ek olarak merkez ipligi ve hav
liflerini birbirine baglayan yapistiricinin baglama yetenegi ve dayanikliliginin da
asinma direnci Uzerinde etkili oldugu sdylenebilir. Flok yontemi sematize goruntisi
Sekil 1.9 ‘da verilmistir.

12
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Sekil 1.9. Flok Y 6ntemi (Ilhan, 2004)

1.2.3. Taklit (Mock ) sonil ipligi

IImekli, buklet ya da ‘gimp’ iplikler ikiye katlanarak sonil ipligine benzetilir.

Her ne kadar bu tip iplikler sonil ipligine cok benzemese de, kumasa

donusturaldiginde, iplikte ¢cok sik araliklarla bulunan ilmekler veya cikintilar kumas

ylzeyinde yerini alarak sonil gorinimi bir etki vermektedir.

Sonil taklidi iplik elde etmenin baska bir yolu da hava jeti tekstire yontemiyle

ipligin ylzeyinde hava benzer bir yapi1 olusturmaktir. Yap olarak sonil iplige pek

benzemese de ayni amaclar icin kullanilmaktadr.

Hava jeti tekstire edilmis sonil taklidi iplik gorunttisi Sekil 1.10' de verilmistir.

Sekil 1.10. Hava Jeti Tle Teksture Edilmis Sonil Taklidi iplik (Ilhan, 2004)

13
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Orme teknigi ile elde edilmis tiiyl sonil iplik gorintiisii Sekil 1.11 de verilmistir.

Sekil 1.11. Orme Teknigi le Elde Edilmis Tuylu Sonil iplik (ilhan, 2004)

1.2.4. So6nil Ipligin Egrilerek Uretilmes Y ontemi

Sonil iplik Gretimi giinimiizde en yaygin olarak 6zel sonil iplik makinelerinde
yapiimaktadir. Bu sissemde, makineye iki adet bag (6z) ipligi ( tek katli, iki katls,
egrilmis veya filament) ve genellikle iki adet hav (etki ) ipligi beslenmektedir. Burada
hav iplikleri birlestirilerek bir miktar bikilmekte, sonra istenilen uzunlukta esit
parcalara ayrilmakta ve bu iplik parcalar1 bag ipliklerinin arasina, iplik merkezine dik
olacak ve iplik merkezini ortalayacak sekilde yerlestirilmektedir. Elde edilen bu
yapiya klasik bir bilezikli egirme sistemi ile bikim verilmekte ve olusan sonil ipligi
masuralara sarilmaktadir (Ulusoy Tekstil, 2009).

Sonil iplik makinesinin bir Gretim biriminin genel gortnust Sekil 1.12 ‘de

verilmistir.

14
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Sonil iplik makinesinin ¢alisma prensibi 1970 ‘li yillardan beri degisiklige
ugramamis olmasina karsin, teknolojik gelismelerin  etkisiyle biytk dlgide
otomasyona ugramustir. Ornegin, onceleri bir Gretim birimindeki hareketlerin timii
tek bir motordan dagilirken, ginimizde imalat1 yapilan makinelerde igler, rotor,
disk/ kilavuz sistemleri ayri ayri motorlardan hareket amaktadir. Sarimi
gerceklestiren planga hareketi eskiden oldugu gibi ayr1 bir motor ile saglanmaktadir.
Bag ipliklerini besleyen baski silindirleri eskiden oldugu gibi metal olmayip manson
ile kaplanmaktadir. Hav ipliklerinin ayni noktada calismasim 6nlemek igin iplik
gezdirici bir mekanizma da eklenmistir. Gintimtzde imal edilen makinelerde, Uretim
parametreleri elektronik kumada panelinden ayarlanabilmekte, planga hareketi ve hizi
programlanabilmekte ve her bir ig bagimsiz olarak farkli teknik degerlerle
caligtirilabilmektedir. Bu gibi degisiklikler Uretim hizim, verimliligi ve iplik kalitesini
olumlu yonde etkilemekte ve Ureticiye esneklik kazandirmaktadir (Ulusoy Tekstil,
2009).

Sonil iplik makinelerinde, makine boyunca yan yana dizilmis Gretim birimleri
mevcuttur. Bir Uretim biriminde; bir rotor, bir kalibre (caliper) , bir yuvarlak (veya
diiz) bicak ve iki adet bilezikli bukim- sarim sistemi bulunmaktadir. Her bir birimden
iki adet cikis alinmaktadhr. 1ki adet sonil ipligin Gretilebilmesi icin bir Uretim birimine
4 adet bag ipligi ve 2 adet hav ipligi kesintisiz olarak belli bir gerginlik altinda
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beslenir. Burada iplik gerginlikleri degiskenlik gostermemelidir ve belli dizeyde
tutulmalidir. Cunkd, gerginligin degismesi iplik numarasim etkiler. Beslenen iplikler
ve sayilari Uretilen ipligin tasarimina ve numarasina gore degisik gosterebilir.

Sonil iplik makinesi Uzerinde yer alan bir Uretim biriminde bulunan elemanlar ve iplik
olusumu Sekil 1.13 de verilmistir.

1. HAYV IPLIGT 2. HAY IPLIG
BESLEME SILINDIRLERI
iPLIK KONTROL ELEMANI

IPLIK ¥ ONLENDIRIC

(5/1) <» ROTOR

KALIBRE
DisK

1. BAG IPLIGI
1. BAG IPLIGI

KILAWLUIZ

KILAVUZ
(5/1) (7‘\ (i\ (5/1)
SONIL IPLIK 2. BAG IPLIGI 2. BAG IPLIGI SONIL IPLIK
YUVARLAK
BICAK
Sekil 1.13. Sonil iplik Makinesinde Bir Uretim Biriminde iplik Olusumu (Ulusoy
Tekstil, 2009)
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HAV IPLIGI

KALIBRE

1. BAG IPLIGI
.

YUVARLAK BICAK

SONIL IPLIK
: 2. BAG IPLIGI
'Q\
Sekil 1.14. Hav Ipliginin Kesilmesi ve Bag ipliginin Arasina Y erlestirilmesi (Ulusoy

Tekstil, 2009)

Sekil 1.13 ve 1.14'de, bir sonil iplik Gretim biriminde sonil ipligin olusum
prensibi yer almaktadir. Cagliktan beslenen bag ipliklerinden 2 tanesi sag yandan, 2
tanesi sol yandan dretim birimine girer. Sonil ipligini olusturacak iki bag ipliginden
biri disk Uzerinden (1.bag ipligi), digeri kalibrenin altindan gelerek (2. bag ipligi)
kalibrede bulunan bir delikten gecer ve dik ile kalibrenin yuzeylerinin kesistigi
noktada birlesirler.

Cagliktan beslenen, genellikle 2 tane hav ipliginin besleme silindirlerince belli
bir gerginlik altinda sevk edilerek iplik kontrol elemanlarindan gegmeleri saglanr.
Iplik yonlendirici yardimiyla bir araya getirilen hav iplikleri, birlestirilerek rotorun
tepe noktasindan, rotorun merkezinde bulunan boru seklindeki dikey bosluga girer ve
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boslugun icinden asagiya dogru ilerler. Katl haldeki hav iplikleri, rotorun yiksekligi
boyunca tam merkezinde yer alan bu kanal seklindeki bosluktan asagiya dogru
ilerleyerek, rotorun at noktasinda yanal ylzeyde bulunan bir delikten disariya cikar.
Bu sirada rotor, belli bir devirde dondugl igin katl haldeki hav iplikleri bir miktar
biikiim alir. Rotorun alt kisminda, merkez noktasi rotorun merkeziyle ¢akisan, yatay
olarak konumlandirilmis, dairesel bir parga vardir. Bu parca rotorla birlikte doner ve
parcanin kenarina yakin bir noktasinda bir delik vardir. Rotorun yanal ylzeyindeki
delikten disar1 ¢ikan katli ve bikim almis hav ipligi bu dairesel parcanin kenarindaki
delikten girerek, parcamin altina geger. Hav ipligin bukim almasi bu dairesel parcamn
yardimiylaipligin kendi etrafinda dondurilmesi sayesinde saglanir.

Sonil iplik olusumu prensibi Sekil 1.15 *de verilmistir.

vieh shindir
{Dizk}

%.—..i
iz
’
f'
W
.
i - “
B lmale gzl \ kilavuz
lizers ige {k=-bsr)
gincer lan siinclir
sanil ipils

Rad iplia
Sekil- : Sanil iplik olusum prensibi

Sekil 1.15. Sonil Iplik Olusum Prensibi (Ulusoy Tekstil, 2009).

Bukim almis durumdaki hav ipligi, rotorun tam altinda ve merkezinde
bulunan kalibrenin belli bir genislikte olan bogazina halkalar halinde sarilir. Kalibre
bogazinin genisligi, hav boyunu belirler. Hav boyunu belirlemek icin istenilen hav
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boyuna uygun 6lcide kalibre takilmalidir. Kalibre bogazina, yeni halkalar sarildik¢a
eski halkalar asagiya dogru kayar ve kalibrenin altina ve tam merkezine yerlestirilmis
olan bigcak tarafindan kesilerek esit iki parcaya ayrilir. Kalibre goruntlisi
Sekil 1.16 ‘de verilmistir.

Sekil 1.16. Kalibre Gortnttsii (Ulusoy Tekstil, 2009)

Baslangicta diiz bigak kullamlmis olmakla birlikte, giniimiizde yuvarlak bigak
kullanimi yaygin olarak benimsenmistir. Yuvarlak bigak kalibrenin tam ortasindachr
ve keskin kenar1 sarilan iplik halkalarint kesecek yikseklige ayarlanmalidir. Y tiksek
bir hizda kendi etrafinda donen yuvarlak bicagin tim cevresi keskindir ve ipliklere
degdikce halkalar1 tam ortasindan keserek ikiye ayirir. Sol yandaki parca sol yandaki
sOnil iplige, sag yandaki parga sag yandaki sonil iplige dogru sevk edilir. Boylece bir
rotordan 2 sonil ipligi Uretilir. Iplik halkalarimn tam ortadan mikemmel olarak
kesilmesi 6nemli bir noktadir. Iplikler tam ve dizgun olarak kesilmez ise
sacaklanmalar olusur. Tam ortadan kesilmez ise iplik numarasi ve gorintisi olumsuz
etkilenir. Bu nedenle bicaklar belli araliklarla bilenmeli ve koérlesmesine izin
verilmemelidir. Burada hav iplik ve liflerinin sertligi de 6nem tasimaktadir. Poliester
gibi saglam lifler bigagin daha kisa siirede korlesmesine neden olmaktadir (Ulusoy
Tekstil, 2009).

Uygulanan rotor devri 4000-20000 d/dk arasinda degismektedir. Sonil iplik
numarasi, ig devri ve hav iplik numarasina bagli olarak uygun rotor devri ile
belirlenmektedir.

Kesildikten sonra ileriye beslenen hav iplik parcalari, ardisik olarak, disk ve
kalibrenin arasinda, bu silindirlerin kontroll altinda diizenli bigimde, iki bag ipliginin
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birlesme noktasina gelirler. Bu noktada bag iplikleri hav iplik parcalarimin tam
ortasina denk gelmelidir. Hav iplik parcalar1 belli araliklarla (siklik) iki bag ipliginin
arasina yerlestirilir ve olusan sonil iplik yapisi, karsilikli calisan disk ve kilavuz
silindirinin arasindan, bu silindirlerce gekilerek bilezikli bukim sistemine sevk edilir.
Disk ve kilavuz silindirinin arasindan ¢ikar ¢gikmaz bikim almaya baglayan sonil
iplik yapisi, bag ipliklerinin bukimle kazandigi helisel yapi iginde belli siklikta
ardigik olarak dizilmis halde sikistirilarak sonil iplige donusturdlir. Boylece hav iplik
parcalar1 bag ipliklerince kistirilarak sikistirilnus ve dokilmeleri 6nlenmis olur.
Bukum verilerek saglamlastiriimis olan sonil iplik (cogunlukla yukseklikleri 18 ing
(45,72 mm) civarinda olan ) masuralara sarilir.

Sonil iplik, disk ve kilavuzun arasina girerken hav lifleri, disk ve kilavuz
silindirinin birbirine baski uygulamasi nedeniyle geriye dogru yatmaktadir. Bu
nedenle her bir dolu masuradaki sonil ipligin havlart belli bir agiyla geriye dogru
yatiktir ve buna hav yonu adh verilmektedir.

Sonil iplik dretiminde isletme icindeki havamn iklim sartlart 6nemlidir.
Ozellikle rutubetin diisiik olmast iplik kopuslarina neden olmaktadir. Genel olarak,
bagil nem; sentetik elyaflarda % 50, pamukta % 70, sicaklik degeri yaklasik 28 °C
civarinda uygulanmaktadir (Ulusoy Tekstil, 2009)

1.3. Sonil iplik M akinesinde Hiz ile Uretim Arasindaki Tiskiler

Gulntmuzin teknolojisi ile Uretilen sonil iplik makinelerinde her Gretim birimi
bagimsiz bir motordan hareket almaktadir. Artik elektronik kumada panelinden
gerekli ayarlar yapilarak, her rotora degisik ayarlar uygulamak mimkunddr. Ancak
iplik olusumu icin gerekli olan hareketlerin temel iletim prensibi degismemistir.

Motordan alinan hareket kasnak kayis sistemleriyle 3 temel kisma dagitilir.
Bunlar; hav, Uretim ve bukim-sarim kisimlarichr. Hav kismina giden hareket, rotoru
istenen devirde donduriir. Uretim kismina giden hareket , birlikte calisan disk-klavuz
silindirlerini ve yuvarlak bigagi dondardr. Bukim kismina giden hareket ise, igi
dondurerek bikiim ve sarimin gergeklesmesini saglar.
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Sekil 1.17. Sonil Iplik Makinesinin Temel Hareket Iletim Semasi (Ilhan, 2004)

Motorun devrinde yapilacak bir degisiklik tiim pargalara aym oranda yansir ve
ipligin teknik degerlerinde herhangi bir degisme olmayip yalmzca Uretim hizi artar.
Ipligin numaras: hav sikhig: degistirilerek ayarlanabilir. Rotor devri ile Uretim hiz:
arasindaki oran hav siklhigim belirler. Uretim hizi degismez iken hav siklig: rotor
devri ile dogru orantili olarak degisir. Rotor devri degismez iken, hav siklig Uretim
hiz1 ile ters orantili olarak degisir. Bu sekilde, iplik numaras: istenilen degere
ayarlanabilir. Burada Uretim hiz1 disk-klavuz silindirlerinin ¢evresel hizina esittir.

Ancak buradan cikan sonil iplikte, bikiim ve sarimdan dolay: bir miktar
kisalma olabilir.

Bukum miktari, ig devri ile Uretim iz arasindaki oran ile belirlendiginden,

Uretim hiz1 degismez iken ig devri degistirilerek ayarlanabilir. Sonil iplik makinesinin
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uretim hizi karsilikh calisan disk ve klavuz silindirinin gevresel hizina esittir. Uretim

hiz1 agagidaki sekilde hesaplanabilir.

V=P .Nm VK] .. e (1.1)
NV M gk (12)
Nm T.Nm
T=_% [tur/m] e e (1.3)
V
Burada;

V= Uretim hizi ( m/dk)

P = Uretim miktar1 (g/dk)

T = Bikim miktar: ( T/m)

Ng= Igdevri (d/dk)

Nm= Iplik numaras: (nvg) ‘dir.

Uretim miktarin: hesaplamak icin asagidaki denklem kullanilabilir. Ancak,
disk ve kilavuzdan ¢ikan ipligin, bilezikli bikitm sisteminde bikimden dolay: ipligin
numarasina ve bikime gore degisen oranlarda kisalabilecegi gdzden uzak

tutulmamaldir.

_Nn,;.z.M.h.60

T UNMLL000 e (1.4)

Burada;

p : Pratik Gretim

Z : iz sayisi (adet)

M : Makine sayisi (adet)
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N : Randiman (%) “dr.

1.4. S6nil Iplik M akinesinde Yapilan Ayarlar

Sonil iplik makinesinde Uretim sirasinda ayarlanabilen degiskenler asagidaki
gibi siralanabilir:

Motor devri (d/k)

Iplik numarast (V'm)

Bukim degeri ve yonu (t/m, §/z)

Kalibre olgsi (mm)

Kopcga (Jtipi plastik )

Bag ve hav ipliginin birbirine gére konumu (bag ipligi hav

ipliklerini tam olarak ortalamalidir.)

Bigak ayar1 (mm) ( bigagin hav ipliklerine dalma derinligi)

Bag ve hav ipliklerinin gerginligi

Kops tizerine sarim yuksekligi ve ¢ap ayar (tirnak dislisi)

1.5. Calismanin Amac ve Onemi

Sonil kumaglar havli yizeyleri sayesinde Uzerine gelen 1181 gesitli yonlerde
yansitarak hos kadifemsi bir gorintil olustururlar. Bu hos goruntdlerinin yaninda
Uretimlerinin kolay ve disuk maliyetli olmast sonil kumasglari, ev tekdtili Griinlerinde
Ozellikle de dosemelik sektoriinde cazip hale getirmistir.

Dosemelik kumasglardan hos goruntt ve disiik maliyet yaninda yiksek asinma
dayammu, yuksek mukavemet, yiksek boyutsal stabilite, yiksek 1s1k hasligi, yiksek
su hasligi, yiksek dikis kayma dayanimi, yiksek kuru ve yas sirtme hasligi, kolay
bakim, disik dokimlullk, tok tutum ve gic tutusurluk gibi 6zellikler beklenir. Sonil
kumaglar yiksek 1s1k hasligi, dusik dokumltlik 6zelliklerine kendiliginden sahipken,
yiksek asinma dayammi, kolay bakim, tok tutum, yuksek yas ve kuru sirtme
hasliklari, yiksek boyutsal kararlilik ve glg tutusurluk gibi 6zellikler ise yapilan 6zel

bitim islemleri ile saglanr.
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Sonil kumaslarin kullamm performanslarimt bu kumaglarin dokundugu sonil
ipliklerin yapisal Ozelikleri etkiler. Sonil ipliklerin en 6nemli yapisal Ozellikleri,
hammadde tipi, numara, bikiim ve hav uzunlugu olarak siralanabilir.

Bu calismamn amaci, sonil ipliklerin yapisal ozelliklerinin bu ipliklerden
dokunan kumaslarin boncuklanma, asinma dayammi ve hasliklar Gzerindeki etkilerini
arastrmaktadir. Bu amagla farkli yapisal 0zelliklere sahip ham, bobin boyal1 ve cile
boyal1 sonil iplikler Gretilmis ve bu iplikler dokumada atki ipligi olarak kullamlmustir.
Literatirde benzer calismalar olmakla birlikte, ham ve boyali sonil ipliklerinin
birlikte degerlendirilmesi ve boyamanin sonil dokuma kumaslarda asinma dayanim
basta olmak Uzere diger performans dzellikleri Uzerindeki etkilerinin ortaya konmasi
bu calismay: digerlerinden farkli kilmaktadir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Sonil iplik ile ilgili calismalar, 6nemi nedeniyle ¢ogunlukla asinma direnci
konusunda yogunlasmistir. Onceki calismalar sonil ipliklerle ve sonil kumaslar ile
ilgili calismalar olarak iki baglikta 6zetlenmistir.

2.1. Sonil Ipliklerledlgili Yapilan Cahsmalar

Ozdemir ve Kalaoglu (2001), yaptiklar1 calismada malzeme ve makine
parametrelerinin sonil iplik o6zelliklerine etkisini incelemislerdir. Calismalarinda
farklt malzemeden Uretilmis otuz tg farkli sonil ipligi kullanmislardir. Numunelerinin
gruplanmas: su sekildedir. Ilk grup Nm6 numara lyocell, lyocell-pamuk, lyocell
polyester, pamuk, viskon ve akrilik ipliklerden U¢ farkli bikimde 0,7 mm hav
uzunlugunda tretmislerdir. Ikinci grup ise Nm 4 numarada yine ayni malzemelerden
1,2 mm hav uzunlugunda tretmislerdir. Uglincii grup ise Nm 5 numara akrilik, viskon
ve pamuktan Uretilen sonil iplikler Gretmislerdir. Bu ipliklerin performanslarinin
Olculebilmesi icin sonil ipliklerden 6rme kumaslar elde etmisler ve asinma dayamm
Olcimlerini bu kumaslar Gzerinden yapmuglardir. Bu deneyler sayesinde soOnil
ipliklerin malzeme tipi, bikim ve hav uzunlugunun hav kayiplarina etkisi
belirmislerdir. Bu ¢alismanin sonunda malzeme ve bukimin sonil ipliklerin asinma
dayanmimint dogrudan etkiledigini belirlemislerdir. En yiksek hav kaybinin viskon ve
lyocellden yapilmus ipliklerde oldugunu gormuslerdir. Bunu akrilik ve daha sonra
karisimlardan yapilmis iplikler izlerken en diistik hav kaybi pamuktan yapilmis sonil
ipliklerde oldugu gordlmustdr. Bunun yanminda sonil ipliklerin bikumleri dustikce
hav kayiplari artigint belirlemislerdir. Ayrica hav uzunlugu ve iplik numaras: da hav
kaybini etkiledigi sonucuna varmisglardir. Hav uzunlugu distikce ve iplik numarasi
inceldikce hav kaybinin artmakta oldugunu ifade etmislerdir.

Clerk ve ark., (2004), calismalarinda sonil ipliklerin hava ile uyumunu
etkileyen parametreleri ve buna bagli olarak hava jetli dokuma makinelerindeki
dokunabilirliklerini incelemislerdir. Bu arastirma sonil ipliklerin hava jetli dokuma
makinelerinde belli parametreleri kontrol altinda tutularak kullanilabildigini
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belirlemiglerdir. Sonil ipliklerin hava jetli dokuma makinelerinde dokunmasi
sirasinda kontrol altinda tutulmasi gereken parametreleri hav yond, iplik numarasi ve
hava indeks degeri olarak tespit etmislerdir. Bu parametrelerden “hava indeks degeri”
sOnil ipligin hava- jetli dokuma makinesinde dokunup dokunamayacagin: belirlemede
oldukca etkili oldugu sonucuna varmiglardir.

Ozdemir ve Ceven (2005), yaptiklari calismada sonil iplik ozeliklerinin
ipligin ¢ekme davramglarini etkisini incelemiglerdir. Farkli hav malzemesi, hav
uzunlugu ve farkli iplik bukimine sahip sonil iplikler Gretmislerdir. Nm6 ve Nm 4
numara sonil iplikleri viskon ve iki ayr1 incelikte akrilik ile penye, karde ve open- end
olmak Uzere Ug ¢esit pamuktan 0,7 ve 1,0 hav uzunlugunda ve 700 T/mile 850 T/m
de elde etmislerdir. Bu ¢alismamn sonucunda iplik hammaddesi, iplik bukimi ve hav
uzunlugun kaynama cekmesine belirgin bir etkisi oldugu sonucuna varmuslardir.
Viskon ve open-end pamugun kaynama cekme degerleri cok dustkken, akriligin
kaynama cekme degerlerinin ¢ok yiksek oldugunu tespit etmislerdir. ipliklerin
bukumleri arttikca yap1 icerisine suyun girmesi zorlastigi ve kaynama ¢ekmesinin
azaldigint belirlemislerdir. Bunun yanminda hav uzunlugu kisaldik¢a hav yogunlugu
artigimin yani daha rijit bir yap ortaya ¢iktigim bu durumda da suyun yapi igine

girmesi zorlastigim ve kaynama ¢cekmesinin azalcigim gérmislerdir.

2.2. S6nil Kumaslarla ilgili Yapilan Cahsmalar

Kalaoglu ve Demir (2001), yaptiklari calisma da sonil iplik 6zelliklerinin
sOnil dosemelik kumaslarin asinma dayamimi ve dikis kaymasina etkisini tarif
etmislerdir. Bunun icin yirmi U¢ farkli yapida sonil désemelik kumas dokumuslardir.
Bu deneysel gozlemler sonucunda sonil ipliklerin malzeme ve bukumlerinin
dosemelik kumaglarin asinma dayanimlarim etkilerken kumas konstriksiyonu ve
dizaynimin da dikis kaymasin etkiledigini tespit etmislerdir. Sonil ipligin bikumindn
azaldikga kumas ylizeyindeki asinmanin arttig belirlemislerdir.

Ceven (2002), deneysel calismalarinda sonil ipliklerin Uretim parametrelerinin
iplik ve désemelik kumasin asinma dayanimina etkilerini incelemislerdir. Bu amagla
alt1 farkli malzemeden, iki farkli bukimde ve iki farkli hav uzunlugunda Nm 4 ve
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Nm6 numara sonil iplikler dretip bunlar: iplik halinde ve dosemelik kumas halinde
asinma testine tabi tutmuglardir. Sonil iplilerin malzeme, iplik bikimi ve hav
uzunluklarimin hem kumas hem de ipligin asinma dayammina etki ettigini tespit
etmislerdir. Bu galismada viskondan ve 1,3 dtex akrilikten hav ipligine sahip iplikler
daha distk asinma dayanmmi gosterirken pamuk ve 0,9 dtex akrilikten yapilmis hav
ipligine sahip ipliklerin daha yiksek dayamm gosterdigini belirlemislerdir. Bikumu
ve hav uzunlugu daha yiksek olan ipliklerin iplik kohezyonu daha yUksek
oldugundan daha az asinmaya ugradigini saptamuslardir. Sonil désemelik kumaslarin
sOnil ipliklerle aym ozellikleri gosterdigini gorerek iplik asinma dayammi ile kumas
asinma dayanimi arasindaki iliskiyi tespit etmiglerdir.

Nergis ve Candan (2003), yaptiklari ¢alismada sonil ipliklerden mamul
slprem O6rme kumaslarin boyutsal, fiziksel ve gorinum oOzelliklerini bag ipliklerinin
numarasi ve hav uzunlugu, kuru temizleme ve yikamanin bir fonksiyonu olarak
degerlendirmislerdir. Bu deneysel calisma sonucunda 6rme kumaslarin boyutsal
davraniglarimin hem yikama hem de kuru temizlemeden etkilendigi sonucuna
varmiglardir. Kuruma ile serbestlesen kumaslar hari¢ hav uzunlugunun yikanmis ve
kuru temizlenmis kumaslarin asinma dayanmmina belirgin bir etkide bulunmadigin
belirlemiglerdir. Ayrica patlama mukavemetinin de temelde kuru temizleme ve
yikama proseslerinden ¢ok bag ipliginin 6zelliklerine bagli oldugunu saptanmuslardir.

Bag ipligi inceldikge patlama mukavemetinin distiguni gbzlemlemislerdir.
Boncuklasma egiliminin bag ve hav ipliklerin mukavemeti de diser 6zelliklerinden
etkilenmedigini gbrmislerdir. Sonug olarak da yumusaklik, purizsiziik ve parlaklik
gibi ytizey 6zelliklerinin bag iplik numarasi inceldikge ve hav ipliginin boyu uzadikga
daha iyilestigi sonucuna varmislardir. Kurutucuda kurutmanin son kullammda daha
tatmin edici sonuclar ortaya ¢ikardigini ifade etmislerdir.

Ulki, Ortlek ve Omeroglu (2003), sonil iplik parametrelerinin dosemelik
kumaslarin asinma dayamimina etkilerini arastirmislardir. Bu amagla farkli hav
uzunlugundaki ve farkli bukimdeki ipliklerden Ug farkli 6rgi yapisinda dosemelik
kumas Uretip Martindale asinma testine tabi tutmuslardir. Bu ¢alismanin sonucunda;

Sonil ipliklerin bukimi ve hav uzunluklar1 arttikga hav kayiplarimin azaldigim
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saptamislardir. Ayrica, 6rgu yapisindaki kesismelerin aginma dayanmmini etkileyen
faktorler arasinda oldugu sonucuna varmuglardir.

Ulcay ve Eren (2004), Sonil iplikleri ile havarjet tekstire ipliklerinden
Uretilen dokuma kumaslarin asinma dayammmlarimt  kiyaslamislardir.  Asinma
deneyleri 5000, 7500 ve 10000 devirde gerceklestirilmistir. Hava jeti ile tekstire
edilmis ipliklerden Uretilen kumaslarin asinma dayaniminin daha yiksek oldugu
gorulmistur. Hava tekstire ipliklerin dretilmesinde strekli filamanlar kullamimast
asinma dayammuni artirmustir.

Ilhan ve Babaarslan (2005), yaptiklari deneysel calismada sonil hav
ipliklerinin dosemelik kumaslarin asinma dayammina etkisi incelemislerdir. Bunun
icin Ne 20/1 ve Ne 24/1 olmak Uzere iki farklt numara ve OE ve Ring iki farkli iplik
turlerinde hav iplikleri Uretilmis ve bu ipliklerden elde edilen dosemelik kumaslarin
asinma dayammlar: Martindale asindirma testi ile belirlemisler ve hav ipligi ring iplik
olan numunelerin kitle kaybimin OE hav ipligine sahip olanlara gére daha dusuk
oldugunu saptamuslardir. Iplik numaras: farkl: olan numuneler arasinda anlamli bir
fark bulamamuglardir.

Babaaslan ve ilhan (2005), yaptiklari calismada hav uzunlugunun sonil
kumasin asinma dayanimina etkisini incelemislerdir. Bununi¢in 0.7,0.8,1,1.2 mm hav
uzunluguna sahip kumaslar Uretip bunlart Martindale asinma testine tabi tutmus ve
sonuclar: istatistiksel olarak analiz etmis ve mikro projeksiyon aleti ile de gorsel
muayenesini yapmislardir. Sonug olarak hav uzunlugu artikga kitle kaybimn artigim
sonucuna varmislardr.

Erem (2006), Bu calismada dosemelik sektértinde kullanilan sonil kumaslarin
kullanim performanslarina etki eden sonil iplik parametreleri ve kumas atki sikliklar:
incelemistir. Bu amagla malzeme, numara, bikim ve hav uzunlugu bakimindan
farklilasan alt1 gesit iplik Gretilmistir. Uretilen ipliklerin hammaddeleri akrilik,
polyester ve viskon, iplik numaralar1 ise Nm4 ile Nm5 olarak cesitlenmistir. Bukim
degerleri 750 T/m ile 900 T/m ve hav uzunluklar1 da 0,8 mm ile 1,2 mm olarak
Uretilmistir. Daha sonrada bu ipliklerin her biri ile 13 tel/cm ve 18 tel/cm siklikta
olmak Uzere 12 farkli kumas dokunmustur. Dokunan her bir kumasin asinma
dayammi, yirtilma mukavemeti, kopma mukavemeti, boncuklasma ve boyutsal
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degisim Ozellikleri ilgili standartlara uygun olarak test edilmistir. Elde edilen
sonuglarda istatistiksel metotlara gore degerlendirilmistir. Bu ¢alisma sonucunda
sOnil ipligin yamsal 6zellikleriyle baglantili olan kumas kullamm parametreleri ve
bunlarin kumagin kullamm performansina etkileri saptanmistir. Bu saptamalar
sonucunda daha kaliteli ve uzun 6mirli désemelik kumaslar elde etmek icin sonil
ipliklerde kullanilmasi gereken hammadde, numara araligi, bukim sinirlari hav
uzunlugu ve sikhik araligi belirlenmis ve bu parametrelerinin her birinin aginma

dayanmimi, mukavemet ve boyutsal degisime etki dereceleri ortaya konmustur.
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3. MATERYAL VE METOD

3.1. Materyal

Calisma kapsaminda kullanilan sonil iplikler; farkli hav ve bag hammaddeleri
ile farkli numara, bikiim ve hav uzunlugunda tretilmistir.

Calisma kapsaminda Oretilen sonil ipliklerin - kodlanmast ve (retim
parametreleri Cizelge 3.1 ‘de verilmistir.

Cizelge 3.1. Numune kumaslarin kodlanmasi

Sonil . . . Bukim |Hav Uzunlugu
Iplik Bag Ipligi | Hav Ipligi | Sonil Iplik (T/m) (mm) g Terbiyes
Kodu
(Eaerg‘gj 4| Vison Nm45
A K (Ne20/2 |(%30 Pamuk- 900 0.7 Ham
ade | T %70 Visk
RiNg) ing) 0 iskon)
Pamuk
(Ne20/4 | Viskon |Nm4.5 Cile
B Karde (Ne20/2 |(%30 Pamuk 900 0.7 Bovali
Ring) Ring)  |%70 Viskon) 4
(Nzagllljll( Viskon |[Nm5.5
C Penye (Ne30/1 (%37 Pamuk 900 0.7 Ham
i 0 .
Ring) Ring) %63 Viskon)
Pamuk Viskon Nm5.5
(Ne24/1 (%37 Pamuk Cile
D Penye (NR?r?c;/l %63 Viskon) 900 0.7 Boyali
Ring) 9
Polyester | Viskon |[Nm5.8
E (Ne30/4 | (Ne20/2 |(%28Polyester- 930 1,0 Ham
Ring) Ring)  |%72 Viskon)
Polyester .
(Ne3oj4 | Viskon - Nm5.8 Bobin
F RiNg) (Ne20/2  |(%28Polyester- 930 1,0 Boyali
Ring) |%72 Viskon)
Siyah
. Nmb5.8
polyester | Viskon (%28 Siyah
G (Ne28/4 | (Ne20/2 930 1,0
Ring) Ring) Polyester Ham
%72 Viskon)
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Cizelge 3.1’ in devamu

Sonil A -
iplik  |Bag ipligi| Hav ipligi | Sonil iplik Ez%r‘:];” Ha"(Lr’an‘:]r)"“g“ Terbiyes
Kodu
Siyah . Nm5.8
Viskon . .
polyester (%28 Siyah Bobin
H (Ne 28/4 (NR?ﬁC;IZ Polyester- 930 10 Boyali
Ring) 9 %72 Viskon)
Viskon .
Viskon |Nm5.8
| (e r128)/4 (Ne20/2 |(%100- 930 1,0 Ham
9 Ring)  |Viskon)
Viskon Viskon |Nm5.8
J | (Ne28/4 | (Ne20/2 |(%100- 930 1,0 Cile Boyali
Ring) Ring)  |Viskon)
(ﬁ‘é”z'é'l‘/; Akrilik  |Nm6
K Ring | (Ne2072. |(%100- 900 0.8 Ham
9 Ring)  |Akrilik)
Akrilik .
Akrilik  |Nm6 .
L (NR? r?‘;"‘ (Ne20/2 |(%100- 900 0.8 B%"gl
9 Ring)  |Akrilik) Y
(ﬁ‘é”z'llﬁ Akrilik  [Nm6
M Ring | (Ne20i2 |(%100- 750 0.8 Ham
9 Ring)  |Akrilik)
Akrilik "
Akrilik  |Nm6 .
N Me nz‘;/“ (Ne20/2 |(%100- 750 0.8 Bg';’l
9 Ring  |Akrilik) 4
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3.2. Metod

3.2.1. Sonil iplik Uretimi

Sonil iplik Gretimi Ulusoy Tekstil San. ve Tic. A.S. fabrikasinda, isletme
sartlarinda, ayn: makinede ve rotorda gerceklestirilmistir. Uretimin gerceklestirildigi
makine tipi GIESSE sir.l., 1997, Tip ACOL/E sonil iplik makinesidir (Sekil 3.1). Sonil
iplik makinesinde ortalama dretim hizi 8 m/dk, ortalama rotor devri 11800 d/dk,
ortalama ig devri 6500 d/dk olarak uygulanmustur.

Uretim sirasinda isletmedeki klima sartlarr; bagil nem % 45, sicaklik 29 °C
olarak olgulmustur. Sonil iplik makinesinde Uretilen iplikler, aktarma isleminden
gecirilmistir. Aktarma sirasinda elektronik temizleyicide 1 mm ve daha uzun kesik
hatalar1 ile % 50 ve daha fazla olan kalin yerler ayiklanmistir. Aktarma sayisi, hav
yoni sonil iplik makinesinden ¢iktigi andaki yon ile aym olacak sekilde ayarlanmustir.
Aktarmadan sonra ham sonil iplikler, 65 °C sicaklikta doymus buhar ile 15 dk siireyle
muamele edilerek fikse edilmistir. Sz konusu Uretim akis1 Sekil 3.2 ‘de verilmistir.

Sekil 3.1 Sonil iplik Makines
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1. Bai ipliiji Hav ipligi 2. Bai ipligi
[ |

SONHIL IPLIK MAKINESI
( Rotor)

KOPS
(Sonil iplik)

{ Elektronik temizleyici )

|
FiKSA)

BOBIN BOYAMA | CILE BOYAMA

AKTARMA ‘

AKTARMA

|
AMBALAJ

Seil 3.2. Sonil Iplik Uretiminde is Akist (Ulusoy Tekstil, 2009).

3.2.2. Sonil ipliklerin Boyanmasi

Sonil iplikler, cile veya bobin boyama yontemi ile boyanabilmektedir. Cile
boyama yontemi maliyeti yiksek olmakla birlikte daha cok tercih edilmektedir.
Bunun nedeni; bobin boyamada sarim siklig1 ve basing farkliliklar: gibi nedenlerden
dolay1 abraj sorununun daha sik yasanmasidir. Cunkd sonil ipligin hassas havlari
basing etkisiyle bicim degistirebilmektedir. Boyama sirasinda ayni iplikte farkli hav
yonlerinin bulunmasi 6nemli bir abraj nedenidir.

Cile veya bobin boyama secimini belirleyen durumlardan bazilari ;

1) Tusesinin yumusak ve gekiminin fazla olmasi nedeniyle viskon iplikler cile
formunda boyanir.
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2) Yuvarlakligi ve siskinligi bozulmamasi istenilen ipliklerin boyanmasinda cile
boyamatercih edilir.

3) Tum optik boyamalarinda ¢ile formunda boyama yapilir ¢inkt optikli ipliklerin
bobin kurutma makinelerinde sararmariski vardir.

4) Bobin boyamada daha yilksek sarjlarda boyama yapilabilir.

3.2.2.1. Cile Halinde iplik Boyama

Ipliklerin genis, gevsek sariml cileler halinde boyanmas: islemine cile
boyama denilmektedir. Cile boyama isleminde ilk ©nce kopdar cile haline
getirilmekte, boyama gerceklestirildikten sonratekrar kops halinde sarilmaktadir.

Cile boyamada ve elyaflara nifuz etmis boyama sonuglari elde etmek
mUmkin oldugundan, el orgu iplikleri, nakis iplikleri, tekstire sentetik ipliklerin
boyamasinda hala tercih edilmektedir. Cile boyama;

1) Cile boyama makinelerinde genis gevsek sarilmis cileler halindeki ipliklerin
sopalara asilarak bu amagla tasarlanmis boya teknelerine daldirilarak emdirme
yontemine gore yapilabilmektedir.

2) Kabin cile boyama aparatlarinda cektirme yontemine gore yapilabilmektedir.
Universal boyama aparatlarinda 6zel tasima cubuklarina takilan cileler ierisinden
flotte sirklasyonu ile ¢cektirme yontemine gore gerceklestirilebilmektedir.

3) Puskurtmeli ¢ile boyama cihazlarinda puskirtme ile aplikasyon prensibine gore
yapilabilmektedir.

Cilelerin hazirlamp kazanlara yerlestirilmis haldeki gorunttusi Sekil 3.3'de,
boyama kazaninin i¢ yiizey gorunttsii Sekil 3.4'te verilmistir.
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EE TR Y A

Sekil 3.3. Cilelerin Kazanlara Y erlestirilmesi(Ulusoy Tekstil, 2009)

Sekil 3.4. Boyama Kazam Goruntiisii (Ulusoy Tekstil, 2009).

Boyama isleminden sonra ¢ilelerin kurutma makinesinde konveksiyon (iletim)
yontemine gore kurutulmasi Sekil 3.5'te verilmistir.
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Sekil 3.5.Boyanan Cilelerin Kurutulmast (Ulusoy Tekstil, 2009).

Kurutma makinesinde kurutulan cileler aktarma makinesinde bobinlere aktarilir.
Sekil 3.6"da aktarma makinesi sekli verilmistir.

Sekil 3.6. Kurutulan Cilelerin Bobinlere Aktarilmast (Ulusoy Tekstil, 2009).

3.2.2.2.Bobin Halinde Boyama

Bobin boyamanin diger yontemlerle kiyaslandiginda treticiler ve kullanicilar
acisindan bazi faydalar: vardr;
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Islem daha Uretken oldugundan, elyaf veya tops boyamaya nazaran daha az
maliyetlidir.

Iplik boyamada, boyarmaddenin liflerle afinitesinin yuksek olusu istenen
rengin oldukca net olarak ortaya gikmasim saglamaktadr.

Iplik boyamada dizglinsiiz olan yerler kumas boyamadaki kadar goze
carpmaz. Ancak boyal: ipliklerden diiz renk kumas dokundugunda (piyasada fazla
uygulanmaz ) diizguinstizltikler kolayca gorulebilmektedir.

Boyanmis bobinin koniklik agisi uygun ise, tekrar iplik aktarmaya gerek
olmadan direkt olarak mekiksiz dokuma makinelerinde kullarmilabilmektedir. Bu da
islem adimlarimt azaltip, isletme maliyetinin dismesi acisindan buyuk fayda
saglamaktadir.

Iplik boyamada kullanilan boyarmadde seciminde fabrikasyon hasliklarinin
uygulanacak islemlere (dokuma ve apre gibi) dayarkli olacak sekilde segimi
yapildigindan, ipligi boyali mamullerin kullanim hasliklar: da yiiksek ¢ikmaktadir.

Iplik boyama elyaf halinde renklendirilemeyen pamuk icin kumas 6ncesi en
uygun renklendirilme  seklidir. Renk unsurunun  Onceden  saptanmasi,
boyarmaddelerin sonradan yapilacak islemlere gore fabrikasyon hasliklarimn yiksek
olmasinin zorunlulugu, terbiyeciler tarafindan hatali boyamalar sonucunda hatanin
giderilmesinin imkansiz olusu, boyanmis bir ipligin boyamadan sonra yapilacak olan
dokuma ve apre gibi diger bitin islemler ile birlikte distintlUyor olmast (Uretim
akisina gore proses degisikligine gidirilememesi) iplik formunda boyamanin
ozellikle Ureticiler agisindan sakincalar: olarak gortlmektedir. Ipligi boyalr mamuller
gunluk hayatta dnemli bir yere sahip olup asagida siralanan oldukc¢a yaygin kullanim
alanlarina sahiptirler.

Dokuma ve o6rme islemi sirasinda kareli, cizgili ekose gibi, desenleri
olusturmak Uzere degisik renklerde ipliklerin kullamlabilmesi amaciyla boyama
yapilir. Ornegin, sambri kumaslar genellikle renkli ¢ozgii ve beyaz atki iplikleri isle
dokunur. Degisik renkli ipliklerin olusturdugu diger kombinasyonlar; gingham,
pepita, ekose gibi kumaslardir. Iplik formunda boyanan iplikler, gomleklik, eteklik,
pantolonluk, teknik amacli vb. yaygin olarak kullanilabilmektedir.
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Havi farkli, zemini farkli veya beyaz dokuda kadife, hali vb mamullerin
Uretiminde de kullanim alant bulabilmektedir.

Desenli ve diiz havlu tretiminde kullaniimaktadir.

Ozel durumlardaiplik boya, diiz renkli kumaslar icinde kullanlabilmektedir.

Son kullamm yerleri iplik formu olan el 6rgu ipliklerinde, dikis iplikleri bobin
halinde boyanmaktadir.

Sekil 3.7’ de bobinlerin tasiyiciya yerlestirilmis haldeki goruntisi, Sekil 3.8
‘de ise bobin boya kazan: verilmistir.

Sekil 3.8. Bobin Boya Kazan (Ulusoy Tekstil, 2009)
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Boyanan bobinler kurutucuya yerlestirilir, Sekil 3.9'da bobin boya kurutma
makinesi sekli verilmistir. Bu makine isinimla (radrasyonlu) kurutma prensibine gére
calismaktadir.

Sekil 3.9. Bobin Kurutma Makinesi (Ulusoy Tekstil, 2009)

3.2.2.3. Numunelerin Boyanmas ve K odlanmasi

Cizelge 3.1'de belirtilen ipliklerden cile boyali ve bobin boyal: olarak
belirtilen iplikler boyanmistir. Boyanan ipliklerin Ozet tablosu Cizelge 3.2'de

verilmistir.
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Cizelge 3.2. Uretilen Sonil ipliklerin Boyama Ozellikleri

Sonil iplik | Boyama Boyar madde Boyama Boyama KBOQ;
Kodu | Yéntemi Turd Sicakhg Siires ap([)
B Cile Reaktif 60°C (C?r-ti ffgk) 6200
D Cile Reaktif 60°C (C?r-ti ffgk) 6200
. Dispers+ 130°C (Pes) | 10-12 saat
F Bobin Reaktif 60°C (Vis) | (OrtaRenk)| 2740
. Dispers+ | 130°C (Pes) | 10-12 Saat
H Bobin Reaktif 60°C (Vis) | (OrtaTenk)| 2740
J Bobin Reaktif 60°C (C?r-ti ffgk) 2740
. Bazik . 5 Saat
L Gile Boyarmadde 100°C (Orta Renk) 6200
. Bazik ) 5 Saat
N Gile Boyarmadde 100°C (Orta Renk) 6200

Uretilen sonil iplikler Loris Bellini marka bobin ve cile

boyama

makinelerinde boyanmustir. Kullanilan her farkli hammadde icin farkli receteler

uygulanmustir.
Uygulanan recetelere ait boyama grafikleri Sekil 3.10, 3.11, 3.12'de

verilmistir.
Sicakhk C
A
100f == === - = == - -
' Boyvama
Bova :
oof------- | yumusalics
| 1
a.asitt : .
30 1(1:.11(I : ' l
| ! '
1 0 I
. — '. *7aman
0 10' 20" 40 o0 110 |
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Sicaklhk C

A

130

Tres Yagn
(Yumusatici)

010 20 3D 80 20 130 140 °

Zaman]

Sekil 3.11. Polyester Sonil ipliklerinin (F,H) Boyama Grafigi (Ulusoy Tekstil, 2009)

Sicalihk C
T
| O R
woda vikama "
I gsabunmua, [ .
Gifp--=------ ' '
boyu X ' . vumusatici
tuz | '.' .
1slak ' ' :
25— : | : I
1 : | 1
L =
200 400 60" 00" 1300 145" 155" 165" °
Zaman
Sekil 3.12. Viskon ve Pamuk Sonil ipliklerinin ( B,D,J) Boyama Grafigi (Ulusoy

Tekgtil, 2009)
3.2.3. Sonil ipliklere Uygulanan Testler
3.2.3.1. Numara Tayini
Ipliklerin, kopma mukavemeti ve kopma uzamas: testlerinden 6nce gergek

numaralarinin bilinmesi gerektiginden ve dretilen gercek numaramn, 6ngorilen

numarayla yakinhginin tespiti icin iplik numaras: testi yapilmustir. iplik numarasi
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olcimi; TS 244 EN SO 2060 “Tekstil-Iplikler-Dogrusal Yogunluk Tayini-Cile
Metodu” standardi esas alinarak, Uster Autosorter 4 cihazinda yapilmistir
( Sekil 3.13). Uretilmis olan kopslarin her birinden iplik numara élgiim cikriginda
100'er metrelik cileler sarilarak ve hassas terzide tartilarak yapilmistir. Kullanilan
cikrigin cevresi 1 metre, kullamlan hassas terazi 0.1 gr hassasiyetindedir.

~

— e
Rty

Sekil 3.13. Uster Autosorter 4 (www.uster.com, 2004)

3.2.3.2. iplik K opma M ukavemeti ve K opma Uzamas Testi

Iplik kopma mukavemeti, ipligin kopmaya kars1 gosterdigi direnc olup kopma
kuvvetinin iplik numarasina oramdir. Kalin bir ipligi koparmak igin gerekli kuvvet
ince iplikten daha fazla olacagindan, sadece kuvvetlerin karsilastiriimast bir anlam
ifade etmemektedir. Bu nedenle kuvvet yerine, iplik numarasinin da isin igine
katildigi mukavemet terimi kullamlmaktadir. iplik mukavemeti g/tex, cN/tex, Rkm
(kgf x Nm) gibi terimlerle ifade edilebilir. Iplik kopma mukavemeti icin “Rkm”
terimi yaygin olarak kullanilmakta olup, ipligin disey konumda kendi agirliginda
koptugu uzunlugun kilometre olarak ifadesidir. Iplik kopma uzamas: ise, ipligin
koptugu anda boyunda meydana gelen toplam uzamadir.

Test Cihazinda, TS 245 EN 1SO 2062 “Tekstil-Paketlerden Alinan iplikler-
Tek ipligin Kopma Mukavemeti ve Kopma Uzamas: Tayini” standardina gére Uster
Tensorapid 3 cihazinda yapilmustir. Test cihazi tam otomatik bir makine olup, iplik
numunesini alarak cenelere yerlestirme, cenenin hareketi ile ipligi koparma,
sonuglar: degerlendirme, kopan ipligi temizleme gibi fonksiyonlari otomatik olarak
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gerceklestirmektedir. Test igin, her iplik grubundan 5er kops ainmis, her kopsa
10" ar adet test uygulanmustir. Testler, gceneler arasi mesafe 500 mm, test hizi ise 500
mm/dakika olacak sekilde uygulanmustir. Test srasinda ipliklere 0.5 cN/tex
ongerilim verilmistir. Uster Tensorapid 3 cihaz1 Sekil 3.14'te verilmistir.

Sekil 3.14. Uster Tensorapid 3 (www.uster.com,2004)

3.2.4. Sonil Ipliklerden Dokuma K umas Uretimi

Sonil iplik numuneleri 14 ayri bobin halinde dretildikten sonra, isletme
sartlarinda dokunmustur. Dokuma islemi DENGE Tekstil San. Tic. Ltd. Sti ‘nde
Picanol Gamma rapierli dokuma tezgahinda yapilmistir. 14 ayri bobin, mevcut
durumdaki ¢ozgulere (Ne 28/2; % 65/35 Peslvis ¢ozgu iplikleri) atki olarak ardi
ardina atilarak ikiser metrelik kumaslar dokunmustur.

Kumasin 6rgu sekli Sekil 3.15'te verilmistir.
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:II! — | 'IIJI
Sekil 3.15. 2/2 Dimi Orgiisii
Dokuma kumas udretiminde kullanilan tezgahin 6zellikleri Cizelge 3.3'de

verilmistir.

Cizelge 3.3. Tezgah Ozellikleri (Denge Tekstil,2010)

Tezgah Turd Picanol Gamma Rapierli
Tezgah Eni 220 cm

Cozgu Tel Adedi 3.960 Tel

Tarak Eni 165 cm

Atkr Sikhgi 18 Adet/cm Mekanik
Doku(Orgii Cins ) 2/2 Z Dimi

3.2.5. Sonil iplikli Dokuma K umaslara Uygulanan Testler
3.2.5.1. ICI Pilling Box Boncuklanma (Pilling) Testi
Amag; Belirli bir basing altinda kumasin referans kumasa stirtinmesine karsi

dayanikliliginin belirlenmesidir. Testler, 1SO 12945-1 18.000 devir standardina
uygun olarak Pilling Box ICI ‘da yamlmistir. Bu testte; her kumastan dorder tane
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12,5 x 12,5 cm boyutlarinda ornekler kesilir. Bu orneklerin kenarlart 2,5cm'’lik
kisimlar: isaretlenir. Ornekler isaretlenen kenarlarindan dikis makinesi ile dikilir ve
tlp haline getirilir. Polilretan tUplere gecirilen 6rnekler, test cihazimn her kutusuna
aynm kumastan dort adet olacak sekilde yerlestirilir. Istenilen devir (18.000 devir)
kadar dondurdlir. Testin bitiminde numuneler ¢ikarilir ve dikis yerlerinden kesilerek
acilir. Pilling degerlendirmesi; ¢ozgl yonu dikey gelecek sekilde orijinal ve test
edilmis numune pilliskopa yerlestirilir. Parlamamn olmamasi icin 151k kaynagindan
15-30 cm yukaridan bakilir. Pilling Box cihazi Sekil 3.16 ‘da verilmistir.

Sekil 3.16. Pilling Box Cihaz1 (www.aygenteks.com,2011)

Numuneler Cizelge 3.4 e gore degerlendirilir. Y arim degerler verilebilir.
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Cizelge 3.4. Degerlendirme Tablosu

Degerlendirme Tamm Degerlendirme

5 Degisiklik Yok Gorundr Bir Degisiklik Yok

Y Uzeyde Hafif Tlylenme Var
4 e Ancak Tam Olarak Olusmus
Az Degisiklik Boncuk Gorunmuyor

Orta Derecede Tlylenme Yada
Izole Rahatgca Tarumlanabilen

3 Orta Degisiklik Pilling Olusumu

Kumasin Genelinde Agik
Belirgin Tuylenme Yada Pilling

> Belirgin Degisiklik Olusumu

Numuneyi Kaplayan Y ogun
Tlylenme Yada Yogun Pilling

1 Siddetli Degisiklik Olusumu

Tlylenme; elyaflarin gorunttide degisiklik yaratacak sekilde disar1 cikmasidir.
Pilling; elyaflarin 15181 gecirmeyecek kadar yogun ve golge yaratan boncuk

olusturmasidir.

3.2.5.2. Martindale Boncuklanma (Pilling ) Testi

Martindale pilling testi, SO 12945-2 2000 devir standardina gore Martindale
Asinma ve Boncuklanma test cihazinda yapilmistir. Y aklagik 140 mm c¢apinda lst ve
alt olmak Uzere toplamda 6 numune alinir. Numuneler alindiktan sonra 65% + 5 %
RH nem, 20 £ 2 °C sicaklikta 24 saat kondusyonlanir. Test sirasinda numunelerin 6n
ylzleri temas edecek ve birbirine strtiinecek sekilde, her iki numunenin de arkasina
kege yerlestirilir. Cihaz ‘B’ konumuna getirilir. Numuneler agirliksiz 2000 devirde
calistirillir.  Kendi  kumasina sirtindr.  Degerlendirmede, Ustteki  numune
degerlendirilir, birden (en kotl) bese (en iyi) kadar olan degerlerden biri verilerek
degerlendirilir. (Y arim degerler kullarulabilir.)
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Martindale Asinma ve Boncuklanmatest cihazi Sekil 3.17' de verilmistir.

Sekil 3.17. Martindale Boncuklanma Test Cihazi (www.aygenteks.com,2011)

3.2.5.3. Martindale Asinma Dayanim Testi

Olciimler TS EN 1SO 12947-2 test standardina gore Martindale Asinma
Cihazi ile gerceklestirilmistir. Kumas numunelerinin ve tutucu stingerlerin ¢aplar: 38
mm olacak sekilde hizla kesilmistir. Daha sonra 6rnekler tartilip test cihazina stinger
altta kumas Ustte kalacak sekilde yerlestirilmistir. Ve 12 kPa yuk altinda asinmaya
tabi tutulmustur. Cihaz her defasinda 2500 devire ayarlanmistir. Ve her 2500 devir
sonundaki agirhk kaybi belirlenmistir.  Son 6lgim 20000 devir sonunda
gerceklestirilmistir ve toplam agirlik kaybi yiizde olarak hesaplanmustir.

3.2.5.4. Sirtme Hashg Testi
Sirtme hasligir tayini numune kumaslardan sadece atkisi renkli olan

kumaslara uygulanmistir. Test, 1ISO 105 X12 standardinda yapilmistir. Amag;
surtiinmenin sebep oldugu boya birakmasinin veya renk degismesinin miktarim tespit
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etmektir. Kuru ve 1slak sirtinme karsisinda beyaz bezi kirletme derecesi
belirlenmistir. Numuneler test yoniinde 250 mm uzunlugunda 50 mm genisliginde
alinir. Kuru sirtmede; pamuklu bez crockmeter ‘in mandalinin ucuna yerlestirilir,
cihaz calistirilir ve mandal test 6rnegi Uzerinde 10 sefer gidip-gelme hareketi yapar.
Yani; saniyede 1 tur olmak kayd: ile 10 tur yaptirilir. Yas sirtme, pamuklu bez
damitilmis suda 1slatilir, test drnegine kuru sirtmedeki islemlerin aynisi yapilarak
test uygulanir, pamuklu bez 60 °C yi asmayacak sekilde uygun bir sicaklikta
kurumaya birakilir. Pamuklu bezdeki yas ve kuru siirtme sonunda meydana gelen
boya miktarlar1 degerlendirilir. Sirtme haslig: tets cihazi Sekil 3.18’ de verilmistir.

Sekil 3.18. Surtme Haslig1 Test Cihazi (www.aygenteks.com,2011)

3.2.5.5. Yikama Hash@ Tayini

Yikama hasligi tayini numune kumaslardan sadece atkisi renkli olan
kumaglara uygulanmistir. 1SO 105 C06 40°C standartlarinda yapilmistir. Amag;
yikama sonundaki kirletme ve renk degisimini belirlemektir.

Test icin; 4*10 cm ebatinda numuneler hazirlanir. 1/50 flotte kullarlir. 40°C
de 30 dk test edilir. Kullanilan cihaz Gyrowash yikama makinasidir. Numuneler test
sonunda 10 dk durulanir. Etvde kurutulur ve kartlamr. Bu testte kullanilan
kimyeviler 4gr/It ECE , 1gr/lt sodyum perborat ve saf sudur. Numuneler kuruduktan
sonra gri skala ile degerlendirilir. Kontrast desenler ise yapilan ikinci testte koyu
renklerin agik rengi kirletmesi gri skala ile degerlendirilir.
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3.2.5.6. Isik Hashg Tayini

Isik haslig1 tayini numune kumaslardan sadece atkisi renkli olan kumaslara
uygulanmistir. 1SO 105 B02 standartlarinda yapilmistir. Amag, numunelerin 1sik
hasligina yeterliliginin saptanmasidir.

Test igin 1.5 4.5 cm ebatinda numuneler hazirlamr. 1-6 nolu mavi yun
standarda girilir. istenilen standarda kadar numune soldurulur. Test siiresi 20 ile 80
saat arasinda degisir. Eger 4 isteniyorsa gri skala 4 solana kadar calistirilir.
Degerlendirme gri skalaya gore yapilir.

3.2.5.7. Kuru Temizleme Hashg: Tayini

Kuru temizleme haslig1 tayini numune kumaslardan sadece atkisi renkli olan

kumaslara SO 105 D01 30 °C *de standardina gore uygulanmustir.
Amag; Kuru temizleme esnasinda kullamlan solvent nedeni ile kirletme veya renk
degisiminin saptanmasidir.

100 mm x 40 mm lik serit seklindeki numune ile multifibre dikilir. 1gr.
bilesik numune igin 50ml. Tetrakloretilen hazirlanir. Birlikte kaba konularak 40 °C +
2 °C de makine yarim saat calistirilir.

Numune ve multifibre serit ylzeyleri birbiriyle temas etmeyecek sekilde
kurutma tepsilerinde oda sicakliginda kurutulur. Multifibre seritlerdeki kirletmeler gri
skalaile degerlendirilir.
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4. BULGULAR VE TARTISMA

4.1. Sonil Iplik Test Sonuclar

4.1.1. iplik Numaras Test Sonuglari ve Analizi

CGalismada Uretilen 14 farkl: ipligin teorik ve 6lgtlen numara (Nm) degerleri
Cizelge 4.1 *de verilmistir.

Cizelge 4.1. Sonil iplik Numara Sonuglar:

Sonil Iplik Kodu Olciilen Numara (Nm) Teorik Numara (Nm)
A 3,82 4,50
B 4,38 4,50
C 5,23 5,50
D 5,45 5,50
E 5,82 5,80
F 5,09 5,80
G 6,12 5,80
H 512 5,80
I 5,55 5,80
J 5,58 5,80
K 5,58 6,00
L 5,56 6,00
M 6,07 6,00
N 5,87 6,00

Teorik numara ile 6lgilen numara degerlerinin uyumlu oldugu goralmektedir.
Olgulen ve teorik numara degerleri arasinda 14 iplik tirti icin anlaml bir farklilik
gorilmemektedir.
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4.1.2. Mukavemet/Uzama Test Sonuglari ve Analizi

Sonil ipliklerin kopma mukavemetleri ve kopma uzamalarinin ortalama
degerleri Cizelge 4.2 *de verilmistir.

Cizelge 4.2. Sonil ipliklerin Kopma Mukavemeti ve Uzamasi Degerleri

Sonil iplik Mukavemet Sonuglar Uzama Sonuglar
Kodu
Rkm % CV (%) % CV

A 4,45 3,50 11,19 4,19
B 5,36 4,90 10,99 4,59
C 4,85 5,99 7,86 8,76
D 4,61 8,49 7,05 8,78
E 6,44 5,01 15,49 5,62
F 5,66 8,83 17,60 7,24
G 6,08 6,72 14,32 6,14
H 5,04 7,91 16,05 6,67
| 3,79 7,10 15,44 7,41
J 3,34 6,20 16,15 6,64
K 6,42 5,57 33,97 5,85
L 6,40 573 33,42 5,48
M 5,84 6,54 29,53 6,18
N 5,83 4,94 31,39 3,67

Sonil ipliklerin kopma mukavemeti degerlerinin iplik turtine gore degisimi
grafik halinde Sekil 4.2 *de, kopma uzamas: degerlerinin iplik tiriine gore degisimi
ise Sekil 4.3 de verilmistir.
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Sekil 4.2. Sonil Ipliklerin Kopma Mukavemeti Degerleri
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Numune Kodu

Sekil 4.3. Sonil ipliklerin Kopma Uzamas: Degerleri

Iplikler hammadde tirti agisindan degerlendirildiginde; polyester ve akrilik
bag iplikli sonil ipliklerinin (E, G, K, L, M, N gibi) en yiksek iplik mukavemeti ve
uzama degerlerine sahip oldugu gorilmektedir ( Sekil 4.2). Sonil iplige mukavemet
kazandiran bilesen bag iplikleridir. Polyester ve akrilik lifleri pamuk ve viskon
liflerine gore daha dayanikli oldugundan, polyester ve akrilik bag iplikli sonil
ipliklerinin yiksek mukavemet degerlerine sahip olmasi beklenen bir durumdur.
Benzer yaklasimla en dusuk iplik mukavemeti viskon bag iplikli sonil ipliklerinde

(1,J) gorilmustdr.
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Sonil iplik numarast bakimindan bir degerlendirme yapildiginda;
Nm4,5 %30 pamuk - %70 viskon karisimi ham sonil ipliginin (A ) mukavemet
degerlerinin Nm5,5 %37 pamuk-63 viskon karigimi ham sonil iplige (C) nazaran
daha dustk oldugu gorulmektedir ( Sekil 4.2). Aslinda daha kalin olan A ipliginin C
ipliginden daha yiksek mukavemet degerine sahip olmasi beklenmektedir. Ancak
iplik numaralarinin birbirine ¢ok yakin olmasi ve C ipligindeki pamuk oramnin daha
fazla olmast bu durumu agiklayabilir. Ayam tir ipliklerin ¢gile boyal: halleri igin ise
( B,D) farklt bir durum sdz konusudur. Burada beklenildigi tGizere daha kalin olan B
ipligi D ipliginden daha mukavemetlidir. Sonug olarak karsilastirilan iplik numaralar
( Nm4,5 ve Nm 5,5) birbirine ¢ok yakin oldugundan, iplik numaras: iplik
mukavemeti Uzerinde anlaml1 bir etkiye sahip olmamustir.

Sonil iplikler bikiim bakimindan karsilastirildiginda; 900 tur/m ‘lik bukime
sahip K ipligi,750 tur/m’lik bikime sahip iplige (M) nazaran daha mukavemetlidir.
Benzer sekilde ayni tr ipliklerin gile boyali olanlari (L,N) icinde aym durum sz
konusudur. Bu durum beklenen bir durumdur. BUkim degeri arttikca mukavemette
artmaktadr.

Sonil iplikler ham ve boyali oluslart bakimindan degerlendirildiginde ise,
ayni numara ve bikim degerindeki aynm1 hammaddeye sahip sonil iplikleri kendi
icerisinde ham ve boyali olarak mukayese edildiginde (Cve D, EveF, GveH, | ve
J, M ve N gibi) genel olarak boyal1 ipliklerin mukavemet degerlerinde dusus
gozlenmistir (Sekil 4.2). Boyama isleminin mukavemeti distrmesi boyarmadde

difiizyonu ile tekstil materyalinin islem gormesi ile agiklanabilir ( Cetin,2007).
4.2. Sonil ipliklerden Dokunan Kumaslarin Test Sonuclari
4.2.1. 1CI Pilling Box Boncuklanma Test Sonugclari ve Analizi
Butin numunelerin boncuklanma test sonuglar1 4 olarak belirlenmistir

(Cizelge 4.3). 18000 devir sonucunda boncuklanma olusmamis ancak hav dokulmesi

ve tiylenme gorilmustdr.



4. BULGULAR VE TARTISMA Gozde TURAN

Cizelge 4.3. Pilling Box Boncuklanma Degerleri

Sonil Iplik Kodu Boncuklanma Degeri
A 4
B 4
C 4
D 4
E 4
F 4
G 4
H 4

| 4
J 4
K 4
L 4
M 4
N 4

Iplik ozelliklerinin (hav ve bag iplik tirleri, numaralari, bikim ve hav
boyu), sonil ipliklerinin ham veya boyali olusunun ICI Pilling Box yontemine gore
yapilan boncuklanma Uzerinde etkisi olmadigi gorilmustir. Bu durum devir
sayisinin distk olusu ile aciklanabilir. Genel olarak sonil ipliklerden dokunmus

kumaslarin boncuklanma degerleri iyi gikmaktadir.

4.2.2. Martindale Boncuklanma Test Sonuclari

Literatirde Martindale yonteminin Pilling Box yontemine gére daha koti
boncuklanma sonuglar: verdigi, bu nedenle de biri Martindale olmak Uzere en az iki
yontemin kullanilmasinin daha saglikli olacag: belirtilmektedir (Goktepe,2002). Bu
nedenle, calismada boncuklanma testinde ICI pilling box, ve Martindale yontemleri
kullanil mastur.

Batin numunelerin Martindale boncuklanma sonuglar1  Cizelge 4.4'te

verilmistir.
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Cizelge 4.4. Martindale Boncuklanma Test Degerleri

Sonil Iplik Kodu

Boncuklanma Degeri

3/4

3/4

3/4

3/4

3

3/4

3/4

ZIZ XA la|l—IZ|IOMMmMIlO| m@| >

WA W A WA~

Sonuclari grafiksel gosterimi Sekil 4.4 ‘te verilmistir.

- 45
qb..-‘[ d
- 2.5
=] 2
= 5
ﬁ" 1
E .5
E 0
= A B C

D E F & H I J K L M

Numune Koidua

Sekil 4.4. Martindale Boncuklanma Grafigi

Literatirle uyumlu olarak Martindale pilling test sonuclar: pilling box test

sonuglarina gore daha kotu gikmustir. En koti deger (3) farkli hammadde, bukim ve

numara gruplarinda gorulmustir. Dikkat cekici nokta ise, bu degerin goraldigu tim

iplik tdrlerinin ham olusudur. Diger yandan en iyi deger (4) ise, yine farkli gruplarda

gorilmekle birlikte bunlarin ortak yam ise hepsinin boyali iplikler olusudur. Bu
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durum, boyama prosesi ile ylzeyde yer alan tuylerin azalarak, boncuk olusum
egiliminin azalmas ile agiklanabilir. Literattrde benzer sonuca rastlanmistir ( Balct,
Asker, Kurtoglu, 2010).

4.2.3. Martindale Asindirma Testi Sonugclari ve Analizi

Her bir kumas Martindale asinma testine tabi tutulmustur. Bu kumaslarin ilk
agirliklary, ilk 10000 devirdeki ve daha sonrada her 5000 devirdeki kutleleri
tartilmigtir. Ve bu degerlerin yuzdeleri alinarak kitle kaybi yizde cinsinden

hesaplanmistir. Sonuclar Cizelge 4.5 te verilmistir.

Cizelge 4.5. Martindale Asindirma Test Degerleri

Sonil iplik 10000 Devir 15000 Devir 20000 Devir
Kodu kitle kaybr (%) | kitlekaybi (%) | kitle kaybi (%)

A 0,000 0,015 0,015

B 0,015 0,048 0,016

C 0,037 0,038 0,038

D 0,085 0,166 0,183

E 0,035 0,036 0,036

F 0,050 0,060 0,075

G 0,095 0,104 0,105

H 0,120 0,176 0,177

I 0,109 0,102 0,184

J 0,109 0,102 0,140

K 0,018 0,019 0,019

L 0,000 0,018 0,038

M 0,098 0,174 0,162

N 0,110 0,187 0,205

Cizelge 4.5 ‘ten de anlasilacag: Uzere sonil iplikli kumas numunelerinin
asinmalar: belli devirlerde hizlanmis belli devirlerde azalmistir. Kumaslarin devirlere

gore kitle kayiplarimn degisimi Sekil 4.5'te grafiksel gosterilmistir.
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Sekil 4.5. Martindale Abrazyon Testi

Sonil kumaslar hammadde bakimindan degerlendirildiginde; 20000 devirde
en yuksek kitle kaybi, akrilik hav ve bag iplikli 750 tur/m bukamli cile boyali (N)
iplikten dokunmus kumasta gordlmistir. Kumasin her asinma devri dizeyinde
kaybettigi kitle orant gittikge artmustir. 10000-15000 asinma hareketi araliginda ani
bir kitle kaybir gerceklesmistir. Ancak kitle kaybi 15000-20000 asinma devri
duzeyinde artmakla birlikte, bu artis bir dnceki seviyeye gore daha az olmustur.
15000 asinma devri diizeyinde ani kitle kaybi1 artisi meydana gelmis olmasi, bu
noktaya kadar gergeklesen hav dokilmesi sonunda bag ipliklerinin arasinda
sikistirilmis durumdaki havlarin seyrelmesi, gevsemesi ve bdylece dokilmeye karsi
direncin azalmas: ile aciklanabilir. 20000 asindirma devri dizeyinde kitle kaybi
oraninin azalmas: ise, kumas yiuzeyinde dokilecek hav miktarinin ve dolayisi ile
kaybedilmesi olasi kiitlenin azalmasi ile agiklanabilir.

Kitle kaybr agisindan N kumasini, viskon hav ve bag iplikli 930 tur/m
bikimld 1 kumasimin takip ettigi gordlmistar. En yiksek kitle kaybini rejenere
selulozik olan viskon kumasinin gostermesi beklenmekte iken (Ozdemir ve Kalaoglu,
2001), akrilik hammaddeli N kumasinin gostermesi N kumasindaki sonil ipliginin
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750 tur/m bikiume sahip olmasi ve boyali olmasi ile agiklanabilir. Clnkd her iki
kumas arasinda hammadde farki disinda bukim fark: ve boyali/ham olma durumu
dikkat gekmektedir. Diger yandan her iki kumagsin sonil iplikleri igin numara ve hav
uzunlugu degerleri yakindir. Sonil ipligin bukimu azaldikga hav kaybi egilimi artar.
Boyama islemi de iplikte bir miktar mukavemet kaybina yol actigindan boyama
islemi de kitle kaybint arttirmaktadir. N kumagsindaki kitle kaybimin | kumasindan
fazla olusu bu nedenlere dayanmaktadir.

Polyester bag, viskon hav iplikli 930tur/m bukime sahip ham E kumasi ile
siyah polyester bag, viskon hav iplikli ham G kumasinin kitle kayb: viskon hav ve
bag iplikli aym bukim degerine sahip ham haldeki | kumasindan daha disuktir. Bu
durum polyester bag ipliginden gelen mukavemet degeri ile agiklanabilir. Cunki
sOnil ipligine mukavemet kazandiran bilesen bag iplikleridir. G kumasimin kitle
kaybimin E kumasina gore fazla olmasi ise G kumasindaki bag ipligi olan polyesterin
boyal1 olmasi ile agiklanabilir.

En distk kitle kaybinin ise, pamuk bag, viskon hav iplikli 900 tur/m
bikidmlu ham haldeki A kumasinda goruldigi gozlenmistir. Bu durumun ipligin bag
ve hav hammaddelerinden kaynaklandigi dustnilmektedir.

Sonil kumaslar numara bakimindan degerlendirildiginde; ayni hav ve bag
ipligine, aymt bukim degerine ve aym hav uzunlugu degerine sahip ham haldeki
Nm4,5 numarali A kumagsindaki kitle kaybi Nm5,5 numarali C kumasindan daha
azdir. Cunkd iplik numarast kugtldiukge yani iplik kalinlastikga kitle kaybi azalr,
asinma dayanmim artar. Iplik numarasi kalinlastikca iplik capr ve kesitteki lif sayist
artar bunun sonucunda da lifler arasi kohezyon artar (Ozdemir ve Kalaoglu, 2001;
Erem, 2006). Ayni durum aym kumaslarin boyali hallerine de yansimigtir. Nm 5,5
olan D kumasinin kiitle kaylbir Nm 4,5 olan B kumagsindan daha fazladir.

Sonil kumaslar bukim bakimindan degerlendirildiginde; aym hav ve bag
ipligine, aym numara degerine ve ayni hav uzunluguna sahip ham haldeki 750 tur/m
bUikimli M kumasinin kitle kaybi, 900 tur/m bikimli K kumasindan daha fazladhr.
Ayni durum aym kumaglarin boyali hallerinde de gordlmustr.750 tur/m bikuml i
cile boyali aym Ozelliklerdeki N kumasinin kitle kaybr 900 tur/m bukimla cile
boyal1 L kumasindan fazlacir. Bu sonuglar litetatir bilgileri ile uyumludur (Ozdemir
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ve Kalaoglu, 2001; Kalaoglu ve Demir, 2001; Ulkii ve Ortlek,2003; ilhan,2005).
Sonil ipligin bukimu distikge hav kaybr artar ¢uinkd iplik bukdmu iplik seklini ve
paketleme derecelerini etkiler. Dusuk bukumld ipliklerde lifleri bir arada tutmak
zorlasir, lifler asindirmanin etkisi ile kayabilir veya kopabilirler. Y Uksek bukimli
ipliklerde ise, iplik yuvarlakligint ve kohezyonunu korur. Bu sayede asindirmaya
maruz kalan toplam ytizey azalir (Erem,2006).

Sonil  kumaslar  ipligi  boyali olma durumlart  bakimindan
degerlendirildiginde; ipligi boyali kumaslarin hepsinde ham hallerine gore kiile
kaybi1 daha fazladir. Bu durum islem gorms iplikte mukavemetin dismesi, dolayisi
ile asindirma ile kitle kaybimin artmasi ile yorumlanabilir. Bu sonug, literatir
bilgileri iler uyumludur (Cetin,2007).

4.2.4. Sirtme Hashg Test Sonuclari ve Analizi

Atkida boyal: sonil ipligi atilan kumaslara sirtme haslig: testi yapilmustir.
Kumaslarin akma degerleri Cizelge 4.6’ da verilmistir.

Cizelge 4.6. Surtme Hasl1g1 Test Degerleri

Sonil

Iplik Surtme Haslig1 Test Sonuclari

Kodu

Kuru Yas

B 4-5 4
D 4-5 2-3
F 5 4
H 4-5 2-3
J 5 4
L 4-5 4
N 4-5 4
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Sekil 4.5'te sirtme hasl1g1 test sonuclari grafiksel olarak verilmistir.

5-

4_,.
Surtme 34
Hashigi
Degeri 27|

117

O-u

B D F H J L N
Numune Kodu
OKuru BYas

Sekil 4.5. Surtme Haslig1 Testi Degerleri

Sirtme hasligr degerlerine bakildiginda yas surtme degerinin  tim
numunelerde kuru siirtme degerinden daha kot geldigi gorulmustdr. Bu beklenen bir
sonugtur. Yas kumas kurusundan daha kolay renk ¢ikarir, ¢tinkii nem boyayi sokmek
icin yardimei olur (www.egeliihracatcilar.com,2011).

Kuru sirtme hasligi degerleri arasinda anlamli bir fark gbzlenmemistir,
bitiin numunelerde iyi (4-5, 5) degerler bulunmustur. Yas siirtme degerinde en k6t
deger 2-3 olup bu degeri iki kumas (D, H) gostermistir.

Yapilan haslik testlerinde elde edilen sonuclara bakilarak somut olarak
ortaya bir seyler konulamamistir. Sonuglar genel itibari ile birbirine yakin
oldugundan (6zellikle kuru sirtme hasligi) terbiye islemleri ile iliskilendirilememistir.

Haslik tedtlerinde asil amag, renk Uzerindeki akma ve solmanin
incelenmesidir. Haslik ise daha ¢ok elyaf ile boyarmadde arasindaki iliskiyi ifade
etmektedir. Numunelerde farkli hammadde gruplart ve farkli boyarmaddeler bir
arada kullamildigr icin sonucglarda iliskilendirme yapilamamustir (Ozellikle yas

sirtmede).
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4.2.5. Yikama Hash@ Test Sonuglari ve Analizi

Atki ipligi boyal1 sonil iplikleri olan kumaslarin yikama haslig: testi degerleri
Cizelge 4.7’ de grafiksel olarak da Sekil 4.6'da verilmistir.

Cizelge 4.7. Yikama Hasl1ig1 Test Degerleri

Sonil Iplik Kodu Y ikama Haslig1 Degeri

B 4

D 4

F 3-4

H 3-4

J 4

L 4

N 4
4 1
3,9
3,8+
Yikama 3,7-
Hashgi 3,6
Degeri 3,5-
3,4
3,3
3,2

B D F H J L N

Numune Kodu

Sekil 4.6. Y 1ikama Haslig1 Testi

Genel olarak yikama hasligi degerleri kabul edilebilir simirlarda gikmustir (3-
4 ve 4). Hasliklarda boyarmadde tirt en 6nemli parametredir. Calismada kullanilan
boyarmaddeler reaktif, dispers +reaktif ve bazik boyarmaddelerdir. Reaktif
boyarmaddelerin yikama hasliklar1 genel olarak iyi olup orta-koyu renklerde boyama
sonrasi ard islemlere bagli olarak degisebilmektedir (www.egelihracatcilar.com,2011)

Bazik boyarmaddelerin akrilik lifi Uzerinde hasliklari, lif boyarmadde
baglarinin cok stabil olmasi nedeniyle iyidir (Y akartepe ve Y akartepe, 1993).
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Dispers boyarmaddeleri ile polyester karisimli iplikler (polyester kismi)
boyanmustir.

Polyester boyama mekanizmasi, mekanik olarak 1 mikronun altina
Ogltulmius olan dispers boya taneciklerinin yiksek sicaklhikta suda molekler
¢ozinmesi ve aym sicaklikta polyesterin sivi Ozelligi gosteren amorf bdlgesine
emilmesi ile olur. Bu emilme solvent ekstraksiyonu seklinde olur.
Boya Once polyesterin yuzeyine yapisir, sonra ¢ok yuksek viskoziteli bir sivi gibi
disUnebilecegimiz  polyesterin  icine yavas hir sekilde nifuz eder.
Boyama sirresinin sonunda bile elyaf ytzeyindeki boya konsantrasyonu elyafin
icindeki boya konsantrasyonunun Uzerindedir. Hemen ylzeye yapisik duran "6ll
boya" diye tabir edilen bu boyann renk verimine katkisi gok azdir. Olii boya, tekrar
suya gecip hasligi bozmaya ¢ok miisait bir konumdadir (www.geldik.com,2011). Bu

nedenle dispers boyarmaddelerin hasliklarinin diger boyama yontemlerine nazaran
daha diustk oldugu sdylenebilir. Yikama hasligi sonuglarinda da en distuk degeri
polyester/viskon sonil iplikleri (F,H) vermistir. Bu durum literatir bilgileri ile
uyumluluk gostermistir.

Cile boyama yontemi ile boyanmis ipliklerden (B,D,JL,N) dokunan
kumaslarin yikama hasliklart bobin boya ile boyanmis olanlara gore daha iyi
sonuclar vermistir. Bu durum cile boyama metodunda renk dizglnltginin
(Gnifomite) daha iyi olmasi ve flotte sirkilasyonunun daha kuvvetli olmas: ile
aciklanabilir (www.cilginogretmen.blogcu.com,2011).

4.2.6. Is1k Hashig1 Test Sonugclar: ve Analizi

Atk ipligi boyal1 sonil iplikleri olan kumaglarin 1s1k haslig: testi degerleri
Cizelge 4.8 de verilmistir.
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Cizelge 4.8. Isik Haslig1 Test Degerleri

Numune Kodu Isik Haslig1 Degeri
B 3
D 4
F 4
H 4
J 3
L 5
N 5
5
4,5
4
3,5
= 3
Isik Hashigi i
. .. 25
Degeri ol
1,517
14
0,517
0
B D F H J L N
Numune Kodu

Sekil 4.7. 1s1ik Haslig1 Testi

Sekil 4.8'de gorlldigu gibi hammadde acisindan bakildiginda akrilik
hammaddeli numunelerin (L,N) 151k haslhigi degeri diger numunelerden daha
yuksektir.  Akrilik  lifi ~ Ozelligi geregi 15132 ve havaya dayanklidir
(www.egeliihracatcilar.com,2011). Diger sonuglarda farkli hammadde ve boya

grubunda ayn: sonucu veren durumlar oldugu icin anlamli bir iliski kurulamamustir.

4.2.7. Kuru Temizleme Hashgr Test Sonuclari ve Analizi

Atki ipligi boyal1 sonil iplikleri olan kumaslarin kuru temizleme haslig: testi
degerleri Cizelge 4.9 da verilmistir.
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Cizelge 4.9. Kuru Temizleme Haslig1 Testi

Numune Kodu Kuru Temizleme Haslig1 Degeri
B 34
D 4
F 3-4
H 4
J 4
L 4
N 4-5
4,5
4
3,5
Kuru 34
Temizleme 2,547
Haslik 2177
Degeri 1,51
14
0,517
0
B D F H J L N
Numune Kodu

Sekil 4.8. Kuru Temizleme Haslik Degeri

Genel olarak kuru temizleme hasligi degerleri kabul edilebilir simirlarda
cikmustir (3-4, 4 ve 4-5). Tum sonuclarda farkli hammadde ve boya grubunda ayni

sonucu veren degerler oldugu icin anlaml bir iliski kurulamamustir.
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5. SONUCLAR VE ONERILER

5.1. Calismanin Ozeti

Sonil iplikler dosemelik sektorinde ekstra iplikli yapilarda yaygin olarak
kullanilan fantezi ipliklerdir. Sonil iplikler ve diger fantezi ipliklerin etkin olarak
kullamimaya baslamalar1 1990’ lar1 bulmustur. Bu ipliklerin kullamimas: dosemelik
kumasin goruntlisiiniin glizellesmesini ve yapilarinin kuvvetlenmesini saglamaktadir.

Dosemelik kumaglardan hos gortntti ve disiik maliyet yaninda yiuksek asinma
dayammu, yiuksek mukavemet, yiksek boyutsal stabilite, yiksek 1sik hasligi, yiksek
su hasligi, yuksek dikis kayma dayanmimi, yiksek kuru ve yas strtme hasligi, kolay
bakim, disik dokimlullk, tok tutum ve gug tutusurluk gibi 6zellikler beklenir. Sonil
kumaglar yiksek 1s1k hasligi, dusik dokumltluk 6zelliklerine kendiliginden sahipken,
yiksek asinma dayammi, kolay bakim, tok tutum, yuksek yas ve kuru sirtme
hasliklari, yiksek boyutsal kararlilik ve gug tutusurluk gibi 6zellikler ise yapilan 6zel
bitim islemleri ile saglanr.

Sonil kumaslarin kullammm performanslarimt bu kumaglarin dokundugu sonil
ipliklerin yapisal Ozelikleri etkiler. Sonil ipliklerin en 6nemli yapisal Ozellikleri,
hammadde tipi, numara, bikiim ve hav uzunlugu olarak siralanabilir.

Bu calismada; sonil ipliklerin yapisal 6zelliklerinin bu ipliklerden dokunan
kumaglarin boncuklanma, asinma dayamm ve hasliklar Gzerindeki etkilerini
arastirilmistir. Bu amagla farkli yapisal 0zelliklere sahip ham, bobin boyal: ve cile
boyal1 sonil iplikler Gretilmis ve bu iplikler dokumada atki ipligi olarak kullamlmustir.
Literatirde benzer calismalar olmakla birlikte, ham ve boyali sonil ipliklerinin
birlikte degerlendirilmesi ve boyamanin sonil dokuma kumaslarda asinma dayanim
basta olmak Uzere diger performans 6zellikleri Uzerindeki etkilerinin ortaya konmasi
bu calismay digerlerinden farkli kilmaktadir.
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5.2. Calismamin Uygulama Sonuclari

Calismada elde edilen sonuclar asagida 6zetlenmistir.

Calismada kullanilan ipliklerin teorik numara degerleri ile 6lglilen numara
degerlerinin uyumlu oldugu gorulmustiir. Olciilen ve teorik numara degerleri
arasinda 14 iplik tard icin anlamli bir farklilik géralmemistir.

Iplikler hammadde turii agisindan degerlendirildiginde; polyester ve akrilik bag
iplikli sonil ipliklerinin (E, G, K, L, M, N gibi) en yiksek iplik mukavemeti ve
uzama degerlerine sahip oldugu goralmustdr (Sekil 4.2). Sonil iplige mukavemet
kazandiran bilesen bag iplikleridir. Polyester ve akrilik lifleri pamuk ve viskon
liflerine gore daha dayanikli oldugundan, polyester ve akrilik bag iplikli sonil
ipliklerinin yiksek mukavemet degerlerine sahip olmasi beklenen bir durumdur.
Benzer yaklasimla en dustk iplik mukavemeti viskon bag iplikli sonil
ipliklerinde ( 1,J) gordlmustar.

Sonil iplik numarast bakimindan bir degerlendirme yapildiginda; Nm4,5 %30
pamuk - %70 viskon karisimi ham sonil ipliginin (A ) mukavemet degerlerinin
Nm5,5 %37 pamuk-63 viskon karigimi ham sonil iplige (C) nazaran daha disik
oldugu goéralmustir. Aslinda daha kalin olan A ipliginin C ipliginden daha
yiksek mukavemet degerine sahip olmasi beklenmektedir. Ancak iplik
numaralarinin birbirine ¢ok yakin olmast ve C ipligindeki pamuk oraminin daha
fazla olmasi bu durumu agiklayabilir. Ayan tir ipliklerin cile boyal: halleri igin
ise ( B,D) farkli bir durum sbz konusudur. Burada beklenildigi tizere daha kalin
olan B ipligi D ipliginden daha mukavemetlidir. Sonu¢ olarak karsilastirilan
iplik numaralart ( Nm4,5 ve Nm 5,5) birbirine gok yakin oldugundan, iplik
numarast iplik mukavemeti tizerinde anlaml: bir etkiye sahip olmamustir.

Sonil iplikler bukim bakimindan karsilastirildiginda; 900 tur/m ‘lik bukime
sahip K ipligi, 750 tur/m’lik biktime sahip iplige (M) nazaran daha mukavemetli
oldugu goérulmustir. Benzer sekilde ayni tdr ipliklerin cile boyal: olanlari (L,N)
icinde aym durum sz konusu olmustur. Bu durum beklenen bir durumdur.

Bikim degeri arttikgca mukavemette artmaktadir.
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Sonil iplikler ham ve boyal1 oluslart bakimindan degerlendirildiginde ise, aym
numara ve bikim degerindeki ayni hammaddeye sahip sonil iplikleri kendi
icerisinde ham ve boyal1 olarak mukayese edildiginde (Cve D, EveF, G veH,
| ve J, M ve N gibi) genel olarak boyal1 ipliklerin mukavemet degerlerinde dists
gbzlenmistir. Boyama isleminin mukavemeti disirmesi boyarmadde difiizyonu
ile tekstil materyalinin islem gormesi ile agiklanabilir.

Iplik 6zelliklerinin (hav ve bag iplik tarleri, numaralar:, bukim ve hav boyu),
sOnil ipliklerinin ham veya boyal1 olusunun ICI Pilling Box yontemine gore
yapilan boncuklanma Uzerinde etkisi olmadigr gorulmustir. Bu durum devir
sayisinin dustk olusu ile agiklanabilir. Genel olarak sonil ipliklerden dokunmus
kumaslarin boncuklanma degerleri iyi gikmustir.

Literatirle uyumlu olarak Martindale pilling test sonucglar1 pilling box test
sonuglarina gore daha kotu ¢ikmistir. En kétt deger (3) farkli hammadde, bukim
ve numara gruplarinda gortlmustir. Dikkat c¢ekici nokta ise, bu degerin
gorildug tam iplik tdrlerinin ham olusudur. Diger yandan en iyi deger (4) ise,
yine farkli gruplarda gorilmekle birlikte bunlarin ortak yan: ise hepsinin boyali
iplikler olusudur. Bu durum, boyama prosesi ile ylzeyde yer alan tlylerin
azalarak, boncuk olusum egiliminin azalmasi ile agiklanabilir.

Sonil kumaslar hammadde bakimindan degerlendirildiginde; 20000 devirde en
yuksek kiitle kaybi, akrilik hav ve bag iplikli 750 tur/m bukimli cile boyali (N)
iplikten dokunmus kumasta gorilmistir. Kumasin her asinma devri diizeyinde
kaybettigi kitle oram gittikge artrmigtir. 10000-15000 asinma hareketi araliginda
ani bir kitle kaybi gerceklesmistir. Ancak kiitle kaybi1 15000-20000 asinma devri
duzeyinde artmakla birlikte, bir artis bir 6nceki seviyeye gore daha az olmustur.
15000 asinma devri diizeyinde ani kitle kaybr artisi meydana gelmis olmasi, bu
noktaya kadar gergeklesen hav dokilmesi sonunda bag ipliklerinin arasinda
sikistirilmis durumdaki havlarin seyrelmesi, gevsemesi ve boylece dokilmeye
kars1 direncin azalmasi ile agiklanabilir.20000 asindirma devri diizeyinden kiitle
kaybi oraminin azalmas: ise, kumas yuzeyinde dokilecek hav miktarimin ve
dolayisi ile kaybedilmesi olasi kitlenin azalmasi ile agiklanabilir. Kitle kaybi
acisindan N kumagini, viskon hav ve bag iplikli 930 tur/m bikumld | kumasinin
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takip ettigi goralmustir. En yiksek kitle kaybini rejenere seltilozik olan viskon
kumasinin gostermesi beklenmekte iken (Ozdemir ve Kalaoglu, 2001), akrilik
hammaddeli N kumasimin gostermesi N kumasindaki sonil ipliginin 750 tur/m
bikime sahip olmasi ve boyali olmas: ile agiklanabilir. Clnkl her iki kumas
arasinda hammadde farki diginda bikim farki ve boyali/ham olma durumu
dikkat cekmektedir. Diger yandan her iki kumasin sonil iplikleri icin numara ve
hav uzunlugu degerleri yakindir. Sonil ipligin bukimi azaldikga hav kaybi
egilimi artar. Boyama islemi de iplikte bir miktar mukavemet kaybina yol
actigindan boyama islemi de kitle kaybini arttirmaktadir. N kumasindaki kiitle
kaybinin | kumasindan fazla olusu bu nedenlere dayanmaktadir. Polyester bag,
viskon hav iplikli ham E kumasi ile siyah polyester bag, viskon hav iplikli ham
G kumasimin kitle kaybi viskon hav ve bag iplikli aym bikim degerine sahip
ham haldeki | kumasindan daha dusuktir. Bu durum polyester bag ipliginden
gelen mukavemet degeri ile agiklanabilir. Cinkd sonil ipligine mukavemet
kazandiran bilesen bag iplikleridir. G kumagsinin kiitle kaybimin E kumasina gore
fazla olmasi ise G kumasindaki bag ipligi olan polyesterin boyali olmasi ile
aciklanabilir. En dusuk kitle kaybinin ise, pamuk bag, viskon hav iplikli 900
tur/m bikdmlt ham haldeki A kumasinda gorildugi gozlenmistir. Bu durumun
ipligin bag ve hav hammaddelerinden kaynaklandigi distnilmektedir. Sonil
kumaslar numara bakimindan degerlendirildiginde; aym hav ve bag ipligine,
ayn bukim degerine ve ayni hav uzunlugu degerine sahip ham haldeki Nm4,5
numarali A kumasindaki kitle kaybr Nm5,5 numarali C kumasindan daha azdir.
Gunkd iplik numaras: kiculdikce yani iplik kalinlastikga kitle kaybi azalir,
asinma dayamm artar. Iplik numaras: kalinlastikca iplik capr ve kesitteki lif
sayist artar bunun sonucunda da lifler arasi kohezyon artar (Ozdemir ve
Kalaoglu, 2001; Erem, 2006). Ayni durum aym kumaslarin boyali hallerine de
yansimistir. Nm 5,5 olan D kumasinin kitle kaybi Nm 4,5 olan B kumasindan
daha fazladir.

Sonil kumaglar bikim bakimindan degerlendirildiginde; aym hav ve bag
ipligine, aymi numara degerine ve aym hav uzunluguna sahip ham haldeki 750
tur/m bukimld M kumasimin kitle kaybi, 900 tur/m bukimli K kumasindan
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daha fazladir. Ayni durum ayni kumaslarin boyali hallerinde de gérilmuistir. 750
tur/m bukamli cile boyal1 ayni 6zelliklerdeki N kumasimin kitle kaybr 900 tur/m
bikimlu cile boyali L kumasindan fazladir. Bu sonuclar litetatir bilgileri ile
uyumludur (Ozdemir ve Kalaoglu, 2001; Kalaoglu ve Demir, 2001; Ulkii ve
Ortlek,2003; ilhan,2005). Sonil ipligin bikkimi diistikce hav kaybr artar guinki
iplik bikumi iplik seklini ve paketleme derecelerini etkiler. Distk bukimlu
ipliklerde lifleri bir arada tutmak zorlasir, lifler asindirmanmin etkisi ile kayabilir
veya kopabilirler. Yuksek bukimlt ipliklerde ise, iplik yuvarlakhigim ve
kohezyonunu korur. Bu sayede asindirmaya maruz kalan toplam ylzey azalir
(Erem,2006).

Sonil kumaslar ipligi boyali olma durumlari bakimindan degerlendirildiginde;
ipligi boyali kumaglarin hepsinde ham hallerine gore kitle kaybir daha fazla
oldugu goéralmustir. Bu durum islem goérmis iplikte mukavemetin dismesi,
dolayisi ile asindirma ile kitle kaybinin artmasi ile yorumlanabilir. Bu sonug,
literatdr bilgileri iler uyumludur (Cetin,2007).

Surtme haslig1 degerlerine bakildiginda yas slirtme degerinin tim numunelerde
kuru sirtme degerinden daha kot geldigi gorulmustir. Yas kumas kurusundan
daha kolay renk cikarr, c¢unkii nem boyayr sokmek igin yardimci olur
(www.egeliihracatcilar.com,2011).

Kuru stirtme hasligi degerleri arasinda anlamli bir fark gézlenmemistir, bitin
numunelerde iyi (4-5, 5) degerler bulunmustur. Yas stirtme degerinde en kotu
deger 2-3 olup bu degeri iki kumas (D, H) gostermistir.

Y apilan haslik testlerinde elde edilen sonuclara bakilarak somut olarak ortaya bir
seyler konulamamustir. Sonuclar genel itibari ile birbirine yakin oldugundan
(6zellikle kuru strtme hasligi) terbiye islemleri ileiliskilendirilememistir.

Haslik testlerinde asil amag, renk Uzerindeki akma ve solmanin incelenmesidir.
Haslik ise daha cok elyaf ile boyarmadde arasindaki iliskiyi ifade etmektedir.
Numunelerde farkli hammadde gruplar1 ve farkli boyarmaddeler bir arada
kullanildhigr igin  sonuglarda iliskilendirme yapilamamustir  (Ozellikle yas
sirtmede).
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Genel olarak yikama haslig1 degerleri kabul edilebilir sinirlarda gikmustir (3-4 ve
4). Hadiklarda boyarmadde tirti en 6nemli parametredir. Calismada kullanilan
boyarmaddeler reaktif, dispers +reaktif ve bazik boyarmaddelerdir. Reaktif
boyarmaddelerin yikama hasliklart genel olarak iyi olup orta-koyu renklerde
boyama sonrasi ard islemlere bagli olarak degisebilmektedir

(www.egeliihracatcilar.com,2011).Bazik boyarmaddelerin akrilik lifi Gzerinde
hasliklari, lif boyarmadde baglarinin c¢ok stabil olmasi nedeniyle iyidir
(Yakartepe ve Y akartepe, 1993). Dispers boyarmaddeleri ile polyester karisimli

iplikler (polyester kismi) boyanmustir. Polyester boyama mekanizmasi, mekanik
olarak 1 mikronun altina Ogltulmis olan dispers boya taneciklerinin yiksek
sicaklikta suda molekiler ¢gozinmesi ve aym sicaklikta polyesterin sivi 6zelligi
gosteren amorf bolgesine emilmesi ile olur. Bu emilme solvent ekstraksiyonu
seklinde olur. Boya 0Once polyesterin yiizeyine yapisir, sonra ¢ok yiksek
viskoziteli bir sivi gibi distinebilecegimiz polyesterin icine yavas bir sekilde
nifuz eder. Boyama siresinin sonunda bile elyaf ylzeyindeki boya
konsantrasyonu elyafin igindeki boya konsantrasyonunun Uzerindedir. Hemen
ylzeye yapisik duran "6lU boya" diye tabir edilen bu boyanin renk verimine
katkist gok azdir. Olii boya, tekrar suya gegip hasligi bozmaya ¢ok miisait bir
konumdadir (www.geldik.com,2011). Bu nedenle dispers boyarmaddelerin

hasliklarimin  diger boyama yontemlerine nazaran daha disik oldugu
sOylenebilir. Yikama hasligi sonuglarinda da en disik degeri polyester/viskon
sonil iplikleri (F,H) vermistir. Bu durum literatr bilgileri ile uyumluluk
gostermistir.

Cile boyama yontemi ile boyanmis ipliklerden (B,D,J,L,N) dokunan kumaslarin
yikama hasliklar1 bobin boya ile boyanmis olanlara gore daha iyi sonuglar
vermistir. Bu durum cile boyama metodunda renk diizgunligintn (Gnifomite)
dahaiyi olmasi ve flotte sirkiilasyonunun daha kuvvetli olmasi ile agiklanabilir.
Hammadde agisindan bakildiginda akrilik hammaddeli numunelerin (L,N) 1s1k
hasligir degeri diger numunelerden daha yuksektir. Akrilik lifi dzelligi geregi
is1ga  ve havaya dayaniklidir (www.egeliihracatcilar.com,2011). Diger
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5.3.

sonuclarda farkli hammadde ve boya grubunda aym sonucu veren durumlar
oldugu icin anlaml bir iliski kurulamarmustur.

Genel olarak kuru temizleme hasligi degerleri kabul edilebilir simirlarda
cikmustir (3-4, 4 ve 4-5). Tum sonuclarda farkli hammadde ve boya grubunda
aym sonucu veren degerler oldugu icin anlamlz bir iliski kurulamamustir.

Sonraki Calismalar icin Oneriler

Benzer calisma ayni 6zelliklerde (hammadde, numara, bukim ve hav uzunlugu
bakimindan) olan ham, bobin boyali ve cile boyali sonil iplikleri ile daha
kontrollU bir sekilde yapilabilir. Bdylece, boyamamn ve boyama seklinin sonil
kumasgin performansi Gzerindeki etkileri daha net bir sekilde ortaya konulabilir.
Sadece hammadde, sadece numara veya sadece hav uzunlugu degistirilerek
sonuclart incelenebilir.

Sonil ipliklerle ilgili standartlar yoktur. Ancak sonil iplikler ¢ok yaygin
kullamldigindan standartlarin olusturulmas: geregi ortaya ¢ikmistir. Bu konuda
standartlar1 olusturma galismast yapilabilir.

Sonil ipliklerin Gretim maliyetleri detayli olarak incelenerek, maliyetleri
dustrmeye yonelik calismalar yapilabilir.

73



5. SONUCLAR VE ONERILER Gozde TURAN

74



KAYNAKLAR

BABARSLAN O., 2006. Fantezi iplik Uretimi. Ders Notu. Cukurova Universitesi,
Balcali-Adana, 145-178.

BALCI, O., ASKER, G., ve KURTOGLU, N., 2010. Biyoparlatma ve Reaktif
Boyama Islemlerinin Kombine Uygulamas: Ile Hizli Boyama Prosesi.
Muhendislik Bilimleri ve Tasarim Dergisi, 1:1-39-48.

CLERCK, D., D., PUISSANT , P., LANGENHOVE, L., V., 2004. Weavability of
Chenille Yarns On Air Jet Weaving Machines, International Textile Bulletin
4,

CETIN, C., 2007. Dokuma Kumas Ozelliklerinin ve Gormils Oldugu Mekanik Bitim
Islemlerinin  Dokuma Kumas Mukavemetine Etkisi. Istanbul Teknik
Universitesi Fen Bilimleri Entitiisi — Y Ulksek Lisans Tezi

CEVEN, E. K., 2002. Sonil iplik Makinelerinde Baz1 Uretim Parametrelerinin iplik
Ozelliklerine Etkisi Uzerine Bir Arastirma. Uludag Universitesi Fen Bilimleri
Engtittisi Y Uksek Lisans Tezi s 155-160.

DENGE TEKSTIL SAN ve TiC. A.S., 2010.

EREM, D. A., 2006. Désemelik Kumaslarin Kullanim Performanslarint ve Asinma
Dayanimlarim Etkileyen Sonil Iplik Parametrelerinin Incelenmesi. istanbul
Teknik Universitesi, Y tiksek Lisans Tezi.

GOKTEPE, O., 2002. Fabric Pilling Performance and Sensitivity of Several Pilling
Testers Textile Research Journal s 628.

ILHAN, 1., 2004. Sonil ipligin Asinma Direncini Etkileyen Parametreler. Cukurova
Universitesi. Milhendislik Mimarlik Fakiiltesi- Y ilksek Lisans Tezi.

ILHAN, I., BABAARSLAN, O., 2005. Sonil Hav ipliklerinin Dosemelik Kumas
Asinma Direnci Uzerindeki Etkisi, Tekstii Maraton Dergisi, Ocak-Subat
1/2005.

KALAOGLU, F., DEMIR, E., 2001. Chenille Yarn Properties and Performance of
Chenille Upholstery Fabrics, Textile Asia, 3, 37-40.

NERGIS, U., CANDAN.C., 2003. Properties of Plain Knitted Fabrics from Chenille
Yarns, Textile Research Journal 73, 12, 1052-1056.

75



OZDEMIR, O., CEVEN, E. K., 2005. Effect of Chenille Yarn on The Pile Length on
The Textile Institute 96,3,193-197.

OZDEMIR. O., CEVEN, E.K., 2004. Influence of Chenille Y arn Mnufacturing
Parameters on Y arn and Upholstery Fabric Abrasion Resistance, Textile
Research Journal 74,6, 515-520.

OZDEMIR, O., KALAOGLU , F., 2001. The Effect of Material and Machine
Parameters on Chenille Yarn Properties, Technitex Autex Conference,184-
189.

ULUSQY TEKSTIL A.S., 2010. Egitim Notlari.

ULKU, S., ORTLEK, H. G., OMEROGLU, S., 2003. The Effect of Yarn Properties
on the Abrasion Resistance of Upholstery Fabrics, Fibers and Textilesin
Eastern Europe 11, 3(42), 38-41.

YAKARTEPE, M., YAKARTEPE, Z., 1993. T.K.AM. Tekstil Ansiklopedisi, Tekstil
ve Konfeksiyon Arastirma Merkezi Y ayini, Istanbul, Cilt 5-6, 2158.

TS 244 EN 1SO 2060, 1999 Tekstil-Iplikler-Dogrusal Yogunluk (Birim Uzunluk
Basina Kitle) Tayini-Cile Metodu, Turk Standartlar: Enstitusl, Ankara.

TS 245 EN 1SO 2062, 1996. Tekstil-Paketlerden Alinan Iplikler-Tek ipligin Kopma
Mukavemetinin ve Kopma Uzamasinin Tayini, Turk Standartlar: Enstitisi,
Ankara

TS EN 1SO 129452, 2002. Tekgil —Kumaslarda Yuzey Tuylenmes ve
Boncuklanma Yatkinligimn Tayini- Bolim 2: Gédlistirilmis Martindale
Metodu, Turk Standartlar1 Enstittisi, Ankara.

TS EN 1SO 12947-3, 2001. Tekil - Martindale Metoduyla Kumaslarin Asinmaya
Karsi Dayamminin Tayini- Boélum 3: Kitle Kaybinin Tayini, Turk
Sandartlar: Enstitist, Ankara

www.aygenteks.com, internet Web Sitesi, (Erisim Tarihi: 18 Haziran 2011).

http://  www.cilginogretmen.blogcu.conViplik-boyamarislemleri 1205430 (Erisim
Tarihi: 18 Haziran 2011).

76


http://www.aygenteks.com
http://www.cilginogretmen.blogcu.com/iplik-boyama-i

www.egeliihracatcilar.com/ders notlari/04/04-1.pdf,2011 (Erisim Tarihi: 18 Haziran
2011).

http:// www. geldik.com/tekstil/9978-polyesterin boyanmasi- dispers boyama.html
(Erisim Tarihi: 18 Haziran 2011).

http://www.itkib.org.tr/ihracat/DisT icaretBilgileri/raporlar/dosyalar/2010/Tekstil_Per
formans_Aralik_2010.pdf (Erisim Tarihi: 02 May1s 2011).

http://natureliplik.com.tr/ (Erisim Tarihi: 16 Ocak 2010).

www. uster.com, , Internet Web Sitesi, (Erisim Tarihi: 22 Mayis 2010).

77


http://www.egeliihracatcilar.com/ders
http://www.itkib.org.tr/ihracat/DisTicaretBilgileri/raporlar/dosyalar/2010/Tekstil_Per
http://natureliplik.com.tr/

78



OZGECMIS

1987 yilinda Kirsehir'de dogdu. Ik 6grenimini Kirsehir’ de tamamlad:. Lise
Ogrenimini  Kirsehir Haci Fatma Erdemir Anadolu Lisesi'nde tamamlamasinin
ardindan 2004 yilinda Cukurova Universitesi Tekstil Miihendisligi bolimiinde lisans
egitimine baslach. 2006-2007 Egitim-Ogretim donemine ‘Technische Universitagt
Dresden’” Universitesinde Erasmus Programi kapsaminda devam etti. 2008 yilinda
Tekstil Muhendisligi b6luminden ikincilikle mezun oldu. Aynmt yil Cukurova
Universitesi Fen Bilimleri Engtitiisii Tekstil Teknolojisi Anabilim Dalr’ nda Y tiksek
lisans egitimine basladi. 2010 yilinda BOSSA T.AS.'de Uriin Gelistirme ve
Y 6netimi Uzmani olarak ¢alismaya basladi ve halen ayni géreve devam etmektedir.

79



