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ONSOZ

Diinya s6nil iiriinler pazarinda 6nemli bir yere sahip olan Tiirkiye’nin, bu pazardaki
paymn1 arttirmast  ve yerini saglamlastirmas1 {rettigi {Uriinlerin  kullanim
performanslarinin iyi olmasina baglidir. Bunun i¢inde $6nil ipligin parametrelerinin
kumaslarin kullanim performanslarina etkileri iyi bilinmeleri ve kullanim sirasinda
cikabilecek problemler dnceden tahmin edilip giderilmeye c¢alisilmalidir.

Bu nedenlerden yola c¢ikarak, hem iireticilere, hem de benzer calismalar yapmak
isteyen meslektaslarima ve 6grenci arkadaslarima bir kaynak olusturmak amaciyla
hazirlanan deneysel arastirmalar ve bunlarin sonuglarim iceren bu tezin ortaya
cikmasi1 sirasinda degerli yardimlarin1 ve destegini benden esirgemeyen tez
damismanim Prof. Dr. Emel ONDER’ e, bana isletmede her tiirlii olanag: saglayan
Deta Tekstil fabrikasi genel miidiirii Nebil Dural’a ve isletme miidiirii Nesrin
Bilgin’e ve tiim calisanlarina, testlerim sirasinda bana yardimci olan ITU tekstil
laboratuari calisanlarina tesekkiirii bir borg bilirim.

Haziran, 2006 Aysin Dural EREM
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DOSEMELIK KUMASLARIN KULLANIM PERFORMANSLARINI VE
ASINMA DAYANIMLARINI ETKIiLEYEN SONIL iPLiK
PARAMETRELERININ INCELENMESI

OZET

Sonil iplik dosemelik sektoriinde 6zellikle de ekstra iplikli yapilarda giderek artan bir
kullanima sahiptir. Ancak heniiz bu konuda yayinlanmis bilimsel makale sayisi
oldukca azdir. Mevcut ¢alismalarda genellikle sonil ipliklerden mamul dosemelik
kumaslarin asinma dayanimi iizerine yogunlagsmistir. Bu ¢alismada s6nil ipligin
yapisal 6zelliklerindeki degisimlerin ve farkli atki sikliklarinin désemelik sektoriinde
kullanilan $6nil kumaslarin kullanim performanslarina etkilerinin belirlenmesi
hedeflenmistir.

Bu ¢alismada malzeme, numara, biikiim ve hav uzunlugu bakimindan farklilasan alt1
cesit iplik iiretildi. Uretilen ipliklerin hammaddeleri akrilik, polyester ve viskondu.
Iplik numaralar1 ise Nm4 ile Nm5 di. Biikiim degerleri 750 T/m ile 900 T/m ve hav
uzunluklar da 0,8 mm ile 1,2 mm olarak iiretildi. Daha sonrada bu ipliklerin her
biri ilel3 tel/cm ve 18 tel/cm siklikta olmak iizere 12 farkli kumas dokundu.
Dokunan  her bir kumasin asinma dayanmimi, yirtilma mukavemeti, kopma
mukavemeti, boncuklagsma ve boyutsal degisim 6zellikleri ilgili standartlara uygun
olarak test edildi. Elde edilen sonuglarda istatistiksel metotlara gore degerlendirildi.
Ayrica asinmis  kumaglarin yiizey goriintiilerini degerlendirmek i¢in mikro
projeksiyon cihazi ile ¢ekim yapildi.

Elde edilen sonuglar 1s1ginda yapisal Ozelliklerle baglantili  olan kullanim
parametreleri belirlenmistir. Bunlarin kumasin kullanim performansina etkileri
yorumlanmigtir. Bu yorumlar .sonucunda daha kaliteli ve uzun omiirlii dosemelik
kumasglar elde etmek icin sonil ipliklerde kullanilmas1 gereken hammadde, numara
araligi, bikiim smirlart hav uzunlugu ve siklik araligi belirlenmis ve bu
parametrelerinin her birinin asinma dayanimi, mukavemet ve boyutsal degisime etki
dereceleri ortaya konmustur

1X



THE INFLUENCE OF CHENILLE YARN PARAMETERS ON THE
UPHOLSTERY FABRIC PERFORMANCE AND ABRASION RESISTANCE

SUMMARY

Chenille yarn have an increasing usage in upholestry sector. But the literature on this
topic focuses on the abrasion resistance of upholstery fabrics. The aim of this study
was to determine the influence of chenille yarn manufacturing parameters and weft
density of the fabric on the performance of upholstery fabrics.

In this study, six different yarn which have different material, number, twist and pile
length were produced. The material types of produced yarns were acrylic, viscose
and poliester. The produced yarns number was Nm 4 and Nm 5. The twist level of
them was 750 T/m and 900 T/m . The pile length was 0,8 and 1,2 mm. Then each of
these yarns were woven in 13 weft /cm and 18 weft /cm. The abrasion resistance, tear
strength, breaking strength, pilling and shrinkage properties of woven fabrics was
tested according to related test standards. The result of these tests were compared
using statistical methods. Also the micro projection device was used to determine the
changes on the fabric surfuce after abrasion resistance test.

After the end of the study, the yarn manufacturing parameters, which related with
fabric performance were determine and the influence typeof these parameters on the
fabric performans was commented. After all these comments, chenille yarn material
type, number and twist levels, pile length and weft density was determined for more
quality and durable upholstery fabrics. The influence degree of all these yarn
parameters on the abrasion resistance, strength and shrinkage behaviour of the fabric
was proved.



1. GENEL BIiLGIiLER

1.1. Giris

Tiirkiye’de tekstil tiretiminin ve ihracatinin en 6nemli kalemlerinden biri diinyada da
hala canli bir sektdr olan ev tekstilidir. Dosemelik kumaslarda ev tekstili iiretimi
icinde onemli bir paya sahiptir. Dosemelik sektorii i¢in en Onemli iki parametre
dayaniklilik ve estetiktir. Dosemelik kumaslarin hem goze hog goriinmesini hem de
senelerce kullanilabilmesini isteriz. Bu istekleri dikkate alan dosemelik sektorii yeni
malzemeler kullanma yoluna gitmistir. Son yillarda dosemelik sektoriinde yaygin

olarak fantezi iplikler kullanilmaya baslanmistir.

Dosemelik sektoriinde kullanilan fantezi ipliklerin basinda hos goriiniimleri ve
dolgun hacimleriyle sonil iplikler gelir. Sonil ipliklerin ticari olarak tiretilmeye
baslamas1 1970’leri bulmustur. Ik zamanlar sonil iplikler normal iplik makinelerinde
makine iizerinde yapilan ¢esitli uyarlamalar sonucunda iiretiliyordu. Giiniimiizde
kullanilan modern sonil makineleri ise 1990’larin basinda Avrupa ve Kuzey

Amerika’da kullanilmaya baslandi1 [11].

Modern sonil makinelerinin kullanilmaya baslanmasi ile maliyetleri oldukca diisen
sonil kumaslara olan talep giderek artti. Sonil kumasglar basta dosemelik sektorii
olmak tlizere ev tekstili, oyuncak, ve hatta konfeksiyon imalatinda kullanilmaya
baslandi. Bu kullanimlarda 6zellikle de dosemelik sektoriinde kumasin belli bir
performans gostermesi beklendigi i¢in $6nil kumaglarm kullanim performanslarinin

belirlenmesi gerekliligi giindeme geldi.

Sonil kumaglarin kullanim performanslarinin biiyiik 6lciide sonil ipliklerin tiretim
parametrelerinden etkilendigi goriildii. Sonil ipliklerin havlarinin malzeme tipi ve
uzunlugu, sonil ipligin  biikiimii  $6nil kumaslarin kullanimlar1 esnasindaki
davraniglarin1 ve omiirlerini etkileyen en onemli faktorler arasinda oldugu belirlendi.
Bu calismada da sonil dosemelik kumaslarin kullanim performanslarin etkileyen

sOnil ipligin liretim parametreleri ve bunlarin etki dereceleri incelenecektir.



1.2. Doésemelik Kumaslar

1.2.1. Déosemelik Kumaslari Ozellikleri ve Kullanim Alanlari

1. Yiiksek asinma dayanmimi: Mobilyalar kaplayan dosemelik kumaglarin dayanimi
olduk¢a ©nemlidir. Mobilyalar kullanimlart sirasinda yiiksek miktarda asindiric
kuvvetlere maruz kalirlar. Bu ylizden désemelik kumaslar asinmaya kars1 dayanikl

kumaslardan iiretilmelidir.

2. Yiiksek 1s1k hashigi: Dosemelik kumaslar genellikle cama yakin uzun siire giines
1s1gma maruz kalip renk solmasina ya da renk degisimine sebep olacak yerlere
yerlestirilirler. Bu yiizden dosemelik kumaslarin 1s1k hashgr yiiksek kumaglar

olmalari istenir.

3. Yiiksek dikis kayma dayanimi: Dikis kaymasi kumas konstriiksiyonun uygun
olmadig1 atki ve ¢ozgii sikliginin ¢ok diisiik oldugu durumlarda ortaya cikar ve
dosemelik kumagsin kullamimi sirasinda kumasin dikis arasindan kaymasi gibi

problemlere yol acar [3].

4. Yiksek siirtme hashigi: Mobilya kaplamasinda kullanilan ddsemelik kumaslarin
kullanim Omriiniin uzun olmasi, kumasin iist ylizeyinin goriiniim 6zelliklerini uzun

siire koruyabilmesi i¢in siirtme hasliginin yiiksek olmas istenir.

5. Yiiksek yas siirtme hasligi: Mobilya kaplamasinda kullanilan dosemelik kumaglar
yikanarak ya da silinerek temizlenir. Silinerek temizlendigi durumlarda silinen yerde
renk degisimi ya da goriiniim bozuklugu olmamas i¢in kumagi yiiksek yas hasligina

sahip olmasi istenir.

6. Kolay bakim: Dogemelik kumaslarin kullanilish olmasinda bakim kolayligi ¢cok
onemlidir. Dosemelik kumaglarin yikama ya da kuru temizlemeye uygun olmas,

yikamadan sonra kolay kurumasi ve iitii istememesi istenir.

7. Diisiik dokiimliiliik ve tok tutum: Désemelik kumaslarla mobilyalarin kaplanmasi
sirasinda kolay form verilebilmesi ve verilen formun korunmasi icin dosemelik
kumasin dokiimliiliigiiniin az olmas1 ve kumagsin optimum sertlikte bir tutuma sahip

olmasi istenir.

8.Yiksek lekeleme ve lekelenme dayanimi: Dosemelik kumaslarin lekelenmesi
cogunlukla suyla olur. Polypropilen gibi hidrofobik lifler suyu ¢ekmediklerinden

lekeleme dayanimlar1 yiiksektir. Hidrofilik liflerin kullanildigr kumaslar ise suyu



ceker ve lekelenmeye sebep olur. Baz1 durumlarda ise dolgu malzemeleri nem cekip
lekelenmelere sebebiyet verebilir. Bunun Oniine gecmek i¢in kumaslara lekelenme
dayanimi saglayan apre yapilmali ve kumas ile dolgu malzemesi arasina nem

onleyici bariyer konmalidir [29].

9. Gii¢ tutusurluk: Dosemelik kumaslarin yanmaya kars1 dayanikli olmasini isteriz.
Bunun iginde gii¢ tutusan lifler kullanabilir ya da bitmis kumasa gii¢c tutusurluk

apresi yapabiliriz.

Dosemelik kumaslar bu ozellikleri sayesinde mobilya sektoriinde, otomotiv

sektoriinde otomobillerin i¢ dekorasyonlarinda yaygin olarak kullanilmaktadir.

1.2.2. Dosemelik Kumaslarin Uretim Prosesleri

Dosemelik kumaslarin dokunmasinda genellikle kancali ve mekik¢ikli dokuma
makineleri kullanilir. Bunlarin i¢inde kancali dokuma makineleri en ¢ok tercih edilen

dokuma makinesi tipidir.

1.2.2.1. Dosemelik kumaslarim kancali atki atma mekanizmasi ile iiretimi

Mekiksiz dokuma sistemleri arasinda pozitif olarak atki kaydinmi gerceklestiren
kancali dokuma makineleri ortaya ciktiklar1 giinden beri olaganiistii gelisme
gostermisler ve ¢ok yayginlagmislardir. Ancak kancali dokuma makineleri hava jetli
dokuma teknolojilerinin gelismesinden sonra eski pazar paylarim1 kaybetmelerine
ragmen hala esneklikleri sayesinde yaygin kullanim alani bulmaktadirlar. Kancali
dokuma makinelerinin calisma enleri 150 cm ile 460 cm arasinda degismektedir.
Atki atma hizlann ise 1540 m/dakika ya kadar ¢ikmaktadir. Atki da sekiz renk
kullanilabilmektedir [23].

Sekil 1.1: Kancali dokuma makinesinin kanca tertibati [24]



Bu sistemlerin en onemli 6zelliklerinden biri de tahrik tasarimlarimi yoniinden ¢ok
cesitli ¢oziim olanaklarmin bulunmasidir. Kancali dokuma makineleri sert ya da
esnek kancali olabilirler. Atki atmay1 saglayan kancalar esnek bantlar ya da sert
cubuklarin uglarina takilarak atkinin agizlik icinde sevkini saglarlar. Sert kancali
sistemlerde ipligin agizlik icindeki hareketine kilavuzluk edecek pargalara ihtiyag
yoktur. Sert kancalar sayesinde kalin ve ince cesitli atki ipliklerinin tasinmasi ve

atilmas1 giivenle ve hassas bir sekilde yapilir.

Esnek kancali sistemlerde ise kancanin bagli oldugu esnek bantlar toparlanip
uzayarak kancalarin ileri geri hareketini saglar. Bu sayede yerden kazang saglanir
ancak atki kontrolii sert kancali sistemlere gore daha diisiik olur. Esnek kancalar
25x1 mm ebadinda dikdortgen kesitli elastik celik ya da plastikten yapilmis
seritlerdir. Baz1 tezgahlarda esnek kancalarin tefe iizerine kilavuzlamaya gereksinim
duyulmadan atkiy: tasiyabilecek sistemler kullanilmaya baslanmistir. Bu durumda
esnek kancanin bandi taragin hemen disinda tezgah sasesine yerlestirilmis kutu
vasitasiyla kilavuzlanmaktadir. Kanca agizliktan gecerken mekikli bir tezgahtakine
oranla ¢ok daha kiiciiltiilmiis olur. Ve fantezi iplikleri ve sonil ipliklerin dokunmasi

kolaylagr.

Sekil 1.2: Cift esnek kancali sistemlerde atki kaydi [23]



Sekil 1.3: Cift kanca tertibati [24]

Bu makineler de atki atma sistemleri tek kancali ya da cift kancali olabilir. 21Cift
kancali sistemler Tek kancali sistemlerdeki gereksiz hareket kaybi ve yavaslik
dezavantajlarin1 ortadan kaldirdigr icin daha ¢ok tercih edilirler. Kancali dokuma
makinelerinde desenlendirme jakarli ya da armiirlii desenlendirme sistemleri ile
yapilir. Cok karmasik desenlerde jakarli desenlendirme mekanizmalar1 tercih

edilirken basit desenlerde ise armiirlii desenlendirme mekanizmalar tercih edilir.

1.2.2.2. Dosemelik kumaslarin mekikgikli atki atma mekanizmalari ile iiretimi

Mekik¢ikli dokuma makineleri ¢ok cesitli {iriinleri iiretebilmektedir. Bu makinelerin
calisma enleri 190cm den 540 cm kadar c¢ikabilmektedir. Atki atma hiz1 ise 1300 m/
dakikadir. Atki da dort renk kullanilabilmektedir [23]. Dosemelik sektoriinde
kullanilan mekikcikli dokuma makinelerinin desenlendirilmesinde de armiirlii ve

jakarli desenlendirme mekanizmalar1 kullanilir.

Atkt atma islemi mekikcik sayesinde gerceklestirilen dokuma makinelerinde
mekikc¢igin agirhigi ¢ok az oldugundan mekikgik kolayca yolundan ¢ikip ¢ozgiilerin
arasina girebilir. Bunu dnlemek i¢in atki atma sirasinda c¢ozgiilerin arasia giren bir
kilavuzlama tertibati ile mekikcik kilavuzlanir. Tefeye sabit bicimde baglanmis olan
kilavuzlama elemanlar1, ¢ozgii sikligin1 engellemeyecek Olciide miimkiin mertebe
ince olmalidir. Bunun yaninda ucan mekikc¢igin gecisini engelleyebilecek bir titresim
yapmayacak kadar da rijit yapmalar1 gerekir. Atkinin agizlia tasmabilmesi igin

mekikgik atkiyr ucundan yakalar ve agizlik boyunca ceker [22].



Sekil 1.4: Mekikg¢ikli dokuma makinesinin atki atma tertibati [24]

Atkinin ¢ok kiiciik bir yarigap1 olmasi yiiziinden, atkinin beslenmesi ve mekikgik
tarafindan yakalanmasi teknik olarak oldukca giictiir; besleme ve yakalama tertibatini

cok dikkatli secilmesi gerekir [27].

Sekil 1.5: Mekikgikli tezgahta mekikgik ile atkinin atilmasi [24]

1.2. 3. Dosemelik Kumaslarin Yapilar: ve Desenlendirilmeleri

1.2.3.1. Dosemelik kumaslarin yapilari

Dosemelik kumaglar hemen her yapida elde edilebilirler. Bu amagla, ekstra ¢ozgiili,
ekstra atkili yapilar, birden ¢ok rengin kullanildig1 yapilar, ekstra atki ve ¢ozgiiniin
birlikte kullamildigi yapilar motifli iki ya da iic katli yapilar, dolgu iplikli
giiclendirilmis yapilar kullanilabilir. Bu tiir biiyiik desenli ¢cok sayida ¢ozgii hareketi
gerceklestiren kumaslarin dokunmasi igin biiylik tasarim kapasitesi olan jakarl
tezgahlar kullanilir. Bu tezgahlarin bazilarinda tasarim kapasitesini artirmak i¢in 6zel

diizenlemeler ek giicii cerceveleri kullanilmaktadir [27].



Ekstra iplikli yapilarda kumasin asil atki ve ¢ozgii iplikleri yanminda 6zel iplikler
kullanilarak kumas yiizeyinde puan efektleri ve kiiciik motiflerin elde edildigi ekstra
iplikli yapilar karmagik yapili kumaslar simifina girer. Jakarli tezgahlarda biiyiik
motifli kumaslarin dokunmasinda ekstra iplikli yapilarin kullanilmasi oldukca
yaygindir. Ekstra iplikler temel kumasi olusturan ipliklerin arasina belirli bir diizende
yerlestirilebildikleri gibi sadece motifi bulunacagi bolgelerde aralikli olarak
kullanilabilirler. Ekstra iplikler kumagin sadece cozgii veya sadece atki yoniinde
kullanilabildikleri gibi her iki yonde birden de kullamlabilirler. Ekstra ¢ozgiilii
yapilarda motif ekstra ¢ozgii ipliklerinin kumas yiizeyinde olusturdugu ¢ozgii
atlamalar ile elde edilir. Ekstra iplikler desenin elde edilecegi bolgede belirli bir
diizen iginde kullanilir. Ornegin bir temel ¢ozgiiye kars1 bir ekstra ¢ozgii ya da iki
temel cozgiiye bir ekstra ¢cozgii seklinde diizenlemeler yapilabilir. Bu diizenlemeler
1:1, 1:2, 1:3 seklinde gosterilebilir. Bu gosterimde ilk rakam ekstra iplik sayisini,
ikinci rakam ise bu ekstra ipligin {lizerinde yer aldig1 temel iplik sayisin1 gosterir.
Cozgii yoniindeki ekstra iplikler temel kumasin sikligint etkilemez. Ekstra ¢ozgii

iplikleri tarak dis bosluklarindan fazladan gegirilir [27].

Sekil 1.6: Saten orgii tizerinde ekstra ¢ozgii ile elde edilen puan efekti [27]

Ekstra atkili yapilarda ekstra atkilar belirli bir diizen i¢inde temel atkilarin arasina
yerlestirilir. Ekstra ipliklerin kumas yiizeyine c¢ikarilmas1 Orgiiniin diizenlenme
biciminin bir sonucu olarak kendiliginden olur; ancak bunu kolaylastirmak ic¢in tefe
vurusunun biraz daha sert yapilmasi saglanabilir. Ekstra atkili yapilar, taharlamanin
basit yapilarda oldugu gibi yapilabilmesi nedeniyle biiyilk motifli jakar
tasarimlarinda yaygin olarak kullanilir. Ancak net c¢izgi efekti elde edilmek

istendiginde genellikle ekstra ¢ozgiiler tercih edilir. Bunu sebebi dokuma esnasinda



¢cOzgiilerin gergin olusu nedeniyle ekstra ¢6zgii atlamalari kumas yiizeyinde daha

diizgiin olarak yer alir [27].
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Sekil 1.7: Ekstra atkili puan efekti ve kumas yiizeyindeki goriintiisii [27].

Ekstra iplikler hem atki hem de ¢ozgii yoniinde kullanilarak kumas yiizeyinin tiim
alani i¢inde sik olarak yer alan motifler daha az miktarda atk: ipligi kullanilarak elde
edilebilir. Bunun icin baz1 yerlerde motif olusturmak icin ekstra ¢ozgii, baz1 yerlerde
ekstra atki kullanilacaktir. Bu yontemle i¢ ice ge¢mis iki renkli alandan olusan motif
efektleri ile hem atki hem de ¢6zgii yoniinde olusturulan ¢ozgii efektleri elde edilir.
Bu motiflerde ekstra atkinin ekstra ¢ozgii iizerinde kalmasi daha uygundur ama

istenirse ekstra atkilari kumasin arkasina itmekte miimkiindiir [27].
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Sekil 1.8: Ekstra atki ve ¢ozgiilii motifli kumaglar [27]

Cift kath kumaslarda da atki ve ¢6zgii yoniinde kullanilan ekstra ipliklerle basit figiir
efektleri elde edilebilir. Once bu iplikler 6rgii figiiriiniin olusturulacagi yere uygun
sekilde yerlestirildikten sonra, tizerlerinde iki kumas katinin ortasinda yer almalarim
saglayan kaldirma isareti konur. Cift kath kumas orgiisii bu ekstra iplikler atlanarak
uygulanir. Son olarak ekstra ipliklerin figiir olusturacak olan béliimleri, bu ipliklerin

ekstra atki ya da cozgli olusturmasina gore uygun bicimde kumas yiizeyine



cikarilirlar. Baslangicta, eger ekstra atki kullaniliyorsa, ekstra iplikler yiizey
¢Ozgiilerinin altinda, eger ekstra ¢ozgii kullaniliyorsa bunlar yiizey atkilarinin altinda,

fakat arka atkilarin iistiinde yer alacaklardir [27].

Giiclendirilmis yapilar ise kumasa agirhik ve kalinlik kazandirmak igin kumagin
arkasinda yer alan yapilardir. Bu yapilarda kumasa ek agirlik ve sertlik kazandirmak
icin, takviye iplikleri yaninda temel ipliklerle takviye iplikleri arasinda ve kumas
dokusu i¢inde bunlara dik yonde yer alan kalin iplikler de kullanilabilir. Bu iplikler
dolgu ipligi admi alir. Dolgu iplikleri, hem yalniz atki ve yalmz c¢odzgii takviyeli
yapilarda hem de her iki yonde takviyeli yapilarda kullanilabilir [27].

Cozgii takviyeli kumaslarda dolgu ipligi kullanilmasi kumasa agirlik vermek i¢in ¢ok
kullanilan bir yontemdir. Dolgu iplikleri ¢ok sik olarak kullanildiklarinda kumasa
sertlik verdikleri halde seyrek olarak kullanildiklarinda kumasa yumusak bir tutum
saglarlar. Ekstra atki olarak yerlestirilen bu atkilar hicbir baglanti yapmadan ana
cozgiiler ile takviye coOzgiileri arasinda birakilabilecekleri gibi, bazi noktalarda
takviye cozgiileri ile baglanabilirler. Eger dolgu iplikleri ¢ok sik kullaniliyorsa
baglantiya gerek kalmaz [27].
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Sekil 1.9: Cozgii takviyeli ve atki dolgulu kumas yapisi [27]
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Atk takviyeli yapilarda da kumasa agirlik vermek amaciyla dolgu iplikleri kullanilir.
Bu yapilarda dolgu iplikleri ¢ozgii yoniinde kalacak ve yiiz atkilar ile ekstra atki
iplikleri arasinda kalacaktir. Ancak dolgu iplikleri genellikle ¢6zgii takviyeli

yapilarda kullanilir[30].

Jakarl dosemeliklerde yaygin olarak kullanilan bir diger yapida atki yer degistirmeli

yapilardir. Bu yapilarda yiiz ve takviye atkilari, atki yoniinde belirli sayida ¢ozgii



izerinden gectikten sonra kumasin yiizii ve arkasi arasinda yer degistirerek, yiizii ve
arkasi birbirine benzer yapida iki katli bir yap1 olustururlar. Boylece iki katl bir yap1
ya da iki yiizlii bir kumas yalniz atkida iki dizi iplik kullanilarak elde edilir. Yer
degistirme yaninda alt kat ipliginin yiize baglanmasi da saglandigindan, bu yontem
motif olugturma amaciyla kullanildiginda yer degistirme kisa bir aralikta yapilmasa
bile takviye ipligi kumasa baglanmis olacagindan uzun atlamalar olusmayacaktir.

Takviye ipligi motif alanina girerken kumays yiizeyine ¢ikarak rengini gosterir [28].

1.2.3.2. Dosemelik kumaslarin desenlendirilmesi

Dosemelik kumaslarin desenlendirilmesinde jakarli ve armiirli desenlendirme
mekanizmalar1 kullanilir. Diiz ya da hafif desenli dokuma kumaslarda armiirlii
desenlendirme mekanizmalar1 kullanilirken ¢ok desenli fantezi dokumalarda ise

jakarli desenlendirme mekanizmalart kullanilir.

Jakarli agizlik agma mekanizmalari ile hemen her tiir motifi dokuyabilmek
miimkiindiir. Bu genis desenlendirme olanagi, sistemin ¢ok fazla sayida cozgii
ipligine ayr ayn hareket verebilmesinden kaynaklanir. Bir motifi olusturabilmek i¢in
desen raporundaki kadar ¢ozgii hareketi saglamak gerekir. Jakarl sistemleri Ingiliz
ve Fransiz tipi olmak iizere iki sinifa ayrilmaktadir. Ingiliz tipi jakar
mekanizmalarinin desen kapasitesi daha diisiiktiir. Bu tip jakarlar battaniye,
dosemelik kumas ve kalin yiinlii kumaglar gibi kumaslarin dokundugu dokuma
makinelerinde kullanilirlar. Fransiz tipi jakar makineleri ise Vincenzi ve Verdol diye
iki gruba ayrlir. Vincenzi jakar1 880 ile 1320 ¢6zgii telini kontrol ederken Verdol
jakar1 892 ile 1344 ayn ¢ozgii telini kontrol eder. Vincenzi jakar makinesinde desen
ardlarim1 kullanarak Ingiliz tipindeki gibi secme yapar. Verdol makinesinde ise
sonsuz desen kartonu kullanilir ve desen kartonu dolayli secme metoduyla calisir.
Ayrica Jakar sistemleri tek kurslu ve cift kurslu olacak sekilde ikiye ayrilirlar. Tek
kurslularda her ¢ozgii ipligi icin bir kanca bulunur ve her atkida tiim hareketler
tekrarlanir. Cift kurslu sistemlerde ise jakarlarda her ¢6zgii ipligi icin iki kanca

bulunur. Tek atkilar birinci, ¢ift atkilar ikinci kanca ayni harnise hareket verir [22].

Elektronik jakarlar, kancali, mekik¢ikli, hava- jetli dokuma makinelerinde kullanilan
elektronik kontrollii ¢ift kurslu jakar makineleridir. Bu sistemlerde desenler jakara

diskette yiiklenir ya da network sistemi ile direkt olarak ta yiiklenebilir [23].
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Elektronik jakarlarda, elektronik kontrollii secme sisteminin yaninda yukari kalkan
elemanlara hareket iletiminin serbest hareketli bir kam sistemi ile saglanmasi
sonucunda yiiksek hizlara ¢ikilabilmektedir. Tiim elektronik jakar mekanizmalarinda,
harnislerin yukar1 kaldirilmasinda ¢ift makarali agik agizlik sistemini kullanmaktadir

[22].

Sekil 1.10: Elektronik jakar prensibi [25]

Armiirler belli sayilardaki cerceveleri calistirmak {iizere imal edilirler. Calisma
durumlarina gore iki ¢esit armiir vardir. Biri tek kurslu armiirler digeri de ¢ift kurslu
armiirlerdir. Bu armiirlerde her atki atilip bittikten sonra agizlik kapatilir ve tefeleme
agizlik kapali iken yapilir. Bu armiirlerin dezavantaji hizlariin diisiiktiir bu yiizden
genellikle ¢ift kurslu armiirler tercih edilir. Cift kurslu armiirler pozitif- sekil kapal
veya negatif- yay geri ¢ekisli olabilirler. Negatif armiirler cogunlukla hafif ve orta
¢cozgii gerilimleri i¢in uygundurlar. Pozitif armiirler ise ddsemelik gibi agir
kumagslarin dokunmasinda ve yiiksek hizli tezgahlar da yaygin kullanilmaktadir.
Pozitif armiirlerin kullanilmalar1 uygundur. Bu sistemler de herhangi bir geri ¢cekme

tertibati bulunmadig1 i¢in kanca ile birlikte ileriye dogru cekilmis olan salinim
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kolunun tekrar durdurucu traverse kadar geri getirilmesi ya da ileriye dogru
cekilmemesi gereken salinim kolunun bir veya iki ucunun durdurucu traverslere

dayali halde tutulmasini saglayan bazi mekanizmalara ihtiya¢ vardir [22].

Doner armiirler donme prensibine gore calisan pozitif armiirlerdir. Bu armiirlerde
kontrol 20 ya da 28 elektromagnetik iceren magnetik blok ile saglanir. Kontrol6r
armiiriin manyetiklerini aktive edip dokuma makinesini orgii raporuna gore kontrol
eder. Kontroloriin gorevi cergeveleri alt orta ve iist seviyeye ¢ikarmak, cerceveleri

birinden bagimsiz olarak kaldirmak ve ¢ozgii ipliklerini ayirmaktir [23].

Sekil 1.11: Doner armiiriin ¢aligma prensibi [23]
1.2.4. Dosemelik Kumaslara Uygulanan Apre islemleri

Dosemlik kumaslar yaygin olarak tuse kazandirict ve en sabitleyici bitim islemleri
uygulanir. Dosemelik kumaslara en sabitleme islemi yapmak icin dosemelik
kumaslar acik ende i¢inde sadece su bulunan fulardan gecirilip ramdan gecirilirler.
Bu islem sirasinda ramin sicakligi malzeme tipine gore 120 ila 130 °C arasinda

degisir. Malzemenin ramda kalma siiresi de 8 dakika ile sinirlidir.

Tutumla ilgili apreler ise sanayi de silikon apre ve dolgu apresi olarak isimlendirilen
aprelerdir. Silikonlu aprede katyonik ya da noniyonik mikro silikon emiilsiyonlari
kullanilir. Bunlar acik ende fulardan gecirilen kumasa emdirilir ve kumas ramda
kurutulur. Ramin sicakligi 120 ila 150 °C arasinda degisir. Dolgu apresinde ise
genellikle polivinilasetat dispersiyonu kullanilir. Bu dispersiyonda genelde fularda

uygulanir. Bu aprede de kumas fular cikisinda ramdan gecirilir.

12



1.2.5. Dosemelik Kumaslara Uygulanan Kalite Testleri

1.2.5.1. Dikis kaymasi testi
Bu test asagidaki modifikasyonlar disinda BS 3320dikis kaymas: testine gore yapilir.

a) Sadece dikisli test numuneleri kullanilmali

b) Dikis genisliginin 12 + 0,5 mm oldugundan emin olunmali

¢) Kaullanilan igne boyutu 110 metrik olmali

d) Kaullanilan dikis ipligi 74 tex polyester /pamuk karigimi olmali

e) Kuvvet ve uzama ergisi olusturulmamali

f) Cm.’deki dikis sayis1 3,2 + 0,1 olmali

g) Numune iizerine etki eden kuvvet 150 + 2 N gectigi zaman hemen g¢enenin
ayrilma hizin1 5+1 mm/dk diisiiriilmesidir.

Numune iizerine etkiyen kuvvet 175+2 N astiginda bu kuvvet hemen 5+1 diisiiriiliip
dikis ag¢ilmasinin en genis oldugu yerdeki acilma genisligi 6l¢iilmelidir.

Olgiiler kuvvetin uygulama eksenine paralel yonde alinmalidur.

h) Cozgii ve atki yoniindeki numune gruplarindan her birinden elde edilen dikis
acilmasi1 degerlerinin ortalamasi hesaplanmali

i) Cozgl yoniindeki dikis acilmasi ve atki yoniindeki dikis acilmasi 0,5 mm.’e

yaklagsmalidir.

1.2.5.2. Asinma dayamim testi

Dosemelik kumaglarin asinma dayanim testi BS 5690°daki prosediire uygun olarak
her bir numuneye (12 + 0.3) kPa basin¢ uygulanarak yapilir. Diiz dokunmusg
dosemelik kumaslarda, ti¢ ipligin koptugu noktadaki minimum devir fiziksel son
noktas: iken Havli dosemelik kumagslarda ise yiizey havlarmin tamamen dokiildiigii
minimumum devir fiziksel son noktadir. Ancak burada kullanilacak numunelerin hav
uzunlugunun 5 mm’ in iizerinde olmasi istenir. GOriintii degisiminin belirlenmesi
icinde 3000 devire kadar asindirilmis numune ile hi¢ asindirilmamis numune yan
yana konarak atki ve ¢ozgiileri ayn1 olacak sekilde yan yana konduktan sonra gri

skalaya gore renk degisim miktar belirlenir.

1.2.5.3. Ters asinma ile hav kayb testi

Test BS 5690 Test standardina gore 12kPa +3 kPa basin¢ altinda asagidaki

modifikasyonlar uygulanarak yapilir.
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a) Kumas numunesi ile asindiricinin yerleri degistirilir. Deney numunesi 150 mm
capinda ya da 150 mm?” alaninda kesilerek agindirma makinesinde asinma masasina

konur asindirict kumas ise 38 mm ¢apinda kesilip numune tutuculara konur.

b) Test numuneler 5000 devirde bir cikarilip laboratuardaki 1sik kutusu altinda

tersinden bakilir ve hav kayb1 degerlendirilir.

¢) Kumagin yiizii ¢evrilip kumasin 6niinden de hav kayb1 degerlendirmesi yapilir.

1.2.5.4. Yiizey hav kayb testi

Kontrollii sartlar altinda numune kumas standart asindirici kumas {izerine siirtiiliir.
Bu test havli dosemelik kumaslara kumas yiizeyindeki hav uzunlugundaki kayip

miktarini belirlemek icin yapilir.

1.2.5.5. Su hashg

Bu testte BS 1006 ‘e test standardina gore yapilir. Yine farkli lifler iceren standart
kumas kullanilir ancak burada bu standart kumagin kullanilan yiizeyine yerlestirilir

[44].

1.3. Sonil Kumaslar

1.3.1. Sonil Kumaslarn Ozellikleri

Sonil iplikler kullanilarak dokunan ya da oriillen kumaslara sonil kumaslar ad1 verilir.
Sonil kumaslar ekstra iplikli yapilarda ve gii¢lendirilmis kumas yapilarinda dolgu
ipligi olarak kullanilir. S6nil kumaglarin dosemelik sektoriinde tercih edilmesini

saglayan olumlu yonleri oldugu gibi zayif kaldigi yonleri de vardir.

1.3.1.1. Sonil kumaslarin dosemelik sektoriinde tercih edilen yonleri

1. Parlak kadifemsi goriiniim: $6nil kumaglar hav yonlerine gore 15181 yansitirlar. Bu
da $0nil kumasa kadifemsi bir goriiniim saglar. Bu ozelligi sayesinde ozellikle
dosemelik sektoriinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Kadifeye yakin bir goriinim
vermesine karsin kadifeye gore maliyetinin diisiik olmas1 ve kullaniminin daha kolay

olmasi nedeniyle tercih edilmektedir.

2. Dolgun Goriiniim: Doésemelik kumaslarin atkilarinda kullanilan $onil iplikler

kumasin daha kalin daha dolgun goriinmesini saglar. Ayrica sonil iplikleri sayesinde
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daha az iplikle daha yiiksek 6rtme oranlar elde edilir

3. Havh yiizey: S$onil ipliklerin havlann kumas yiizeyinden de aym sekilde goriiniir.

Bu havli yiizey kumasa yumusak hos bir tuse kazandirr.

4. Diisiik dokiimlillik: Mobilya kaplamasinda kullanilan dosemelik kumaslarin
dokiimliiligiiniin  diisiitk olmasi istenir. Bu yiizden s6nil kumaslar mobilya

kaplamasinda problemsiz olarak kullanilirlar.

5. Ekonomiklik: Sonil kumaslar, sonil ipliklerin atki ipligi olarak kullanilmasi ile
elde edilirler. $6nil kumaslar i¢in 6zel dokuma makineleri gerekmez. Ayrica sonil
ipliklerin iiretimi diisiik maliyetli ve kolaydir. Bunlarin sonucunda $onil kumaslarin

iretimi oldukca ekonomiktir.

6. Uretim kolaylig1: Sonil kumaslarin iiretimi goriiniim olarak kendilerine benzeyen
kadife kumaslara gore cok daha kolay iiretilirler. S6nil kumaslar1 dokumak icin 6zel
dokuma makinelerine ihtiyag yoktur. S$o6nil iplikler konveksiyonel dokuma

makinelerinde rahatlikla dokunurlar.

1.3.1.2. Sonil kumaslarin dosemelik sektoriinde zayif kalan yonleri

1. Diisiik asinma dayanimi: So6nil kumaslarin zayif noktalarindan biri de siirtiinme
karsisinda asinma dayanimlarinin diisiik olmasidir. $6nil kumaslarin  asinma
dayanmimlar dikkatli hammadde se¢imi ve asinma dayanimini artiran bitim islemleri

ile gelistirilebilir.

2. Yiiksek miktarda hav dokiilmesi: Sonil kumaslar siirtiinme ve ovalama durumunda
yiikksek hav kaybina ugrarlar. Bu problemin giderilebilmesi icin hav uzunlugu ve

hammaddenin dogru se¢ilmesi gerekir.
3. Hav yonii: S$o6nil ipliklerin hav yonleri kumasin goriiniimii agisindan  ¢ok
onemlidir. Sonil kumasin 15181 diizgiin yansitmasi ve kumasin hos bir goriintiiye

sahip olmasi i¢in $0nil ipliklerin hav yonleri uygun secilmesi ve iiretim sirasinda

havlarin dogru yonde yerlestirilmesi gerekir.
1.3.2. Sonil Kumaslarm Kullanim Alanlari

1. Dosemelik Sektorii: Giiniimiizde dosemelik sektoriinde kadife kumaslarin iiretimin
zor ve maliyetli olmasindan dolayi, $onil kumaglara olan ilgi artmistir. So6nil

kumaglar havli yapilarn sayesinde 15181 yansitirlar. Bu 6zellikleri onlarin parlak
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kadifemsi bir goriiniise sahip olmalarini saglar. Bu ozellikleri $onil kumaslari
dosemelik sektorii i¢in cazip hale getirmistir. Biitiin bunlarin yaninda dolgun
goriintiisiit dosemelik kumaslarda dolgu ipligi olarak tercih edilmesine de sebep

olmustur.

Sekil 1.12: So6nil dosemelik kullanilmis kanepe

2. Orme Sektorii:  Sonil kumaslarin yumusak tutumu ve dolgun goriiniimii sonil
kumasglar1 6rme sektorii icin cazip hale getirmistir. Sonil iplikler ¢ozgiilii 6rme
makinelerinde kullanilabildikleri gibi yuvarlak ve diiz ragsel 6rme makinelerinde de
kullanilabilmektedir. Makine se¢imi kumas oOzellikleri ve {iriiniin son kullanim

alanina gore yapilmaktadir [16].

3. Oyuncak Sektorii: Oyuncak sektoriinde oyuncak ay1 ya da bez bebek gibi kadife
kullanilan alanlar ¢oktur. Bu alanlarda sonil kumaslar kadife kumaglara kiyasla kolay

iiretilmeleri ve ekonomik olmalar sebebiyle tercih edilmeye baslanmistir.

Sekil 1.13: Sonil oyuncaklar

4. Ev Tekstili: Minder, kose yastigi, kirlent ve koltuk cali gibi giiniimiizde oldukca
rovangta olan ev tekstili iiriinlerinde de koltuklarda kullanilan désemelik kumas ile

kombin olusturacak sekilde sonil kumaslar tercih edilmektedir.

Sekil 1.14: Sonil ev tekstili iirtinleri

16



Ayrica yatak takimlarinda ve yatak ortiilerinde de parlak ve hos goriintiisii sebebiyle

tercih edilmektedir.

5. Giyim sektorii: Sonil kumaslar giyim sektoriinde heniiz pek kullanim alani
bulamamis olsalar da yinede kalin ceketlerde ve sabahlik, bornoz tarzi ev

giysilerinde kullanilmaktadirlar.

Sekil 1.15: So6nil kumastan yapilmis giysiler
1.3.3. Sonil Kumaslarim Dokuma Makinelerinde Uretimi
Sonil iplikler nispeten daha kalin numaralarda iiretildiklerinden kancali ya da
mekikcikli atki atma mekanizmalarina sahip dokuma makinelerinde kullanima daha

uygundurlar. Bircok durumda sonil iplikler diiz ince atki ipliginin yaninda dolgu

atkisi olarak kullanilirlar.
1.3.4. Sonil iplikler

1.3.4.1. Sonil ipliklerin yapis1

Sonil iplikler temelde iki bilesenden olugmaktadir. Birinci bilesen bag iplikleri,
ikincisi ise hav iplikleridir. Bag iplikleri sonil ipligin merkezinde bulunan ince ve
mukavemetli ipliklerdir. Hav iplikleri ise kisa kesilmis kesikli ya da filaman

ipliklerden olusan bilesendir.

Sekil 1.16: Sonil ipligi yapist [7]
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Hav iplikleri bag ipliklerinin arasina ard1 ardina yerlestirilir ve merkezden disa dogru
belli uzunlukta c¢ikintilar olusturur. Sonil ipligin yapisinda iki tane bag ipligi vardir.
Bu iki bag ipligi birlikte biikiilerek ortalarindan gecen hav ipliklerini tutar. Boylece
bag iplikleri, hav ipliklerini sabitlemis ve sonil iplige mukavemet vermis olur. Hav
iplikleri ise sonil ipligin hacimli ve kabarik goriinmesini ve yumusak bir tutuma
sahip olmasini saglar. Sonil ipligin kiitlesinin %25-%30’unu bag iplikleri geri kalan

%70 - %75 lik kismini ise hav iplikleri olusturmaktadir [7]

=

Sekil 1.17: Sonil ipligin genel goriiniisii [7].

Hav ipliklerinin belli bir yonde yatik olmasi, dokuma kumas yiizeyinde dalgali bir
goriiniim ve yanar-doner kadifemsi bir parlaklik olugsmasina sebep olur. Hav
ipliklerinin yerinden ¢ikmasi 6nleyen faktorler hav ve bag iplikleri arasinda olusan

mekanik siirtiinme kuvvetleridir [1].

1.3.4.2. Sonil ipliklerin iiretimi

Sonil iplik tiretiminde cesitli dogal ve yapay lifler kullanilabilmektedir. Désemelik
sektoriinde kullanilan sonil iplikler genellikle akrilik, viskoz, pamuk ve polyester
liflerinden iiretilmektedir. Bunlarin disinda $6nil iplik iiretiminde polipropilende
yaygin olarak kullanilmaktadir. Bag ve hav iplikleri aym veya farkh tiirde olabilir.
Ancak bag ipliklerinde filament ipliklerin kullanilmas1 sakincalidir. Ciinkii filament
iplikler kullanildigr zaman hav ve bag iplikleri arasinda olusan siirtiinme kuvveti

disiiktir ve bu da hav kayiplarimt kolaylastirir. Sonil iplikler bitmis halde

Sonil iplik tiretimi sirasinda 6nemli olan parametreler soyle siralanabilir:
e Hammadde

e Hav ve bag ipliklerinin numaralari

¢ Hav uzunluklar

e Hav yogunlugu

e Biikiim (t/m)
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e Uygulanan iiretim hizi

Bu iiretim parametrelerinin belirledigi ¢esitli iplik dzellikleri vardir. Bunlar :
e Bag kiitlesi ile hav kiitlesi arasindaki denge

e  So6nil ipligin mukavemeti

e Sonil ipligin hav sabitligi ( kohezyon kuvveti) dir [7].

Sonil ipliklerinin tiretimi sirasinda havlarin bir yone yatmasi sonucu olusan hav yonii
de Onemli parametredir. Hav yonii, sonil iplik yiizeyinin yansitma Ozellikleri
bakimindan 6nemlidir. $6nil ipliklerin tiretiminde gesitli hav uzunluklarinda sonil
iplikler ile parlak ve ¢ok parlak sonil iplikler gibi yeni egilimler ortaya c¢ikmistir.
Sonil ipliklerinin iiretiminde 6zel sonil makineleri kullanilir. Sonil iplik iiretiminde

kullanilan makinelerin ¢alisma prensipleri diger iplik makinelerinden biraz farklidir.

CIKRIK

HAV iPLIGI

N

D ) |
W

ALICI SiLiNDIR

-

¢;Z' )7,:</ o
2R )%,
N

SONIL iPLIGI KESME

BI';Alf;I DESTEK SILINDIRI

BASG iPLIGI

Sekil 1.18: Sonil makinesinde sonil ipliginin olusumu [5].

Sonil ipliklerinin iiretiminde 6zel sonil makineleri kullanilir. Genellikle makinenin
tiretim kismindaki her bir kafaya 4 bag ipligi ve 2 hav ipligi beslenir. Sonil iplik
makinelerinde 2 ig i¢in 1 adet kafa tinitesi bulunur. Bag iplikleri ve hav iplikleri
sOnil iplik makinesindeki cagliktan beslenir. S6nil ipligi olusturacak sekilde bir araya
gelerek makinenin alt tarafindaki ring biikiim sarim mekanizmasi sayesinde

masuralara sarilir [3].

Hav ipliklerinin birim siirede daha fazla sagilmasini saglamak i¢in hav ve bag

ipliklerinin kafa iinitesine besleme hizlan farklidir. Cagliktan sagilan bag iplikleri
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iplik gerilim diizenleyicilerinden ve iplik kilavuzlarindan gecerek kafa {initesindeki
yuvarlak kontrplak {izerine sarilir. Hav iplikleri ise cagliktan sonra iplik gerilim
diizenleyicileri ve iplik kilavuzlarindan sonra makara igine beslenir ve daha sonra
kalibre boyunun etrafina sarilir ve kalibre icindeki bigcakta sarili ipligi kisa
uzunluklarda keser. Aym kafada bulunan kalibre bicak aparatimin 1- 1,5 mm

iistiindedir [8].

Kalibre .
hoynu Kontrplak Merkezi
b .
Kalibre
Merkez O
Deligi
Q
o
a)

Bag) ipngi 1 1

Bad ipligi 2

Sekil 1.19: Yuvarlak kontrplak ve kalibre [12].

Iplik gerilim diizenleyici ve iplik kilavuzlari sonil iplikler i¢in ¢cok onemlidir. Iplik
gerilim diizenleyicinin ayarlar1 bag ve hav ipliklerinin mukavemetine gore yapilir.
Bag ipliklerinin kafaya esit gerilim ve hizla girmesi gerekir. So6nil ipligin numarasini
belirleyen parametrelerden biride kalibredir. Kalibrenin boyutlar1 0,7- 3 mm arasinda

degisir [3].

Kalibrenin asinmis olmas1 iplik kalitesini olumsuz etkiler. Bu yiizden kalibrenin
asinma dayanimi yiiksek uygun malzemeden diisiik toleranslarla iiretilmesi ¢ok
onemlidir [8]. Kalibrenin bas kismimin altinda, kafa iinitesine beslenen bag
ipliklerinin gectigi bir oyuk bulunur. Bu oyuk kalibrenin her iki yaninda bulunur.

Her oyuktan bir bag ipligi gecer.

Kalibrenin hemen altinda doner bigak bulunur. Bu bicak kalibreye yiiksek hizla
sartlan hav ipliklerini ortalayarak keser. Iki parcaya kesilen hav ipligi tekerlekler
tarafindan getirilen temel ipliklerin arasina atilir. Bag ipliklerinden biri kalibre

oyugundan asagi inerken, ac1 yapar. Hav iplikleri bag ipliklerinin arasina atildiktan
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sonra iki bag ipligi arasindaki aciklik iki bag ipligin birbirine biikiilmesiyle tamamen

kapanir [8].

Hav ipliginin siklig1 ve buna bagli olan s6nil ipligin Nm degerini bag ipliginin asagi
salinim hiz1 ile kesilen hav ipliginin hiz1 arasindaki fark belirler. Makaranin ¢api
sOnil ipligin numarasini etkiler. Eger makara cap1 kiiciikse hav yogunlugu artar ve

iplik daha kalin olur. $6nil iplikleri Nm1 ile NmS5 arasinda iiretilebilmektedir [3].

Bigak aparat1 sonil ipliginin tiretimini etkileyen 6nemli bir parametredir. $6nil iplik

makinelerinde kullanilan bicak sistemleri iki gesittir.

1.Doner bigak
2. Jilet tipi kesici bicak [8]

Doner bigcak sistemlerinde bigagin her iki yliziinde esit keskinlikte olmasi hav
ipliklerinin homojen kesilmesini saglar. Havlarin homojen kesilmemesi sonil iplikte
diizgiinsiizliige sebep olur. Havlarin bicaga beslenmesi kalibre tarafindan
yapilmaktadir. Bigak kalibrenin icine belli oranda yaklasik 0,5 mm — 3 mm kadar

girmelidir. Bu temas mesafesi ¢cok énemlidir [8].

Uretim esnasinda kalibrenin konumu sabit oldugundan bicagin konumu kalibreye
gore ayarlanarak bu mesafe sabit tutulmalidir. Bu mesafenin ayarlanmasinda
kalibrenin yanindaki tekerleklerde etkilidir. Bu tekerlekler bag ile hav iplikleri
arasindaki temasi ve aciy1 sabitlemek i¢in kalibrenin uclarina baski uygularlar. Sonug
olarak bigak, kalibre ve tekerlek arasindaki iligki direkt olarak sonil ipligin kalitesini

etkiler [8].

Sekil 18’de goriildiigii iizere sonil iplik makinesinde, bag ipligini sonil iplik olusum
bolgesine getiren tekerligin altinda yay vasitasiyla sikistirma yapan bir baski
tekerlegi vardir. Sonil ipligi iistteki tekerlik ile baski tekerlegi arasindan gecerek
asagiya iner [5]. Tekerliklerin kalibre ve bicaga uyguladigi baski kafa kismina
beslenen ipligin ve hizlarin oranina gore ayarlanmaktadir. Tekerleklerin kalibre
pozisyonuna gore ileri geri hareket ettirilmesi ile bag ipliklerin kesilen hav ipliklerine
merkezlenmesi saglanir. Tekerligin iistiinde hav ve bag iplikleri olarak giren iiriin

tekerligin alt kismindan sonil iplik olarak cikar.

Kafadan ¢ikan sonil ipligi iki iplik kilavuzlarindan gegerek kopcaya gelir. Kopca

bilezik tizerinde hareket eder. Sonil ipligi kopca ve bilezik arasindaki hareketi ile
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biikiim alir. Kopgalar gramaja gore belirlenir. Sonil iplik iiretiminde en ¢ok

kullanilan kopc¢a numaralari:160- 180- 225- 250- 335 ve 450 dir.

Sonil ipligi bilezigin asag1 yukar1 hareketi ile kopsa sarilir. Kopsa diizgiin sarim
gerceklesebilmesi i¢in bilezigin yukariya ¢ikma asagl inme hizlarini ig turu ve iiretim
hiziyla uyumlu olacak sekilde ayarlanmalidir. Bilezigin yukar1 ¢ikma ve asagi inme

yiiksekligi sonil ipligin mukavemetine uygun olmalidir [8].

1.3.4.3. Sonil ipliklerin o6zellikleri

Sonil ipliklerin en 6nemli 6zellikleri sOyle siralanabilir: Sonil iplik iiretiminde yaygin
olarak akrilik, polyester, viskon, polipropilen ve pamuk kullanilir. $6nil iplikler havli
bir ylizeye sahiptir ve hav uzunlugu bag ipliklerinin her iki yanindan disar1 ¢ikan hav
boylarinin toplami olarak ifade edilir ve 0,7mm- 1,2mm arasinda degisir. Sonil
iplikler yansitma etkisi ve havli yiizeyleri sayesinde 15181 farkli yonlerde yansitarak
hos kadifemsi bir goriintii olusturur. $o6nil iplikler liretimlerinin kolay olmasi ve
tiretim maliyetlerinin diisiik olmasi ve yumusak tutumlar giyim esyalarinda 6zellikle
de orme giyim esyalarinda yaygin olarak kullanilmalarini saglamistir. Bu ipliklerin
dolgun goriiniimleri ise onlarin dokuma kumaslarda oOzellikle de dosemelik
kumaglarda dolgu ipligi olarak kullanilmasim saglamistir. So6nil iplilikler genellikle
boyali ipliklerden {iretilmektedir. Sonil iplik haline geldikten sonra boyama
yapilmasi ¢ok tercih edilen bir yontem degildir. Ciinkii sonil ipliklerin hav ve bag

ipliklerine boyarmaddenin homojen olarak dagitilmasi ¢ok zordur [16].

1.4. Sentetik Liflerden Havh Sonil Uriinlerin ithalat ihracat Degerleri

Belgika 1999 -2003 yillar1 arasindaki bes yillik siirede Diinya $onil ihracatinda ilk
sirada yer aliyor. Onu Cin takip ediyor. Tablo 1. 1.’de Diinya $6nil ihracatinda s6z

sahibi olan iilkelerin ihracat degerleri dolar bazinda verilmistir [29].

Tablodan da goriildiigii iizere Cin’in ihracati yiikselirken, Almanya’nin ki diigmiistiir.
Tiirkiye ise diinya ihracatindaki payim1 bu bes yillik siire¢ icinde diizenli olarak
artirmis bulunmaktadir. 1999 yilinda %3.64 ile ¢ok alt siralardan baslamasina

ragmen 2003’de yakaladig1 %7,38 orani ile dordiincii siraya yiikselmistir [29].
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Tablo 1.1: Sentetik liflerden havli s6nil iiriinlerin diinya ihracati [29]

Ulkeler 1999 2000 2001 2002 2003
$) $) &) ¥ $)
Belcika | 165.995.264 | 165.071.376 | 197.026.624 | 230.849.744 | 263.059.840
Cin 117.075.400 | 115.140.728 | 101.314.720 | 146.008.256 | 173.551.216
Almanya | 102.678.096 | 92.244.080 | 82.902.760 | 76.625.864 | 87.522.000
Tirkiye | 27.185.676 | 39.434.108 |57.973.328 | 56.135.412 | 72.622.528
ABD | 34.074.616 | 25.810.567 | 41.434.100 | 53.724.320 | 72.443.752
ftalya | 31.902.806 | 34.765.964 | 40.756.212 | 51.763.848 | 56.394.010

Sentetik liflerden havli so6nil iiriinlerin diinya ithalatinda il sirada Ingiltere
gelmektedir. Tiirkiye’nin diinya ithalatindaki payr 1999°da %1,41 iken 2003 yilinda
%1,83° e ulasarak hafifce artis gostermistir Tiirkiye’nin ihracat yaptigi iilkelerin

basinda Suudi Arabistan gelirken onu sirasiyla Ukrayna, Polonya, Rusya ve Ingiltere

izlemektedir [29].

Tablo 1.2: Sentetik liflerden havli §6nil iiriinlerin diinya ithalati [29]

1999 2000 2001 2002 2003

Ulkeler %) %) %) (%) %)
Ingiltere 70.182.440 | 69.340.208 | 89.523.024 | 105.638.464 | 125.125.183
Meksika | 50.785.608 | 47.376.000 | 80.713.056 | 90.693.424 | 93.991.840
ABD 41.904.616 | 54.766.397 | 52.298.320 | 73.394.040 | 90.176.600
Cin 27.185.676 | 39.434.108 | 57.973.328 | 56.135.412 | 72.622.528
Polonya 31.279.000 | 40.110.000 | 46.260.000 | 59.025.000 | 60.001.000
Almanya | 46.853.248 | 42.619.416 | 38.334.476 | 33.057.084 | 36.668.000

Tiirkiye’nin ev tekstilleri toplam ihracati icindeki sentetik liflerden havli sonil
tiriinlerin yeri 1999°da %17,13 iken 2000 yilinda %15,60’a diismiis 2001 ve 2002’de
artarak sirastile %16,53 ve 19,13’e ¢cikmustir. 2003 ‘de ise %18,93 olmustur [29].

1.5. Konunun Onemi ve Calismanin Amaci

Sonil kumaglar havli yiizeyleri sayesinde iizerine gelen 15181 cesitli yonlerde

yansitarak hos kadifemsi bir goriintii olustururlar. Bu hos goriintiilerinin yaninda

iretimlerinin kolay ve diisiik maliyetli olmas1 s6nil kumaslar ev tekstili iiriinlerinde

ozellikle de dosemelik sektoriinde cazip hale getirmistir.
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Dosemelik kumaglardan hos goriintii ve diisiik maliyet yaninda yiiksek asinma
dayanmimi, yiiksek mukavemet, yiiksek boyutsal stabilite, yiiksek 1s1k hasligi, yiiksek
su haslhigi, yiiksek dikis kayma dayanimi, yiiksek kuru ve yas siirtme hashigi, kolay
bakim, diisiik dokiimliiliik, tok tutum ve gii¢ tutusurluk gibi 6zellikler beklenir. Sonil
kumaglar dosemelik kumaslardan beklenen bu o6zelliklerden bir kismina yapisal
ozellikleri sayesinde uyum saglarken bir kismina da 6zel bitim islemleriyle uyum

saglar hale getirilirler.

Sonil kumaslar yiiksek 151k hashigi, diisiik dokiimliiliik 6zelliklerine kendiliginden
sahipken, Yiiksek asinma dayanmimi, kolay bakim tok tutum yiiksek yas ve kuru
siirtme hasliklari, yliksek boyutsal kararlilik ve gii¢ tutusurluk gibi 6zellikler ise

yapilan 6zel bitim islemleri ile saglanir.

Sonil kumaslarin  kullamim performanslarini bu kumasglarin  dokundugu s6nil
ipliklerin yapisal Ozelikleri etkiler. So6nil ipliklerin en Onemli yapisal 6zellikleri,

malzeme tipi, numara, biikiim ve hav uzunlugu olarak siralanabilir.

Bu calismada, belirtilen s$onil iplik yapisal ozelliklerindeki degisimlerin ve
dokumada uygulanan farkli atki siklik diizeylerinin, ekstra atki iplikli yapidaki sonil
kumaslarin, asmma dayanimini, yikama sonrasi boyutsal degisimini, kopma ve
yirtilma mukavemetini, yikama sonrasi bu mukavemetlerdeki diisiisiinii, kisacasi

kullanim performansini etkileyis bicimlerini ortaya koymak amaclamaktadir.

Elde edilen veriler 1s18inda dosemelik kumaslarda kullanmilabilecek en uygun
parametrelere sahip s$onil kumaglar saptanmaya calisilacaktir. Biitiin  bu
calismalardan elde edilen sonuclar bu alanda smirli sayida yapilmis calismalarin
sonucglar1 ile karsilastirilarak literatiirde bulunan boslugu bir Olciide gidermek

amaglanmaktadir.
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2. SONIL iPLiK VE KUMASLARLA iLGIiLi YAPILMIS CALISMALAR

2.1. Sonil ipliklerle flgili Yapilan Cahismalar

Ozdemir ve Kalaoglu yaptiklar1 calismada malzeme ve makine parametrelerinin sonil
iplik oOzelliklerine etkisini incelemiglerdir. Calismalarinda farkli malzemeden
iretilmis otuz ii¢ farkli sonil ipligi kullanmiglardir. Numunelerinin gruplanmasi su
sekildedir. Ik grup Nm6 numara lyocell, lyocell-pamuk, lyocell polyester, pamuk,
viskon ve akrilik ipliklerden {ii¢ farkli biikiimde 0,7 mm hav uzunlugunda
iiretmislerdir. Ikinci grup ise Nm 4 numarada yine ayn1 malzemelerden 1,2 mm hav
uzunlugunda iiretmislerdir. Uciincii grup ise Nm 5 numara akrilik, viskon ve
pamuktan {retilen $Onil iplikler tiretmislerdir. Bu ipliklerin performanslarinin
Olciilebilmesi i¢in $onil ipliklerden 6rme kumaglar elde etmisler ve asinma dayanimi
Olctimlerini bu kumaslar iizerinden yapmuslardir. Bu deneyler sayesinde sonil
ipliklerin malzeme tipi, biikkim ve hav uzunlugunun hav kayiplarma etkisi
belirmiglerdir. Bu ¢calismanin sonunda malzeme ve biikiimiin sonil ipliklerin aginma
dayanimin1 dogrudan etkiledigini belirlemislerdir. En yiiksek hav kaybinin viskon ve
lyocellden yapilmis ipliklerde oldugunu gormiislerdir. Bunu akrilik ve daha sonra
karisimlardan yapilmus iplikler izlerken en diisiik hav kayb1 pamuktan yapilmis sonil
ipliklerde oldugu goriilmiistiir. Bunun yaninda s$onil ipliklerin biikiimleri diistiikce
hav kayiplar artigini belirlemislerdir. Ayrica hav uzunlugu ve iplik numarasi da hav
kaybim etkiledigi sonucuna varmislardir. Hav uzunlugu diistiikkge ve iplik numarasi

inceldikce hav kaybinin artmakta oldugunu ifade etmislerdir [9].

Ozdemir ve Ceven yaptiklari calismada sonil iplik ozelliklerinin ipligin cekme
davraniglarini etkisini incelemislerdir. Farkli hav malzemesi, hav uzunlugu ve farkli
iplik biikiimiine sahip sonil iplikler iiretmislerdir. Nm6 ve Nm 4 numara $onil
iplikleri viskon ve iki ayr1 incelikte akrilik ile penye, karde ve open- end olmak tizere
ic cesit pamuktan 0,7 ve 1,0 hav uzunlugunda ve 700 T/m ile 850 T/m de elde
etmislerdir. Bu calismanin sonucunda iplik hammaddesi, iplik biikiimii ve hav

uzunlugun kaynama ¢ekmesine belirgin bir etkisi oldugu sonucuna varmislardir.
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Viskon ve open-end pamugun kaynama cekme degerleri ¢cok diisiikken, akriligin
kaynama cekme degerlerinin ¢ok yiiksek oldugunu tespit etmislerdir. Ipliklerin
biikiimleri arttikca yapi igerisine suyun girmesi zorlastigi ve kaynama cekmesinin
azaldiginmi belirlemiglerdir. Bunun yaninda hav uzunlugu kisaldikca hav yogunlugu
artiginin yani daha rijit bir yap1 ortaya ¢iktigini. Bu durumda da suyun yapi igine

girmesi zorlastigin1 ve kaynama ¢ekmesinin azaldigini1 gérmiislerdir [4].

Clerk ve arkadaglar1 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
belirlemislerdir. Sonil ipliklerin hava jetli dokuma makinelerinde dokunmasi
sirasinda kontrol altinda tutulmasi gereken parametreleri hav yonil, iplik numarasi ve
hava indeks degeri olarak tespit etmislerdir. Bu parametrelerden “hava indeks
degeri” so6nil ipligin hava- jetli dokuma makinesinde dokunup dokunamayacagini

belirlemede oldukga etkili oldugu sonucuna varmislardir [7].

2.2. Sonil Kumaslarla ilgili Yapilan Calismalar

Nergis ve Candan yaptiklar1 ¢alismada sonil ipliklerden mamul siiprem Orme
kumaslarin boyutsal, fiziksel ve goriiniim 6zelliklerini bag ipliklerinin numaras1 ve
hav uzunlugu, kuru temizleme ve yikamamn bir fonksiyonu olarak
degerlendirmislerdir. Bu deneysel calisma sonucunda 6rme kumaslarin boyutsal
davraniglarinin hem yikama hem de kuru temizlemeden etkilendigi sonucuna
varmiglardir. Kuruma ile serbestlesen kumaslar hari¢ hav uzunlugunun yikanmis ve
kuru temizlenmis kumaslarin asinma dayanimina belirgin bir etkide bulunmadigini
belirlemislerdir. Ayrica patlama mukavemetinin de temelde kuru temizleme ve
yikama proseslerinden ¢ok bag ipliginin 6zelliklerine bagh oldugunu saptamislardir.
Bag ipligi inceldikce patlama mukavemetinin diistiigiini gozlemlemislerdir.
Boncuklasma egiliminin bag ve hav ipliklerin mukavemeti de diiser 6zelliklerinden
etkilenmedigini gérmiislerdir. Sonug olarak da yumusaklik, piiriizsiizliik ve parlaklik
gibi yiizey oOzelliklerinin bag iplik numarasi inceldikge ve hav ipliginin boyu
uzadikca daha iyilestigi sonucuna varmislardir. Kurutucuda kurutmanm son

kullanimda daha tatmin edici sonuclar ortaya ¢ikardigim ifade etmislerdir [6].
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[lhan ve Babaarslan yaptiklart deneysel ¢alismada sonil hav ipliklerinin dosemelik
kumaslarin asinma dayanimina etkisi incelemislerdir. Bunun icin Ne 20/1 ve Ne 24/1
olmak iizere iki farkli numara ve OE ve Ring iki farkl: iplik tiirlerinde hav iplikleri
iretilmis ve bu ipliklerden elde edilen dosemelik kumaslarin aginma dayanimlari
Martindale agindirma testi ile belirlemisler ve hav ipligi ring iplik olan numunelerin
kiitle kaybinin OE hav ipligine sahip olanlara gore daha diisiik oldugunu
saptamiglardir. iplik numaras1 farkli olan numuneler arasinda anlamli bir fark

bulamamuslardir [1].

Kalaoglu ve Demir yaptiklar1 ¢alisma da sonil iplik 6zelliklerinin s6nil dosemelik
kumaglarin asinma dayanimi ve dikis kaymasina etkisini tarif etmislerdir. Bunun
icin yirmi ti¢ farkli yapida sonil dosemelik kumas dokumuslardir. Bu deneysel
gozlemler sonucunda sOnil ipliklerin malzeme ve biikiimlerinin ddsemelik
kumaglarin aginma dayanimlarini etkilerken kumas konstriiksiyonu ve dizayninin da
dikis kaymasim etkiledigini tespit etmislerdir. S6nil ipligin biikiimiiniin azaldikca

kumays yiizeyindeki asinmanin arttig1 belirlemislerdir [3].

Ozdemir ve Ceven deneysel calismalarinda sonil ipliklerin iiretim parametrelerinin
iplik ve dosemelik kumasin asinma dayanimina etkilerini incelemislerdir. Bu amacla
alt1 farkli malzemeden, iki farkli biikiimde ve iki farkli hav uzunlugunda Nm 4 ve
Nm6 numara sonil iplikler iiretip bunlar iplik halinde ve dosemelik kumas halinde
asinma testine tabi tutmusglardir. Ve sonil iplilerin malzeme, iplik biikkiimii ve hav
uzunluklarinin hem kumas hem de ipligin aginma dayanimina etki ettigini tespit
etmislerdir. Bu ¢alismada viskondan ve 1,3 dtex akrilikten hav ipligine sahip iplikler
daha diisiik asinma dayanimi gosterirken pamuk ve 0,9 dtex akrilikten yapilmis hav
ipligine sahip ipliklerin daha yiiksek dayanim gosterdigini belirlemislerdir. Biikiimii
ve hav uzunlugu daha yiiksek olan ipliklerin iplik kohezyonu daha yiiksektir
oldugundan daha az asinmaya ugradigi saptamasinda bulunmuglardir. Sonil
dosemelik kumaglarin gonil ipliklerle aymi ozellikleri gosterdigini gorerek iplik

asinma dayanimi ile kumas asinma dayanimi arasindaki iligkiyi tespit etmislerdir [2].

Babaaslan ve Ilhan yaptiklari ¢calismada hav uzunlugunun s6nil kumasin asinma
dayanimina etkisini incelemislerdir. Bunun i¢in 0.7,0.8,1,1.2 mm hav uzunluguna
sahip kumaglar iiretip bunlar1 Martindale aginma testine tabi tutmus ve sonuclar

istatistiksel olarak analiz etmis ve mikro projeksiyon aleti ile de gorsel muayenesini
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yapmislardir. Sonu¢ olarak hav uzunlugu artikca kiitle kaybinin artigini sonucuna

varmislardir [5].

Ulkii ve arkadaslar1 sonil iplik parametrelerinin dosemelik kumaslarin asinma
dayanimina etkilerini arastirmiglardir. Bu amacla farkli hav uzunlugundaki ve farkli
biikiimdeki ipliklerden ii¢ farkli 6rgii yapisinda dosemelik kumas iiretip Martindale
asinma testine tabi tutmuslardir. Bu ¢alismanin sonucunda; So6nil ipliklerin biikiimii
ve hav uzunluklart arttik¢a hav kayiplarinin azaldigin1 saptamiglardir. Ayrica, orgii
yapisindaki kesigsmelerin asinma dayanimini etkileyen faktorler arasinda oldugu

sonucuna varmiglardir [12].
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3. DENEYSEL CALISMA

3.1. Malzeme

3.1.1. Numune Kumaslarda Kullamlan Sonil iplikler

Numunelerde kullanilan sonil iplikler ii¢ farkli hav hammaddesi, iki farli numara,

biikiim ve hav uzunlugunda tiretilmistir.

Sonil ipliklerin hepsinde asinma dayamimini arttirmak amaciyla pamuk bag ipligi

kullanilirken hav hammaddesi olarak da dosemelik sektoriinde yaygin olan 3 farkl

_e)
D] S [

Sekil 3.1: Hammadde tipleri

hammadde kullanilmistir.

Dosemelik sektoriinde kullanilan §onil ipliklerin numara araligi Nm 4 ile Nm 6
araligidir. Ancak Nm 6 ¢ok ender kullanilan bir iplik numaras1 oldugundan bu

calisma da Nm 4 ile Nm 5 numara $6nil ipligi kullanildi.

Dosemelik kumaglarda kullanilan sonil ipliklerin biikiim araligi 750 T/m ile 900T/m
arasinda degismektedir. Bu calismada en diisiik biikiim seviyesi olan 750 T/m ile en

yiiksek biikiim seviyesi olan 900 T/m kullanilmustir.

Dosemelik kumas sektoriinde kullanilan sonil ipliklerin hav uzunluklar1 0,7mm ile
1,2 mm arasinda degismektedir. Bu caligmada hav uzunluklar1 0,8 mm ve 1,2 mm

olan iki ayn iplik iiretilmistir.
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Numune kumaglarda kullanilan sonil ipliklerin iiretiminde Huzur Chenille SL. 2003

model bir $6nil iplik makinesi kullanilmistir.

Makinenin 6zellikleri;

Makine inceligi: 180 mm

Bilezik capi: 115-127 mm

Kops boyu: 450mm

Max ig hizt: 7.500 r.p.m

Max iiretim hiz1: 15 m/dakika

Uretebildigi sonil iplik numarasi: Nm 1-Nm 12
Modiildeki ig sayisi: 8

Max. ig sayisi: 120
Max. uzunluk: 22.200mm Sekil 3.2: Kafa tertbatl [26]
Giic: 33Kw

1 Modiiliin ( 8 igin) agirligi: 500 kg

Iplik kesme tertibati: Bigak

ﬁ
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mss $ H q
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Sekil 3.3: Sonil makinesinin teknik ¢izimi [26]

3.1.2. Numune Sonil Kumaslar

3.1.2.1. Numune kumaslarin 6zellikleri

1. Kumas sikliklari: $6nil kumaslarda diisiik sikliklarda kumas iiretildigi zaman $6nil
ipliklerin kaymasi problemi goriildiigii i¢in sikliklar belli bir degerin {iizerinde
olmalidir. Yine aym sekilde sonil kumaslarda yiiksek sikliklarda dokunmasi sirasinda
dokunabilirlik sinirlarinin digina ¢ikmaktadir diger bir degisle tefe vurmasi problemi

ortaya c¢ikmaktadir. Bu yiizden belli degerlerin iizerine ¢ikilamamaktadir. Biitiin bu
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nedenlerden dolay:1 siklik araligr fazla degisken olamamaktadir. Numune kumaslar

13 tel / cm ve 18 tel / cm siklikta dokundu.

2. Numune kumaslarda kullanilan desen: Numune kumaslarda tek tip desen

kullanilmigtir. Bu desende atki siras1 2 sonil ipligi, 1 pamuk seklindedir. Numune

kumaglarin 6rgii raporu agagida verilmistir.

Sekil 3.4: Numune kumaslarin 6rgii raporu

(1.Atkn: Sonil Iplik, 2. Atki: Sonil iplik, 3. Atki: Ne 10/1 Pamuk)
. Kullanilan ¢6zgii ipliklerinin numarasi: 150 Denye
. Kullanilan ¢6zgii ipliklerinin biikiimii: 375 T/m

. Kullanilan ¢6zgii ipliklerinin malzeme tipi: polyester iplik

. Atkilarda so6nil disinda kullanilan atki ipligin biikiimii: 700 T/m

2

3

4

5. Atkilarda sonil disinda kullanilan atki ipligin numarasi: Ne 10/1

6

7. Atkilarda so6nil disinda kullanilan atki ipligin malzeme tiirii: pamuk
9

. Numune kumaglara uygulanan apre islemleri: Numune kumaslara Eliteks in Terma

marka ramda 130°C’de 18 m/dk kumas gecis hiziyla en sabitlemesi yapilmistir.
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Tablo 3.1: Numune kumaslarin kodlamasi

Numune Hav Ipligi Numara | Biikiim Hav Siklik
Kodu Malzeme (Nm) (T/m) Uzunlugu (Tel/cm)
Tipi (mm)
11111 Akrilik 4 900 1,2 13
11112 Akrilik 4 900 1,2 18
21111 Polyester 4 900 1,2 13
21112 Polyester 4 900 1,2 18
31111 Viskon 4 900 1,2 13
31112 Viskon 4 900 0,8 18
12111 Akrilik 5 900 1,2 13
12112 Akrilik 5 900 1,2 18
11211 Akrilik 4 750 1,2 13
11212 Akrilik 4 750 1,2 18
11121 Akrilik 4 900 0,8 13
11122 Akrilik 4 900 0,8 18

Tablo 3.1’ de kumasin hammadde, numara, biikiim, hav uzunlugu ve siklia gore
kodlamasi verilmektedir. Bu kodlamadaki ilk rakam hammaddenin akrilik (1),
polyester (2) ya da viskon (3) oldugunu gostermektedir. Tkinci rakam ise sonil ipligin
numarasmin Nm4 (1) ya da Nm 5 (2) oldugunu belirtmektedir. Uciincii rakam sonil
ipligin biikiimiinii ifade etmektedir. $6nil iplik 900 T/m (1) ve 750 T/m (2) olarak iki
farkl1 biikiimde iiretilmistir. Dordiincii rakam ise hav uzunlugunun 1,2mm (1) ya da
0,8 mm (2) oldugunu gostermektedir. Boylece kodlamadaki ilk dort rakamin direkt
olarak iplik 6zellikleri ile ilgili oldugu goriilmektedir. Bu kodlar iplik 6zellikleri ile
ilgili bilgiler verilirken iplik kodu olarak kullanilmistir. Son rakam ise kumastaki atki
sikliklarin1 gostermektedir. Kumas 13 tel/cm (1) ve 18 tel/cm (2) olmak iizere iki

farkli siklikta tiretilmistir.

3.1.2.2. Numune kumaslarin iiretimi

Numune kumaslarin iiretiminde Somet Master SM 93 marka dokuma makinesi

kullanildi.
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Somet Master SM 93 dokuma makinesinin 6zellikleri:
Calisma eni 3400 mm

Tarak eni 3000mm

Tarak numarasi 11,5 /6dir.

Calisma eni: 3400 mm

Tarak eni: 3000mm

Tarak numarasi: 11,5/6

Makinenin atki atma hizi: 220 devir dakika

Atki atma mekanizmasi: 3 atki

Atki atma sistemi: Esnek kancali atki atma sistemi
Agizlik agma mekanizmasi: Cift kurslu tek silindirli jakar mekanizmasi

Cozgii gerilimi: 160 — 180 g/tel

3.1.3. Deney Plam

Numuneler atki ve ¢ozgii yoniinde yirtilma mukavemeti, kopma mukavemeti ve
boyutsal degisim testlerine tabi tutulmustur. Ayrica kumaslarin Martindale metoduna
gore aginma dayamimlar belirlenip, mikro-projeksiyon cihazinda asginma oOncesi ve

sonras1 goriintiileri kaydedilmistir.
Bu deneylerin sonuglarinin;

1. Numara, biikiim ve hav uzunlugu sabitken iki farkli siklik icin hammaddeye gore
degisimi

2. Hammadde, biikiim ve hav uzunlugu sabitken iki farkli siklik i¢in numaraya gore
degisimi

3. Hammadde, numara, hav uzunlugu sabitken iki farkli siklik i¢in biikiime gore
degisimi

4. Hammadde, numara ve biikiim sabitken iki farkli siklik icin hav uzunluguna gore
degisimi incelenecektir.

5. Her bir degisken (hammadde, numara, biikiim ve hav uzunlugu ) sabitken

sikliklarin degisimine gore deney sonuglarindaki degisime bakilmistir.
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Tablo 3.2: Deney plam

Sabitler | Degiskenler | Aciklama
11111 | 21111 | 31111 | Numara, biikiim, hav uzunlugu sabitken iki fark]
11112 | 21112 | 31112 | atki siklig1 icin hammaddeye gore karsilastirma
11111 12111 Hammadde, biikiim, hav uzunlugu sabitken iki
11112 12112 farklr atki siklig1 icin numaraya gore karsilagtirma
11111 11211 Hammadde, numara, hav uzunlugu sabit iki farkli
11112 11212 atki siklif1 icin biikiime gore karsilagtirma.
11111 11121 Hammadde, numara biikiim, sabitken iki farkl: atki
11112 11122 siklig1 i¢in hav uzunluguna gore karsilastirma.
11111 11112 Hammadde, numara, biikiim ve hav uzunlugu
21111 21112 sabitken atki sikliklarina gore deney
31111 31112 sonuglarindaki degisimi karsilagtirma
12111 12112
11211 11212
11121 11122

Bu deneyler Tablo 3.3.’de gosterilen devir ve tekrar sayilarina uygun olarak

yapilmistir. Asinma dayamim toplam 10 farkli devirde 3 tekrarli olarak yapilirken,

boyutsal degisim testi 4 tekrarli olarak yapilmistir. Bunun yanminda kopma ve

yirtilma mukavemet testleri icin yikama Oncesi ve sonrasi ayr1 ayri numune alinmisg

ve bu testlerin her biri 5 tekrarl olarak yapilmistir.

Tablo 3.3: Numune kumaslara uygulanan testler

Testler Tekrar Sayilart

Asinma Biitiin kumas numuneleri ilk 1000 devirde ve daha sonra 20000

Dayanimi devire kadar her 2500 devirde asindirilip agirlik kaybr belirlendi.
Bu test 3 kere tekrar edildi.

Boyutsal Biitiin kumas numunelerinden 4 tane 6rnek alindi ve her bir

Degisim ornek 5 kez yikanip, kurutuldu. Ham ¢ekmelerde 2 6rnek alindi
ve ayn1 islem uygulandi.

Yirtilama Biitiin kumaslardan atki ve ¢6zgii yoniinde numuneler alind1 ve

Mukavemeti | yirtilma mukavemeti testine tabi tutuldu. Bu test 5 kez
tekrarlandi.

Kopma Biitiin kumaslardan atki ve ¢6zgii yoniinde numuneler alind1 ve

Mukavemeti | yirtilma mukavemeti testine tabi tutuldu. Bu test 5 kez
tekrarlandi.

Yikanmis Boyutsal degisim testine tabi kumaslardan atki ve ¢ozgii

Yirtilma yoniinde numuneler alindi ve yirtilma testine tabi tutuldu.

Mukavemeti Bu islem 5 kez tekrar edildi

Yikanmis Boyutsal degisim testine tabi kumaslardan atki ve ¢ozgii

Kopma yoniinde numuneler alindi ve kopma testine tabi tutuldu. Bu

Mukavemeti islem 5 kez tekrar edildi
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3.2. Uygulanan Testler

3.2.1. iplik Numarasimnin Tespiti

Olgiimler TS 244 test standardina gore yapilmistir. Kumastan 10 tane sonil iplik
cikarilmig boylart Ol¢iilmiis toplam uzunluk metreye ¢evrildikten sonra agirlhig
alimmig sonrada Uzunluk (m) / Agirlik (gr) olarak hesaplanip, Nm cinsinden
numarasi saptanmistir. Bag ipliginin numarasi ise sonil ipligin biikiimii a¢ilip havlari

temizlendikten sonra ayni iglemler yapilarak belirlenmistir [32].

3.2.2. Iplik Biikiimiiniin Tespiti

Olgiimler TS 247 test standardina uygun olarak yapilmistir. Katli ipliklere uygun
olan dogrudan sayma metodu uygulanmistir. Numuneler  Kumas
kondiisyonlandiktan sonra 10 tane iplik ¢ikartilip biikiim 6l¢iim cihazinin ¢eneleri
arasina yerlestirip 6l¢iim boyu (250mm + 5mm) olacak sekilde ayarlanmigstir. Sayag
sifirlanmis ve deney numunesi (0,25 gf/tex £ 0,05 gf/tex) gerilim altinda
sabitlenmistir. Sonra da ekseni etrafinda donen ¢ene hareket ettirilerek biikiim acilir
ve sayagtan okunan deger alinip metreye tamamlanmistir. Toplam tur sayisim 0,1 tur

hassasiyetle belirlenmistir [33].

Ipligin biikiimii, sonil ipligin biikiimii bulunduktan sonra acilan ipliklerin arasindaki
havlar temizlenip iplerden biri kesilmis ve tek bag ipliginin biikiimii yukaridaki

yonteme gore belirlenmistir.

3.2.3. Hav Uzunlugunun Tespiti

Sonil ipligin bag ipliklerinin arasindaki hav iplikleri ¢ikartilarak TS 715 test
standardina gore uzunluklar Sl¢iilmiistiir. Bu standarda gore ¢ikarilan hav iplikleri
cam levha iizerine yerlestirilmis ve parafinle sabitlendikten sonra lif uzunlugu camin

boliintiilerinden okunmustur [34].

3.2.4. iplik Mukavemet Testi

Sonil iplikler kumastan ¢ikarildiktan sonra mukavemet testine tabi tutulmustur.
Testler TS 245 test standardina uygun olarak yiikleme hiz1 sabit olan test cihazinda
yapilmistir. Her iplikten 1000 mm uzunlukta 10 adet almip iplik mukavemeti

cenelerinin arasina yerlestirilmistir. Cenelerden biri sabit kalirken digeri iplik kopana
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kadar sabit hizla hareket eder. Ipligin koptugu andaki yiik bize iplik mukavemetini

vermistir [36].

3.2.5. Gramaj Olciimii

Olgiimler TS 251 test standarda uygun olarak yapilmistir. Kumaslarin farkli
bolgelerinden hizarla 1 dm?’lik daire seklinde 6rnekler alinmistir. Bu 6rnekler hassas
tartiyla tartilmistir. Ayni iglem kumaslar yikandiktan sonra da tekrarlanmis ve

yikanmig kumas ile yikanmamis kumas degerleri olciilmiistiir [37].

3.2.6. Atki ve Cozgii Sikhiginin Tespiti

Kumaglarin atki ve ¢ozgii yoniindeki cm’ deki sikliklar Slgiilmiistiir.

3.2.7. Asinma Dayamim Testi
3.2.7.1. Kiitle kaybim tayini

Olciimler TS EN ISO 12947-2 test standardina gére Martindale Asinma Cihazi ile

gerceklestirilmistir. Kumas numunelerinin ve tutucu siingerlerin caplart 38 mm
olacak sekilde hizla kesilmistir. Daha sonra ornekler tartilip test cihazina siinger altta
kumas iistte kalacak sekilde yerlestirilmistir. Ve 12 kPa yiik altinda asinmaya tabi
tutulmustur. Cihaz her defasinda 2500 devire ayarlanmistir. Ve her 2500 devir
sonundaki agirhik kaybi belirlenmistir. Son 0l¢iim 20000 devir sonunda

gerceklestirilmistir ve toplam agirlik kaybi yiizde olarak hesaplanmistir [38].
3.2.7.2. Goriiniisteki degisikligin degerlendirilmesi

Olciimler TS EN ISO 129474 test standardina gore yapilmistir. Yiizey degisiminin
meydana geldigi asinma devrinde deneye tabi tutulan deney numunesi ile deneye tabi
tutulmamis numuneler yan yana konarak karsilastinp gorsel degisim
degerlendirilmistir [39]. Bu islemlere ek olarak deney numunelerinin goriiniim
degisimine ugradign farkli devirlerdeki goriintiileri mikro projeksiyon cihazi ile

kaydedilmistir.

Asinma numunelerinin goriintiileri mikro projeksiyon cihaziyla kaydedilmistir.
Kaydedilen resimlerin coziiniirliikleri; genislik 1000 piksel, yiikseklik 700 piksel,
yatay ¢oziiniirlik 96 dpi, dikey ¢oziintirlitk 96 dpi’ dir.
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3.2.8. Yirtilma Mukavemeti Testi

Olgiimler TS EN ISO 13937-3 test standardina gore yapilmistir. Numune alma
islemi ise 6zel kaliplar yardimiyla gosterge( iki tutucu ¢ene arasindaki ) uzunlugu
100 mm olacak sekilde isaretlenip kesilmistir. Daha sonra CRE adi verilen tutucu
cenelerden biri sabit digeri deney boyunca sabit hizla hareket eden deney cihazina
yerlestirilmistir. Yirtilma kuvvetini kaydeden apart takilmistir ve ayirma hizi 100
mm/dk olan kiskag¢ tarafindan cekilir ve serit ucunun isaretlenmis noktasina ulasana

kadar yirtilma islemi siirdiiriilmiistiir [40].

3.2.9. Kopma Mukavemeti Testi

Testler TS 253 standardina gore dokunmus kumaslar serit metoduna gore kopma
mukavemet tayini yapilmistir. Numune kumaslardan atki ve ¢6zgii yoniinde
numuneler alinmis ve bunlar iki ¢ene arasindaki agiklik 200 mm olacak sekilde
yerlestirilmistir. Ust cene sabitken alt cene kumasi kopana kadar sabit hizla
cekmistir. Boylece numune kumaslara uygulanan en biiyiik kuvvet belirlenmistir

[41].

3.2.10. Boncuklasma Testi

Testler BS 5811 standardina uygun olarak pilling box ICI ‘da yapilmistir. Her
kumasgtan dorder tane 12,5 x 12,5 cm boyutlarinda 6rnekler kesilmistir. Bu 6rneklerin
kenarlar1 2,5 cm ‘lik kisimlani isaretlenmistir. Ornekler isaretlenen kenarlaridan
dikis makinesi ile dikilmis ve tiip haline getirilmistir. Poliiiretan tiiplere gecirilen
ornekler, test cihazinin her kutusuna ayni kumastan dort adet olacak sekilde
yerlestirilmistir. 18 000 devir sonunda Orneklere giin 15181 altinda birden (en kotii)

bese (en iyi ) kadar olan degerlerden biri verilerek degerlendirilmistir [42].

3.2.11. Boyutsal Degisim Testi

Olgiimler TS 392 standardina gore yapilmistir. Deneye tabi tutulacak numunelerin
her birinden 500 mm x 500mm boyutlarinda 4 tane deney numunesi alinmustir.
Kumas kenarlarinin agilmamasi i¢in kenarlara overlok yapilmistir. Daha sonra
kumasin atki ve ¢ozgii yoniinde aralarindaki mesafe 350mm olacak sekilde 3 tane
isaret konmustur. Numuneler kondisyonlandiktan sonra TS 4073 e gore numunelerin
enleri ve boylan Ol¢iiliip isaretlenmistir ve numuneler TS5720’e gore ev tipi

yikamaya ve sererek kurutmaya tabi tutulmustur. Bu islem 5 kere tekrar edildikten
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sonra kondisyonlanip, tekrar en ve boy ol¢iimleri yapilip elde edilen degerler
asagidaki esitliklerde yerine konup boydaki ve endeki degisme yiizdesi elde

edilmistir.

SonBoy — IlkBoy «

- 100 3.1
1lkBoy

Boydaki Degisim Yiizdesi =

Endeki Degisim Yiizdesi = 2= 1ER 160 (3.2)
[IkEn

Boyuttaki azalma (-) isareti ile artma ise (+) isareti ile gosterilmistir [43].

3.3. istatistiksel Degerlendirme Metotlar:

Deneyler sonucunda elde edilen veriler SPSS paket programinin 12.0 for Windows
Ogrenci Versiyonu kullanilarak % 95 giivenlikli olarak degerlendirildi. Deneylerin
degerlendirilmesinde paket programdaki varyans analizi, ortalama deger, standart
sapma analizi, korelasyon analizi islemlerinden ve grafik cizim fonksiyonlarindan

yararlanildi.

Asinma sonucu olusan kiitle kaybina etki eden iplik parametrelerini ve bu
parametrelerin etki derecelerini belirlemek i¢in oncelikle paket programdaki transfer
fonksiyonundan yararlanarak kiitle kayb1 yiizde haline getirildi. Daha sonra varyans
analizi ile hangi iplik parametrelerin belirgin etkileri oldugunu belirlendi daha sonra
her bir farkli kumas icin kiitle kayiplarinin ortalamalari ve standart sapmalari

hesaplandi ve her bir parametreye bagh ortalama kiitle kaybi grafigi ¢izildi.

Yirtilma ve kopma mukavemet testleri sonucunda elde edilen verilerinde ortalamalart
ve standart sapmalar1 hesaplandi. Daha sonrada bu mukavemetlere belirgin olarak
etki eden iplik parametrelerinin belirlenmesi icin varyans analizi yapildi. Daha
sonrada her bir iplik 6zelligi i¢in ortalama mukavemet degerlerinin grafigi ¢izildi.
Ayrica da yikama sonrasi mukavemetler ile yilkama oncesi mukavemetler arasindaki

iliskiyi belirlemek icinde korelasyon analizi yapildi.

Boyutsal degisim testi sonucunda elde edilen verilerde varyans analizine tabi

tutularak hangi iplik parametrelerin bu o0zellige Onemli bir etkide bulundugu
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belirlendi. Daha sonrada bu verilerin ortama deger ve standart sapmalar1 hesaplandi
ve grafikleri ¢izildi. Bunlarin yaninda ham ve apreli kumaslarin boyutsal degisimleri

arasindaki baglantiy1 belirlemek i¢inde bu iki veri dizisine korelasyon analizi yapildi.
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4. SONUCLARIN DEGERLENDIiRiLMESi

4.1. Sonil iplik Ozellikleri

Yapilan testler sonucunda ipliklerin hammadde, numara, biikiim, hav uzunlugu,

kopma mukavemetleri ve kopma uzamalar1 belirlenmistir. Bu sonuclar Tablo 4.1, ve

Tablo 4.2 ’de verilmistir.

Tablo 4.1: iplik Ozellikleri

Iplik | Malzeme | Malzeme | Numara | Numar | Biikii | Biikii | Hav
Tipi Tipi Tipi (Bag) a m m Boyu
(Bag) (Hav) (Ne) (Sonil ) | (Bag) | (sonil) | (mm)
(Nm) (T/m) | (T/m)
1111 | Pamuk Akrilik 19 4,2 632 897 1,2
2111 | Pamuk | Polyester 20 4 636 885 1,2
3111 | Pamuk Viskon 19 4, 630 890 1,2
1211 | Pamuk Akrilik 21 5 638 895 1,2
1121 | Pamuk Akrilik 19 4 640 745 1,2
1112 | Pamuk Akrilik 20 4 620 870 0,8

Iplik mukavemeti testlerine tabi tutulan ipliklerinden 1111 v e 3111 bobinden alinip

mukavemet testine tabi tutulurken, diger iplikler kumastan cikarilmistir.

Tablo 4.2: Sonil ipligin ortalama kopma mukavemeti ve kopma uzamasi

Tablo 4.2.°den de goriildiigii gibi malzeme tipi acgisindan bakildiginda en yiiksek

iplik mukavemetini polyester havli soOnil iplikler gosterirken en diisiik iplik

Iplik Tipi | Mukavemet | Uzama
(gD (%)

1111 1069 30,87
2111 1100,5 15,11
3111 800,53 9,916
1211 876 22,41
1121 1087 25,84
1112 876 28,095

mukavemeti viskon ipliginde goriilmektedir.
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Numara ve biikiim bazinda bakildiginda ise Nm 4 numara ipligin Nm 5 numara

iplige gore 750 t/m biikiimlii ipligin 900 t/m Biikiimlii iplige gore daha mukavemetli

oldugu goriiliir. Son olarak hav uzunlugu acisindan bakildiginda ise havlari uzun

olan ipliklerin daha diisiik mukavemetli oldugu saptanmustir.

4.2. Kumas Konstriiksiyon Degerleri

Kumasin gramaj, atki sikliklar1 ve kumas kalinliklart 6lgiilmiis ve bunlarla ilgili

Olclim sonuglarinin ortalamalart Tablo 4.3” de verilmistir.

Tablo 4.3: Kumagsin olciilen konstriiksiyon degerleri

Kumas Gramaj Atk sikligt Kumas Kalinligi
tipi ( g/mz) (tel/cm) (mm)
11111 349 13 1,44
11112 408 18 1,55
21111 397 13 1,36
21112 397 18 1,46
31111 398 13 1,42
31112 402 18 1,62
12111 317 13 1,43
12112 391 18 1,55
11211 315 13 1,40
11212 390 18 1,65
11121 320 13 1,45
11122 403,4 18 1,59

4.3. Asinma Dayanim Sonuclari

4.3.1. Kiitle Kayb1 Analizi

Her bir kumas Martindale asinma testine tabi tutulmustur. Bu kumaglarin

agirliklar, ilk 1000 devirdeki

ilk

ve daha sonrada her 2500 devirdeki kiitleleri

tartilmistir. Ve bu degerlerin yiizdeleri alinarak kiitle kaybi1 yiizde cinsinden

hesaplanmistir. Sonuclar Tablo 4.4’de verilmistir.
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Tablo 4.4: Asinma sonucu meydana gelen ortalama kiitle kayiplar

1000 | 2500 | 5000 | 7500 | 10000 | 12500 | 15000 | 17500 | 20000

Kumas | Devir | Devir | Devir | Devir | Devir | Devir | Devir | Devir | Devir
Kodu | kiitle | kiitle | kiitle | kiitle | kiitle | kiitle | kiitle | kiitle | kiitle
kayb1 | kaybi | kaybi1 | kaybi | kaybi | kaybi1 | kayb1 | kaybi | kaybi
(%) | (%) (%) (%) (%) (%) | (%) | (%) | (%)
11111 | 0,59 1,20 2,16 4,88 | 7,679 | 11,03 | 13,63 | 17,44 | 20,94
11112 | 0,29 | 0,81 1,49 2,25 | 3,327 | 4,11 5,64 | 7,14 | 890
21111 | 0,31 | 0,78 1,17 1,72 3,00 3,65 448 | 6,09 | 7,67
21112 | 0,30 | 0,53 2,74 4,87 7,06 9,17 | 11,96 | 13,88 | 15,49
31111 | 0,62 | 2,52 6,65 11,89 | 16,25 | 19,45 | 22,95 | 26,26 | 27,47
31112 | 0,88 | 2,17 5,50 9,57 | 13,90 | 17,68 | 20,99 | 23,64 | 26,21
12111 | 1,53 | 440 | 10,96 | 15,00 | 18,57 | 20,71 | 23,00 | 25,12 | 26,60
12112 | 0,61 1,48 2,94 4,87 7,04 9,21 | 11,03 | 13,19 | 15,07
11211 | 2,19 | 743 | 14,29 | 17,01 | 19,63 | 22,66 | 24,80 | 27,03 | 30,72
11212 | 0,84 | 2,54 5,89 | 11,73 | 14,64 | 18,10 | 20,33 | 22,76 | 26,57
11121 | 0,19 | 047 1,22 3,60 5,04 6,51 7,67 | 10,22 | 12,34
11122 | 0,00 | 0,36 0,66 1,10 1,62 2,00 2,76 | 4,16 | 4,72

Tablo 4.4 ‘den de anlasilacag iizere kumas numunelerinin asinmalan belli devirlerde
hizlanmis belli devirlerde azalmistir. Kumaslarin devirlere gore kiitle kayiplarinin

degisimi grafiklerle gosterilmistir.

<

v

5 10,000

Z 5,000 —
0,000 '/’//

T T T T

0 5000 10000 15000 20000 25000

Devirler

Sekil 4.1: 11111 kodlu kumasin asinmaya bagh kiitle kayb1

Akrilik havli Nm4 numara 900 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul
13 tel/cm sikhigindaki kumagin farkli devirlerdeki asinmalart Sekil 4.1°de
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goriilmektedir. Devirler ylikseldikge kiitle kayiplart artmigtir. Numune kumasgin kiitle

kayb1 5000 devirden sonra hizla artmistir. Buda asinmanin 5000 de basladigi

izlenimini vermektedir.

~ 10,000

8,000

6,000

4,000

Kiitle Kayb1 (%

/

2,000

e

0,000
0

5000

T T

10000 15000

Devirler

20000

25000

Sekil 4.2: 11112 kodlu kumasin asinmaya bagh kiitle kayb1

Akrilik havli Nm4 numara 900 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul

18 tel/cm sikligindaki kumasin farkl
goriilmektedir. Devirler yiikseldikge kiitle kayiplart hizlanarak artmistir.

devirlerdeki

agimalari

Sekil 4.2°de
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Sekil 4.3: 21111 kodlu kumagin asinmaya bagh kiitle kayb1
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Polyester havli Nm4 numara 900 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul

13 tel/cm sikligindaki kumasin farkl

devirlerdeki

agimalari

goriilmektedir. Devirler yiikseldikce kiitle kayiplar1 artmistir.

Sekil 4.3°de
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Sekil 4.4: 21112 kodlu kumasin asinmaya bagh kiitle kayb1

Polyester havli Nm4 numara 900 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul

18 tel/cm sikhigindaki kumagin farkli devirlerdeki asinmalart Sekil 4.4’de
goriilmektedir. Devirler yiikseldikge kiitle kaybi artmistir.
~ 30,000
€ 25,000 =t
e /
= 20,000
N /
- 15,000 /
E 10,000 /
5,000 /
0,000 - ‘ ‘ T
0 5000 10000 15000 20000 25000
Devirler

Sekil 4.5: 31111 kodlu kumasin asinmaya bagh kiitle kayb1
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Viskon havli Nm4 numara 900 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul

13 tel/lcm sikligindaki kumasin farkli devirlerdeki asinmalar Sekil 4.5°de
goriilmektedir. Devirler yiikseldikge kiitle kayb1 azalarak artmistir.
30,000
& 25,000 /»
é, 20,000 /
‘M“ 15,000 /
2 10,000
b= /
% 5,000 /
0,000 T :
0 5000 10000 15000 20000 25000
Devirler

Sekil 4.6: 31112 kodlu kumasin asinmaya bagl kiitle kayb1

Viskon havli Nm4 numara 900 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul

18 tel/cm sikhigindaki kumagin farkli devirlerdeki asinmalart Sekil 4.6’da
goriilmektedir. Devirler yiikseldikge kiitle kayb1 azalarak artmistir.
30,00
/
25,00
IS /
= 20,00 /
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= 15,00
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0,00 T T T T
0 5000 10000 15000 20000 25000

Sekil 4.7: 12111 kodlu kumasin aginmaya bagh kiitle kaybi

Akrilik havli Nm5 numara 900 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul

13 tel/lcm sikligindaki kumasin farkli devirlerdeki asinmalar Sekil 4.7°de

goriilmektedir. Devirler yiikseldikge kiitle kayb1 azalarak artmistir.
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Sekil 4.8: 12112 kodlu kumagin aginmaya bagh kiitle kaybi

Akrilik havli Nm5 numara 900 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul
18 tel/cm sikhigindaki kumagin farkli devirlerdeki asinmalart Sekil 4.8’de

goriilmektedir. Devirler yiikseldikge kiitle kayb1 hizlanarak artmistir.
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Sekil 4.9: 11211 kodlu kumasin asinmaya bagli kiitle kaybi

Akrilik havli Nm4 numara 750 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul
13 tel/cm sikhigindaki kumagin farkli devirlerdeki asinmalart Sekil 4.9°da

goriilmektedir. Devirler yiikseldikge kiitle kayb1 hizlanarak artmistir.
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Sekil 4.10: 11212 kodlu kumasin aginmaya bagh kiitle kayb1

Akrilik havli Nm4 numara 750 T/m biikiimlii 1,2 hav uzunluklu ipliklerden mamul
18 tel/cm sikhigindaki kumasin farkli devirlerdeki asinmalart Sekil 4.10°da

goriilmektedir. Devirler ylikseldikce kiitle kayb1 once azalarak sonra hizlanarak

artmistir.
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Sekil 4.11: 11121 kodlu kumasin aginmaya bagl kiitle kayb1

Akrilik havli Nm4 numara 900 T/m biikiimli 0,8 hav uzunluklu ipliklerden mamul
13 tel/cm sikligindaki kumagin farkli devirlerdeki asinmalari Sekil 4.11°de

goriilmektedir. Devirler yiikseldikce kiitle kayb1 once azalarak sonra hizlanarak

artmistir.
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Sekil 4.12: 11122 kodlu kumasin aginmaya bagh kiitle kayb1

Akrilik havli Nm4 numara 900 T/m biikiimlii 0,8 hav uzunluklu ipliklerden mamul
18 tel/cm sikhigindaki kumasin farkli devirlerdeki asimmalart Sekil 4.12°de
goriilmektedir. Devirler yiikseldikce kiitle kaybr 6nce hizlanarak artmis sonra artist

bir miktar azalmistir.
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Sekil 4.13: Kumaslarin aginmaya bagh kiitle kayiplarinin kargilagtirilmasi

En yiiksek kiitle kaybi akrilik havli Nm4 numarali 750 t/m biikiimlii ve 1.2 mm hav
uzunluklu 13 tel/cm siklikli kumasta goriiliirken, en diisiik kiitle kaybi akrilik havli
Nm 4 numarali hav uzunlugu 1,2 mm olan 18 tel/cm siklikli kumasta goriilmektedir.
Bu sonuglar 1s181nda biikiim ve hav uzunlugunun aginma dayanimlarim icin oldukca

onemli parametreler olduklar1 anlasilmaktadir. .
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Asinmadaki kiitle kaybina hammadde,

numara, biikiim ve hav uzunlugunun etkisi

acikca goriilmektedir. Sikligin ise bu iicliniin yaninda daha az etkili oldugu

goriilmektedir. Her bir degiskenin kiitle kaybina etki eden faktorleri grafikler

tizerinde incelersek;

15—

12—

Ortalama Kiitle Kaybi (%)

0 T
Akrilik

I I
Polyester Viskon

Hammadde

Sekil 4.14: Hammaddeye bagl kiitle kayb1 degisimi

Havlarin hammaddeleri agisindan bakildiginda en yiiksek kiitle kaybina ugrayan

viskon iken en diisiik kiitle kaybina polyesterin ugradigi gozlemlenmistir. En yiiksek

asinma dayanimini polimer esash polyester gosterir. Onu yine polimer esash akrilik

takip eder. En diisilk asinma dayanimini ise rejenere selilloz elyafindan mamul

viskon gosterir.

t

i

Ortalama Kiitle Kaybi (%)
R |

N
|

]

Nm4
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Numara

Sekil 4.15: Numaraya gore kiitle kaybi degisimi

Sekil 4.15°de goriildiigli tizere iplik numaras1 kiiciildiikkce yani iplik kalinlastikca

kiitle kayb1 azaldig1r yani asinma dayamimui arttifi goriilmiistiir. Ciinkii sonil iplik
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numarasi kalinlastikca iplik ¢ap1 ve kesitteki lif sayis1 artar bunun sonucunda da lifler

aras1 kohezyon da artar.
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o
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Ortalama Kiitle Kaybi (%)
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| |
900 T/M 750 T/M
Biikiim

Sekil 4.16: Biikiime bagli olarak kiitle kayb1 degisimi

Sekil 4.16’de goriildiigii gibi biikiim miktar diistiik¢e kiitle kaybinin azaldigi, asinma
dayaniminin arttigi goriilmiistiir. Sonil ipligin biikiimii diistiikce hav kaybi egilimi
artar. Ciinkii iplik biikiimii iplik seklini ve paketlenme derecelerini etkiler. Diisiik
biikiimlii ipliklerde lifleri bir arada tutmak zorlasir. Lifler asindirmanin etkisiyle
kayabilirler ya da kopabilirler. Yiiksek biikiimlii ipliklerde ise iplik yuvarlakligini ve

kohezyonunu korur. Bu sayede aginmaya maruz kalan toplam yiizey azalir.
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Ortalama Kiitle Kayb (%)
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o T T
1,2mm 0,8mm

Hav uzunlugu

Sekil 4.17: Hav uzunluguna bagh kiitle kayb1 degisimi

Sekil 4.17° de anlasildig: iizere hav boyu kisaldik¢a hav kaybi dolayisiyla da kiitle
kayb1 arttigi gozlenmistir. Ciinkii kisa havlart bag ipliklerinin biikiimii arasindan

cikartmak daha kolaydir. Ayrica uzun havli iplikler kisa havl ipliklere gore kumasg
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yapist i¢ine daha iyi yerlesirler ve bu ipliklerin liflerini kumastan disar1 ¢ekmek

daha zordur.
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Sekil 4.18: Sikliga bagl kiitle kaybi degisimi

Asinma dayamimim etkileyen parametrelerden biride siklik oldugu goriilmiistiir.
Siklik diistiikge kiitle kaybi arttigi ve asinma dayaniminin diistiigii belirlenmistir.

Bunun sebebi kumas dokusu igindeki bosluklarin artmasi yapinin daha serbest hale

gelmesidir.

4.3.2. Asinmis Kumaslarin Goriintiileri

Her bir kumas i¢in hav dokiilmesi ve atki kopma devirleri mikro projeksiyon

cihaziyla goriintiilendi.

a) Ik b) 5000 devir ¢) 20000 devir
Sekil 4.19: 11111 kumagin ilk ve 5000 ile 20000 devirdeki goriintiileri

11111 olarak kodlanmus akrilik havli Nm 4 numaralari, 900 T/m biikiimlii 1,2 mm
hav uzunluklu S$o6nil iplikten mamul 13 tel/cm siklikli kumas Sekil 4.19°da
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anlagildig iizere 5000 devirde havlari dokiilmiis 20000 devirde ise atki iplikleri

asinmigtir.

15311 Y LS

VPR b R e W

a) Ik b) 12500 devir ¢) 20000 devir

Sekil 4.20: 11112 kodlu kumagin ilk ve 12500 ile 20000 devirdeki goriintiileri

Sekil 4.21 ‘de goriildiigii gibi akrilik havli, Nm4 numara 900 T/m biikiimlii 1,2 hav
uzunluklu iplikten mamul 18 tel/cm siklikli kumasin 12500 devirdeki hav dokiilmesi
oldukga azdir. Ama 20000 devir sonunda ise atki iplikleri incelip kopmustur.

a ik b) 5000 devir ¢) 20000 devir
Sekil 4.21: 21111 kodlu kumagin ilk ve 5000 ile 20000 devirdeki goriintiileri

21111 kodlu polyester havli Nm4 numarali 900 T/m biikiimlii $6nil iplikten mamul
13 tel/cm siklikli kumasta ise hav dokiilmesi 5000 devirde baslamis 20000 devir

sonunda atki iplikleri kopmustur.

a) 1k b)15000 devir ¢) 20000 devir
Sekil 4.22: 21112 kodlu kumagin ilk ve 15000 ile 20000 devirdeki goriintiileri
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Polyester havli, Nm 4 numarali, 900 T/m biikiimlii, 1,2 mm hav uzunluklu iplikten
mamul 18 tel /cm siklikta dokunmus kumasta hav dokmesi 15000 devirde baslamus.

20000 devir sonunda ise atki iplikleri incelmis ancak kopmamastir.

a) Ik b) 5000 devir ¢) 20000 devir
Sekil 4.23: 31111 kodlu kumagin ilk ve 5000 ile 20000 devirdeki goriintiileri

Viskon havli, Nm4 numarali, 900 T/m biikiimlii, 1,2 mm hav uzunluklu iplikten
mamul 13 tel/cm siklikta dokunmus kumasta ise havlar dokiilmeye 5000 devirde

baslamis, 20000 devrin sonunda atki iplikleri kopmustur.
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a) Ilk b) 5000 devir ‘ c) OOO devir
Sekil 4.24: 31112 kodlu kumagin ilk ve 5000 ile 20000 devirdeki goriintiileri

Viskon havli, Nm4 numarali, 900 T/m biikiimlii, 1,2 mm hav uzunluklu iplikten
mamul 18 tel/cm siklikta dokunmus kumasta ise havlar dokiilmeye 5000 devirde

baslamis, 20000 devrin sonunda atki iplikleri kopmustur.

a) Ik b) 5000 devir c) 20000 devir
Sekil 4.25: 12111 kodlu kumagin ilk ve 5000 ile 20000 devirdeki goriintiileri

53



Akrilik havli, NmS5 numarali, 900 T/m biikiimlii, 1,2 mm hav uzunluklu iplikten
mamul 13 tel/cm siklikta dokunmus kumasta ise havlar dokiilmeye 5000 devirde

baslamis, 20000 devrin sonunda atki iplikleri kopmustur.
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a) Ik o b) 5000 devir c) 20000 devir
Sekil 4.26: 12112 kodlu kumagin ilk ve 5000 ile 20000 devirdeki goriintiileri
Akrilik havli, Nm5 numarali, 900 T/m biikiimlii, 1,2 mm hav uzunluklu iplikten
mamul 18 tel/cm siklikta dokunmus kumasta ise havlar dokiilmeye 5000 devirde

baslamis, 20000 devrin sonunda atki iplikleri kopmustur.

a) Ik b) 5000 devir ¢) 10000 devir
Sekil 4.27: 11211 kodlu kumagin ilk ve 5000 ile 15000 devirdeki goriintiileri

Akrilik havli, Nm4 numarali, 750 T/m biikiimlii, 1,2 mm hav uzunluklu iplikten
mamul 13 tel/cm siklikta dokunmus kumasta ise havlar dokiilmeye 5000 devirde

baslamis, 10000 devrin sonunda atki iplikleri kopmustur.

a) ik b) 5000 devir ¢) 15000 devir
Sekil 4.28: 11212 kodlu kumagin ilk ve 5000 ile 15000 devirdeki goriintiileri
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Akrilik havli, Nm4 numarali, 750 T/m biikiimlii, 1,2 mm hav uzunluklu iplikten
mamul 18 tel/cm siklikta dokunmus kumasta ise havlar dokiilmeye 5000 devirde

baslamis, 10000 devrin sonunda atki iplikleri kopmustur.

a) flk | b) 12500 devir ¢) 20000 devir
Sekil 4.29: 11121 kodlu kumagin ilk ve 12500 ile 20000 devirdeki goriintiileri

Akrilik havli, Nm4 numarali, 900 T/m biikiimlii, 0,8 mm hav uzunluklu iplikten
mamul 13 tel/cm siklikta dokunmus kumasta ise havlar dokiilmeye 12500 devirde

baslamis, 20000 devrin sonunda atki iplikleri kopmustur.
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a) Ik b) 12500 devir ¢) 20000 devir
Sekil 4.30: 11122 kodlu kumasgin ilk ve 12500 ile 20000 devirdeki goriintiileri

Akrilik havli, Nm4 numarali, 900 T/m biikiimlii, 0,8 mm hav uzunluklu iplikten
mamul 18 tel/cm siklikta dokunmus kumasta ise havlar dokiilmeye 12500 devirde

baslamis, 20000 devrin sonunda atki iplikleri incelip kopmustur.

4.4. Boyutsal Degisim Degerleri

Kumasglarin kullanim performanslar1 agisindan en ©Onemli 6zelliklerden biride
boyutsal degisim ozellikleridir. Tablo 4.5’da numune kumaglarin atki ve cozgii

yoniindeki boyutsal degisim yiizdelerinin ortalamalar1 goriilmektedir.
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Tablo 4.5: Ortalama boyutsal degisim degerleri

Kumas Ortalama | Atki Cekme | Ortalama | Cozgii Cekme
Kodu Atki Varyasyon Cozgii Varyasyon
Cekmeler Katsayilar Cekmeler Katsayilar
(%) (%) (%) (%)
11111 4,13 6,05 1,25 23,09
11112 3,75 7,68 1,50 38,49
21111 3,88 6,46 1,75 28,57
21112 4,19 6,78 1,13 22,12
31111 14,25 2,02 4,13 6,05
31112 13,00 3,14 3,13 7,98
12111 5,75 5,02 1,25 23,09
12112 4,00 0,00 1,50 27,22
11211 5,13 4,89 1,88 13,30
11212 3,63 6,89 2,00 0,00
11121 5,38 4,65 1,75 16,49
11122 4,00 14,40 1,63 15,34

TS 392 standardina goére numune sayisi ve deney tekrar sayisi degistikce boyutsal
degisim yiizleri de degisir. Buna gore %95 giivenlik sinirlar1 i¢inde 4 numune icin 5
kez tekrarlanan yikamalar sonucunda kabul edilebilir boyutsal degisim yiizdesi +
0,42dir. Buna gore viskon havli kumaslar harig¢ yiiksek siklikli (18 tel/cm) olan biitiin
kumas numunelerinin boyutsal degisimlerinin kabul edilebilir sinirlar i¢cinde oldugu
belirlenmistir. Ayrica polyester havli numunelerin her iki siklig1 (13 tel/cm ve 18
tel/cm)  icinde boyutsal cekmelerin kabul edilebilir sinirlar ig¢inde kaldigi

gozlenmektedir.

Cozgii yoniindeki cekmeler cok degismemekle birlikte viskon atkilarin kullanildigi
numunelerde cekmenin fazla, polyester atkilarin kullanmldigi kumaslarda ise
cekmenin daha az oldugu gozlemlenmistir. Ayrica atki sikligindaki degisimlerinde
kumaslarin ¢ozgii yoniindeki boyutsal degisimlerini etkiledigi belirlenmistir. Atki

siklig1 artikca ¢6zgii yoniindeki cekmelerin diistiigii goriilmiistiir.

Dosemelik kumagslarin atki yoniindeki boyutsal degisimine etki eden sonil iplik
parametrelerini belirlemek icin elde edilen cekme degerleri icin varyans analizi

sonuglar1 Tablo 4.6’ da goriilmektedir.
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Tablo 4.6: Kumagin atki yoniindeki ¢ekmelerinin varyans analizi sonuglari
Bagimli degisken: Atk cekme

Tip 11T

Karelerin Kareler
Varyasyon Kaynagi toplami sd Ortalamast F Sig.
Diizeltilmis model 592,057(a) 11 53,823 794,930 ,000
Kesigme 1003,627 1 1003,627 | 14822,794 ,000
Hammadde 494,146 2 247,073 | 3649,077 ,000
Numara 3,516 1 3,516 51,923 ,000
Biikiim 2,250 1 2,250 33,231 ,000
Hav Uzunlugu ,766 1 ,766 11,308 ,002
Siklik 10,667 1 10,667 157,538 ,000
Hammadde * Numara ,000 0
Hammadde * Biikiim ,000 0
Numara * Biikiim ,000 0
Hammadde * Numara *
Biikiim 000 0
Hammadde * Hav
Uzunlugu 000 0
Numara * Hav Uzunlugu ,000 0
Hammadde * Numara *
Hav Uzunlugu 000 0
Biikiim * Hav Uzunlugu ,000 0
Hammadde * Biikiim *
Hav_Uzunlugu 000 0
Numara * Biikiim *
Hav_Uzunlugu ;000 0
Hammadde * Numara *
Biikiim * Hav Uzunlugu 000 0
Hammadde * Siklik 2,646 2 1,323 19,538 ,000
Numara * Sikhk 1,891 1 1,891 27,923 ,000
Hammadde * Numara *
Siklik 000 0
Biikiim * Siklik 1,000 1 1,000 14,769 ,000
Hammadde * Biikiim *
Siklik 000 0
Numara * Biikiim *
Siklik 000 0
Hammadde * Numara *
Biikiim * Siklik 000 0
Hav Uzunlugu * Sikhik 1,266 1 1,266 18,692 ,000
Hammadde * Hav
Uzunlugu * Siklik 000 0
Numara * Hav_Uzunlugu
* Siklik 000 0
Hammadde * Numara *
Hav_Uzunlugu * Siklik 000 0
Biikiim * Hav_Uzunlugu
* Siklik 000 0
Hammadde * Biikiim *
Hav_Uzunlugu * Siklik 000 0
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Tablo 4.6: Kumasin atki voniindeki cekmelerinin varvans analizi sonuclar1 (devam)

Tip III

Karelerin Kareler
Varyasyon Kaynagi toplami1 sd Ortalamast F Sig.
Numara * Biikiim * Hav
Uzunlugu * Siklik 000 0
Hammadde * Numara *
Biikiim * Hav Uzunlugu ,000 0
* Siklik
Hata 2,437 36 ,068
Toplam 2280,750 48
Diizeltilmis Toplam 594,495 47

a R?=,996 (Uyarlanmig R Z = ,995), sd = serbestlik derecesi

Varyans analizine gore hammadde, numara, biikiim ve hav uzunlugu boyutsal
degisime belirgin etkileri olan faktorlerdir. Ayrica hammadde siklik, numara siklik,
biikiim siklikta birlikte etki eden faktorlerdir. Parametrelerin etkilerini grafikler

izerinde incelersek

14,00

12,00

10,00

x

)

=)
|

6,00

4,00—

Ortalama Atki Cekmesi (%)

2,00

Akrilik Polyester Viskon

Hammadde

Sekil 4.31: Hammaddeye bagli atki yoniindeki boyutsal degisim

Sekil 4.31°den de anlasildig iizere en yiiksek boyutsal degisimi gézlenen hammadde
tipi viskon iken en diisiik boyutsal degisim gozlenen polyesterdir. Bunun nedeni,
polyesterin diger iki life gore daha hidrofobik olmas1 ve bu sebeple digerlerine gore

daha az su ¢cekmesi olarak ifade edilebilir.
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Ortalama Atki Cekmesi (%)

Nm 4 Nm 5
Numara

Sekil 4.32: Numaraya bagh atki yoniindeki boyutsal degisim

Numara kalinlagtikga ipligin daha cok c¢ektigi gozlemlenmistir. Ciinkii iplik
kalinlagtik¢a yapisi icindeki bosluklar artmistir. Bunun sonucunda da atki iplikleri

daha cok su ¢ekip kalinlasir ve boydan kisalir. Yani kumasg atki yoniinde kisalir.
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Sekil 4.33: Biikiime bagl atki yoniindeki boyutsal degisim
Sonil ipligin biikiimii diistiikce kumasin atki yoniindeki ¢ekmesinin artigi
gozlemlenmistir. Ciinkil ipligin biikkiimii diistiikce ipligin sekil deformasyonu artar,
hav paketlenme derecesi diiser, minimum enerji kanuna uygun olarak en kisa yolu

takip etme egilimi artar.
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Kumas 1slak isleme tabi tutuldugunda gerilimleri ortadan kalkar ve kumas minimum

enerji konumuna ulasacak sekilde kisalir.
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Sekil 4.34: Hav uzunluguna bagli atki yoniindeki boyutsal degisim

Sonil ipligin ¢cekmesine direkt etki eden faktorlerden birinin de hav uzunlugu oldugu
belirlenmistir. Hav boylar1 uzadikca sonil iplikten mamul kumaslarin ¢ekmelerinin
de arttigr gozlenmistir. Ciinkii sonil ipliklerde ayn1 dogrusal yogunluga sahipken
farkli uzunluklarda havlar kullanildiginda iplik yiizeyindeki hav yogunlugu
degismektedir. Bu nedenle hav boyu kisaldik¢a hav yogunlugu artmaktadir ve havlar
daha siki tutulmaktadir. Bu yiizden iplik daha kompakt bir yapiya sahip olmakta ve
bu nedenle iplik icine cekilebilen su miktar1 azalmakta yani kumas cekmesi

diismektedir.
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Sekil 4.35: Sikliga bagl atki yoniindeki boyutsal degisim
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Atkr sikligr arttikca atkr yoniindeki cekme miktari diistiigii goriilmiistiir. Atkr siklig
artist atki kiviiminin azalmasi ve ¢oOzgli kivriminin artmasina yol agabilir. Bu
durumda atki kumasa daha diiz yerlesme egiliminde olur. Bu da 1slak islemler
sirasinda gerilimlerin ortadan kalkmasi ve malzemenin minimum enerji konumuna

ulasacak sekilde kisalma egilimini azaltir.

En sabitleme islemine tabi tutulmus kumas ile ham kumasin arasinda boyutsal
degisim acisindan farkliliklar goriilebilir. Yapilan testlerde ham kumaslarin atki
yoniinde ¢ekmelerinin daha yiiksek oldugu gozlenmistir. Bu farkliligin nedeni su
sekilde aciklanabilir;, Ham kumasta i¢ gerilimler bulunmaktadir ve dokuma
isleminden sonra bu gerilimlerin azalmasi ile bir miktar dokuma cekmesi olusur
ancak bu sirada su ile temas etmediginden tam cekme gerceklesmez. Bu kumaslar
sulu isleme tabi tutuldugunda iplik icindeki lifler kumas icindeki iplikler hareket

serbestligi kazanir. Bu hareket serbestliginden dolay1 dolay1 iplikler minimum enerji

kanundan uymak icin en kisa yolu takip ederek terbiye cekmelerini olustururlar.

4.5. Yirtilma Mukavemeti Sonuclari

Kumasin atki ve ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemeti deney sonuglarmin

ortalamalar1 Tablo 4.7’ de verilmistir.

Tablo 4.7: Ortalama yirtilma mukavemeti sonuglar

Ortalama Ortalama
Atk Atki Cozgii Cozgii
Kumas Yirtilma Varyasyon Yirtilma Varyasyon
Kodu Mukavemeti | Katsayilar1 | Mukavemeti | Katsayilari
(kg ) (%) (kg ) (%)
11111 9,20 8,67 14,55 5,35
11112 5,85 6,48 14,90 6,77
21111 5,60 16,58 14,35 11,53
21112 5,75 6,8 13,20 8,29
31111 5,20 4,02 12,45 13,79
31112 5,45 8,82 14,60 1,53
12111 7,80 6,95 15,25 21,75
12112 5,20 4,02 14,05 9,86
11211 9,95 6,50 14,30 4,69
11212 6,15 8,43 14,90 11,78
11121 10,55 1,98 13,05 4,53
11122 6,15 2,22 12,40 13,26
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Cozgii yoniindeki yirtilma mukavemetlerinin sadece atki sikligindaki degisimlerden
etkilendigi ve atki siklig1 diistiikkge arttigr gozlenmistir. Atk yoniindeki yirtilmalara
etki eden parametrelerin incelenmesi icin yapilan varyans analizi sonuglart Tablo

4.8’ de goriilmektedir.

Tablo 4.8: Yirtilma mukavemetleri icin varyans analiz sonuglart

Bagimli Degisken: Atki yoniinde yirtilma mukavemeti

TiplIll
Kareler Kareler

Varyasyon Kaynaklari Toplanmu ds | Ortalamasi F Sig.
Diizeltilmis model 209,236(a) | 11 19,021 72,176 | ,000
Kesigme 1387,880 1 1387,880 | 5266,264 | ,000
Hammadde 27,950 2 13,975 53,028 | ,000
Numara 5,253 1 5,253 19,933 | ,000
Biikiim 1,378 1 1,378 5,229 | ,027
Hav Uzunlugu 3,403 1 3,403 12,913 | ,001
Siklik 34,027 1 34,027 129,113 | ,000
Hammadde * Numara ,000 0
Hammadde * Biikiim ,000 0
Numara * Biikiim ,000 0
Hammadde * Numara *

Biikiim 000 0
Hammadde * Hav Uzunlugu ,000 0
Numara * Hav Uzunlugu ,000 0
Hammadde * Numara * Hav

Uzunlugu 000 0
Biikiim * Hav Uzunlugu ,000 0
Hamma'dde Biikiim * Hav 000 0
Uzunlugu
Numara * Biikiim * Hav
Uzunlugu 000 0
Hammadde * Numara *
Biikiim * Hav Uzunlugu 000 0
Hammadde * Siklik 21,017 2 10,508 39,874 | ,000
Numara * Siklik 703 1 ,703 2,668 | ,109
Hammadde * Numara *
Siklik 0000
Biikiim * Siklik ,253 1 ,253 960 | ,332
Hammadde * Biikiim *
Siklik 00010
N * Biikiim * Siklik

umara * Biikiim * Siklt 000 0

Hammadde * Numara *
Bitkiim * Stklik 00010
Hav_Uzunlugu * Siklik 1,378 1 1,378 5229 | ,027
Hammadde * Hav Uzunlugu
* Siklik 00010
Numara * Hav Uzunlugu *
Siklik 00010
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Tablo 4.8:Yirtilma mukavemetleri i¢in varyans analiz sonuglari (devamai)

Varyasyon Kaynaklari Tip I
Kareler Kareler
Toplamu ds | Ortalamasi F Sig.

Hammadde * Numara * Hav

Uzunlugu * Siklik 000 0

Biikiim * Hav Uzunlugu *

Siklik 000 0

Hammadde * Biikiim * Hav

Uzunlugu * Siklik 000 0

Numara * Biikiim *

Hav_Uzunlugu * Siklik ,000 0

Hammadde * Numara *

Biikiim * Hav Uzunlugu * ,000 0

Siklik

Hata 12,650 | 48 ,264

Toplam 3081,938 | 60

Diizeltilmis Toplam 221,886 | 59

a R%>=,043 (uyarlanmis =,930), ds= serbestlik derecesdi

Varyans analizi sonucuna gore yirtilma mukavemetine etki eden  sonil iplik
parametrelerinden s$onil ipliklerde kullanilan havlarin hammadde tiirleri, sonil
ipliklerin numaralari ve elde edilen kumaslarin sikliklarn = belirgin bir etki

gosterirken sOnil ipligin hav uzunlugu ve biikiimii daha az etkilidir.

Sonil iplik parametrelerinin yirtilma mukavemetine etkilerini grafikler {izerinde su

sekilde ozetleyebiliriz.
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Sekil 4.36: Hammaddeye bagli yirtilma mukavemeti degisimi

63



Sekil 4.36’da goriildiigii gibi en yiiksek yirtilma mukavemetini akrilikten mamul
sOnil ipliklerin kullanildigl kumaslar gosterirken en diisiik yirtilma mukavemetini bir
tir rejenere elyaf olan viskon ipliklerin kullanildigi kumaslarin gosterdigi

belirlenmistir.

Bu sonuca bakarak iplik mukavemetlerinin kumas mukavemetleri iizerine etkili

oldugunu soyleyebiliriz.

Ortalama Yirtilma Mukavmeti
(kgf)

0 T T
Nm 4 Nm 5
Numara

Sekil 4.37: Numaraya bagh yirtilma mukavemeti degisimi

Sonil ipliklerin numaralarindaki farkliliga bagli yirtilma seviyeleri birbirine yakin
cikmistir. Numaralar birbirine yakin oldugu i¢in del bolgesindeki iplik sayilarinda
cok fazla farklilasma olmadigindan kalin ipligin mukavemetinin daha yiiksek

yirtilma mukavemetine olanak sagladig1 goriilmiistiir.
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Sekil 4.38: Biikiime bagl yirtilma mukavemeti degisimi
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Ipliklerin biikiimii azaldik¢a, yirtilma mukavemetlerinin artii gozlenmistir.

sayede iplikler yirtilma noktasinda birbirinin iizerinden kayarak yirtilma noktasina
yigilir. Boylece yirtilma kuvveti tek bir iplige degil birden fazla iplige etki eder ve

kumagin yirtilma mukavemeti artar.
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Sekil 4.39: Hav uzunluguna bagh yirtilma mukavemeti degisimi

Sekil 4.39’den de anlasildig1 {izere kumasta kullanilan $onil ipliklerin hav boylar
kisaldik¢a kumasin yirtilma mukavemetinin arttigi goriilmiistiir. Ciinkii ipliklerin hav
boyu diistiikkce kumas yapisi icindeki hareket serbestlikleri artar. Ipliklerin hareket
serbestlikleri sayesinde yirtilma bolgesine kaymasi sonucunda yirtilma kuvveti tek
iplige degil iplik demetine etki eder ve boylece kumas yirtilmaya karsi daha fazla

direng gosterir.
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Sekil 4.40: Sikliga bagl yirtilma mukavemeti degisimi
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Kumasin atki sikligl azaldigi zaman yirtilma mukavemetinin arttigi goriilmiistiir.
Yirtilma islemi esnasinda iplikler birbirinin izerinden kayarak iist iiste binmekte ve
yirtilma noktasinda toplanmaktadir. Yirtilma noktasinda yigilan iplikler etki eden
kuvvete kars1 tek bir iplige gore daha fazla diren¢ gosterir. Yani kumagin yirtilma

dayanimu artar.

Bu degerlendirmelerin disinda, yikama oncesi mukavemetler ile yikama sonrasi
mukavemetler arasindaki iliskiyi belirlemek i¢in korelasyon analizi yapilmis,
sonucunda da iki mukavemet arasinda pozitif bir iligki oldugu goriilmiistiir. Yani
yirtilma mukavemeti diger kumaslardan yiiksek olan kumasin yikama sonrasi
mukavemetleri de diger kumaslara gore yiiksektir. Yikama oncesi ve yikama sonrasi

yirtilma mukavemetleri arasindaki korelasyon katsayis1 0,941 olarak hesaplanmistir.

Ancak yapilan testler gostermistir ki yikama sonrast mukavemetler ile yikama Oncesi
mukavemetler birbirinden farklidir. Yikama sonrasi bazi kumas mukavemetlerinde

belirgin bir diisiis saptanmustir.

Tablo 4.9: Yikanmis kumastaki ortalama yirtilma mukavemeti kaybi

Kumas Ortalama Kumas Ortalama Yikanmis Kumas | Mukavemet
Kodu Yirtilma Mukavemeti Yirtilma Mukavemeti Kaybi
(kg f) (kg f) (%)
11111 9,20 7,33 25
11112 5,85 5,58 5
21111 5,60 5,50 19
21112 5,75 5,75 0
31111 5,20 4,41 18
31112 5,45 4,58 19
12111 7,80 7,03 11
12112 5,20 5,20 0
11211 9,95 9,16 8
11212 6,15 5,83 5
11121 10,55 9,58 10
11122 6,15 5,91 4

Tablo 4.9’da goriildiigii gibi viskondan mamul kumaslar hari¢ diger biitiin
kumaglarin diisiik sikliklardaki yapilarinda yikama sonrasi mukavemetlerinin biiyiik
disiis gosterdigi, sikligin yiiksek oldugu yapilarinda ise mukavemet kaybinin
oldukca diisiik oldugu gézlenmistir. Viskondan mamul kumasta ise viskon 1slandigi

zaman yiiksek mukavemet kaybina ugradigi icin yirtilma mukavemetinde biiyiik
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oranda diisiis gozlenmistir. Bu yiizden viskondan mamul kumaslarda konstriiksiyon

etkisi ikinci planda kalmstir.

4.6. Kopma Mukavemeti Sonuclari

Tablo 4.10°de farkli s6nil ipliklerden mamul kumaslara uygulanan kopma

mukavemeti testi sonuglar1 verilmistir.

Tablo 4.10: Ortalama kopma mukavemeti sonuglari

Ortalama
Ortalama Atki Cozgii Cozgii
Kumas Atki Kopma | Varyasyon Kopma Varyasyon
Kodu Mukavemeti Katsayilari Mukavemeti Katsayilar1
(kg ) (%) (kg ) (%)
11111 42,10 4,47 204,40 3,42
11112 55,20 5,34 203,00 3,30
21111 57,20 1,92 208,60 0,60
21112 58,20 3,07 210,40 0,52
31111 56,00 2,82 205,00 2,63
12111 36,60 6,29 203,00 4,12
12112 60,40 1,88 205,20 2,70
11211 40,60 2,20 198,40 4,95
11212 64,80 5,92 206,40 1,86
11121 39,00 6,53 212,80 5,07
11122 59,60 4,21 204,20 2,50

Kumasin ¢ozgii yoniindeki kopma mukavemetlerinde belirgin bir degisim

goriilmemektedir. Bu sebeple kumasin atki yoniindeki kopma mukavemetleri
incelenmigtir. Kumaslarin kopma mukavemetlerine etki eden sonil iplik
parametrelerini belirlemek igin yapilan varyans analizi sonuglart Tablo 4.11.°de

verilmistir.

Tablo 4.11: Kopma mukavemetinin varyans analizi sonuglar1

Bagli Degisken: Kopma Mukavemeti

Tip 1T

Kareler Kareler
Varyasyon Kaynagi Toplami Df Ortalamasi F Sig.
Diizeltilmig Model 4841,346(a) 11 440,122 112,252 ,000
Kesigme 69340,976 1| 69340,976 | 17685,265 ,000
Hammadde 1365,517 2 682,758 174,136 ,000
Numara ,012 1 ,012 ,003 ,955
Biikiim 78,012 1 78,012 19,897 ,000
Hav Uzunlugu 2,113 1 2,113 ,539 467
Hav Uzunlugu 2,113 1 2,113 ,539 467
Siklik 1366,875 1 1366,875 348,618 ,000
Hammadde * Numara ,000 0
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Tablo 4.11: Kopma mukavemetinin varyans analizi sonuglar1 (devami)

Tip IIT
Varyasyon Kaynagl Kareler Kareler
Toplami ds Ortalamasi F Sig.

Hammadde * Biikiim ,000 0
Numara * Bukiim ,000 0
Hammadde * Numara *
Biikiim 000 0
Hammadde * Hav
Uzunlugu 000 0
Numara * Hav Uzunlugu ,000 0
Hammadde * Numara *
Hav Uzunlugu 000 0
Biikiim * Hav Uzunlugu ,000 0
Hammadde * Biikiim *
Hav Uzunlugu ;000 0
Numara * Biikiim * Hav
Uzunlugu 000 0
Hammadde * Numara *
Biikiim * Hav Uzunlugu 000 0
Hammadde * Siklik 190,717 2 95,358 24,321 ,000

Numara * Siklik 148,512 1 148,512 37,878 ,000
Hammadde * Numara *
Siklik 000 0
Biikiim * Siklik 30,013 1 30,013 7,655 ,008
Hammadde * Biikiim *
Siklik ;000 0
Numara * Biikiim *
Siklik 000 0
Hammadde * Numara *
Biikiim * Siklik 000 0
Hav Uzunlugu * Siklik 70,312 1 70,312 17,933 ,000
Hammadde * Hav
Uzunlugu * Siklik ,000 0
Numara * Hav Uzunlugu
* Siklik 000 0
Hammadde * Numara *
Hav Uzunlugu * Siklik ;000 0
Biikiim * Hav Uzunlugu
* Siklik 000 0
Hammadde * Biikiim *
Hav_Uzunlugu * Siklik ,000 0
Numara * Biikiim *
Hav_Uzunlugu * Siklik 000 0
Hammadde * Numara *
Biikiim * Hav Uzunlugu ,000 0
* Siklik
Hata 188,200 48 3,921
Toplam 145341,250 60
Diizeltilmis Toplam 5029.546 59

aR?=,963 (Uyarlanmis R 2 = 954), sd = serbestlik derecesi
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Varyans analizi sonucunda kopma mukavemetine etki eden parametreler baslica
parametreler hammadde, biikiim ve siklik olarak belirlenmistir. Bunlarin etki

sekillerini su sekilde 6zetlenebilir:

60—

Ortalama Kopma Mukavemeti
(kgf)

Y T T T
Akrilik Polyester Viskon

Hammadde

Sekil 4.41: Hammaddeye bagli kopma mukavemeti degisimi

En yiiksek kopma mukavemetini polyester havli sonil ipliklerinin kullanildigi kumas
gosterirken, en diisiik kopma mukavemetini viskon havli sonil iplikten yapilmis
kumaglarin gosterdigi gozlenmistir. Ciinkii kopma mukavemetleri biiyiik olciide lif
mukavemetlerinden etkilenir. Buna gore akrilik, polyester ve viskon liflerinin lif

mukavemetleri de karsilastirildiginda da mukavemet siralamasi ayn sekildedir.

60—

Ortalama Kopma Mukavemeti
(kgf)

Nm 4 Nm 5
Numara

Sekil 4.42: Numaraya gore kopma mukavemeti degisimi
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Sekil 4.42 ‘de anlagildig: iizere numaranin kopma mukavemetine belirgin bir etkisi
olmadigs; ancak, ipligin kalinlasmasinin az da olsa kumasin kopma mukavemetini

arttirdig1 gozlenmistir.

50—

10

Ortalama Kopma Mukavemeti
(kgf)

0
| |
900 T/m 750 T/m
Biikiim

Sekil 4.43: Biikiime gére kopma mukavemeti degisimi

Biikiim artikca kopma mukavemeti arttigi gozlenmistir. Ciinkii biikiim artik¢a ipligin
paketlenme derecesi ve iplik icindeki lifleri arasindaki olusan kohezyon artar. Bu da

kumas1 kopmaya kars1 daha direncli hale getirir.

Sekil 4.44’dan da anlagildig: tizere hav uzunlugunun kumasin kopma mukavemetine

belirgin bir etkisi yoktur.

50—

40—

20—

10

Ortalama Kopma Mukavemeti
(kgf)

0 T T
1,2 mm 0,8 mm
Hav Uzunlugu

Sekil 4.44: Hav uzunluguna gore kopma mukavemeti degisimi
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Sekil 4.45’den de goriildiigii gibi kumasin atki sikligi artik¢a hem yapidaki iplik

say1sinin hem de birim alandaki baglant1 sayisinin arttig1 ve bunun etkisiyle kopma

dayaniminin da arttig1 gézlenmistir.

60—

Ortalama Kopma Mukavemeti
(kgf)
(98]
T

13 tel/cm 18 tel/cm

Sikhik

Sekil 4.45: Sikliga gore kopma mukavemeti degisimi

Tekli etkilerin disinda iki parametrenin birlesip olusturdugu ikili etkilerde mevcuttur.

Kopma mukavemetine etki eden bu ikili etkiler hammadde-siklik, numara-siklik,

biikiim-siklik, hav-siklik olarak belirlenmistir. Sekil 4.46, 4.47, 4.48’de her bir

parametrenin siklikla birlikte olusturdugu ikili etkiler gosterilmektedir.

70—

Ortalama Kopma Mukavemeti

Akrilik Polyester Viskon
Hammadde

Siklik
[l 13 Tel/cm
B 18 Tel/cm

Sekil 4.46: Hammadde ve sikligin atki kopma mukavemetine ikili etkisi

Sekil 4.46 ‘da sikliklarin artmasinin hammaddenin kopma mukavemetine etkisini

artirict yonde katkist oldugu goriilmektedir. Sekil 4.47 ve Sekil 4.48 ‘de kumaslarin
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konstriiksiyon etkilerinin kumaslarin mukavemetlerini modifiye ettigi goriilmektedir.
Sekil 4.42°de gosterildigi gibi numaranin incelmesi kumasin kopma mukavemetine
ters yonde etki etmis ancak sikligin artmast kumasin mukavemetine olumlu yonde
etki ederek mukavemeti artirmigtir. Sekil 4.53’de ise biikiimiin diismesi kopma
mukavemetinin de diismesine sebep olmustur. Ancak sikligin artmasi Biikiimden

kaynaklanan mukavemeti iyilestirmistir.

70 - SIKLIK
B 13 Tel/cm
B 18 Tel/cm

Ortalama Kopma Mukavemeti

Nm4 Nm5
Numara

Sekil 4.47: Numara ve sikligin atki kopma mukavemetine ikili etkisi

Siklik
Bl 13 Tel/cm
E 18 Tel/cm

Ortalama Kopma Mukavemeti

900 T/M 750 T/M
Biikiim

Sekil 4.48: Biikiim ve sikligin atki kopma mukavemetine ikili etkisi

Kumagslarin ¢ozgii yoniindeki mukavemetlerin de belirgin bir degisiklik olmazken
atk1 yoniindeki kopma mukavemetlerinde yikama ile olusan kayiplar Tablo 4.12° de

verilmistir.
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Tablo 4.12: Yikanmis kumastaki ortalama kopma mukavemeti kaybi

Kumas Ortalama Kumag Ortalama Yikanmis Mukavemet
Kodu Kopma Kumag Kaybi
Mukavemeti Kopma Mukavemeti (%)
(kg ) (kg 1)

11111 42,10 40,33 4
11112 55,20 54,67 1
21111 57,20 56,33 2
21112 58,20 57,67 1
31111 36,30 30,33 20
31112 45,80 36,80 22
12111 36,00 34,00 6
12112 60,60 57,00 6
11211 36,00 36,00 0
11212 64,80 63,67 2
11121 39,00 34,33 14
11122 59,60 58,33 2

Tablo 4.13’de goriildiigii  lizere yikamadan sonra kumaglarin  kopma
mukavemetlerinde belirgin bir diisiis gozlenmistir. En yiiksek mukavemet kaybi

diisiik siklikli viskon hali kumasta saptanmaistir.

4.7. Boncuklasma Sonuclari

Biitiin numunelerin boncuklagma sonuglar1 4-5 olarak belirlenmistir. 18000 devir

sonucunda boncuklasma olugsmamis ancak hav dokiilmesi ve tilylenme goriilmiistiir.
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5. SONUCLAR VE TARTISMA

Sonil iplikler dosemelik sektoriinde ekstra iplikli yapilarda yaygin olarak kullanilan
fantezi ipliklerdir. Sonil iplikler ve diger fantezi ipliklerin etkin olarak kullanilmaya
baslamalar1 1990’lar1 bulmustur. Bu ipliklerin kullanilmasi dosemelik kumagin

goriintiistintin giizellesmesini ve yapilarinin kuvvetlenmesini saglamaktadir.

Ancak heniiz bu konuda yapilan calisma sayist oldukg¢a kisithdir. Yapilan ¢aligmalar
cogunlukla asinma dayanim {izerinde yogunlasmaktadir. Tez kapsaminda yapilan
deneysel calismalarda, hammaddenin kumasin asinma dayanimint dogrudan
etkiledigi goriilmektedir. Deneysel ¢alisma sonucunda elde edilen veriler 15181nda,
asinmaya en dayanmikli lifin polyester en dayaniksiz lifinde viskon oldugu
goriilmiigtiir. 20000 devir sonunda polyester havli kumasin kiitle kaybt %6’nin
altinda kalirken viskon havli kumasin kiitle kayb1 % 15’e yaklagmakta oldugu tespit
edilmistir. 20000 devir sonucunda kumasta kullanilan $6nil ipligin numarasi
inceldikce ve biikiimii diistiik¢e kiitle kaybinin arttigi gozlenmistir. 750 T/m biikiimlii
ipliklerin kullanildigr kumasin kiitle kayb1 %10’un altinda iken 900 T/m biikiimlii
ipliklerin kullanildigi kumasin kiitle kayb1 % 15 ‘in tizerinde oldugu belirlenmistir.
Bunlarin yaninda g6nil ipligin numarasinin incelmesinin, biikiimiiniin diigmesinin ve
kumastaki atki sikliginin diismesinin kumasin asinmasini arttirdigi saptanmistir ve
literatirde de benzer verilere rastlanmistir. Ayrica hav uzunlugunun asinma
dayanimina etkisi incelendiginde elde edilen sonuglar literatiirdeki bir kaynakla
celismektedir. Deney sonucunda hav boyu uzadik¢a asinma sonucu kiitle kaybinin
azaldigr ortaya c¢cikmistir. Bu sonugla celisen kaynakta ise kumasin hav boyu
uzadik¢a kiitle kaybimin artacagi belirtilmistir [5]. Ancak sonil ipliklerin hav boyu

artik¢a iplikler kumas i¢cine daha iyi yerlesirler ve asinma sonucu daha zor ¢ikarlar.

Boyutsal degisimleri ipliklerin biikiimleri diistilkce atki yoniindeki boyutsal
cekmelerinin arttifi gozlenmistir. Biikkiimii 750 T/m olan ipliklerden mamul

kumaslarin ¢ekmeleri %5 ‘e yaklasirken, 900 T/m olan iplikli kumaglarin ¢ekmeleri
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%4’ i gecmemektedir. Kumasin hav uzunlugu artikca boyutsal ¢ekmelerde
artmaktadir. Hav uzunlugu 1,2 mm olan kumaslarin boyutsal cekmesi %6 ’1 gegerken
0,8 mm olan kumaslarin boyutsal cekmeleri %5 altinda kalmaktadir. Sikliklar
arttikca kumasin c¢ekmesinin diistiigii gozlemlenmistir. Hammaddeler acisindan
bakildiginda en yiiksek boyutsal ¢ekmeyi viskon gosterirken, en diisiik ¢cekmeyi
polyesterin gosterdigi belirlenmistir. Tez kapsaminda yapilan deneylerde viskon
havli s6nil ipliklerin kullanildigi kumaslarin yiiksek miktarlarda ¢cekmeye ugradigi
saptanmistir. Viskon, polyester ve akrilige gore su almaya daha isteklidir. Bu iki life

gore cok daha fazla su ceker ve daha sisip kalinlasir yani ¢ekmeye maruz kalir.

Literatiirde $6nil kumaslarin yirtilma ve kopma mukavemetleri ile ilgili yapilmis
calismaya rastlanmamistir. Bu tez kapsaminda yapilan deneylerden elde edilen
veriler dogrultusunda s0nil iplik parametrelerinin bu iki mukavemete etkileri
arastirilmistir. Yapilan deneylerden sonucunda yirtilma mukavemeti en yiiksek olan
hammadde akrilikken en diisiik olan hammaddenin viskon oldugu goézlenmistir.
Bunun yaninda kumaslarda kullanilan sonil ipliklerin biikiimleri, hav uzunluklan ile
kumaglarin atki sikliklarinin diismesi yirtilma mukavemetlerini artirdigl gézlenmistir.
Kopma mukavemetinin ise en c¢ok sonil ipliklerin hav hammaddelerinden ve
kumaglarin atki sikliklarindan etkilendigi belirlenmistir. Kopma mukavemeti en
yiiksek olan polyester iken en diisiik olanin viskon oldugu goriilmiistiir. Kumagin atki

siklig1 artikca kopma mukavemetinin de arttig1 saptanmustir.

Sonug¢ olarak dosemelik sektoriinde sonil iplikler daha uzun yillar kullanilmaya
devam edecektir. Ancak giizel goriiniim yaninda kaliteyi hedefleyen iireticilerin
dosemelik kumaslarinda kullanacaklar1 s6nil ipliklerin iiretim parametrelerini,
kumagtan kullamim sirasinda beklenen performans 6Ozelliklerini goz Oniinde
bulundurarak se¢meleri gerekmektedir. Bu calismadan elde edilen veriler 1s18inda
sonil kumaglar1 kullanim sartlarina gore ii¢ sinifa ayirabiliriz. Viskon havli diisiik
siklikli kumasglar dekoratif amacli kullanimlarda, akrilik havh diisiik ya da yiiksek

siklikli kumaglar orta dereceli sartlardaki kullanimlarda, polyesterden mamul yiiksek

siklikli kumasglar agir kullanim sartlarindaki kullanilmalarda tercih edilmelidir.

Bu c¢alismanin $6nil kumaslarin performans ozellikleri konusunda literatiirde
hissedilen boslugu bir dl¢iide giderdigi diisiiniilmektedir. Bundan sonraki asamada,
bu calismada elde edilen veriler ayn1 gramajlardaki kadife kumaslarin performans

ozellikleri ile karsilastirilabilir. Bunun yaninda so6nil ipliklerle ilgili standartlar
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yoktur. Ancak sonil kumaslar cok yaygin kullanildigindan standartlarin olusturulmasi
geregi ortaya c¢ikmistir. Bu konuda bir standardin gelistirilmesi planlanmaktadir.
Ayrica s0nil ipliklerin tiretim maliyetleri ile dosemelik sektoriinde kullanimlarinin

maliyetlerinin detayli olarak incelenmesi planlanmaktadir.
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TabloA1 Asinma sonucu meydana gelen kiitle kayiplar

Iplik | Ik 1000 2500 5000 7500 10000 12500 15000 17500 20000 Toplam
Kodu | Agirlik | Devir Devir Devir Devir Devir Devir Devir Devir Devir Kiitle
(2) Agirhik | Agirlik Agirhik | Agirhik | Agirhk | Agirlik | Agirhik | Agirhik | Agirhik | Kaybi
(@ (@ (@ (@ (@ (@ (@ (@ (@ (%)
11111 | 0,399 0,397 0,396 0,392 0,381 0,373 0,362 0,352 0,341 0,333 19,82
11112 | 0,454 0,452 0,450 0,445 0,442 0,440 0,438 0,427 0,422 0,420 8,10
21111 | 0,439 0,438 0,436 0,434 0,433 0,427 0,426 0,421 0416 0,412 6,55
21112 | 0,444 0,444 0,442 0,440 0,436 0,434 0,433 0,428 0,423 0,416 6,73
31111 | 0,452 0,450 0,441 0,428 0,406 0,391 0,379 0,366 0,355 0,351 28,77
31112 | 0,459 0,456 0,455 0,448 0,436 0,421 0,408 0,395 0,383 0,373 23,06
12111 | 0,371 0,366 0,356 0,340 0,325 0,315 0,309 0,307 0,299 0,296 25,34
12112 | 0,429 0,426 0,420 0,409 0,397 0,387 0,377 0,368 0,358 0,352 21,88
11211 | 0,357 0,351 0,333 0,309 0,302 0,295 0,283 0,278 0,272 0,266 34,21
11212 | 0,430 0,426 0,420 0411 0,389 0,378 0,368 0,361 0,353 0,344 25,00
11121 | 0,360 0,356 0,352 0,345 0,340 0,336 0,330 0,325 0,315 0,226 16,50
11122 | 0,458 0,456 0,454 0,450 0,445 0,442 0,440 0,436 0,428 0,416 10,10

V JIH

JADIA
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Tablo A2. Asinma sonucu meydana gelen kiitle kayiplar

Iplik | Ik 1000 2500 5000 7500 10000 12500 15000 17500 20000 Toplam
Kodu | Agirlik | Devir Devir Devir Devir Devir Devir Devir Devir Devir Kiitle
(2) Agirlik | Agirhik | Agirhk | Agirhk | Agirlik | Agirlik | Agirhik | Agirik | Agirhik | Kaybr
(€3] (€3] (€] (€] (€3] (€3] (€] (€] (€3] (%)
11111 | 0,391 0,387 0,383 0,381 0,368 0,354 0,341 0,339 0,336 0,330 26,13
11112 | 0,455 | 0,454 0,452 0,450 0,446 0,439 0,436 0,434 0,429 0,422 7,82
21111 | 0,427 | 0,422 0421 0,419 0,414 0,409 0,402 0,395 0,388 0,381 8,38
21112 | 0,445 | 0,445 0,444 0,440 0,438 0,428 0,417 0,407 0,398 0,391 13,81
31111 | 0,426 | 0421 0,408 0,384 0,364 0,351 0,343 0,335 0,329 0,326 30,67
31112 | 0,456 | 0,449 0,439 0,418 0,392 0,373 0,361 0,354 0,349 0,343 32,94
12111 | 0,344 | 0,337 0,330 0,306 0,295 0,286 0,281 0,273 0,270 0,267 28,84
12112 | 0,446 | 0,442 0,439 0,435 0,428 0,419 0411 0,407 0,398 0,392 13,78
11211 | 0,357 | 0,352 0,340 0,321 0,311 0,306 0,299 0,293 0,289 0,281 27,05
11212 | 0,446 | 0,441 0,432 0,413 0,392 0,380 0,368 0,361 0,355 0,346 28,90
11121 | 0,357 | 0,356 0,355 0,353 0,336 0,329 0,324 0,321 0,312 0,294 17,82
11122 | 0,462 | 0,458 0,450 0,445 0,438 0,428 0,415 0,394 0,386 0,362 27,62
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Tablo A3. Asinma sonucu meydana gelen kiitle kayiplar

Iplik | Ik 1000 2500 5000 7500 10000 12500 15000 17500 20000 Toplam
Kodu | Agurlik | Devir Devir Devir Devir Devir Devir Devir Devir Devir Kiitle
(€3] Agithik | Agirthik | Agirhik | Agurlilk | Agulik | Aguelik | Agirlikk | Agulik | Agirlik | Kaybr
(g) (g €3] €3] (g (g (g) (g) (2 (%)
11111 | 0,395 0,394 0,392 0,387 0,381 0,374 0,365 0,361 0,348 0,338 16,86
11112 | 0,458 0,457 0,454 0,452 0,449 0,444 0,439 0,433 0,425 0,419 9,31
21111 | 0,442 0,441 0,440 0,439 0,436 0,431 0,427 0,425 0,416 0,409 8,07
21112 | 0,447 0,443 0,433 0,421 0,402 0,389 0,378 0,364 0,358 0,355 25,92
31111 | 0,455 0,454 0,452 0,440 0,424 0,407 0,396 0,385 0,373 0,370 22,97
31112 | 0,466 0,464 0,458 0,444 0,435 0,422 0,408 0,395 0,387 0,380 22,63
12111 | 0,353 0,349 0,337 0,317 0,309 0,300 0,295 0,289 0,285 0,281 25,62
12112 | 0,435 0,434 0,432 0,429 0,425 0,419 0,413 0,407 0,404 0,397 9,57
11211 | 0,360 0,348 0,327 0,310 0,305 0,297 0,294 0,290 0,285 0,275 30,91
11212 | 0,458 0,456 0,449 0,436 0,413 0,406 0,394 0,387 0,379 0,364 25,82
11121 | 0,362 0,358 0,351 0,348 0,345 0,339 0,332 0,327 0,321 0,316 18,30
11122 | 0,457 0,457 0,454 0,453 0,450 0,449 0,448 0,444 0,310 0,306 49,35




EK B

Tablo B1. Boyutsal degisim sonuclar

Iplik Kodlar1 | Tekrar Sayisi Atki Cekme (%) Cozgii Cekme (%)
11111 1 4,00 1,50
2 4,50 1,50
3 4,00 1,00
4 4,00 1,00
11112 1 4,00 1,00
2 4,00 1,00
3 3,50 2,00
4 3,50 2,00
21111 1 4,00 1,00
2 4,00 2,00
3 4,00 2,00
4 3,50 2,00
21112 1 4,50 1,00
2 4,50 1,00
3 4,00 1,50
4 4,00 1,00
31111 1 14,00 4,00
2 14,00 4,00
3 14,50 4,00
4 14,50 4,50
31112 1 13,00 3,00
2 13,50 3,50
3 13,00 3,00
4 12,50 3,00
12111 1 5,50 1,00
2 5,50 1,00
3 6,00 1,50
4 6,00 1,50
12112 1 4,00 1,50
2 4,00 1,00
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Tablo B1. Boyutsal degisim sonuclar1 (devami)

Iplik Kodlar1 | Tekrar Sayist Atki Cekme (%) Cozgii Cekme (%)
3 4,00 1,50
4 4,00 2,00
11211 1 5,00 2,00
2 5,50 1,50
3 5,50 2,00
4 5,50 2,00
11212 1 4,00 2,00
2 4,00 2,00
3 4,00 2,00
4 4,00 2,00
11121 1 5,50 2,00
2 5,00 1,50
3 5,00 2,00
4 5,00 1,50
11122 1 3,50 1,50
2 3,50 1,50
3 3,50 2,00
4 4,00 1,50
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Ek C

Tablo C1. Yirtilma mukavemeti degerleri

Kumas |Tekrar| Atki Yoniindeki Cozgii Yoniindeki
Kodu Kumas Yirtilma Kumas Yirtilma
Mukavemeti (kg f) | Mukavemeti (kg f)
11111 1 8,25 14,75
11111 2 9,00 15,25
11111 3 9,75 15,00
11111 4 10,25 13,25
11111 5 8,75 14,50
11112 1 6,25 13,50
11112 2 6,00 14,50
11112 3 5,75 15,00
11112 4 6,00 15,25
11112 5 5,25 16,25
21111 1 5,25 16,50
21111 2 4,25 15,75
21111 3 6,75 13,00
21111 4 6,00 13,00
21111 5 5,75 13,50
21112 1 5,50 12,25
21112 2 5,75 12,75
21112 3 6,00 12,25
21112 4 5,25 14,50
21112 5 6,25 14,25
31111 1 5,00 14,00
31111 2 5,00 11,75
31111 3 5,25 10,50
31111 4 5,50 11,50
31111 5 5,25 14,50
31112 1 6,25 14,75
31112 2 5,25 14,25
31112 3 5,00 14,50
31112 4 5,50 14,75
31112 5 5,25 14,75
12111 1 7,25 17,50
12111 2 7,50 17,50
12111 3 7,50 18,00
12111 4 8,50 11,50
12111 5 8,25 11,75
12112 1 5,00 12,00
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Tablo C1. Yirtilma mukavemeti degerleri (devami)

Kumas |Tekrar| Atki Yoniindeki Cozgii Yoniindeki
Kodu Kumas Yirtilma Kumas Yirtilma
Mukavemeti (kg f) | Mukavemeti (kg f)

12112 2 5,50 14,75
12112 3 5,00 15,25
12112 4 5,25 15,00
12112 5 5,25 13,25
11211 1 9,75 14,50
11211 2 9,50 13,50
11211 3 10,50 14,50
11211 4 10,75 15,00
11211 5 9,25 15,25
11212 1 7,00 16,25
11212 2 6,00 16,50
11212 3 6,25 15,75
11212 4 5,75 13,00
11212 5 5,75 13,00
11121 1 10,25 13,50
11121 2 10,50 12,25
11121 3 10,50 12,75
11121 4 10,75 12,25
11121 5 10,75 14,50
11122 1 6,00 14,25
11122 2 6,25 14,00
11122 3 6,25 11,75
11122 4 6,00 10,50
11122 5 6,25 11,50
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EkD

Tablo D1. Kopma mukavemet sonuglar

Kumag Tekrar | Atk1 Yoniindeki | Cozgii Yoniindeki
Kodu Kumas Kopma Kumas Kopma
Mukavemeti (kg f) | Mukavemeti (kg f)
11111 1 42,50 200
11111 2 45,00 198
11111 3 42,00 216
11111 4 40,00 204
11111 5 41,00 204
11112 1 57,00 200
11112 2 52,00 195
11112 3 52,00 210
11112 4 58,00 210
11112 5 57,00 200
21111 1 57,00 208
21111 2 56,00 208
21111 3 57,00 210
21111 4 57,00 207
21111 5 59,00 210
21112 1 56,00 213
21112 2 57,00 208
21112 3 60,00 211
21112 4 58,00 210
21112 5 60,00 210
31111 1 54,00 209
31111 2 56,00 208
31111 3 57,00 208
31111 4 55,00 196
31111 5 58,00 204
31112 1 60,00 209
31112 2 62,00 208
31112 3 62,00 196
31112 4 55,00 204
31112 5 57,00 204
12111 1 35,00 205
12111 2 35,00 215
12111 3 35,00 195
12111 4 38,00 195
12111 5 40,00 205
12112 1 62,00 209
12112 2 60,00 208

87




Tablo D1. Kopma mukavemet sonuglar1 (devami)

Kumag Atki Yoniindeki | Cozgli Yoniindeki
Kodu Tekrar | Kumas Kopma Kumas Kopma
Mukavemeti (kg f) | Mukavemeti (kg f)
12112 3 59,00 204
12112 4 60,00 196
12112 5 61,00 209
11211 1 41,00 190
11211 2 40,00 215
11211 3 42,00 194
11211 4 40,00 199
11211 5 40,00 194
11212 1 68,00 210
11212 2 65,00 206
11212 3 69,00 208
11212 4 60,00 208
11212 5 62,00 200
11121 1 38,00 194
11121 2 41,00 215
11121 3 41,00 215
11121 4 35,00 220
11121 5 40,00 220
11122 1 57,00 209
11122 2 62,00 204
11122 3 62,00 204
11122 4 60,00 196
11122 5 57,00 208
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