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DOKUMA KUMAS OZELLIiKLERINIiN VE GORMUS OLDUGU MEKANIK
BiTIiM iISLEMLERININ DOKUMA KUMAS MUKAVEMETINE ETKISi

OZET

Dokuma kumas satis ve pazarlamasinda, mamul kumasta meydana gelen hatalardan
dolay1 bir cok geri doniisiin oldugu tespit edilmistir. Bu geri doniislerin bir ¢cogunun
da son mamulde olusan mukavemet kayiplar1 oldugu anlasilmaktadir. Hata
kaynaklarinin belirlenmesi ve hata sahiplerinin bulunmasi iplik, ham kumas,
boyama, konfeksiyon vb. tum tekstil tedarik zinciri dusunuldugunde hi¢de kolay bir
konu degildir.

Bu calismada, dokuma kumaslarin mekanik ve kimyasal 6zelliklerinin kopma ve
yirtilma mukavemeti iizerinde etkisi sunulmaktadir. Pamuklu dokuma kumasin
yapisal ve kimyasal Ozelliklerinin kopma mukavemeti {izerinde etkisi
vurgulanmaktadir. Bu ¢alismada, piyasada yaygin olarak kullanilmakta olan, farkl
gramaj ve konstriikksiyonlara sahip kumaslarin zimpara ve sardon islemlerinden ne
Olciide etkilendikleri belirlenmeye c¢alisilmistir. Boylelikle, s6z konusu mekanik
islemlerin hangi tip ve gramajda kumaslara uygulanmasi sonucunda mukavemet
acisindan tolere edilebilir seviyelerde kalinabilecegi konusuna 1s1k tutulmasi
amacglanmistir. Gramaj, iplik numaralari, ¢ozgii ve atki sikligi, orgii, kopma ve
yirtilma mukavemeti degerleri Olciilip analiz edilmistir. Kopma ve yirtilma
mukavemeti degerlerinin egilim grafikleri, yapisal 6zelliklerin ve kimyasal boyama
islemlerinin kopma ve yirtilma mukavemetini degistiren faktorler oldugunu
gostermektedir. Elde edilen sonuglar diisiik gramajda yogun zimpara, sardon
islemine tabi tutulmus kumaslarin mukavemet kaybi acisindan risk tasidigim
gostermistir. Mekanik bitim, gramaj ve kimyasal boya islemi kumasin kopma ve
yirtilma mukavemetini degistiren faktorler olarak sayilabilir. Mekanik bitim islemi
kumas mukavemetini en fazla etkileyen unsurdur. Kumaslara uygulanan mekanik
bitim islemlerinden zimpara islemi yerine siiedleme (liza) islemi tercih edilmelidir.
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INFLUENCE OF WOVEN FABRIC PROPERTIES AND APPLIED
MECHANICAL FINISH ON FABRIC STRENGTH

SUMMARY

It seems that number of defaults can occur in sales and marketing of dyed fabrics
during the production and retailing. Some of complaints results from insufficient
fabric strength in usage of ready-garment and clothing. It is not simple issue to define
source of the defects and to find who is responsible for, whole textile supply chain is
needed to be taken into account such as yarn, greige fabric, dyeing, clothing etc.

In this paper the influence of some mechanical and chemical properties of woven
fabrics on tensile strength and tear strength of woven fabrics are presented and
importance of constructional properties and chemical properties of cotton woven
fabrics in tensile stregth are stressed. How mechanical finish such as emerising,
sueding, brushing etc. influences on properties of the widely used woven fabrics
covering different weight and weave is defined. In this case, range of weight and
type of fabric issued mechanical finish have limitations and definition of tolerations
need to be defined. Some basic mechanical properties, such as weight, yarn counts,
warp and weft density, weave type, tear strength and tensile strength were measured
and analysed. Trend analyse diagrams in tensile strength and tear strength show the
influence of mechanical and chemical process on the strength of cotton woven fabric
mainly. The result indicated that fabrics with low weight and high mechanical
treatment such as emerising, brushing have potential risks to resistance physical
effects. Mechanical treatment, chemical process and weight can be count of
dependent facts which change tensile and tear strength.
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1. GIRiS

Piyasada dokuma kumas satis1 ve pazarlamasi yapmakta olan firma yetkilileri,
goriismelerde, mamul kumasta meydana gelen hatalardan dolay1 bir ¢cok geri doniisiin
oldugunu ve bu geri doniislerin bir cogunun da son mamulde olusan mukavemet

kayiplar1 oldugunu ifade etmektedirler [I].

Son mamulde olusan mukavemet kayiplarindan dolayr geri doniisler, hem
tedarik¢iyi, hem miisteriyi, hem de o iiriiniin iiriin agacinda bulunan tiim siire¢ ve alt
siire¢ sahiplerini maddi ve manevi olarak agir sorumluluklar altina sokmaktadir. Son
tiriinde hatalardan dolay1 gerceklesen geri doniislerin mali agidan da biiylik rakamlar
olmasiyla ve her siirecin sahibinin dogal olarak kendini savunma konumuna
gecmesiyle sorunun kaynaginin bulunmasi daha da zorlagsmaktadir. Gegmis siirec
sahiplerinden tarafsiz ve dogru verilerin toplanmasi, ayni partiye ait test 6rneklerinin
alinmasi ve bu veriler 1s181nda gegerli bir otoritenin degerlendirmeleri yapip sorun
kaynagini belirlemesi bu kadar ¢ok oyuncunun oldugu bir ortamda ¢ok zor bir hale

gelmektedir.

Bu calismada, piyasada yaygin olarak kullanilmakta olan, farkli gramaj ve
konstriiksiyonlara sahip kumaslarin zimpara ve sardon islemlerinden ne Olciide
etkilendikleri belirlenmeye calisilmistir. Boylelikle, s6z konusu mekanik islemlerin
hangi tip ve gramajda kumaslara uygulanmasi sonucunda mukavemet acisindan

tolere edilebilir seviyelerde kalinabilecegi konusuna 1s1k tutulmasi amaglanmistir.

Piyasada dokuma kumas satis ve pazarlamasi yapmakta olan firmalarla
goriismelerde, mamul kumasta meydana gelen hatalardan dolay1 bir ¢cok geri doniisiin
oldugu tespit edilmistir. Bu geri doniislerin bir cogunun da son mamulde olusan

mukavemet kayiplari oldugu anlasilmaktadir.



Pratikte bu son iirlinde olusan mukavemet kayiplarinin kaynaginin hammaddeden
son mamule kadar giden uzun bir yolda bulunmasi ¢ok zor bir konudur. Bu
calismada kumasin sahip oldugu belirli 6zellikler sabit tutularak diger 6zelliklerinin
uygulanan belirli mekanik islemlerle nasil degistigi gozlemlenmek suretiyle bu

hatalarin  olugmasina sebep olan etkenler belirlenmeye  calisilacaktir.



2. LITERATUR ARASTIRMASI

2.1 Yaygin Olarak Kullanilmakta Olan Dokuma Kumas Tipleri

Bezayag orgii, tiim dokuma kumaslarin yaklasik %80’inde kullanilan en basit ve en
kiiciik rapora sahip orgii tiiriidiir. Bu dokuma o6rgiisiinde iplikler maksimum derecede

temas halindedir ve en mukavemetli dokuma seklidir. Yiizen iplikler yoktur [2,3].

Cozgii ribsi, atki ribs ve sepet orgii gibi bez ayagi orgiiden tiiretilmis bir orgiidiir.
Bezayag1 oOrgiiden farkli olarak agizlik acildiginda birden fazla atki atilmasi ile
yiikseltilmis bezayag1 orgiisiidiir. Her agizlik agma sirasinda atilan atki ipligi sayisi

eger esitse diizenli ribs orgii degilse diizensiz ribs orgii olarak adlandirilir.

Diizenli ¢ozgii ribsinde agizlik agma sirasinda atilan atki ipligi 4’ti gegmemekle

beraber 3 ya da 2 olmasina gore adlandirilir.

’

Cozgii ribs 2-2 Cozgii ribs 3-3 Cozgii ribs 4-4

Sekil 2.1: Diizenli C6zgii Ribs Orgii Ornekleri

r | 1

Cozgii ribs 2-1 Cozgii ribs 3-1 Cozgii ribs 3-2

Sekil 2-2: Diizensiz Cozgii Ribs Orgii Ornekleri



Atk ribsi, bezayag1 orgiiniin eni boyunca yiikseltgenmesi ile tiiretilmis orgiilerdir.
Her agizlik agma sirasinda yiikseltilen ya da alcaltilan ¢ozgii iplikleri ayn1 sayida ise
diizenli atki ribs orgii olarak adlandirilirken tersi durumdaki ribs yapilara diizensiz

atki ribs orgii olarak adlandirilir.

Diizenli atki ribsinde yiikseltilen ya da algaltilan c¢ozgii ipligi sayis1 4’i

gecmemektedir. Bu ylizden sadece 3 tane atki ribs yapisi vardir.

™™ ™ ™

Atki ribs 2-2 Atki ribs 3-3 Atki ribs 4-4
Sekil 2.3: Diizenli Atk Ribs Orgii Ornekleri

3 tip diizensiz atki ribs yapis1 bulunmaktadir.
e (esitlendirilmis atki ribs
e Boliinmiis atki ribs

e (esitlendirilmis ve boliinmiis atki ribs

"y "y ™

Atki ribs 2-1 Atki ribs 3-1 Atki ribs 3-2

Sekil 2.4: Diizensiz Atk Ribs Orgii Ornekleri



Sepet orgii, ¢ozgii ribs ve atki ribs gibi en temel Orgii bezayagindan tiiretilmis
orgiidiir. Sepet orgiiler bez ayag1 6rgiiniin hem enine hem de boyuna yiikseltgenmesi
ile olugturulmus orgiilerdir. Her agizlik agma pozisyonunda 2 yada daha fazla ¢cozgii
ipligi yiikseltilip ya da alcaltilirken 2 yada daha fazla atki ipligi kumas yapisina
katilmak zorundadir. Bu iplik gruplar birbirine esitse olusturulan sepet 6rgii diizenli

sepet Orgii olarak adlandirilir aksi halde diizensiz sepet orgii olarak adlandirilirlar.

Diizenli sepet orgii, biiylik orgii tekrarlarinda gevsek yapili dokular olusturulmasi
nedeniyle genellikle kumas kenarlarinda ya da kumasin en alt kisimlarinda kisa orgii
tekrarlar1 halinde kullanilirlar. Bunun da otesinde farkli gruplarda bulunan c¢ozgii
iplikleri birbiri {izerine dolanarak ya da kayarak genel goriinimde bozukluklara
yolacabilir. Bu yiizden diizenli sepet oOrgiiler 2-2, 3-3 ya da 4-4 olarak olusturulurlar.

Piyasada panama orgii olarak da adlandirlirlar.

=

Sepet Orgii 2-2 Sepet orgii 3-3

Sekil 2.5: Sepet Orgii Ornekleri

Diizensiz ¢ozgii ribs ya da diizensiz atki ribs 6rgiilerin kombinasyonlarindan diizensiz sepet

orgiiler elde edilmektedir.

i " i

Sepet orgii 2-1 Sepet orgii 3-1 Sepet orgii 3-2
Sekil 2.6: Diizensiz Sepet Orgii Ornekleri
Dimi, iplikler tarafindan olusturulmus dioganal cizgili cikintili goriintii veren

kumaglarda kullanilan orgii tipidir. Bu yapilar yiiksek egimliden diisiik egimlilere

kadar cesitlenirler. Dimi oOrgiiler aym iplik numarasi ve hammadde kullanilarak



yapilan Orgii yapilarina gore birbirine daha yakin dokunmus, daha giiclii ve daha agir

kumasglar olusturur. Fantazi kumas tasarimlarinda da kullanilir.

i [

Dimi 3/1, Z yoniinde ¢ozgii etkili saga Dimi 3/1, S yoniinde atk etkili sola
Sekil 2.7: Dimi 3/1 Orgii Ornekleri

Capraz dimiler, temel Orgiilerden dimi 6rgiisiinden tiiretilmis dimi 6rgiilerdir.

Diizenli ¢apraz dimi capraz dimi orgiilerin ol¢iilendirilmesi 6nde ve arkada ¢ozgii

ipliklerinin atlama biiyiikliigtine gore siniflandirilir.

Capraz dimi 2-2 i¢in orgii tekrar1 4 ¢cozgii ve 4 atki ipligi, 2 onde atlayan ¢ozgii ipligi

ile onlar takip eden 2 arkada atlayan ¢6zgii ipligi ile olusturulurlar.

Ly

Capraz dimi 2-2 Capraz dimi 4-4

Sekil 2.8: Diizenli Capraz Dimi Orgii Ornekleri

Diizensiz ¢apraz dimi, ciftli ya da tekli modiilleri ile yapilandirilabilir. Cozgii ve atki

efekti arasindaki esitsizligi ile diizenli ¢capraz dimi orgiilerden farklilagirlar.

al W

Capraz dimi 2-3 Capraz dimi 3-2

Sekil 2.9: Diizensiz Capraz Dimi Orgii Ornekleri



Kiiciik atlamalarla olusturulan ¢apraz dimi oOrgiilerde ipliklerin caprazlanmasi iyi
olmasina ragmen goriintii efekti bazen istenildigi kadar belirgin olmayabilir. Atlama
mesafeleri biiyiitiildiigiinde kumas yiizeyine verilen efekt daha belirginlesmekle
beraber kumasin dokiimliiliigiiniin azalmasina ipliklerin kayma egilimine ve diisiik
dayanimlara sebep olmaktadir. Bu dezavantajlar1 ortadan kaldirmak fakat benzer
goriinimii kumasa kazandirmak i¢in uzun atlamalar boyunca bu ipligi kumasa belirli
noktalarda baglama yoluna gidilmistir. Efektin karakteri ve degerinin sec¢imi iiriiniin

tipine baglidir. Bu tip dimilere kompoze dimi denilmektedir.

Dimi 2-1-1-1, ¢cozgii efektli Dimi 3-1-1-1, ¢cozgii efektli

Sekil 2.10: Kompoze Dimi Orgii Ornekleri

Fantezi dimiler, kumas yiizeyine 0zel efektli goriintii vermeleri ile diger dimi
orgiilerden farklilagirlar. Kompoze dimi orgiiler degisik yogunluklarda egimli ¢izgi
efekti verirken fantazi dimi orgiiler bu egimli cizgiler boyunca c¢akiltasi goriinimii

gibi etkiler katmaktadir.

5 motif tekrarl 7 motif tekrarl

Sekil 2.11: Fantezi Dimi Orgii Ornekleri

Saten oOrgii, ipliklerin atlama sayisina bagli olarak adlandirilan kumasin bir yiiziine

parlaklik etkisi veren yapilardir. Diisiik biikiimlii ¢ozgii ipliklerinin 4 ya da daha



fazla atki ipliginin lizerinden atlamasi ile iplik bilesenlerinin etkisiyle de beraber
parlak gOriinimlii dokular olusturulur.  Cozgii ve atki ipliklerinin kesigim
noktalarinin  homojen olarak dagitilmasiyla biitiin diyagonal efektler ortadan
kaldirilir.  Saten orgiiler orgii tekrarina, kumasin 6n yiiziinde verilecek efekte ve
atlama sayisina gore dizayn edilirler. Cozgii etkili saten orgiilerde, atlama sayisi

cOzgii yoniinde uygulanir. Atki etkili saten oOrgiilerde atlama sayis1 atki yoniinde

bl b

5’li saten, ¢ozgii etkili, atlama sayis1=2 5’1 saten, atki etkili, atlama say1s1=3

uygulanir.

Sekil 2.12: Saten Orgii Ornekleri

Tekrarl1 saten orgii, saten orgiiden tiiretilmistir. Atlama yonii saten efektine baglh

olarak degisir.
4’11 tekrarl: saten, 5°1i tekrarli saten, 5°1i tekrarl saten,

atlama sayis1 2 atlama sayis1 3

Sekil 2.13: Tekrarli Saten Orgii Ornekleri

Alternatif saten, saten oOrgiilerden tiiretilmistir. Dokuma kesisim sayisi artirilmig

tekrarl saten orgiilerdir. Elde edilen goriiniim siradan satenlerden farklidir.

Alternatif saten orgiilerin olusturulmasinda 2 durum s6z konusudur:

e Tekli orgii tekrari:Ait oldugu normal satenin atlamasi iki farkli par¢aya ayrilmasi
ile elde edilir. 2 ve onun tamamlayicis1 uygulanmaz c¢iinkii normal dimi

goriiniimii vermektedir.

e (Ciftli orgii tekrar1:



7 ‘1i saten atki etkili, 7 ‘li saten ¢ozgii etkili,

atlama sayis1 3 (2+1) ¢ozgii yoniinde atlama sayis1 3 (2+1) atk1 yoniinde

Sekil 2.14: Alternatif Saten Orgii Ornekleri

2.2 Kumaslara Uygulanan Terbiye islemleri

2.2.1 On Terbiye islemleri

On terbiye islemlerinin amaci, iiretilecek iiriin tipine gore ham kumasi boya, baski ya

da bitim islemlerine hazirlamaktir. Bu amaclar asagidaki maddelerle siralanabilir:

1. Lifin boyar maddelere ve diger yardimc1 maddelere boyama ve terbiye islemleri
sirasinda ilgisinin artirilmast ve hidofil ozellik kazandirilmasi amaciyla yabanci
maddelerden arindirilmasi.

2. Boya difiizyonu ve boya niifuziyetinin gelistirilmesi
Uygulanan 6n terbiye islemi ve teknigi asagidaki faktorlere baghidir [4]:

1. Lif tipi: Icerdigi yabanci maddelerin fazlali1 nedeniyle pamuk, yiin, keten ve ipek

gibi dogal liflerin sentetik liflere gére On terbiye islemi daha zordur.
2. Lifin bulunmus oldugu form: Dokuma, 6rme, iplik

3. On terbiye islemi yapilacakkumas miktari, rnegin kesiksiz yontem biiyiik

miktarlarda tiretim i¢in daha ekonomiktir[5]

Pamuk lifinin bilesenler1 ve lif igerisinde bulunma oranlart Tablo 2.1°de

gosterilmektedir [6].



Tablo 2.1: Pamuk Bilesenleri

Madde Oran
Seliiloz %88-96
Pektin %0,7-1,2
Vaks %0,4-1
Protein %1,1-1,9
Diger organik bilesenler %0,5-1

Pamuklu kumas i¢in 6n terbiye alt siiregleri asagidaki gibi siralanabilir [6]:

Ham Bez Kontrol —> A¢ma —> Yakma —> Hagil Sokme —> (Pisme / Kostikleme /

Merserizasyon) —> Agartma (Kasar) —> Yikama —> Kurutma

Ham Kontrol

Ham bezlere parti numaralarinin verilmesi, kumasin en ve metraj bilgilerinin tespiti,
ham kumastaki hatalarin gerceklesme frekansi, biiyiikliigline ve tipine gore tespit

edilip puanlandirma asamalarini icerir.

Ac¢ma

Acik en dokuma kumaslarin toplardan doklara aktarilas: ya da tiip halindeki yuvarlak

orme kumaslarin kesilip agik en halinde arabalara aktarilmasi islemidir.
Kumagsin doklara sabit bir gerginlikte kirik olusturmadan sarilmasi 6nemlidir.

Sarilmakta olan toptaki kumasin yeni sarilacak toptaki kumasa dikilmesi sirasinda
kumas yiizii tayininin yapilarak dikilmesi daha sonra yapilacak baski, bitim gibi
islemlerde kumasin 6n ve arka yiiziine kazandirilmak istenen farkli 6zelliklerin dogru

bir sekilde yapilmasi i¢in ¢ok biiyiik 6nem tasimaktadir.

Yakma

Ipligin, dolayisiyla kumasin iizerindeki istenmeyen lif uclarinin ve tiiyciiklerinin

uzaklagtirilmasidir. Kumas iizerinde kiragi gibi goriintii veren disariya firlamis olan
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liflerin gaz atesi ile yakilarak kumas yiizeyinden uzaklastirilir, diiz, piiriizsiiz ve
kaygan yiizeyli kumaslarin elde edilir. Kumasa diizgiin bir ylizey yapisi

kazandirilmasi ile; kumasta parlaklik, baski kontorlerinde ve renklerde canlilik artar.

Kumas eni boyunca her cm” ye esit miktarda yakma uygulanmasi 6nemlidir. Yakma
islemi hizi, siddeti ve siiresinde kararlilik olmas1 gerekmektedir. Yakma alevleri, iyi
bir yanma ger¢eklestirmesi i¢in isli olmamalidir. Kumas tiim eni boyunca gaz atesine
tutulmasinin ardindan hemen kivilcimlarin sondiiriilmesi ve kumasin sogutulmasi

icin serinleme havuzuna alinir.

Hasil Sokme

Dokumada ¢ozgii ipliklerinin performansini artirmak i¢in uygulanan hagsil
maddesinin kumastan uzaklastirilmas1 islemidir. On terbiyede uygulanan ilk yas

terbiye islemidir.

Hasil sokme teknigi sokiillecek olan hasil maddesine gore degisebilir. Su anda

uygulanan teknikler agsagidaki gibi 6zetlenebilir [7].
¢ Nisasta bazli hasil maddelerinin uzaklastirilmasi (suda ¢éziinmeyen)

e Suda ¢oziilebilen hasil maddelerinin uzaklastirilmasi

Nisasta bazli hasilin uzaklastirilmasi zordur. ilk basta suda hasil maddesi, enzimatik
islemle ya da baska bir kimyasal islem ile suda ¢oziinebilir hale getirilir. Enzimatik

hasil sokme ve oksidatif hasil sokme olarak iki farkli yontem kullanilir.

Enzimatik hasil sokme, en fazla kullanilan hasil sokme teknigidir. Seliilloza zarar
vermeden nisastanin ¢oziinmesini sagladig: icin avantajlidir. On terbiye islemlerini
azaltmak icin pratikte hasil sokme soguk kasar ile kombine edilir. Bu islem oksidatif
hasil s6kme olarak da adlandirilir. Kumas hidrojen peroksit, kostik soda, stabilitor ve
kompleks ajanlar ile banyo edilir. Oksidatif hasil sokme eger dikkatli yapilmaz ise
selilloza, buna baglh olarak da kumas yapisina zarar verebilir. Soguk bekletme
yontemi ile hasil sokme uygulanir. Kumas hasil sokiicii kimyasallar ile banyo edilir
ve silindire sarilarak yavasca doner vaziyette beklemeye birakilir. Reaksiyon

siresinin tamamlanmasinin ardindan kumas sicak suda (95°C) yikanir.
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Yetersiz hasil sokme islemi, boyama diizgiinsiizliigiine ya da bitim isleminin
kalitesinin diismesine neden olur. Kotii tuse, kotii dokiimliiliik ve hidrofob ozellikte
olma potansiyel olarak yetersiz hasil sokme isleminden kaynaklanabilecek hatalardir.
Hasillamada c¢ozgii ipliklerine uygulanmis hasil maddesinin tayini uygulanacak hasil
sokme isleminin kalitesini direkt olarak etkilemektedir. Hagil maddesindeki farklilik,
hasil sokmede kullanilacak kimyasallardan baslayip uygulama yontemlerine, mevcut
is akisinda nerede hasil sokme isleminin uygulanacaginin tayinine kadar farkliliklara

neden olmaktadir.

Son donemde hi¢ hasil sokme gerceklestirmeden kumastan sadece su banyosu ile

uzaklagabilen hasil maddeleri gelistirilmistir.

Pisirme

Pamuk lifinin dogasindan gelen yag, mum, pektin, protein, regine, alkali metali
oksitleri, seliilloz gibi yabanci maddeler; bunun yaninda iplik {iretimi boyunca
uzaklastirilamayan cepeller, egirme ve dokuma sirasinda, terbiye islemleri oncesinde

kumasa bulasan yag lekesi gibi kirlerin mamulden uzaklastirilmasidir.

NaOH miktari, bekleme siiresi ve sicakligi pamugun zarar gérmemesi icin siirekli

kontrol altinda tutulmalidir.

Merserizasyon

Merserize islemi kopma mukavemetinin artirilmasi, boyutsal degisimde kararlilik ve
pamuk enine kesitinin yuvarlaklastirilmasi icin yapilir. Merserize islemi sonrasinda

kumasin boya alma 6zellikleri artirirken boyar maddeden de 30-50% tasarruf saglar.

Yikamaya dayanikli bir parlaklik ve arttirilmis saglamlik elde edebilmek igin,
pamuklu dokumalarin veya ipliklerin ve son zamanlarda triko pamuklu kumaslarin
27-320Be’lik konsantre sudkostik c¢ozeltisi icinde germe etkisi altinda islem

gormesidir.

Bu islem tiim pamuk terbiye islemlerinin en 6nemlilerinden biridir. Pamuga parlaklik

kazandirir. Mukavemeti yaklasik %10-30 arttirir ve boyarmadde alimini gelistirerek
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merserizeolmamis pamuktan daha parlaka renkler iiretmesini saglar.. Islem,
materyali gerilim altinda sogukta konsantre sodyumhidroksit c¢ozeltisi ile isleme
sokmaktan ibarettir. Islem sirasinda sudkostigin kimyasal reaksiyonundan dolay1 1s1

aciga ¢iktigindan flotte sogutma sistemi ile sogutulmaktadir.
Hem kumaslar ve iplikler merserize edilebilir, ancak lifler edilemez.
Merserize islemi sonunda:

e Parlaklik artar

¢ Boyarmadde alimi artar

¢ Olii ve olgunlagmus lifler elimine olur,

e Kumas ve trikotajlarin boyut degismezligi artar

e Mamuliin goriiniimii diizelir,

e Kopma saglamlig artar,

® Esneme azalir

Merserize kalici bir terbiye islemidir,yani elde edilen parlaklik ve diger etkiler
daimidir. Tekstil materyali sudkostikile 1slak iken, sismis olan materyali germek ve
ondan sonra alkaliyi yikayarak uzaklastirmak suretiyle merserize edilir. Germe ne
kadar fazla olursa mukavemet artis1 da o kadar fazla olur. Merserize islemi, pamuklu
kumas ya da ipligin kuvvetli soguk sudkostik ¢ozeltisinde islem gérmesi ve gerilim
altindayken suyla yikanmasidir. Sudkostik etkisiyle dogal biikiimlii lif yapisi; daha
yuvarlak bir yap1 kazanir; biikgmsgz, sismis ve uzunluktan ¢ekmis duruma gecer.
Ipliklerin cekmesi, maksimum parlaklif1 elde edebilecek bir sart altinda uygulanan

germe ile Onlenir.

Merserizasyon ile lifin boyarmaddeyi i¢ine alabilme yetenegi, yikanabilirlik ve boyut

degismezligi(¢cekmezligi) arttirilmis olur. Gicirdan bir tutum elde edilir.
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Merserizasyon sonunda elde edilen parlaklik etkisi;

e Pamuk liflerinin dogasindan gelen parlakliga baghdir. Yani kaliteli liflerden

daha parlak mamuller elde edilir. Lif uzunlugu da etkili diger kriterdir.

e Ipliklerin bikkgmg arttikca parlaklik derecesi diiser. Ciinkii, biikiim arttikca

lifler iplik eksenine dik olarak yerlesir.

¢ Mamulun merserizeden 6nce gordigli islemler parlaklik derecesini etkiler.
Kaynatma ve pisirme islemleri, elde edilen parlakligi diisiiriir. Ham durumda
elde edilen parlaklik en fazladir. Eger akynatma ve pisirmeden sonra
merserizasyon Yyapilacaksa, merserizasyona girmeden Once asitleme ve

notrlestirme yapilmasi, merserizasyon parlakligin1 daha da yiikseltir.

e Mamuliin yakilarak kisa lif u¢larinin uzaklastirilmasi parlakligr arttirir.

Kostik soda merserizasyonu en yogunlukla kullanilan merserizasyon yontemidir.
Pamuk gerilim altinda kostik soda ¢ozeltisinde(270-300g NaOH/I ya da 170-350 g
NaOH/kg) 40-50 saniye siire kadar tutulur. Sicaklik 5-18 °C arasinda tutulur. Kostik
soda ile seluloz arasindaki reaksiyon ekzotermik reaksiyon oldugu icin banyo

sicakligini asagida tutmak icin sogutma sistemi uygulanir.

Emdirme Sogutma Gerdirme Stabilizasyon Yikama

T A
i Er'se'r.ft_-“-'h:'i"-ré!? ~---I"tl" k>

Sekil 2.15: Merserize Islemi [7]

Geleneksel soguk terbiye islemi Otesinde sicak merserizasyon islemi de
uygulanabilir. Kumas kaynama noktasina yakin sicakliktaki kostik soda banyosuna
sokulur. Sicak gerilimin ardindan kumas c¢evre sicakligina sogutulur ve gerilim
altinda yikanir. Cozeltinin homojen penetrasyonu icin 1slatma maddeleri ¢ozeltide

kullanilir.
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Merserize, hasil sokmeden sonra, bazik islemden Once yapilirsa; flotte kirlenmesi
azdir, diizgiin bir 1slanma saglanir, kalan baz artiklarinin tamamen uzaklastirilmasi
gerekli degildir. Agartmadan sonra merserize, flotte kirliligine yol agcmamasi ve
1slatict gerekmemesi nedeniyle avantajli ise de, merserizeden sonra mamiiliin
sararmasi, hidrofilligin azalmast ve tutmunun gevseklesmesi nedeniyle
sakincalidir.Sud kostik konsantrasyonu merserize islemi boyunca sabit tutulmalidir.
Siire(h1z) ve sicaklik kontrol altinda sabit tutulmalidir. Hatali merserizasyon daha

sonraki asamalarda kumasta, yetersiz parlaklik ve ¢cekme problemi yaratir.

Kostikleme

Kumagin hidrofilligini artirmak, kumas yiizeyini parlaklastirmak ve cesitli
safsizliklardan arindirmak amaciyla kumasa uygulanan bazik bir 6n terbiye islemidir.
Daha c¢cok dosemelik bezlerin On terbiyesinde uygulanir. Gerilimsiz uygulanan
merserizasyon olarak tabir edilir. Bazla muamele, germeden yapilirsa kumas veya
iplik parlak bir goriiniis kazanmaz. En Onemlisi mukavemet artist olmaz, Iif,
kesitlerinin sismesi ile ceker. Sonugta; sudkostik ¢ozeltisinin etkisi ile dokumalar
ceker, siklasir ve saglamlasir, lifin yapis1 oldukc¢a degisir. Bu sekilde de mamuliin
boyama ve basma sirasindaki boyarmadde alimi arttirilir. Bu Ozellikle rejenere

seliilozlarda 6nem tasir.

Yikama

Kumasa daha onceki siireclerde uygulanmis olan kimyasallarin uzaklastirilmas: ve
uygun pH degerinin tutturulmasinda gorev alir. Uygulanacak yikama islemine gore
banyo sicakliklarinin ayar1 onemlidir. Makinada kumasin akisi boyunca kiriklarin
olusmamasi i¢in silindirlerinin kontrolii ve yikama isleminin kalitesi icin sikma

silindirlerinin ayar1 dnemlidir.

Agartma

Pamuk, yabanci maddelerden arindirilmasi igin agartma islemine kadar bircok
islemden gecmesine ragmen, dogal yapisindan gelen rengini korumaktadir. Koyu
renkler icin problem teskil etmemekle beraber pastel renklere boyanacak olan ya da
baski islemine tabi tutulacak olan kumaslarda pamugun dogal renginden armndirilip

agartilmasi gereklidir.
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Asagidaki maddelerle bu agartma islemi gerceklestirilir.

e Hidrojen peroksit (H,0,)
¢ Sodyum hipoklorit (NaClO)
¢  Sodyum kloriir (NaCl,)

Hidoren peroksit (H202) agartmasi

Kumas, hidrojen peroksit, kostik soda ve stabilizatorler ile pH 12-12,5° da terbiye
edilir. Sodyum silikat, magnezyum tuzlar ile beraber (MgCl2 ya da MgSO4) EDTA,
DTPA, NTA gibi kompleksler de stabilizator olarak kullanilir. Iyi bir agartma islemi
60-80 C arasinda gerceklesir. Soguk bekletme, buharda bekletme ya da yari-kesikli
yontem ile uygulanabilir.

Sodyum hipoklorit (NaClO)

Hidrojen peroksit agartmasina goére daha yumusak sartlarda gerceklestirilir. (pH 9-
11, sicaklik 30C uzerine ¢ikmaz) Agartma islemi agarma siiresince ortaya c¢ikan
kloraminlerin ayristirllmasi ve hipocloritin tamamiyla elimine edilmesi i¢in anti-

klorin iglemi ile siirdiiriiliir.
Sodyum Kloriir (NaCl2)

Klorit agartmas1 pamuk, keten ve diger seliilozik liflere sikilikla hidrojen peroksit ile

kombine edilerek uygulanir.

Islem sirasindaki duruslar, flotte sirkiilasyonu yetersizligi ya da diizgiinsiizliigii
nedeniyle kumasta esit olmayan beyazlik etkisi ortaya cikabilir. Kumastaki ya da
ortamdaki metal iyonlarinin iyon tutucular tarafindan tutulamamasi ya da yetersiz
tutulmasi nedeniyle agartma maddesinin hizli parcalanmasina ve oksijen ¢ikarmasina
neden olur. Asir1 oksijen seliilozu oksitleyerek pargalar. Yiiksek sicaklik, yanlis pH,
yanlis agartma maddesi konsantrasyonu ve siire parametrelerindeki sapmalar
kumasta mukavemet diismesi ya da yetersiz agartma meydana getirebilir. Bu

parametreler devamli kontrol altinda tutulmalidir.
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Kurutma (Ramoz)

Mekanik olarak liflere baglanmis olan suyun uzaklastirilmas: ve kumasin tamamen

kurutulmasi islemidir. Farkli sekillerde kurutma islemi gerceklestirilebilir.

Sikarak su c¢ikarma: Lastikle kaplanmig 2 ya da 3 silindir ile yapilan kurutma.

Emis ile su cikartma: Kumasin bir pompaya bagli diiz bir emis tamburuna

beslenerek fazla suyun kumastan uzaklastirilmasidir.

Ramoz: Kumas agik en olarak makinaya beslenir kumas boyunca sicak hava

verilerek tam kurutma saglanir.

Hot-flue kurutma: Genis bir metal kabin icerisinde ¢ok sayida silindir 250 metre
uzunluguna kadar kumasa rehberlik eder. Kabin icerisinde 1siticilar ile degistirilen

sicak bir hava olusturulur.

Isitilmg silindir: Bu sistemde kumasin 1sitilmis bir yilizeyle direkt temasi ile
kurutma saglanir. Kumas bir grup metalik silindir ile boyunca esnetilir. Silindirler

direkt alev ya da buhar ile 1sitilir.

Konveyor kumas kurutucu: Kumas iki blanket ile bir grup kurutucu modulle
tasinir. Her modulun igerisinde kumas sicak hava yardimi ile kurutulur.Bu islem
bagka bitim islemleri ile kombine edilerek kurutma ve cekme etkisi ile daha iyi

yumusak bir tuse verilerek boyutsal degisimi de kontrol altina alinir.

2.2.2 Renklendirme

Renklendirme islemi asagidaki iiretim isleminin ¢esitli asamalarinda uygulanabilir.
e Elyaf boyama
e Tops boyama
¢ Kumas boyama
¢ (ile boyama

¢ Bobin boyama
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e Parca boyama

Boyama islemi kesikli boyama ya da kesiksiz boyama olarak boya tipine, makine
tipine, maliyete temel olarak iki sekilde uygulanabilir. Boyama igleminde sirasiyla

asagidaki islemler gerceklestirilir.
¢ Boyanin hazirlanmasi
e Boyama
e Fikse

e Yikama ve kurutma

Soguk bekletme ile boyama

Belirli miktardaki tekstil materyali boyama makinasina yerlestirilerek boya ve
yardimc1 maddelerden olusan cozelti ile belirli bir siire dengede tutulur. Oncelikle
lifin dis yiizeyi tarafindan boyanin emilimi ardindan boyar maddenin lif igerisine
difiizyonu ve migrasyonu gerceklesir. Sicaklik ve bazi kimyasallar araciligiyla boyar
maddenin fiksesi gerceklesir. Daha sonra ¢ogunlukla ayni makine yikama islemi ile

fikse olmamis boyar maddenin ve kimyasallarin uzaklastirilmas: gerceklestirilir.

N o

Sekil 2.16: Jigger [7]

Kesiksiz ve yari-kesikli boyama

Kesiksiz ve yari-kesikli boyamada kumas boyar maddelerle fularda emdirilir.
Genellikle kumaslar agik en olarak boya ¢ozeltisi dolu fulara beslenir. Reaksiyona
giren boya ¢ozeltisi iceren tekneyi boya almay1 kontrol edecek iki silindir takip eder.

Kumasin iizerinden siyrilan fazla boyar madde tekrar teknenin i¢ine geri gonderilir.

Boya fiksesi kimyasallar ve kurutma ya da buhar ile 1sitma islemi sirasinda
gerceklestirilir. Son olarak da aymi hattaki yilkama makinalari ile son bulur. Kesiksiz

ve yar1 kesikli boyama islemleri arasindaki tek fark, yari kesikli boyamada boyar
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maddenin aplikasyonu kesiksiz bir sekilde emdirme ile yapilirken fikse ve yikama
isleminin kesikli olmasidir. Yar1 kesikli islemde tekne igerisinde c¢ozelti uygulanir;
fazla cozelti sikma silindirleri ile ayrilir, kumas belirli bir siire bekletilir ardindan

durulanip yikanir.

VO O Ol

Sekil 2.17: Yari-Kesikli Islem [7]

TV VUV lnpand®
Ui

Sekil 2.18: Kesiksiz Sistemi [7]

Genelde diisiik afiniteye sahip boyar maddeler kesiksiz boyama sisteminde tercih
edilir. Bunun nedeni istenmeyen bir sekilde boya c¢ozeltisindeki boya
konsantrasyonunun diismesi ile olusan parti renk farklarinin onlenmesi ve fikse

olmamis boyanin kumastan kolay uzaklastirilmasinin saglanmasidir.

Kesiksiz ve yar1 kesikli boyama islemlerinin uygulanisinin genel akis1 Tablo 2.2°de

gosterilmektedir [7].
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Tablo 2.2: Kesiksiz ve Yar1 Kesikli Boyama Islemleri [7]

Tekstil materyali Islem Ekipman
Dokuma ve | Halat Kesiksiz Halat formunda parca boyama
orme
kumaglar, | A¢kEn | Yar Soguk Boyama+yikama
halilar kesikli bekletme
Sicak Boyama+yikama
bekletme
Jigger Boyama+yikama
Kesiksiz | Buharda | Bovama+buharlama+yikama
bekletme
Fularlama- | Boyama+kurutma(ram)+yikama
kurutma
Termasol

Seliil6z liflerin boyanmasi

Seliiloz iyonik bir yapist olmadig: i¢in lif ile iyonik bag kuran boyar maddeler ile

boyanamazlar. Diger taraftan lifler ile iyi afinite gosteren boyar maddeler ile ikinci

dereceden kovalent baglar yapabilirler.

boyanabilirler. Bu boyar maddeler:

e Reaktif
e Direkt
e Kiikiirt
e Vat

e Naftol

Seliilozik lifler ¢cok sayida boyar madde ile
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¢ Mordan boyar maddeler seklinde siralanabilir.

Asagida, calismada kumaslara uygulanmis olan boyama islemleri agiklanmistir:

Reaktif Boyama

Seliiloz liflerinin boyanmasinda bugiin kullanilan boyar maddelerin iigte biri reaktif
boyar maddelerdir. Mitkkemmel haslik degerleri sayesinde, daha parlak ve zengin

renklendirme saglanabilir [8].

Dokuma kumaslar i¢in yogunlukla soguk bekletme yontemi ile uygulanir. Boyama
isleminde boya ve alkali beraber ya da ayri olarak c¢o6zeltiye eklenebilir. Boya
cozeltisine verilen alkali miktar1 direkt olarak renk tonu ve boyarmadde afinitesi ile
ilgilidir. Daha derin renkler elde etmek icin ¢cozeltiye beslenecek alkali miktar1 daha
fazla olmalidir. Biitiin kimyasallar tek seferde eklendiginde, flotte ¢ozeltisinin stabil
olup olmamas1 onemlidir. Aslinda boyanin reaktifliginin artirilmasi bir risktir, reaktif
boya uzunca bir siire flotte kazaninda kaldiginda alkali ile lifle reaksiyona girmeden
once hidrolize olur. Bu nedenle boya ve alkali ayr1 ayr1 tekneye beslenir. Son
donemde tekne hacimleri de miimkiin olan en az miktarda ¢ozeltiyi tasiyacak sekilde
tasarlanmaktadir. Kabaca her 5 dakikada ¢ozelti yer degistirmektedir. Yar1 kesikli
islem ile boyamada boya ve alkali ile reaksiyona giren kumas doklara sarim

isleminde ve depolama siiresince de reaksiyona girmeye devam eder.

Kesiksiz islemde emdirme, fikse, yikama ve kurutma aym hat {izerinde
gerceklestirilir. Fikse genel olarak kurutma ya da buharlama ile yapilir. Genel olarak

asagidaki islemler uygulanir.

e Buharda bekletme islemi (emdirme ile boya aplikasyonun - orta kurutma-
emdirme ile alkali aplikasyonu - doygun buharla boya fiksesi - yikama-

kurutma)

e Fularlama-kurutma islemi (Boya ve alkali ayn1 anda flotteye eklenir-daha
sonra kumas ayni anda kurutulup fiske edilir ya da orta kurutma sonrasi

termofikse uygulanir)
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Biitiin durumlarda fiksenin ardindan hidrolize olmus boyanin uzaklastirilmas: i¢in

dikkatli bir yikama islemi gerceklestirilir.
Bu caligmada kullanilan reaktif boyali kumaslara uygulanan islem asagidaki gibidir.
Formul: Sel-OH + OH -> Sel-O” + H,O

Sel-O" + BmSO3 -> Sel-O-Bm + SO3

Boyama Teknigi: Emdirme-Sogukta Bekletme

Sekil 2.19: Soguk Bekletme [7]

Kumas, fularda boya flottesi ile emdirilip sikma silindirleri ile sikilarak boyarmadde

alimi gerceklesir.

—)
Bekletme Koyu Renk:16 saat
U Acik Renk: 8 saat
Fular <:|
Kurutma Yikama

Sekil 2.20: Reaktif Boyama

Kiikiirt Boyama:

Kiikiirt boyar maddeler par¢a boyama (seliilloz-poliester karisimlar), diisiik maliyetli

kumas ve giysilerin boyanmasinda yogunlukla, iplik boyama (dikis ipligi, denim
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kumaslarda c¢ozgii ipligi, renklendirilmis dokuma kumaslarin iplikleri), elyaf

boyamada ve serit boyamada (yiin ve sentetik lif karisimlar1) kullanilir.

Kabul edilebilir haslik degerleri ile 1yi ve ekonomik bir boyama seklidir [9]

Kiikiirt boyar maddeler suda ¢oziinmezler fakat alkali kosullarinda indirgendikten
sonra suda ¢oOziinebilir leuko forma doniisiirler. Leuko form halinde life karsi
afinitesi ¢ok yiiksektir. Lif icerisine boyar madde emiliminden sonra oksitlenme ile
eski suda ¢oziinmeyen durumuna geri doner. Indirgeme maddeleri, tuz, alkali ve
fikse olmamis boya yikama durulama ile uzaklastirtlir. Soguk bekletme teknigi

uygulanabilir olmasina ragmen en ¢ok kesiksiz boyama teknigi ile uygulanir.

Kesiksiz islemde kumas; boya, indirgeme ve 1slatma maddeleri ile beraber bir ya da
iki banyoda emdirilir. Tek banyoda (buharda bekletme) indirgeme maddesi ve boya
aym anda eklenir. Iki banyoda (Fularlama-kurutma / buharda bekletme), kumas
boyar madde ve indirgenme ve 1slatma maddelerinin bulundugu c¢ozeltiye daha sonra
ani kurutma ve tekrar gerekli goriiliirse ikinci asama olarak tekrar cozeltiye
gonderilir. Daha sonra sirasi ile buharlama, durulama, oksidasyon ve durulama

islemlerini goriir [10].
Boyama islemi boyunca kullanilan kimyasallar ve yardimci maddeler sunlardir:
e indirgen madde
e Alkali (Kostik soda)
e Tuz
¢ Dispergator
e Kompleks olusturucular
e Oksitleyici

Bu calismada kullanilan kiikiirt boyali kumaslara uygulanan islem asagidaki

sekildedir:
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Pad —Oks yontemi ile gerceklestirilir.

Boyama (Boya+Kurutma) -> Yikama (Oksidasyon) -> Kurutma

Pigment (Akar) Boyama:

Pigment boyama aslinda gercek anlamda bir boyama degildir. Pigment boya gercek
anlamda bir niifuziyet gerceklestirmez. Kumas yiizeyinde ince bir tabaka ile kaplama
yaparak renk verirler. Cok sayidaki tekstil materyaline uygulanabilmekle beraber
diisiik hasliklar vermesi dezavantajidir. Yogunlukla denim ve efektli kumaslarda

eskitilmis goriintii alinmak istenildiginde kullanilir [11].

Pigment boyar maddeler diger boyalardan farkli olarak lifler icin herhangi bir
afiniteye sahip degildir, suda c¢oziinmezler, lifler ile bag kuramazlar ve binder ile

liflere baglanirlar [12].

2.2.3 Son Islemler
Boya veya baski islemi sonrast mamul kumasa uygulanan son islemlerdir.

Yas Terbiye islemleri:

Temel olarak asagidaki maddelerle yas terbiye islemlerini siralayabiliriz.
e Burusmazlik apresi
e Suiticilik apresi
®  Yumusak tutum apresi
e @Gii¢ tutusurluk apresi
e Anti-statik apre
¢ Anti-bakteriyel apre
® Anti-hagarat apre

e Kecelesme Onleyici apre
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e Oksitleyici apre

Ramo6z makinalarinda emdirme —kurutma teknigi ile kesiksiz sistemde ramozlerde

uygulanir [14].

2.2.3.1 Kuru Terbiye islemleri:

Kuru terbiye islemleri asagidaki gibi siralanabilir:

Cekmezlik

Sanforda yogunlukla c¢ozgii boyunca kumasta olusan gerilimi kaldirmak ya da
azaltmak suretiyle; atki yoniinde de ayni1 sekilde nem ve buhar, kalandir tamburu ile

kumasa boyutsal bir stabilize kazandirma islemidir.
Kalandirlama

Kumasa yiiksek sicaklikta yiiksek basing altinda muamele ederek kumasta yiizey

parlaklig1 ve diizgiinliigii etkisi saglar.
Sardonlama (Tiiylendirme)

Kumas ipliklerinin icerisinden liflerin kumas yiizeyine ¢ikarilmasi ve tiiylii bir yiizey
olusturulmasidir. Sardon islemi “Tiiylendirme” olarak da Tiirkce’ de ifade
edilmektedir.Sardonlama esast kumas icerisinden liflerin cekilerek yiizeye

cikarilmasidir. Sardonlama sonucu kumasta asagidaki degisiklikler saglanir.
e Kumas yiizeyinde tily tabakasi olusur

e Bu tiiy tabakasinda, istenilen bir sekli de (yatirma, dik duruma getirme ve

kesme) verilerek, mamiiliin 6zel bir goriiniim kazanmasi saglanir..

¢ Mamiil daha hacimli bir yap1 kazanmasiyla gozeneklere hapsettigi hava

yastig1 arttigindan, mamiiliin 1s1 yalitma 6zelligi artar.

e Mekaniksel etki ayni zamanda mamiiliin sertligini kirdigindan, mamiil daha

dolgun, yumusak ve yiiniimsii bir tutum kazanir.
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Kumasa kazandirilmak istenen tiiyliiliik efektine gore pasaj sayis1 artirilir.

Sardonlama mekaniksel bir iglemdir, bu islem sirasinda lifler ipliklerin igerisinden
disartya c¢ekilirler. Cekilme sirasinda lifin bir ucu iplikten kurtulacag: gibi iki ucu da
kurtulabilir veya lif kopabilir.Bu ii¢ durumun hangisinin gerceklesecegi liflerin

kopma dayanimi ve esneme yetenegi ve tutunma dayanimlarina baglhdir.

Eger liflerin tutunma dayamimlari mutlak kopma dayanimlarindan yiiksek ise,
sardonlama elementleri (diken ya da kancalar1) tarafindan yakalanan lif ilmegi 6nce
esnemekte, sonra lifin iplik i¢inde tutunmasi yiiksek oldugundan ve dolayisiyla lif
ucu iplikten kurtulup disa ¢ikamadigindan kopmaktadir. Sonug olarak kisa bir tiiy
hav tabakasi elde edilmektedir ve liflerin esneme yetenegi arttikca tily tabakasinin

uzunlugu da bir miktar artmaktadir.

Ancak liflerin birbirine tutunma dayanimlar1 ¢cok diisiik olmasi halinde sardonlama
elementleri tarafindan yakalanan lifler tamamen disar1 ¢ikacagindan, sardonlama

dokiintiisii olarak mamiilden uzaklasacaktir.

Liflerin tekstil mamiilleri icerisinde birbirine tutunma dayanimlarim1 asagidaki

faktorler etkilemektedir.

e Liflerin yiizey yapist: Liflerin yiizey yapist ne kadar diizgiin ve kaygan olursa
liflerin birbirine tutunmasi da o kadar az olur. Bu nedenle, tirbiisona benzer
bir yiizey yapisina sahip pamuk liflerinin birbirine tutunma dayanimi oldukca

yiiksektir.

e Liflerin inceligi, kivircikligr ve boyu: Liflerin kivircikligi arttikca birbirine
tutunma dayanimi artmaktadir. Lif uzunlugunun da tutunma dayanimi
tizerinde etkisi 6nemlidir, hav yiiksekligini de lif uzunlugu liflerin esneme

kabiliyeti ile beraber belirler.

e Lif yiizeyindeki yardimci kimyasal maddeler: Lif ve iplik iiretiminde oldugu
gibi, sardonlama sirasinda da liflerin birbirine tutunma dayanimlarin
etkileyen en oOnemli faktorlerden bir tanesi de yardimci kimyasal
maddeleridir. Sardon yaglari (bitkisel yaglarin emiilsiyonlar1 veya organik

cozgenlerdeki c¢ozeltileri) ve bazi yumusaticilar (genellikle anyonik)
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sardonlama yardimci1 maddesi olarak kullanilmaktadirlar. Bunlardan mamule
lif agirhiginin %3-6 kadar aplike edilmesi gereklidir. Diizgiin bir sardonlama
icin diizgiin bir aplikasyon zorunludur. Lifler bu sardonlama yardimci
maddeleri ile daha egilebilir ve yumusak bir tutum kazandigindan liflerin
birbirine tutunmasi artmasina ragmen kopmalarinin artmamasini saglayarak
daha kisa siirede daha az sardonlama dokiintiisii ile daha iyi bir tiiylenme

saglanabilmektedir.

Iplik biikiimii: Daha az biikiime sahip ipliklerden yapilmis kumaslar daha

kolay sardonlanabilmektedir.

Kumas yapisi: Cozgii ve atkr ipliklerinin kesismesi ne kadar sik olursa, yani
basit bir bezayagi dokuda, liflerin birbirine tutunmasi en iyi olmaktadir.
Bunun tersi olarak bir saten dokuda tiiylenme daha kolay ve tily uzunlugu
daha fazla olmaktadir. Fakat bu sekilde elde edilen tiiylerin kullanma

sirasinda dokiilmesi de daha kolay olmaktadir.

Siklik: Doku sikliginin da liflerin birbirine tutunmasina etkisi Onemlidir,
siklik arttik¢a tutunma dayanimu da artar. Gevsek kumaslarda ise hem liflerin
birbirine tutunmasi azaldigindan, hem de sardonlama elementleri liflere daha
kolay ve 1iyi isleyebildiginden, tiiylenme daha ¢abuk meydana gelir. Bu
nedenle sardonlama sirasinda kumaslar enine gerilirse sardonlama etkisi

artmaktadir.

Genel olarak sardonlama sirasinda atki iplikleri daha fazla tiiylenmektedirler.
Eger makina ayari, atki ipliklerini koparmadan ve fazla zarara ugratmadan
cozgii iplikleri iizerinden kaldiracak sekilde yapilirsa, sonugta atki iplikleri
cozgii ipliklerinin etrafim dolasirken daha fazla bir kavis cizeceginden,
kumas atki yoniinde eninden ceker. Boylece doku sikligi artabilecegi gibi

kumasin hacmi de artar.

Kumasin gordiigii terbiye islemleri: Ozel durumlar disinda sardonlama

yikamadan Once yapilir. Her tiirlii yiizey diizgiinlestirici islem sardonlamay1
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zorlagtiracagi icin sonra yapilmalidir. Silindirli kurutucular, kalandirlar

bunlara drnek olarak sayilabilir [15].

Zimpara

Kumas yiizeyinin cok ince bir sekilde kum kagidi adi verilen zimparalarla
tilylendirilmesidir. Renk efekti ve desenlendirme amaciyla sulu zimpara ve bolgesel

zimpara yapabilen zzimpara makinalar1 da bulunmaktadir.

Sardonlama islemindeki kadar lifleri iplik icerisinden disartya cekmez [16].

Siiedleme (Lisa)

Daha ince ve sik tiiylendirme islemi gerceklestirilir. Bolgesel olarak da uygulanarak
desenlendirme de kullanilabilir. Kumas ylizeyinde seftali tiiyiinii andiran sekilde ¢cok
ince ve yogun Kkaliteli bir tiiylendirme gergeklestirir. Zimpara islemi ile siiedleme

islemi arasindaki farklar asagidaki noktalarla 6zetlenir [17].

e Asindirici karbon firgalar ya da diger adiyla kristal zzimpara, klasik kum
kagidi ile yapilan tiiylendirme islemine gore kumas yiizeyinde daha etkin ve

ince bir tilylenme gergeklestirir.

e Asindirict karbon firgalar daha 1yi a¢1 ile kumas ylizeyine temas eder,
tilylendirme islemi siiresince klasik kum kagidi ile yapilan tiiylendirme
isleminde ortaya c¢ikan biiyiilk parcalar yerine daha kiiciik toz halinde,

ulastirilmasi daha kolay artiklar birakirlar.

e Doniis hiz1 daha hassas bir sekilde kontrol edilebilen duyarl silindirler ile

daha kontrollii doniis saglanir.

e Daha kisa hav yiiksekligi, seftali tiiyii etkisi ile daha yogun kumas yiizeyi

hissi verir.

e Doniis hiz1 daha hassas bir sekilde kontrol edilebilen duyarli silindirler ile

daha kontrollii doniis saglanir. Klasik kum kagidina gore da asmdirict karbon
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fircalar daha uzun 6miirlii ve kumasa eni ve boyu boyunca ayni etkiyi saglar

[18].

Fircalama ve Makaslama

Havlu 6rme kumaslarin ya da kadife kumaslarin ylizeyinin diizgiinlestirilmesinde ve

traslanmasinda kullanilir.

Kumas terbiyesinin baglangicinda normal olarak, kumaslarin kuru ortamda isleme

girdigi mekanik terbiye islemi bulunur.

Fircalama: Gevsek mekanik kirlenmelerin (kivrimlar, iplikler, toz) fircalama

makinasi ile temizlenmesidir. Bunun i¢in kumas donen fircalardan gegirilir.

Makaslama: Ozel bicaklar yardimiyla tekstil mamiillerinin yiizeyindeki lif veya
iplik uglarin1 uzaklagtirmak veya belirli esit uzunlukta kesmek icin yapilan islemdir.
Mamiiliin daha parlak bir goriiniim kazanmasi ve diizgiin ve istenilen bir boyda tiiy
tabakasi olusturmak icin sirasiyla dipten ve iisten olmak {iizere iki tiirlii yapilabilir.
Dipten makaslama islemi daha ¢ok yiinlii kumaslar icin kullanilir. Yogunlukla iistten

makaslama islemi ile diizgiin bir tiiy tabakas1 olusturmak amactir.

2.3 Dokuma Kumaslarin Mukavemetine Etki Eden Faktorler

Dokuma kumaslarin, son mamulde kullanilma alanina ve sahip oldugu gramaj
degerine bagli olarak tolerans degerleri igerisinde belirli mukavemet degerlerine
sahip olmasi gerekmektedir. Sahip olmasi gereken temel mukavemet degerleri;
miisteriye, kullanim alanina, kullanim amacma ve kumas gramajina gore degisiklik
gosterebilir. Kumas mukavemetinin degerlendirilmesinde kopma mukavemeti ve
yirtilma mukavemeti olmak {izere temel iki faktor goéz Oniine alinacaktir. Kumas
mukavemetininin hem c¢ozgii hem atki yoniinde degerlendirilmesi gerekmektedir

[19].

Kumas mukavemetini etkileyen bir cok parametre mevcuttur. Dokunmus kumasa

uygulanan her bir islem kumas mukavemet Ozelliklerini degistirmektedir. Temel
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olarak kumasin mukavemet Ozelliklerinin degisimini saglayan parametreleri

asagidaki sekilde siralanabilir [20, 21].

¢ Hammadde tipi

o Iplik ozellikleri

¢ Dokuma sirasinda uygulanan fiziksel gerilimler

¢ Kimyasal islemler sirasinda kimyasallarin, yiiksek sicaklik ve gerilimlerin etkisi
e Mekanik bitim iglemleri sirasinda kumasa verilen zarar

Bu calismada, uygulanan boyama ve mekanik apre islemlerinin %100 pamuklu

dokuma kumaslarin mukavemet o©zellikleri iizerindeki etkileri arastirilmistir.
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3. MALZEME VE METOT

3.1 Numune Se¢imi ve Temini

Giiniimiizde yazlik ve kislik olmak iizere iki sezon i¢in kumas firmalar1 koleksiyon
olusturmakta ya da olusturulan koleksiyonlara iiretim yapmaktadir. Ara sezon
denilen sezonlara ait iiriinler her iki koleksiyonun igerisinde pazar sartlarina ve

taleplerine bagli olarak yazlik ve kislik koleksiyonlar icerisinde sunulmaktadir [22].

Bu amacla piyasada ona yakin firma ile goriisiilmiis, her iki sezon i¢in de yogun
olarak calistiklar1 kumaslar belirlenmistir [23]. Giiniimiizde olusan kumas taleplerini
daha saglikli degerlendirmek ag¢isindan firmalari; miimessil, ihracatgi konfeksiyoncu,

i¢ piyasa konfeksiyoncu, global ve lokal markalar olarak ayirmak gereklidir.

Hammadde acisindan bakildiginda talepler genelde dogal elyaf orami yiiksek
karisimli kalitelerdir. Pamuk ve yiin ile beraber %100 keten, %100 ipek, modal ve
bambu karisimli gibi ¢cok 6zel kaliteler kullanilmaktadir. Fakat, Tiirkiye’deki dokuma
kumas ireticileri dikkate alindiginda pamuk ve pamuk karisimlart yogunlukta

kullanilmaktadir [24].

Bu kumaglarin kumas piyasasinda farklilagsmasini saglayan diger iki ana faktor de

gormiis olduklar1 boyama islemi ve bitim islemleri olarak sayilabilir.

Biitiin bu veriler 1s18inda numunelerin se¢cimi ve temini konusunda asagidaki

faktorler dikkate alinmistir:
— lcerik
* %100 Pamuk

— Boyama islemi
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e Reaktif boyama

» Kiikiirt boyama

* Pigment (Akar) boyama

— Konstriiksiyon
* Bezayag
e Dimi
e Panama
* Ribs
* Kord

— Mekanik Bitim Islemleri

Mekanik bitim islemi uygulanmamisg
+  On yiizii zzmparali

+  On yiizii zzmparali, arkas1 sardonlu

Stiedlenmis

Farkli konstriikksiyon ve gramajlara sahip kumaslarin dayanimlarinin  gormiis
olduklar1 boyama ve mekanik bitim islemlerinden ne sekilde etkilendikleri iizerine
calisma yapmak iizere temin edilecek numune sayisi olabildigince fazla tutulmaya
calistimistir.  Secilen kumaslarin ham kumaslarindan da tedarik edilmeye
calistimistir.  Segilen ve temin edilen numunelerin tamami ayni iiretim hattinda, ait
olduklar1 gruplara gore ayni iiretim asamalarindan ge¢mis kumaslardir. Ancak bu
sekilde kumasin kalite Ozellikleri diger {retim parametreleri sabit tutularak
degerlendirilebilecegi ve degerlendirme araliginin ve kapsaminin genis tutulmasi

icin numune sayisinin yiiksek olmasi saglanmaya calisilmistir.
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3.2 Metot

Kumaslara uygulanan iplik numarasi(ISO 7211-5), siklik (TS 250 ENISO 1049-2),
gramaj (TS 251), kopma mukavemeti (TS EN ISO 13934-1) ve yirtilma mukavemeti
(TS EN ISO 13937-2) testleri sirasiyla belirtilen standartlara gore yapilmistir. Elde
edilen sonuglarin istatistiksel olarak degerlendirilmesinde SPSS 13.0 programi
kullanilmustir.

3.3 Kumaslarm Goérmiis Olduklar1 Boya Terbiye Islemleri

3.3.1 Reaktif Boyah Kumaslarin Uretiminde izlenen Yol

Kumas iceriginine, gramaja ve boyanacak renk tonuna bagl ufak degisiklikler
olmakla beraber reaktif boyama islem akis1 asagidaki tabloda gorterilmistir.

Bu tabloda iki faktore dikkat etmek gerekir, mekanik bitim islemine gore degiskenlik

gosterebilir.

Tablo 3.1: Reaktif Boyama Islem Akist

REAKTIF BOYAMA iSLEMi

1. Acma

2. Yakma * - hasil sokme

3. Pisirme

4. Kesiksiz kasar

5. Merserizasyon *

6. Yikama

7. Kurutma

8.Zimpara *

9. Boya

10. Yikama

11. Kurutma - Sardon emiilsiyonu *

12. Sardon *

13. Bitim

14. Sanfor

15. Kalite Kontrol

* Opsiyonel islemler.
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- Zimparal sipariglerde yakma yapilmaz.
- Sardonlu siparislerde yikama sonrasi kurutmada sardon emiilsiyonu verilir
ardindan sardon yapilir.

Temel olarak acik berrak, sari, noniyonik bir 6zel mineral yag ve emiilgatorler
karigtmidir. Soguk suda fularda kumasa emdirilerek kumasa uygulanir. Sardon
emiilsiyonu her cins elyafa kayganlik verir, tiiylendirmeyi kolaylastirip pasaj adedini
azaltir. Sardon sirasinda elyaf-elyaf siirtiinmesini azaltir ve daha az pasaj ile daha sik
ve homojen bir tilylendirme saglar. Sardon sonucu olusan kumas ve elyaf

ylpranmasini asgariye indirir.
3.3.2 Kiikiirt Boyali Kumaslarin Uretiminde izlenen Yol

Kumas igerigine, gramaja ve boyanacak renk tonuna bagli ufak degisiklikler olmakla

beraber kiikiirt boyama islem akis1 Tablo 3.2°de 6zetlenmistir.

Tablo 3.2: Kiikiirt Boyama Islem Akist

KUKURT BOYAMA iSLEMi
Ag¢ma

Yakma * - Hasil sokme
Pisirme (Soguk bekletme)
Kesiksiz kasar

Kurutma - Sardon emilsiiyonu *

Zimpara *

Sardon *

Yikama *

Kurutma ( Doka sarmak i¢in ) *
. Boyama Islemi

B R Il Il Il Bl R

[E—N J—
— O

. Yikama

p—
[\°]

. Bitim

p—
(98]

. Sanfor
. Kalite Kontrol

[
N

* Opsiyonel islemler.
Bu tabloda mekanik bitim islemine gore degiskenlik gosterebilen asagidaki noktalara
dikkat etmek gerekir.

- Zimparal siparislerde yakma yapilmaz.
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- Sardonlu siparislerde yikama sonrasi kurutmada sardon emilsiiyonu verilir
ardindan sardon yapilir.

- Sardon sonrasi tiiyleri temizlemek i¢in yikama yapilir.
3.3.3 Akar Boyah Kumaslarin Uretiminde izlenen Yol

Diger boya terbiye islemlerine gore daha kisa olan akar boya islem akisi Tablo

3.3’deki sekilde 6zetlenebilir.

Tablo 3.3: Akar Boyama Islem Akisi

PIGMENT (AKAR) BOYAMA ISLEMi

. Agma
. Yakma * - Soguk kasar

. Yikama

. Zimpara *

. Sardon *

. Tumbler ( Toz temizlemek i¢in )
8. Boya — Fixe

1
2
3
4. Kurutma - Sardon emilsiiyonu *
5
6
7

9. Kurutma
10. Kalite Kontrol

* Opsiyonel islemler.
Bu tabloda da yukaridakilere benzer sekilde dikkat edilmesi gereken hususlar
sunlardir:
- Zimparal siparislerde yakma yapilmaz.
- Sardonlu siparislerde yikama sonrasi kurutmada sardon emiilsiyonu verilir
ardindan sardon yapilir.

- Sardon sonrasi tiiyleri temizlemek tumbler yapilir.
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4. DENEYSEL SONUCLARIN DEGERLENDIRILMESI

Test edilen kumaslara ait, atki ve ¢ozgii ipliklerinin numaralari, siklik degerleri ve
gramaj degerleri Tablo 4.1°de gosterilmistir. Gosterimi kolaylastirmak amaciyla,
kumas konstriiksiyonlari, boyama yontemleri ve kumaslara uygulanan mekanik bitim
islemleri asagidaki sekilde kodlanmigtir:

Bezayagi: B

2/1 Dimi (S): D2

3/1 Dimi (S): D3

Kirik dimi: DK

Panama: P

Kord: K

Reaktif boyama: RBK (Reaktif Boyali Kumas)

Kiikiirt boyama: KBK (Kiikiirt Boyali Kumas)
Pigment boyama: PBK (Pigment Boyali Kumas)
Mekanik bitim iglemi uygulanmamis (sek) kumas : SK
Lisa islemi gormiis kumas (Siiedlenmis): LK

On yiizii zzmparali kumas: FEK

On yiizii zimparali, arka yiizii sardonlu kumas: FEBBK

Bununla birlikte, kumas konstriiksiyonundan bagimsiz olarak kumaslar gramajlarina
gre 3 gruba ayrilmistir. 0 g/m” ile 150 g/m” arasi gramaj 1, 150 g/m? ile 250 g/m?

arasi gramaj 2, 250 g/m” ve iizeri: gramaj 3 olarak gosterilmektedir.
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Tablo 4.1: Kumas Konstriiksiyonuna Ait Olgiilen Degerler

Kumas Kodu [Konstriiksiyonu |Co6zgii ipligi Atki ipligi Cozgii Atki Gramaj (g/m2)
numarast (Ne ) |numarasi (Ne ) |siklig siklig1
K C3/1+1/1 20/1 16/1 25 49 235
K C3/1+1/1 16/1 12/1 23 43 285
K C3/1+1/1 16/1 8/1 23 43 345
D2 2/1 S 30/1 30/1 28 47 147
D3 3/1S 20/1 8/1 24 47 317
D2 2/1S 16/1 8/1 18 43 304
D2 2/1 S 20/1 16/1 24 44 220
D2 2/1 S 20/1 16/1 23 44 220
KD KIRIK DIMI 16/1 12/1 23 42 271
D2 D2/1S 20/1 20/1 23 44 199
KD 3/1 KIRIK DIMI 16/1 16/1 21 43 235
B B 1/1 20/1 20/1 21 43 203
B B 1/1 10/1 10/1 18 27 274
P YP 2/1 20/1 8/1 14 42 228
P 2/2 PANAMA 16/1 8/1 21 42 308
B B 1/1 40/1 40/1 50 40 140
K C3/1+1/1 16/1 8/1 23 43 350
K C3/1+2/1+4/1 20/1 10/1 26 46 305
IRREGULER
K CORD 16/1 12/1 24 43 287
D3 3/1S 16/1 12/1 20 43 265
D3 3/1S 16/1 8/1 19 43 310
D3 3/1S 7/1 7/1 16 27 378
PE}SXE o R¢ 2/2 20/1 8/1 21 44 277
D2 2/1 S 20/1 20/1 24 44 206
D2 D2/2S 10/1 SANT. 10/1 SANT. 24 29 320
D3 D 3/17ZS 10/1 10/1 20 35 322
B B 1/1 20/1 20/1 24 48 147
B B 1/1 40/2 20/1 21 43 193
P 2/2 PANAMA 7/1 7/1 16 26 363
P 2/2 PANAMA 16/1 12/1 23 43 276
P P2/2+1/2 16/1 10/1 20 43 256
P YP 2/1 16/1 8/1 15 43 277
P 2/2 PANAMA 7/1 SANT. 10/1 SANT. 21 26 335
S 4/1S 20/1 8/1 23 47 315
S 418 30/1 30/ 2LY§'+16/ ! 24 69 271
D2 D2/17Z 10/1 10/1 LYC. 17 34 331
D2 D2/17Z 10/1 10/1 LYC. 17 34 331
S S. 4/1 30/1 16/1+14/1 LYC. 27 67 278
K C3/1+1/3 16/1 PLY.PAM. 16/1 23 45 250
D3 D3/1S 10/1 PLY.PAM 10/1 20 35 328
D3 3/1S 20/1 PLY.PAM. 8/1 24 47 310
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4.1 Zimparah Kumaslarda Boyama isleminin Kopma Mukavemetine Etkisi

Tablo 4.2, 4.3, 4.4. ve 4.5’te sirasiyla farkli boyama yontemleri ile boyanmis 6n yiizii
zimparali (FE) kumaslarin atki ve ¢ozgii yoniindeki kopma ve yirtilma mukavemeti
degerleri yer almaktadir. Sekil 4.1, 4.2, 4.3. ve 4.4’de yer alan grafikler ise kopma ve
yirtilma mukavemeti degerlerinin degisimlerini gostermektedir.

Tablo 4.2: Farkli Boyama Yontemleri ile Boyanmis On Yiizii Zimparali Kumaglarin

Atk1 Yoniindeki Kopma Mukavemeti Degerleri

Kumas | Gramaj | Ham kumas | RBK kopma | KBK kopma | PBK kopma
kodu arahg kopma mukavemeti | mukavemeti | mukavemeti
mukavemeti (kgf) (kgf) (kgf)
(kgf)
D2 1 44,50 33,00 27,67 18,50
B 1 51,00 46,33 36,00
D2 2 109,75 54,50 48,00
D2 2 65,00 49,67 46,67
D2 2 55,00 50,67 30,50 32,50
KD 2 38,00 51,50
B 2 36,75 38,75 35,75
K 3 116,50 95,25 120,00
D3 3 122,50 119,00 88,75
D2 3 77,25 81,50 78,00
KD 3 76,00 65,00 83,00
B 3 76,25 68,75
P 3 92,00 99,00 93,00

Tablo 4.3: Farkli Boyama Yontemleri ile Boyanmis On Yiizii Zimparali Kumaslarin

Cozgii Yoniindeki Kopma Mukavemeti Degerleri

Kumas Gramaj |Ham kumas [(RBK kopma (KBK kopma |PBK kopma

kodu arahg kopma mukavemeti (mukavemeti |mukavemeti
mukavemeti |(kgf) (kgf) (kgf)
(kgf)

D2 1 81,25 75,00 70,00 53,50

B 1 59,75 59,67 50,25

D2 2 120,75 112,50 67,25

D2 2 88,00 92,33 70,33

D2 2 96,00 85,00 72,00 66,25

KD 2 114,75 110,00

B 2 112,00 81,50 75,25

K 3 91,50 74,25 84,50

D3 3 95,25 75,33 68,50

D2 3 109,25 96,00 86,00

KD 3 110,00 116,33 107,67

B 3 106,50 99,50

P 3 104,33 69,75 106,33
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Tablo 4.4: Farkli Boyama Yontemleri ile Boyanmis On Yiizii Zimparali Kumasglarin

Atk1 Yoniindeki Yirtilma Mukavemeti Degerleri

Kumas | Gramaj | Ham kumas RBK KBK yirtilma|PBK yirtilma

kodu arahgi yirtilma yirtilma mukavemeti | mukavemeti
mukavemeti | mukavemeti (kgf) (kgf)

(kgf) (kgf)
D2 1 2,50 1,03 2,42 1,58
B 1 1,20 0,97 1,05
D2 2 5,77 2,75 3,47
D2 2 2,03 1,50 2,75
D2 2 2,03 1,35 3,57 2,28
KD 2 2,23 7,08

B 2 2,47 2,15 3,03

K 3 3,65 1,50 5,03
K 3 5,75 4,00 4,50
D3 3 4,02 4,75 5,22
D2 3 3,17 2,53 6,67
KD 3 3,47 5,12 3,03
B 3 3,57 2,27
P 3 6,67 10,17 7,73

Tablo 4.5: Farkli Boyama Yontemleri ile Boyanmis On Yiizii Zimparali Kumasglarin

Cozgii Yoniindeki Yirtilma Mukavemeti Degerleri

Kumas | Gramaj | Ham kumas | RBK kopma | KBK kopma | PBK kopma

kodu arahgi kopma mukavemeti | mukavemeti | mukavemeti
mukavemeti (kgf) (kgf) (kgf)

(kef)
D2 1 2,50 1,03 2,38 2,45
B 1 1,25 1,03 1,50
D2 2 6,03 2,50 1,62
D2 2 3,27 2,03 2,70
D2 2 3,23 2,13 2,57 2,10
KD 2 4,53 4,53

B 2 3,70 2,50 2,53

K 3 7,00 3,68 4,77
K 3 4,75 2,25 2,33
D3 3 2,58 2,25 2,75
D2 3 4,03 2,03 2,73
KD 3 3,97 4,00 2,78
B 3 5,08 4,03 2,25
P 3 4,25 7,42
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Sekil 4.1: Farkli Boyama Yontemleri ile Boyanmis On Yiizii Zimparali Kumaslarin

Atk1 Yoniindeki Kopma Mukavemetlerinin Degisimi
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Sekil 4.2: Farkli Boyama Yontemleri ile Boyanmis On Yiizii Zimparali Kumaslarin

Cozgii Yoniindeki Kopma Mukavemeti Degerlerinin Degisimi
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Sekil 4.3: Farkli Boyama Yontemleri ile Boyanmis On Yiizii Zimparali Kumaslarin

Atk1 Yoniindeki Yirtilma Mukavemeti Degerlerinin Degisimi
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Sekil 4.4: Farkli Boyama Yontemleri ile Boyanmis On Yiizii Zimparali Kumaslarin

Cozgii Yoniindeki Yirtilma Mukavemeti Degerlerinin Degisimi




Tablo ve grafiklerden de goriildiigii gibi, kumas yirtilma ve kopma mukavemetleri

kumas gramajina bagli olarak degismektedir.

Kumas gramaji artikca kumasin kopma mukavemeti konstrilksiyondan bagimsiz
olarak artmaktadir. Bununla beraber dimi orgiilii kumaslar hari¢ bez ayagi ve bez
ayagindan tiiretilmis Orgiiler, mekanik bitim islemi etkisi artikga farkli gramaj
degerleri icin ¢ok degisken sonuglar gostermektedir. Bu da mekanik bitim isleminin
kumasin yapisini tahrip ettigini gostermektedir. Buna bagli olarak gramaj faktoriiniin
etkisinin mekanik bitim igslemi gérmiis kumaslarda mekanik bitim islemi gormemis

kumaslardaki gibi agik¢a goriilmesini engellemektedir.

En fazla mukavemet kaybinin reaktif boyama islemine tabi tutulmus kumaslarda
gerceklestigi  goriilmiistir. Ardindan kiikiirt boyama islemi gelirken kumas
mukavemetini en az etkileyen diger bir degerlendirme ile diisiiren boyama isleminin

pigmenr boyama islemi oldugu sonucuna varilmistir.

Konstritkksiyonun dokuma kumas mukavemetine etkisi goriilmekle beraber bu

konuda daha detayl1 bagka calismalarin yapilmasi gerekmektedir.

Iplik numaras1, siklik gibi faktorlerin kumas gramajini direkt olarak degistirdigi
disiiniilerek ve eldeki kumaslarin iplik numarasi ve siklik o6zelliklerine gore
siniflandirilmasindaki ~ zorluk  bu  oOzelliklerin ~ gramaj  bashg  altinda

degerlendirilmesiyle sonuglanmistir.

Bu nedenle sonuclar ve buna bagli olarak yapilan istatistiki degerlendirme,

gruplandirilan gramaj araliklar cercevesinde gerceklestirilmistir.

Elde edilen sonuglar degerlendirildiginde, gramajin kopma mukavemetine etkisi ile
beraber kumaslara uygulanan kimyasal boyama islemlerinin de kumasin kopma
mukavemetine etkisi agik bir sekilde goriilmektedir. Reaktif boya islemi gormiis
kumaslar en diisiik kopma mukavemeti degerleri verirken bu durum sirasi ile kiikiirt
ve pigment boyali kumaslar i¢in daha yiiksek degerlerdedir. Her ii¢ gramaj araligi
icin de reaktif boyali kumaglar en diisilk kopma mukavemeti gostermektedir. Akar
boyali kumaslar diger boyama islemlerine tabi tutulmus kumaslara gore genellikle en

yiiksek kopma mukavemeti degerleri gosterme egilimindedir.
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Cozgii yoniindeki kopma mukavemeti degerleri atki yoniindeki kopma mukavemeti
degerlerinin 6nemli Olgiide iistiindedir. Atki yoniindeki kopma mukavemeti gibi
cOzgii yoniindeki kopma mukavemetine en c¢ok etki eden kimyasal boyama islemi

reaktif boyama islemidir.

Istatistiki olarak kimyasal boyama isleminin kopma mukavemeti iizerinde etkisi hem
cozgii hem atki yoniinde incelenmis ve her li¢ gramaj araligi i¢in de %95 seviyesinde

anlaml oldugu tespit edilmistir.

Reaktif boyama islemi gormiis kumaslarin daha diisiik kopma mukavemeti degerleri
vermesi, yliksek haslikli kumaglar iiretmek icin boyar madde difiizyonun artirilmasi
ve safsizliklarin giderilmesi icin bu kumaslarin pigment ve kiikiirt boyali kumaglara

gore daha uzun ve agir On terbiye islemlerinin uygulanmasi oldugu diisiiniilmektedir.

Ham ve on ylize zimpara uygulanmis, farkli boyama islemlerinden ge¢mis
kumaslarin yirtilma mukavemet degerleri degisimi konusunda yapilan testlerde,
yirtilma mukavemeti degerleri degisken sonuglar vermekle beraber genellikle atki
yirtilma mukavemetinin ¢ozgii yirtilma mukavemetine oranla, iplik numaras1 farki
nedeniyle, daha yiiksek oldugu, yine kumas gramaj artisinin yirtilma mukavemetine
olumlu etki yaptigi tespit edilirken siklik artist yerine iplik numarasinin kumas
kopma mukavemeti iizerindeki etkisinin, belirli siklik araliklarinin saglanmasi

halinde, daha fazla oldugu goriilmiistiir.

Farkli boyama islemi gormiis kumaslarin yirtilma mukavemeti degerleri degisken
sonuclar gostermis oldugu icin istatistiksel olarak sadece gramaj 3 araligina giren
kumaglarda boyama islemlerinin yirtilma mukavemeti iizerinde etkisi %95
seviyesinde anlamli oldugu tespit edilmistir. Bunda, gramaj 3 aralifina giren ornek

sayisinin bunda etkili oldugu diisiiniilmektedir.

Bununla beraber, boyama prosesleri atki ve ¢ozgii yoniinde kumas yirtilmalar
tizerinde her gramaj araliginda benzer etki gostermistir. Yirtilma mukavemetinde
kopma mukavemetine gore degisik sonuglar elde edilmesinin nedeni, boyama
prosesinin lifler {izerindeki etkileriyle beraber, iplik ve konstriiksiyon 6zelliklerinin

de daha baskin olarak yirtilma davranigina yansimasi olabilir.
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4.2 Reaktif Boyah Kumaslarda Mekanik Bitim Isleminin Kopma ve Yirtilma

Mukavemetine Etkisi

Tablo 4.6, 4.7, 4.8. ve 4.9°da sirasiyla farkli mekanik bitim iglemlerinden gecmis
reaktif boyali kumaglarin atki ve ¢ozgii yoniindeki kopma ve yirtilma mukavemeti
degerleri yer almaktadir. Sekil 4.5, 4.6, 4.7. ve 4.8’de yer alan grafikler ise kopma ve

yirtilma mukavemeti degerlerinin degisimlerini gostermektedir.
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Tablo 4.6: Farkli Mekanik Apre Islemleri Uygulanmis Reaktif Boyali Kumaslarin

Atk1 Yoniindeki Kopma Mukavemeti Degerleri

Kumas Gramaj Ham SK kopma | LK kopma FEK FEBBK
kodu arahigi kumas mukaveme | mukaveme kopma kopma
kopma ti (kgf) ti (kgf) mukaveme | mukaveme
mukaveme ti (kgf) ti (kgf)
ti (kgf)
D2 1 44,5 18,5
B 1 52,3 39,5 43,8
B 1 51,0 36,0
D2 2 45,0 55,3
D2 2 109,8 54,7 48,0
D2 2 46,3 46,7
D2 2 41,0 32,5
KD 2 48,0 423
B 2 43,3
B 2 36,8 38,0 35,8
P 2
K 3 96,0 60,0
K 3 16,5
K 3 116,5 97,3 83,0
K 3 82,0 50,8
K 3 105,0 69,5
D3 3 55,0 54,5
D3 3 81,5 80,0
D3 3 100,5 85,0 48,0
D3 3 122,5 88,8 66,8
D2 3 77,3 76,3 78,0
P 3 88,8 103,0
D2 3 90,0 75,3 49,0 37,0
KD 3 76,0 46,7 83,0
D3 3 53,8 31,5
B 3 59,8 45,5
B 3 92,0 118,5 93,0 83,0
P 3 73,5 72,0 52,8
P 3 72,5 85,3 51,8
P 3 62,8 65,0 33,0
P 3 75,0 63,8
S 3 59,8 23,3
S 3 50,8 57,0
D2 3 54,7 72,3
S 3 56,5 75,0
K 3 55,5
D3 3 71,8 74,0 63,3 47,7
D3 3 78,0 81,5
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Tablo 4.7: Farkli Mekanik Apre Islemleri Uygulanmis Reaktif Boyali

Kumaslarin Cozgii Yoniindeki Kopma Mukavemeti Degerleri

Kumas Gramaj |Ham SK kopma | LK kopma | FEK FEBBK

kodu arahg kumas mukaveme | mukaveme | kopma kopma
kopma ti (kgf) ti (kgf) mukaveme | mukaveme
mukaveme ti (kgf) ti (kgf)
ti (kgf)

D2 1 81,25 53,50

B 1 71,75 63,50 67,50

B 1 59,75 50,25

D2 2 103,67 62,33

D2 2 120,75 85,33 67,25

D2 2 88,00 77,50 70,33

D2 2 98,00 n/a 66,25

KD 2 114,75 115,00

B 2 107,00

B 2 112,00 91,50 75,25

P 2

K 3 112,75 84,25

K 3 59,00

K 3 91,50 81,75 55,75

K 3 101,50 102,75

K 3 109,50 92,25

D3 3 148,50 133,00

D3 3 118,00 55,75

D3 3 143,25 156,75 108,25

D3 3 95,25 68,50 64,00

D2 3 109,25 82,50 86,00

P 3 87,75 32,67

D2 3 109,00 104,75 103,50 75,25

KD 3 110,00 89,33 107,67

D3 3 86,67 107,25

B 3 99,25 77,25

B 3 104,33 96,50 106,33 76,75

P 3 179,50 107,00 82,00

P 3

P 3 119,00 89,75 71,00

P 3 113,50 119,00 85,50

P 3 157,75 122,25

S 3 80,25 85,25

S 3 86,25

D2 3 113,33 108,25

S 3 87,75 68,25

K 3 66,50

D3 3 159,00 124,50 103,00 107,00

D3 3 59,33 53,00
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Tablo 4.8: Farkli Mekanik Apre Islemleri Uygulanmis Reaktif Boyali

Kumaslarin Atki Yoniindeki Yirtilma Mukavemeti Degerleri

Kumas Gramaj Ham SK LK FEK FEBBK
kodu arahigi kumas yirtilma yirtilma yirtilma yirtilma
yirtilma | mukaveme | mukaveme | mukaveme | mukaveme
mukaveme ti (kgf) ti (kgf) ti (kgf) ti (kgf)
ti (kgf)
K 1 4,50 3,50
D2 1 2,50 1,58
B 1 2,27 2,42 2,27
B 1 1,20 1,05
D2 2 2,20 2,50
D2 2 6,03 4,23 3,47
D2 2 2,03 3,23 2,75
D2 2 2,03 2,93 2,28
KD 2 2,23 4,67
B 2 2,53 2,55
B 2 2,47 2,50 2,25
P 2 7,58 3,75
K 3 4,27 3,55
K 3 3,65 4,52 5,03
K 3 2,03
K 3 5,75 5,00 5,33
K 3 3,18 3,50
K 3 4,57 3,58
D3 3 3,58 6,50
D3 3 4,73 6,47
D3 3 6,07 9,03 4,37
D3 3 4,02 5,22 3,90
D2 3 3,17 5,02 4,67
P 3 6,28
D2 3 3,72 3,50 2,73 3,22
KD 3 3,47 3,50 3,03
D3 3 3,58 2,47
B 3 2,57 2,48
B 3 6,67 12,17 7,73 12,67
P 3 10,33 23,00 14,50
P 3 7,75 8,55
P 3 6,03 10,75 9,77
P 3 2,92 4,25 2,55
P 3 5,68 11,17
S 3 4,53 2,97
S 3 3,27 7,62
D2 3 4,47 6,47
S 3 5,73
K 3 3,23 4,25
D3 3 4,03 5,17 5,03 4,40
D3 3 4,00 4,25
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Tablo 4.9: Farkli Mekanik Apre Islemleri Uygulanmis Reaktif Boyali Kumaslarin

Cozgii Yoniindeki Yirtilma Mukavemeti Degerleri

Kumas Gramaj Ham SK LK FEK FEBBK
kodu arahig kumas yirtilma yirtilma yirtilma yirtilma
yirtilma | mukaveme | mukaveme | mukaveme | mukaveme
mukaveme ti (kgf) ti (kgf) ti (kgf) ti (kgf)
ti (kgf)
K 1 4,55 2,33
D2 1 2,50 2,45
B 1 3,47 2,77 2,85
B 1 1,25 1,50
D2 2 412 2,00
D2 2 5,77 3,25 1,62
D2 2 3,27 2,75 2,70
D2 2 3,23 3,70 2,10
KD 2 4,53 4,25
B 2 2,27 2,70
B 2 3,70 2,50 2,50
P 2 7,23 5,23
K 3 4,25 3,63
K 3 7,00 3,75 4,77
K 3 2,53
K 3 4,75 2,77 3,57
K 3 4,03 4,67
K 3 5,47 3,03
D3 3 6,38 6,78
D3 3 4,23 2,77
D3 3 8,27 9,07 7,17
D3 3 2,58 2,75 2,33
D2 3 4,03 3,53 2,47
P 3 3,78 2,73
D2 3 517 2,55 4,70 2,73
KD 3 3,97 3,75 2,78
D3 3 4,20 4,53
B 3 3,00 2,42
B 3 5,08 7,03 7,42 5,03
P 3 13,17 14,50 8,08
P 3 12,50 5,32
P 3 8,58 12,33 5,58
P 3 4,15 6,27 5,00
P 3 17,50 14,33
S 3 4,88 4,03
S 3 6,25 2,70
D2 3 4,27 5,08
D2 3
S 3 3,03 2,25
K 3 5,92 2,20
D3 3 8,12 4,27 5,03 5,33
D3 3 2,07 1,77
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Sekil 4.5: Farkli Mekanik Bitim Islemleri Uygulanmis Reaktif Boyali
Kumaslarin Atki Yoniindeki Kopma Mukavemeti Degerleri Degisimi
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Sekil 4.6: Farkli Mekanik Bitim Islemleri Uygulanmis Reaktif Boyali Kumaslarin

Cozgii Yoniindeki Kopma Mukavemeti Degerleri Degisimi
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Sekil 4.7: Farkli Mekanik Bitim Islemleri Uygulanmis Reaktif Boyali Kumaslarin
Atk1 Yoniindeki Yirtilma Mukavemeti Degerleri Degisimi
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Sekil 4.8: Farkli Mekanik Bitim Islemleri Uygulanmis Reaktif Boyali

Kumaslarin Cozgii Yoniindeki Yirtilma Mukavemeti Degisimi
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Bu bolimde, mevcut boyama islemlerinden reaktif boyama isleminin kumasin
mukavemet degerlerine en fazla etki eden islem olmasi nedeniyle reaktif boyama
islemi gormiis kumaslarin mekanik islemlerden ne oOlclide etkilendigi konusu

tartisilmastir.

Tablo ve sekillerden goriildiigii iizere gramajin kopma mukavemetine etkisi ile
beraber kumasglara uygulanan mekanik bitim islemlerinin de kumasin kopma
mukavemetine etkisi acik bir sekilde bulunmaktadir. Kumasa uygulanan her bir
mekanik bitim isleminin kumasin kopma mukavemetini islem tipine gore degisik
agirliklarda etkiledigi goriilmiistiir. Bu agirlik oranlarini yukaridan asagiya siralamak
gerekirse Onylizii zzmparali arkasi sardonlu, 6n yiizii zzmparali, on yiizii siiedlenmis
ve mekanik bitim islemi gérmemis kumaslar olarak sayabiliriz. C6zgii yoniinde daha
fazla belirgin olmakla beraber her iki yonde ve her ii¢ gramaj aralig1 i¢in On yiize
zimpara arka yliziine sardon islemi gormiis kumaslar en diisilk kopma mukavemeti
degeri veren kumaslardir. Sardonlamanin, kumasin yapisinin en ¢ok tahrip edildigi

ve gramaj kaybinin en fazla oldugu mekanik bitim islem oldugu acikca goriilmiistiir.

Stiedleme isleminin zimparalama islemine gore kumas yapisini daha az tahrip ederek
kopma mukavemetini daha az disiirdiigli bir diger tespittir. Siiedleme islemi,
asindirict karbon fircalar ve daha kontrollii silindir doniis kabiliyeti ile zimparada
kullanilan kum zimparaya oranla hem daha iyi tiiylendirme yapmis ve kumasi daha

az tahrip etmistir.

Cozgii yoniindeki kopma mukavemeti degerleri atki yoniindeki kopma mukavemeti
degerlerinin 6nemli Olciide iistiindedir. Bu, atki ipliklerinin daha mukavemetsiz ve
daha az biikiimlii olmalari, kopma kuvvetine maruz kalan iplik sayisinin daha diisiik

olmasi1 sebebiyle beklenen bir sonugtur.

Istatistiksel olarak mekanik bitim isleminin kopma mukavemeti iizerinde etkisi hem
¢cozgii hem atki yoniinde incelenmis ve her li¢ gramaj araligi i¢in de %95 seviyesinde

anlaml oldugu tespit edilmistir.

Elde edilen sonuclar, yirtilma mukavemeti degerlerinin degisken sonuclar verdigini

gostermistir. Bununla beraber, genellikle atki yirtilma mukavemetinin ¢ozgii yirtilma
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mukavemetine oranla iplik numarasi farki nedeniyle daha yiiksek oldugu, yine kumas

gramaj artisinin yirttlma mukavemetine olumlu etki yaptig: tespit edilmistir.

Mekanik bitim isleminin yirtilma mukavemeti degerleri iizerindeki olumsuz etkisi
kopma mukavemeti iizerindeki etkisi kadar belirgin goriilmemistir. Sardon ve liza
isleminin sebep oldugu elyaf birikintileri bir cesit topaklanma ve kecelesme etkisi
gostererek kesme kuvvetine karsi ¢cekme kuvvetine gosterdiginden daha farkli bir
direng gostermis olabilir ve bu yiizden mekanik apre islemi yirtilma mukavemeti

tizerinde olumlu etki yapmis olabilir

4.3. Orgii Seklinin ve Diger Faktorlerin Yirtilma ve Kopma Mukavemetine
Etkisi

Test edilen numunelerde; atki ve ¢6zgii yonlerinde kopma ve yirtilma mukavemeti
degerlerinin ylizeydeki iplik atlama uzunlugu, yiizeyin ¢ozgii ya da atki yogun
olmas1 gibi faktorlere bagli olarak degistigi gozlenmis olmakla beraber elde edilen
sonuglarda bu degisimin varligi daha 6nce yukarida etkileri tartisilan faktorler kadar
net ortaya konamamustir. Bu noktada Oneri yapilamamasi aym1 kumaslarin kendi

icerisinde  farkli  Ozellikler  ihtiva  etmesi  olarak  diisliniilmektedir.
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5. SONUCLAR VE ONERILER

Yapilan testler ve degerlendirmeler 1s181nda, asagidaki sonuglar ¢ikarilabilir:
e Mekanik bitim islemi kumas mukavemetini en fazla etkileyen unsurdur.

e Reaktif boyali ve her iki yiiziine de mekanik apre islemi gormiis kumaglar

yasanan mukavemet kaybi acisindan en riskli grubu olusturmaktadir.

e (Gomleklik gibi son iiriinlerde kullanilan gramaj 1 araligindaki kumaslara

mekanik bitim islemi uygulamak riskli goriilmektedir.
e Zimpara islemi yerine siiedleme (liza) islemi tercih edilmelidir.

e Konstriiksiyonun etkisinin daha anlasilir sekilde belirlenebilmesi icin daha
kontrollii sartlarda farkli yapilarda kumaslarin iiretilerek bu noktada daha detayh
bir ¢calisma yapilmasi Onerilmektedir. Boyama, mekanik bitim islemi ve gramaj
gruplama disinda; iplik numarasi, iplik biikiimii ve tipi de dikkate alinarak daha

0zel gruplamalarla tekrar incelenmesi 6nerilmektedir.
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