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ONSOZ

Tekstil sektériinde konfeksiyon demii bir oranda yer almaktadir. Konfeksiyonda
dnemli olan noktalar tela kullanimi, dikim ve Gtidtr. Bunlann dogru oalrak yapiimas
bize kaliteli mamul sunacaktir. Bu tezde yapilan arastrma tela kullaniminda MEYER
makinasinda uygun yapismay sadlamak icin zaman, sicaklikve basing faktGrlerinin
dengeli kullanimasinda nelerin baz alinmasi ve kuru temizleme sonrasi sonuglannin ne
olmasi gerektigidir.

Béyle bir soruyu referans olarak, kurutemizleme sonrasi kumag yiizeyinde
ctkan kabarciklar hem dreticileri hemde miisterileri zor. durumda birakacad kanisiyla
béyle bir arastirmanin ortaya gtkmasinda bana yardimei olan Prf.Dr. Bulent Oziipek,
Yrd.Dog.Dr. Fatma Kalogiu ve deneylerin yapiimasinda katkilan olan Gimen Giyim
San. A.S. yetkililerine Tegekkir ederim.

[stanbul, 1996 Suat Arslan
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OZET

Konfeksiyonda kesimhane sonrasi tela ve kumas, yapistrma makinasinda
yapishinlir ve dikimhanede mamul haline gelir. Mamul kurutemizieme islemi gdrdikten
sonra kumas yiizeyinde bazen kabarcik olusumlan gériimiistiir. Bu ¢alismada bunun
sebepleri, soyma kuvvetinin ne olmasi gereti§i ve hangi sartlanin saglanmas) gerektigi
arastinhir. Bunun icin 6 cm x 20 cm 'lik iki farkh 6zellige sahip %100 yan kumas ve 5
cm x 18 cm ebadindaki yapiskan tela yapistinidi. Her bir basing ve zaman degeri igin
iki numune yapilds, bunlan biri kuru temizleme islemi gérdii digeri hig bir islem g&rmedi
ve soyma mukavemetleri élcildu, grafik haline getirildi.



SUMMARY
FUSING PROBLEMS BETWEEN INTERLINING AND FABRIC

Interlinnings are use to suppott, reunforce and control areas of garments
suchas collars, cuffs, waistbands, hems, facing and the fronts of jacket and coats.

By far the most important aren of garment construction where an alternative
process has significantly faken over from sewing is in attachment of interlinings.
When inferlinings are sewin m, it can be diflicult on parls suchas to avoid a
wrinkling of the interlining wside the collar and pucker around the edge. U large
parts such as jacket tronts, the attachment of inferlinings by sewing is expensive and
requires skill. If a high standart 1s to be achived. The alternative process which has
been developed is that of fusing, where by the interlining is bonded to the outer fabric
by means of a termoplastic resin.

The fusible interlining consists of a base cloth, which may be similar to that
used for a sewin intetlining, and which carries a termoplastic adhesive resin which
will melt when heated to specific temperature. If it is laid flat onto the garment part
and heat and pressure are applied, the resin will flow into the fabric of the garment
and it and inferliming will become permanently atached. Not all garments fabrics can
be fused, and there will always be some situations where sew-in interlinings continue
to be used, but in the vast myonty of volume garment-making today, fusing 1s the
more common process. The reasong are both ecoendmic and theenical.

The adventages of fusing fusible inlerlinings are as follow ;

I- Tn most cases the nse of fusible inferlinings shorters manifacturing time with a
consequent reducation in direct lobour cost. In large area applications such as jacket
fronts the fusing operation replaces complex baisting operations such as reinforcing
tapes 1t replaces sewing but in others it can actually add a stage to the manifacturing
process. If the parts of collar are to be sewin fogather in a jig, a sewn in interlining
can be laid info the jig at the same time as the collar parts at only a small extra coast
in lobour. If the collar is to be fused It must be done separetly from the assembly of
the collar.

2- There is a reduction in the skill required in many operations i volving fusing
compared with the sewing in of interlinings and this leads to a reducation in training
time.



3- It 1s easier lo achieve consistent qualify laminating process than it is with many of
the operations of sewing i of inferlinings. It might still be claimed thai, in
individual cases, a crafilsman using traditional canvas inferlining can produce
garments with a subtlety of contour, a softness and a crease recovery thet fusing
cannot, but the overall cost of manifactuning by this method is high enough to be
uncotnpetitave far all but a few people.

4- Fusible interlinings provide oppottunities for alternative methods of garment
construction, in some of which the interlining might be be said to be operating as a
work aid' in the sense that the therm was used ealier, with all the advanfages of
speed and quality that work aids can canfer.

The means of fusing are temperature and pressure, applied over a period of
{ime, usually in some kind of specialised fusing press. The rise in temperature at the
glue line, the interface of resin and outer fabric, where the resin is active, is caused by
the electric heating elements of the press. This changes the state of the resin from
adry solid to a viscous thuid. Only with a appropriate pressure will this flow among
the fibres of buth the outer fabric and the fusible base cloth. On cooling, the resin re-
sodifes and lorms a bond between the two components of the laminate. 'The heat has
fo pass trough fabric to activate the resin, and the requires a tune measured in
seconds, which varies according to the nature of the fabric and the type of resin.

Every fusible tesin has an oplimuin temperature at which i tlows
satistactorily. U this temperature is not reached than longer time or higher pressure
will not compensate. and the bant will be weak. 1f the temperature rises too high the
resin becomes too fluid, piving rise fo strikesback and strike-trough. Most
spesification of optimum temperatures for fusing include a tolerance to cope with
small variations in operating conditions.

In addition to the outer fabtic of the garment, three factors determine the
properties of the fused laminate :

I- The base fabric are avilable of Interlining

Base fabric are available in the woven and non-woven and contructions
desciibed for sew-in interlinings and also as warp knils. The warp knits are either a
locknit or wett insert construction.

2- The type fusible resin

These are polythylene, polvpropylene, polyamides, polvesters, polivinyl

chloride (PVC), plasticised polyvinyl acetale {PVA)
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3- Methods of applying resins {o base cloths

There is further scope for varying the properties of an interlining and its eftect
on the outer fabric of a garment by varying the application of the resin to the base
cloth. The most popular methods used are:

a- Scaller coaling

b- Dry dot printing

c- Paste coating

Trusing equipment must provide control of three factors

}- Temperature:

This must be high enough {o achive the necessary temperature at the glue line
which will change the diy thermoplastic resin in to a partially molten state in order
that it will flow,

2- Pressure;

The equipment musi provide enough consistent pressure to ensure infimate
contact between interlining and outer cloth over the whole surface of the interlining.

3- Time
The equipment must give enough time to allow the temperature and pressure
to induce melting of the resin and penetration of the outer fabric in order to a produce
a satisfactory bont, but not too much or strike-back and strike-trough result.
The equiptnent used for fusing can be divided into :
1- Specialised fussing presses
2- Hand irons

3- Steain presses

Fabric parts prepairing lor this experiment are fused in the MEYER RPS
Quattro-Therm that is fusing machine classified into specialised fusing preses and if
hag high frequency fusing,

But methods of fusing is very important in the confection secior. All the
descriptions of the fusing process that have been included so far, have represented it
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as a single piece of inferlining, laid resin side down, on a single piece of gannent
tabric, laid right side down. This 1s retfered to as single fusing an it is the safest in
side down. This is reffered to as single fusing and it is the safest in the sense that it
is eastest to set the press conditions to achive the correct temperature at the glue line.
Several other confignrations are possible, both in terms of presantation of the parts 1o
the fusing press, and in the parts that are included in the garment. Some of the
variations will now be described and illustrating them will demonstrate some of the
methodes of garment construction that in volve fusible inferlinings. The main
variastions are:

1- Reserve fusing
In this method the outer fabric lies on top of the fusible.
2- Sandwich fusing

This 15 efectively carmied oot only a herizontal continiouos press where heat is
applied both from above and below. Two pairs of companents forming two
laminates, are fused togather, with the two outer fabrics on the outside of the
sandwich (of four layers) and the two interlinings on the inside.

3- Double fusing

This is the fusing of two soits of interlining to the outher fabric in the one
operation.

Quality control in fusing is clear from a number of staterents made so far that
careful control of the fusing process, after careful selection of inferlinings, is
essential. Assuming that a company has purchaced a press which is appropriate to its
needs, and sited It where extraneous factors such as droughts will not affect it, checks
must still be made on it are satisfactory. Separate checks can be made on the press
factory of temperature, pressure and on the quality of the bond being achived in the
laminate. '

The bond enrgy of a suiling-inferlining combination is obviously of
unportance, in the sense that a certain minimum value of adhesion is necessary If the
bond 18 to be sabistactory in wear, diy cleaning, welting, etc. Almost equally
inportant, however ig the extent o which the adhession varies from point fo point
over the area of the laminate, and in particular the vanation in band strength over
short distances of the order of 0.5 inch. This ig hecome such variations are associated
with the occuarence of an effect termed bubling or blistering. If the bond is locally
weak, even though on the average the bond energy is satisfactory, the two fabrics
may, on wetiing or dry-cleaming, on sumply on repeated flexing, seperate over smal

he



Figure1, Blisters or bubbles on the outher fabric



areas; any differantial shirinkage between outer fabric and inferlining, which may
occur subsequently, will cause these small areas to rise slightly and show as blisters
or bubbles on the face of the outher fabric, giving an appearance which is quite
unaceeptable commercially. Plate 1 shows a case of such blistering, photographed
under obligue iHumination which emphaises the effect.

This experiment and exemination like this ace made to prevent the problems
as cuceling and Dlistering. For expertment. lirstly fabric and wterlining are eut (6em
* 20cm - Sem * 18em ), and then interlining is laid on to fabric. Prapare samples
poes trough the fusing machine (MEYER). Half of the fused samples have an exira
process as dry-cleaning, the others have not. After this process is, all of them are
stripped for determination of band strength with Dinamometer. These values obtaind
are become graphic to compare the results.
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BOLUM 1: GIRIS

Tela, dokunmus (woven) veya dokunmamig (non-woven) meteryal zemini
tizerine yapigkanin nifuzu ile elde edilen bir konfeksiyon malzelesidir.

Tela, kullanim yeri ve dzellikleri agisindan farkli yapiya ve farkll yapiskan
maddelerine sahiptirler. Yapigkanin yapisma esnasinda kumasa transfer miktan ve
seklide dnemlidir.

Yapismada sicaklik, basing, zaman gibi degerlerin iyi bir yapismay! saglamasi
icin dodru olarak kullaniimasi gerekir ki bu bize kalite yéniinden kumas 6zelliklerinde
artist sadlayacak ve buda direk olarak mamiile yansiyacakhr.

Tela kullaniminin konfeksiyonda sagladid avantajlar,

- Kullanildidy yere saglamiik verir,

- Esnemeyi, burusmay azaltir,

- Ozellikle dikis yerlerinde acilmalan énler,

- Uygun bir yapisma saglanmissa, yikama ve kuru temizleme gibi kimyasal
islemeler sonrasi kumas ylizeyindeki bozulmalan énler,

- Mamule bir estetik kazandinr '

Bu avantajlannt yant sira uygun bir yapisma salanmadifinda, g6rdOgl
kimyasal islemler sonucu kumas yiizeyinde kabarciklar gérilecektir buda kaliteyi bozan
hir gérintimdar. Bu yiizden bu tezde uygun bir yapismanin nasil olmasi, bunun igin
gerekli parametreleri nasil kullanimas) ve bize ayni sartlan saglamasi gerektigi
arastirdmistir.



BOLUM 2: KONU ILE [LE ILGILI YAPILMIS ARASTIRMALAR

2- TELANIN KUMASA YAPISTIRILMASI VE SARTLARIN SAGLANMASI

2.1- Tela Uretim

Son zamanlarda yapigma 6zelligine sahip tela tiretimi igin yapigkan malzemenin
nokiasal gekilde kaplamas: tekmgi getirilitdi. Bu teknik kapal rakle sistemi tizerinde
gerceklestirildi. Agtk ve kapah olarak noktasal kaplama sistemlerinin kiyaslamast,
dagilimin kalite geligimini nasil etkiledigini gosterir.

Bir yapigkan telanin kalitesi, nokta hatinde yapigkan meteryallerin (dots) kalitesi
vasitastyla biyiik bir derecede tespit edilir.

Avantajlart:

Bu konuyu aragtirirken su sonug elde edilmigtitki kapah sistem acik sistemle
kiyaslanmis  ve kayda deper avantajlara sahiptir. Ozellikle rakle her iki sistemde
de farklidir. (gekil 2.1 ve 2 ye bakvuz) Yapigkan madde, gablonun i¢ tarafina ve rakle
ucunda olugan fiziksel ortamda konsantre olur. Yapigkan noktalar igin su sonuclar
gikar,

- tyi.yapigma ozelligi; cok fazla toz yapigma igin uygundur.

- Jyi tutum '

- Daha az nifuz; Telaya dogru yapigkan akig: olmayacak.

Farkhliklar:

Agik sistemde kisa, kaln bir rakle agizhgi (blade) (22mm*0,3mm) gablon
{izerine (rakle basinci 0-1) hemen hemen dikey olarak pozisyonlandirdarak kullamlir,
Hidro statik basing bu rakle agizligiin dniinde bir pat silindirinde olugur, dolayislaki
pat gablona dogru basthr.

Kapal1 sistemde bununla bereber iki rakle agizhg1 kullanilir ve arasinda laminer
bir akiy geligir. Arka rakle afiz, rakle basmci olugturan bir hava akisi ve gablona dik
bir agida konumlanan sentetik bir ucla saglamr. Acik sistemle kiyaslanmig kapali
sistemle elde edilen pat nokta yapigkammun kalite gelisimi agagidaki d¢ olaym
sonucudur.

- On akig yok,



- Daha ditgitk bir maksimumla baski ekseninde daha fazla basmng,
- Rakle ucunun daha diigitk normal kuvveti

Sekil 2.2 Kapal sistem




- Om akig : Agik sistemin uygulanmasi igin 10- 20mm 'lik capta bir pat silindiri rakle
ag1z1 oniinde yer alir. Bu, pati gablonunun deliklerinin digina dogru akmasint miimkiin
kilar.  On akigin sonucu olarak dotlann yiizey iizerinde oldukca genis bir alanda
basildig olur. Akugin derecesi patin viskozitesi gibi etkenlerede baglidir.(Sekil 2.1).

Sekil 23 Agik sistemde 6n akig

On akigin bu etkisi kapal sistem kullanticign zaman minimize edilir. Cunki
Smim'lik bir baski ekseni 6n rakle agzimn ilavesi vasitasiyla olugturulur.(Sekil 2.1.4)

Sekil 2.4, Kapali sistemde 6n akag

- Baski eksenindeki basmg : Agik ve kapali sistemin her ikisinin bask1
eksenindeki basinci, gablona dor patin pirenlemisiyle olugturulur. Agik sistemin



rakle ucunun 8n tarafinda bask: ekseninde olugturulan basmg hidrostatifin etkisidir.
Pat silindiri rakleye dogru olugturulur. (Sekil 2.1) Basing geligimi gosterir ve burada
denildigi gibi basing birtkimi gdrillebilir. Basing birikiminin bu seviyesi iglemin hizina
ve palin vizkozitesine baghdir, fakat 100-200 mbar hesaplanmals.

-
-
-
o o ot s e o

Sekil 2.5 Agik sistemde rakle ueu on tarafindaki basing.

Kapali sistemin - baskr ekseninde olugturulan basimg, bir hidrostaiik orijin
degildir, hig bir pat silindirinde olugturulmadigr gibi. Bu durumunda basing, pat
prosesi veya bir akigin gerceklegtirilmesi vasitasiyla olugturulur, Bu, akigin laminer
karakterinden dolay1 baski ekseninde sabittir. (Sekil 2.6) Basing degeri iglemin hizina
ve patin vizkozitesine gibi olaylara baghdir. Bununla beraber bu zaman 20-50 mbar
hesaplamalar igine almmals.

Actk ve kapali sistem kiyaslandiginda, uygulanan basme¢ arasmnda bir siur
farkliligs vardir. Bu gablon deligine dogru agik profilini etkiler bu yolladir ki hiz agik
sistemde kapal sisteminkinden daha yiiksek olacaktir,

L ] L
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Sekil 26 Kapali sistemde rakle 6n tarafindaki basing



Bu meteryalin iizerine ve icine daha yiksek bir basingla yapigkan noktalan basarken
daha ince bir pata (pseudo plastik) sebep olacak. Bu daha derine nufuz ile
sonuglanacak.

-Rakle ucunun normal kuvveti : A¢tk sistemde rakle ucunun meteryal ve gablon
iizerine uyguladigt kuvvet lincer, mm bagina 0,3 - 0,6 N arasinda bir deger diiger vé
_ rakle basiner vasilastyla tespit edilir. Basmcin gok dugik bir limitini kapsayan pat

noktas1 (dot) gablonun ig tarafinda pati siywran rakle vasitasiyla tespit edildigi zaman,
basing oldukga vetenikli bir operator tarafindan uygulanmali ve oldukga yiiksek normal
bir kuvvetle pratikte uygulanmalidir,

Kapali sistemde normal kuvvet lineer mm bagmna 0,1 - 0,4 N 'lik bir degere
sahiptir. Her ne kadar rakle basmemnmn bir ¢ok dignk limitide patin siynilmas
vasitasiyla tespit edilirsede, bu acik sistemle kiyaslanmmg ¢ok dugitk bir normal kuvvetle
sonuglanir. Bu, ¢ok az siirtinmeye sebep olan sentetik ug ve bask: eksenindeki gok
diigitk basingtan dolayidir.

Kapali sistemin normal kuvveti, hava akig basinc: vasitasiyla kontrol edilir ve
bunu ¢ok net bir gekilde tam olarak uygulamak oldukca kolaydir. Kapal sistemin daha
diigik normal kuvveti sonug olarak yiksek derecede kalan basibmg nokta (dof) ve
reteryalin her ikisi tizerinde azaloig bir mekanik yikle sonuglanir.

Tela i¢in pat dotunun baganlmig kalite geligimi rakle ile ilgili olan agik ve
kapah sistemlerde 3 fiziksel farkliligin sonucudur.  Bundan bagka yemi tekniklikler
iiretim oranlarimt saglar. Ciinki kapah sistem pat silindirinin kullanumun elimine eder.

2.2 Yapigkan Tabakastmn Ogellikleri
2.2.1 Tela kumag1

Tela dolunmug (woven) veya dokunmamig (non-woven) yapida olabilir. Cozgn
orgiisd ya ilmekle yada atkinin yapiya girmesiyle olugturulur.

Baglamada ¢ok fazla iplik kullanimm basit alki orgiisiiniin yeterince saglam
olmadif1 yerde memnun edici bir saglamlik verir. Cok olagan bir Lif olan nylon
bikilmezlik ve gok yumugak tutum verir. Bazi uygulamalarda diz yizeyli bir beden
astarmin  rolunil yermne getinir.  Afki yatayda uzana ipliklerle ilmefin dikey
zincirlemesini iceren kumaga atilkir. Bu yapi teoride dikey esneklik ve dokunmug bir
telanin yatay esnekligi verir; fakat pratikte dzellikleri dnceden bilinemez yani kumagin
gordigi kimyasal iglemlerde burada etkilidir[ 1 ].



Yapigtiricilarin belirli gerekleri agagidaki gibidir;

(@) Gerek duyulan yapigma sicakligs o kadar fazla olmamalidir bu kumag ve
rengi igin tehlikeli olacaktir. Olagan maksimum degeri 175 °C dir. ‘

(b) Gerek duyulan yapigma sicakhify ¢ok diigitk olmamahdir. Cinki bag
kumag: tutmak igin yeterli olmayacaktir. Limit 110 °C dir, her ne kadar den ¢ok digitk
sicakliklara gerek duysada.

{c) Yapighirici kuru temizleme veya yikamaya uygun direnci saglayan bir bag
saglamali.

(d) Yapigtincinn termoplastik yapisi olimalidir.

(e) Yapigtirici tabakanm iy1 bir fuhima sahip olmasint saglamak.

() Son kullammda yapistirici saydam ve beyaz olmah ve ¢ok dilgitk boya tutma
dzelliklerine sahip olmali.

{2) Yapighricuun son kullanuminda ve proses esnasinda saglamhgi olmal.

Ideal bir yapighricr yitksek bir baglama yetenegine sahip olacaktirki ard arda
gelen yiksek sicakhiklar vasttasiyla etkide hicbir tehlikesi olmayan termoset bir
yapighiicr olacak,

- Polyetilen; Polyetilen kaplama, farkh yogunluklarda ve eriyik akigi gostergesi
olarak bilinen bir dzelligin tarkl degerleriyle kullamlabilir. Bu gosterge degeri yapigma
operasyonu boyunca yapigtiner alagimn bir olgiisii olarak tespit edilir ve degerinin
yiiksek olmasi onun daha kolay akmasim saglar ve kuru temizleme ¢oziicilerine karg
ditenci daha dugik olacaktir.  Yapigtiner yopunlugundaki degigimin etkisi kuru
temizleme ¢ozeltilerine kargt btyiik bir direng vermektedir, tabiki artan younlukla daha
yiksek bir yumugama noktass. Tela kaplamada kullamlmg polyetilen syapigtiricinin
hepst yikanabilir ve daha yitksek yogunluklarda onlar hem yikanabilir hemde kuru
temizlemeye tabi tutulabilir.  Onlar yapigma presinde yiksek baglanma basinct
gerektirir ve onlarm asl kullamm yeri gémiek yakasi icin kullanilan telelardir.

- Polypropilen; Bu yapigtinc: yiksek yogunlulklu polyetilen ile 6zellik olarak
ayndir, fakat daha yiksek bir sicakhkia yumugama noktasma ulagir. Bu daha hizlt
yapigma uygulamalar i¢in onu uygun kilar, yiiksek sicaklikla kurutma, yikayip itiileme

 prosesinin bir pargasidir. Bu yapistirier 150°C 'hik yapigma hattinda sicakliga engel
olacaktir.

-Polyamid, Polyamidler, ilave edilen plastiklegtirici mikten kadar iyi farkh
nylonlarm temel alagimlanmn oramna gore yapiyma ozelliklerinin genig bir
buyiikligiine sahip olabili.  Amag daha digik yumusama sicakhbf ve ecrime
biyiklugini degigtirmektir. Daha yiksek erime sicakhigindaki polyamid 60°C 'e kadar
yikanabilir, fakat daha diigiik erime noktasinda su absorpsiyonuna hassastirlar.
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-Polyester, Degigen bilegenlerin bir sonucu olarak yapiyma ozelliklerinde benzer bir
gemighge sahipti.  Bu yapighncilar kuru temizleme ve yikanabilir kumaglarda
kullamlabilir. Ctinkiipolyester, polyamidden daha az su absorbsiyonuna sahiptir ve
daha 1y1 yikama direncine sahiptir.

-Polyvinilklorid; Bu yapigtinie tela kumagi tizerine plastiklegmig bir pat olarak’
basilir ve yapigma sicakh yapigtineinin form olmasmda kullanilan plastiklegtiricinin
tipt ve miktari vasitasiyla tespit edilir. Bu yikanabilir, kuru temizlemeye tabi tutulabilir.

Palto, ceket bedeninde biiytik uygulama olanlarinda yaygin olarak kullanalr.

-Plastiklestirilmig polyvinil asetat (PVA);, Bu yapigtiricr kiirk ve deriye digik
basing ve sicakhkta yapigma igin siirekli bir kaplama tormund'idu Kuru temizleme
yapilamaz ve yikanabilirlidi limittedir.

2.2.3 Kumaga yapigtinicinin uygulanmasi

Yapigtiricimin kumaga farkh gekillerde uygulanmasiyla kumag tzerindeki etki ve
tela ozelliklerinin degigimi sz konusu olacaktir. Kullanian en popiler metodlar,

(4) Dapitarak kaplama (scatler coating)
{b) Kuru nokta kaplama (dry dot printing)
(¢) Pat kaplama (paste coating)

Butin bu metodlar cegitli yapigtivicilarn segilmig partikil boyoklaklerinin
kullanumim kapsar. Dagtarak kaplama 150-400 M arasinda en bityik partikiilleri
kullanr, kurn dot baski 80-200 M arasindaki partikilleri ve pat kaplama en kicik 80-
OM arasindaki bitytiklitkte partikilleri kullanr,

{a) Dagitarak kaplama; Spesifik olarak dizayn edilmig dagitim baghklar
ofomatik kontrol altinda bir dagitun saglamak igin kullamlir. Yapighiner bir firinda
yumugatilir, tela kumagi tzerine yapigtinilir ve sogutulur. Bu ¢ok ucuz bir tela tretim
metoducur fakat iirefim baskt kaplama kadar esnek degildir.

{b) Kuru nokta bask: kaplama; Tozlandirilmyg yapigtirics, bir silindir tzerinde
kazilmg deliklere doldurulur. Tela kumagt isitilnng bir silindir tzerinden gegirilir ve
sonra oyulmug silindir zerinden gecer. Tozlandirilmiy yapigtiricr, dot (nokta) geklinde
kumaga yapigir. Isitilan finn siirekli yapigmayi temin etmek icin baski operasyonunu
izler. Iki silindir tzerindeki basmng ve sicaklik, farkls yapgtirier tipleri igin degigtirilir.
Dot numuneleri kumag ireticilerinin ihtiyaglanna gore cm bagma 3-12 dota kadar
degigebilir. Genel olarak ¢ok hafif elbise kumaglar ¢ok yiksek konsantrasyonda daha
kiigiik nokialara sahip telalan gereltirir, daha afir kumaglar kumag yiizeyine iyi bir
niifuz ve memnun edici bir bag elde etmek igin dilgik konsantrasyonda daha buytk
noktalar (dlotlarr) gerektinir.



(c) Pat kaplama; ince yapstirics tozlar diz bir pat olugturmak icin su ve diger
kimyasallarla kangtinbr ve tela kumaginin tizerine basilir, Ist suyu tekrar hareket ettirir
ve noktalar kati yapigtiyla birlegir. Kaplamanin bu tipi gekiilenmig dotlart verir gdmlek
yaka telasmda kullamlan daha ince nokialan dretmek igm kullanilir,

Yukandakiler en ¢ok kullamilan metodlardir.  Kullamlan diger metodlar: 6n
sckillendirme sistemidir;, polietilinin siirekli bir film tabakast olugturmasy, emilsiyon
kaplama, emilsiyonun bir banyosu i¢ine tela kumagimun daldirilmasi, silindirleme
vasttastyla agin bir rakleleme ¢ift tarafl kaplamada vapigtiricuun finnda kurutulmasi.

Yapigtirier tipinin segimi ve kaplama metodu maliyetle ilgilidir, yapigma
karakteristigi partikiler yapigma malzemeleri ile kullanimi i¢in uygunluk, kumagin son
kullanimy, kuru temizlemeye ve yikamaya dayanikhihigs ilede ilgilidir.

2.3 Yapistirma Makinalari
2.3.1 Ozel yapigtima presleri

Yapigtirma preslerinin farkh tipleri yilardur geligtirilmektedir, kumag parcasina
uygulanan basing ve 181 kontroliinii saglamak i¢in aligmalar devam etmektedir. Birgok
girketle yapighirma presleri kesimhaneye yerlestinlir ve yapigma operasyonu dikim igin
. kesilen parcalarm dikimhaneye gonderilineden 6nceki iglem gorecegi yerdir.

Yapigtima presleri bu dogrultuda degisir ve bu farkhbhiklar hem yapigma
kalitesini hemde iglemlerin tretkenligini etkiler.

() Diz yatakli yapigtirma preslert:

Yapigtma  presinin bu tipini gésteren diyagram Sekil 2.7 dedir. 1ki yatay
metal levha igerir ki arasinda kumag ve tela tabakalan sandwich haline getirilir. Ust
levha yataklanmamgtir,fakat alt levha esnek bir ortitye sahiptir (Slikon bir kauguk ile
kaplidi). Her iki levha kumag pargasimin plakaya yapigmasma sebep olacak
vapigtiricilann kolayea temizlenmesinide saglarIsi, elekirik elementleri vasitasiyla
saglamr.  Bu element tom yizeyler tizerinde tmform bir sicakhign saglamak igin
hazirlanir.

Pres ireticileri tiim yiizey alanlan tizerinde her iki yolda istenen sicakliktan 5°C
likbir degigime misade eden bir kontrol standardimi amaglar. Basing tabakalan,
inekanik, pnoématik ve hidrolik olarak hareket eder. Basing sistemi saflam olmals
bitytik bir alan tizerinde tam bir kapanmay1 saglamali, 1s1ya, aginmaya veya mekanik
hatalara dayanikh olmali. Sekil 2.7 a 'da basinem dikey etkisi gosterilmektedir ki bu
Sekil 2.7 b 'de gosterilen makas geklinde kapanmayla olusturulan basingtan ¢ok daha
etkili basiner verir. Yapigma zamant otomatik bir zamanlayier vasitasiyla kontrol edilir,
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farkh ihtiyaglari uygulamak igin degigtirilebilir. Tipik olarak 0-12 sn arasindadir.

(a) Dikey efki (b) Makas etki
Sekil 2.7 Dz yatakli yapigtirma presleri.

Islemin en bagit bigimi, operatér kumag parcasimn alt plaka tizerine koyar ve
tele kumag Gzerine konur ve pres kapatilir. Bu presler ¢ok biyilk olanlan ortmez, bir
metreden bitytk degildirler, bir kerede yapistinlan® pargalann sayis1 onlarin
bityikliklerine baglhdir. Eger daha buyik kumag parcasiun kigtk bir kismuun
yapigtirilmasi gerekirse pres i¢ine sadece o kismm koynlmasi mimkiin olabilir. Buyitk
olanlarin yapigmast i¢in bu prese sahip olan girketler i¢in zorluklar gikar. Bu metot
vasitastyla dnceki parcalar yapigtinilicken dier parga ve tela yerlegtirilebilir, Kumag
parcas {izerine telanin yerlegtirilmesi énemlidir, bu kumag igin énemli deildir. Bir
kumas pargasimin tim alaninin yapigtutldign yerde, tela numunesi normal olarak kumag
numunesinden biraz daha kugiktir dolaysiyladir ki telamn kumag parcasmmn
kenanndan uzamas: miimkiin degildir. Eger bu olursa yapigtirict alt plaka tizerindeki
ortitye transfer olur ve diger kumag parcalarinm yiiz tarafina yapigabilir. Bu yapigma
metotlarmn potansiyel bir prob]emidir[ 2 ]

Yapigtima pireslerinin bu tiplerinin avantajlarinin arasinda digik maliyeth
obnasidir. Kumayg cekmesini azaltmaya egimlidirler. bir dezavantaji kumagt bizme ve
ezme olasilis vardr,

(b) Sirekli yapigina sistemlert:

Bu sistemler kumag pargasinin tizerinde yer alan tela ile bir is1 kaynadigindan ya
ara ara yada devamli olarak basing uygulamasiyla uygulamir. Is1 @¢ yolun biryle
saglanur,

(i) Direk wsitmayla, tagtyier kayig, witinig bir yizeyle direk temas halinde
yapigtinilarak kumag ve telay: tagir. Isitici yizeylerinin gekli ya divz yada egridir.

(ii) Endirek 1siimayla, yapigtimlacak kumag ve tela bir 1s1 haznesine tagir,
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(iif) Digitk sicaklikla, egimli 1sitmada fela ve kumag 6n 1sitmaya dogru tagimr.
[sttma direktir yada endirek. Bununla yapigma hattinda ulagilan sicakliga yaklagilirki
yapistirietyr vizkoz bir akigtan yapmak i¢in gerek duyulanin izerindedir ve baz
durumlarda yapigma 120°C bir yapigma hatti sicakhgiyla memmun edicidir.  Bu
kumagta 1sidan dolayr olabilecek g¢ekme ihtimali azalilir ve bu son zamanlardaki
yapigtirma preslerinin bazilarmin bir dzellifidir, Sekil 2.8' de gosterilir.

Sekil 2.8 Sitrekli yapigtirma sistemleri

Tambur presler uzerinde, tam yapigma islemi boyunca tagima banduun
gerginligi 1s1tilng tambura karg siirekli olarak tela ve kumagi presler. Tagima bantlan
kumayg ve telay1 son 1sitma tabakasina (direk) veya bir 1sitma haznesine (indirek) dogru
tagir, kigk silindirler sitma sonras: basinet temin eder. Basing zamani diz vatakli
baskilarla kiyaslanir ki ¢ok kugultilir ve tam olarak kontrol edilmelidir. Silindirler
iizerindeki yiik sonunda pnomatik olarak veya yaylar vasttasiyla elde edilir. Silindirler
paralel kurulmali ve basing vermek i¢in aginmasiz olmall. Kaucuk kapli silindirler
kullamlabilir. Her zamanki gibi gomlek yakasinmn yapistinimasinda sert silindirler ve
chg giyim igin kullanulan kumaglarda daha ynmusak silindirlere ihtiyag vardir. Yapigma
zamant tagima bantlarmm hizina baghidir.

Yitksek hacimli kumag kullanan girketler genellikle devaml yapigtirma sistemi
kullanirlar hem yapigma kalitesi igin hemde tiretim kazanci igin.  Bu preslerde presin
bulundugu ¢aligma ortamina gore sirekli yitkleme igin 6 oparator kullanilabilir.

Bu yapigma presleri 30 m* kadar yitksek bir toplam alam gerektirir. Ozel dar
vapigma presleri, dar parcalann yapigtinlmast icin kullanilabilir,.  Genelde sadece
pantalon yapan bir firmada kemer ve kemer bantlarmin hazirlanmast igin kollamlir ve



yiiksek bir iretim elde edilir.
(c) Yiksek frekansh yapigma

Bu kisunda aragtirmamarmizda kullarlan yapigtirma makinasmin MEYER RPS
*QUATTRO-THERM tipi anlatiimaktadir. ‘

-Telanin Kumaga ozenle yapigtinlmast:
-4 Kontrol bolgeli yent i¢ temash siticilar vasitasiyla gok digik ¢ekme oranlan

olugturulur,
* Yeni ve hizhi reaksiyonlu 1sitma elementleriyle iki basamakli basing sistemi

vasitasiyla yumugak dokunum.
-Oldukea ditgirk caligma sicaklign vasitasiyla ¢ok az nemlenme.

- Mitkemmel yapigtirma kalitesi - Sandwich yapigtirma;

Oldukga dugok yapigma sicakliginda saghikh baglanma degerleri. Eg zamanli i¢
{emas basmemda alt ve tist 1sitmayla etkilenen kumagm tiniform wsitilmasiyla cok ozenli
yapisma gerceklesir.

-Yitksek verunlilikie sogutma sistem :

Sogutma sisteminin, yapigtrilmig meteryallerin saglikh bir bag olugturulmasi ve
kusursuz kalite saglanmasi agisindan onemli bir yer tuttugu kamtlanmighir.  Su veya
hava iiflemek seklinde yapilur.

-Maksimum enetji tasarruf sistemi ;

Enerjt maliyetler, gok digiik calisma sicaklis vastasiyla ve diigitk 1s1tma
zamani ve hizli reaksiyon halinde bulunan isitma elementlerine sahip yeni i¢ temash
1sitma sistemni vasitasiyla %40 'a kadar digiralor,.  Makimamn - yapisiun ek bir
izalasyonunu igeren 181 kapsilli sitma sisteminden dolayr dinitenin dig tarafinda ¢ok
dusiik viizey sicakhg ;

- Yiiksek 1glem giivenligi :

Yitksek kalitede transfer kayiglaruun  disgiik maliyeti ve uzun siireli kullanim
yillarca geligtirilinig, kullanalmsg ve kontrol teknikleri ile olugturulmugtur.

Teflon kayiglann sogutnlmasi i¢in zamanlayiciya sahip otomatik galigmayi
durdurucu sistern vardir.

Kaydadeger bir gekilde hava sogutmali ve bakimsiz yataklanmayla uzun siireli
kullamm gerceklegir.

- Maksimum iglem kolaylig: :
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Digital metronik-NC-Kontrol vasitasiyla sicaklik, basmg, zaman uygunlugu
saglanir ve yilkleme istasyonunda ¢aligan personel vasitasiyla ayarlanabililr,

Tam olarak otomatik hat godstericili geligtirilmiy sitma devresi kontroli
vastlasiyla girlg 1sitma sistemninin otomatik kontrolii saglanur.

Tlave kullanlabililr, degigken yukleme kolaylipinda bireysel caligma alanmun
terfibi saglanabilir.

Quattro-therm- kontrollii i¢ temas 1sitma sistemi

Artan kumag cegitleri sebebiyle yapigtuma makinalarinda aym isitma
teknikleriyle gerek duyulan yapigmayr saglamak zordur. Gerek duyulan yumugak
tutumu elde etmek i¢in tabiki bunuendigitk ¢ekme oramyla ve gok ditgik calisma
sicakhgiyla ilk defada yapigma hatti sicakhigina ulagmakla gerceklesecektir. Bu
bilindigi gibi konkav vapida 1sttma elementleriyle transport kayiginm temas basinciyla
bagartacak. Utetim gartlan altindaki test ¢aligmalars gosterir ki sadece bir taraftan ve
¢ok uzun periyod igin etkileyen temas basmci ¢ok yiksek ¢cekme oranma ve ¢ok sert bir
tutuma yoneliyor, Convex ve Concav bir 1sitimaya sabip yapistrma makinalan vardir,
dolayistyladirki temas alami gekillenmig bir yiizeydedir, Simdi tam olarak yeni bir
sistem olugturulmugturki bu sistem alt ve st isitma  alanh ve biribirini izleyen
yapigirma sistemidir.  Bu azalmig ¢ekme oranlannda yumugak yapigma i¢in bir
¢Oziimdir.

Yem 1¢ temas 1sificist mimkiin oldufu kadar, yapigrmg kismin sertlifinden

kaginmak igin 4 temas kisnunda isitma periyodunu inceler.  Uniform bir sicaklik
seviyest igin gerekli olan femas alanma karg1 gelen dengeli bir 1stica kargih vardur.

On yapistirma

Sekil 2.9 Meyer ig 1sitma sistemi
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Ozel .alasimh
isitrna  sistemleri

- Kolay-degistirilebir: .-
elektirik isitma cubuklan

/e
\

Sekil 2.10 Tsita elementleri

Quattro-therm-quadruple sicaklik kontroli :

4 i¢ temas kisminda 1stma alant bolimi elektronik termostatlarla 4 ayn devre
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vastast ile kontrol edilic. Ust ve alt 1sitma  alanlan, kontrol edilen nygun zit 1sitma
alanlant kadar 1y uygun temas alanlan ile kiyaslanir. En farkli kangimlara sahip
kumaglar icin gerek duyulan sicakhk profillerinin bittin cegitleri quadruple kontrol
sistemi vasitasiyla yerlestinilir. Bu digitk sicakhk seviyesinde Sandwich yapigma igin
ideal ¢oziimi sunar.

Isitina elementleri-reaksiyondaki nz ve givenilirlik :

Jo temas isthcisy, femas 1stima sisteminin gekillenmis yizeyi ve uygun
bulunmug limit tabaka sistemi arasinda ideal bir kombinasyon saglar. Bu elementler
oldukea yitksek 151 iletme hiziyla 6zel alagiml kare elementleri icerir. Bu elementlere
wygun ve kolayca degistirilebilir elektrik 1sitma ¢ubugu konulabilir. Bunlarn herbiri
arasinda yaklagik bir element genigligi bir bogluk olacak sekilde verlestirilmigtir,
dolayisiyla mikro ig temas yer olacakfir. Bu yiizden elementler dokunmazlar ve tagima
kayiginin caligma yonindebelirli bir zaman sonrasi agin wsmmaya efilimli olan
birlestirilmig 1s1tma elementlerinde oldugu gibi kargilikh etkilesim olmayacakdir.

Farkli wiima ihtivaglarma, 1sitma sisteminin huzh bir reaksiyonu elementler
sayesinde saglamr. Isitma elementlerinin 6zel alagimundan dolays, Gretilmig olan 11
direk olarak teflon kayigin tizerine ilefilir.,

Sekil 2.11 Isitma tinitesinin 1s1 egrisi

Variotherm program kontrolii:



16

Variotherm Program Kontrolid son derece zor tst giyim i¢in peligtirilmektedir. Isitima
elementilerinin agildifim gosteren bir program anahtari, enerji dagitunim sececek, 151
cgrisi haline gelen yapigtiritmig kisimlar wizerindeki etkisini belirleyecek.  Ozellikle
herhangi bir sicakhk gokunda kalmayan ince kumaslar yavagea artan bir sicakhk
egrisinde dikkatle wsitilir (Program 3). Buna ilave olarak, sofutma niifusunun tehlikesi
belirgin bir gekilde azaltilir ve gok ynmugak bir tutum elde edilir.  Yapigtinlmas: ve
witilmas: zor olan kumaglar, poplin gibi, ilk kisunda sicakligin hizh artiginda daha iyi
yapigtinlabilir.

Variotherm program kontrolit RPS yapigma initesinin 151 eprisi ;

Program 1 : Tk kisimda (Standart Program) Sicakhigmn yavag artisi

Program 2 : Tlk kisimda (Yapigtirilmas: ve 1sstlmast zor olan kumaglar icin)
sicakhigin hazh artign.

Program 3 : Dikkatli wwitma igin ilk kisunda zayifca artan sicaklik 3 ana
Programa ilave olarak ki daha uzak alt program secilebilir.

Tam otomatik 1s1tma kontrolii vasitasiyla emmiyetlik:

Yeni 1¢ temas 1s1ima sistemi bir isitma devre kontrolii vasitastyla tam otomatik
olarak kontrol edilir. Herhangi bir sorun akustik ve optik bir yolda hemen gosterilir.
Crzel voltaj donatini durumunda bu kontrol ampermetrede yapilacakdir,

Cok kisa zamanda elementlenin devreye girmesi:

I¢ temas isitma sistemi Meyer tarafindan geligtirilmig cabuk degigim sistemli
bir standart opsiyon olarak donatilir. Biitin elementler ¢ok kisa bir sirede devreye
oirer ve kolayca istenilen gartlar elde edilir.

{’konomik devre- farkh kapasite oranlarina ayarlama;

Sik sik olur ki bir yapigma makinasi siirekli tretimden dolayi maksimum
giktida caligamaz fakat difer bir deyigle 1witma sistemi tam yikle caligir. Bunun pibi
durumlar i¢in elektrik kapasitesi %30 azaltilir, yapigina kapasitesi muafaza edilir.

Cekim azaltan 1lk basing kisn:

RPS Yapigma makinalan iki isitma ve iki basing alanmna sahiptir,
Yapgtinlacak olan kisimlar 1k 1sitma kismina dogru hareket eftikleri zaman ara basing
silindirler, vasitasiyla hafif 6n yapigma olacak dolaysiyla tela ve kumag baglanma

farkhhiklarma sahip olacak ve ikinei kisimda ¢cekme olayr miimkiin oldugu dnlenecek.

Yapigma zamani:
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I¢ temas 1sitima sistemi ve uzun isitma olanlant maksimum caligma alaminda
tiretim kapasitesinin artigina sebep olan %30 dan daha fazlasiun daha hizh ¢aligma
cevrimine miisade eder.

Tablo 2.1 Meyer kutlanim ézellikleri

Model RPS 1000 RPS 1400 - RPS 1800
Yapigtirma eni 1000mm (40™) 1400mm (55™) 1800mm (717)
Volta 380 V/3-satha 380 V/3-satha 380 V/3-satha
Elekirik temim 26 kw 33 kw 45 kw
Yaklagik agirhik 1800 kg 2000kg 2500 kg

2.3.2. Fliitiisi

Kisa siirede, dugitk basingta ve digitk sicaklikta yapistirtlabilen telalar igin
uygondur. Zorluklanda vardir. Operatér yapigma hattindaka sicaklign bilmeyebilir ve
iiniform olacak basing elde edemeyebilir. Operator zamam tahmin eder. Sadece kigiik
parcalar baganh bir sekilde yapigtinlabilir, 1s1 transferine yardum etmesi agisindan buhar
kullamm, adim adim alam kaplamasi ve tela tGzerine sabit bir zaman igin dtiniin
bagihinast vasitasiyla yapigma iglemi gerceklesir,

Sicaklik, buhar, basing, zaman ve eger tii imasast vakumlu ise kumaga gore Gt
uygun bir gekilde kullanlmalichr.  Aksi taktirde kumag yizeyinde parlama ve kingiklik
oibi 1y gériinmeyen hatalar gikabilir.

2.3.3. Buharls presler

Bu tiir yapigma son presleme ve ara presleme i¢in kullanilan pres tiplerindse yer
alir. Yapigma hattindaki sicakhk preste buhar 18151 vasitasiyla elde edilir. Ulagilan
sicaklik pres baghgi, pres verimliligi ve kaplanmasma baghdir. Basin mekanik ve
pnomatik olarak pres baghiklarmn kapanmasi vasttasiyla saglamir. Preslerdeki vakum
ve (ifleme daha hizh sofumayr saglar. Bu baghik efer bir makas etkisiyle ¢aligirsa
basingh hava tle kargilaginast daha muhiemeldir. Eger otomatik olarak kontrol edilirse
cn iy1 sonuglar elde edilebilir, Bir buhar presinde baganiyla vapigan yapigtiner madde
polyvinilasetettir ve daha yiiksek erime derecesine sahip poliamiddir fakat yapigma pres
kullaniimadigi zaman ki kadar etkili deildir,

2.4 Yapigma

2.4.1 Yapigmayi etkileyen faktorler




2.4.1.1 Sicaklik:

Bir kuru termoplastik yapigtinieryr erimig bir duruma degigtirecek yapigma
hattinda yeterince yiksek gerekli sicakhk olmalidir ki yapigtines aligkan hale gegsin.
Her bir yapighinemin akig haline gegmesi i¢in limit bir biyiklik vardir, gok digitk bir
sicakhik zayif akig ve zayif yapigma verir. Cok yliksek bir sicakhik ¢ok daha fazla akig
verecek ve strike-back ve strike-through ‘a sebep olacak ve performansta bir azalma
olacak. (Strike-back; yapgtirict maddenin yapigma esnasinda telaya tiimiyle gent
hareketi - Strike-through; yapigtiricinm kumaga tamamen gegmesidir.

2.4.1.2 Basing

YVapigmasida kullamlan geregler tela ve kumag arasinda gerekh temasi temin
etmek i¢in gerekli basmer saglamali. Bu kumagin lifleri arasinda yapigtirieuun nifosu
ve yapigma hattindaki 1sinn tam tranferlerini temin eder. Cok diigik bir basing niifuzu
acaltr.  Cok yiksek bir basing strike-back ve surike-through 'da yapigtinciun agin
niifuzuna sebep olur.

2.4.1.3 Zaman

Yapigmada kullamlan gereclerle memnun edici bir bag temin etmek ve
vapighnicinin erimesi ve kumaga nitfuzu icin gerekli olan basing ve sicakhga veterli
saman verilimelidir. Takat cok fazla olmamah aksi taktirde agin nitfuz (srike-back;
strike-through) olacaktir. Eger kalin bir kumag ve bir tela soguk bir ortamda isitilmg
bir prese konulursa yapigtiricr gerekli sicakhga ulagmadan bir kag sanive once
yapigabilir,

Bu fi¢ faktor birbin ile direk ilgilidir. Binndeki bir degisiklik digerininde
degigimesin gerektirebili.  Eger presteki sicakhk yoksek depilse ekstrabir zamzn
miktart yumugamayi ve akigt temin etmeyecek.

2.4.2 Yapigma metodlan

2.4.2. 1 Ters yapigma:
Bu metodda dig kumag telamn tzerinde yer alir. Bu bazen bir gémlek ve buliz

vakalanmin {apigmasinda kullambr. Sadece tst plakadaki elemenilerle diiz yatakh
presleide sicakiligy ayarlamak pereklidic.  Tela parcasi normal olarak kumag

parcasindan hatifce daha kitgtiktiir, tam olarak pozaisyonlandirmak zor olabilir [3 ] :

2.4.2. 2 Sandwich yapigma

Bu 1siun alt ve ustten vygulandign bir sistemle mimkindar. Kumas ve tela
kombinesinin iki ¢ifti beraber yapigtirilir, yani iki tabaka olusturulru, dig tarafta iki
kumay ve kumaglarm i¢ tarafinda iki tela yani 4 tabaka meveuttur. Tam sicaklikla [3 Ik



yapigma haitt sicakhify her iki tabakada bagaith olur fakat yapigkanm tela iginde geri
dénmesi ve biitiin tabakalarin yapigmasi durumunun muhtemel oldugu digiinilebilir.,
Yapigma zamanin kigiik bir blimi kazanilacak fakat hazirlama daha uzun zamzn
alacak ve sonuglann kalitesi memnun edici olmayabilir.

2.4.2. 3 Cift kaplama
Bu bir operasyonda kumaga iki cegit telanin yapigmasidir. Gomlek yakasi ve
" erkek ceketinin beden bolimiinde gok yaygm bir gekilde kullamlie [3 ].

(a) Gomlek yakasinda yapigma:

Tela st yakaya kenarlardan tagmayacak sekilde ve tela biyikligi kumagmn
kenarlarmdan 3mm igeride olacak gekilde yerlegtirilirki dikim esnasinda (Smm) dikigler
hem fela tizerinden gecsin ve hemde tela kumas digina tagmasin.  Yaka iki kisimdan
olugur yaka ve yaka ayagi olmak tzere bu ara kisma donugte sabithgi saglamak
amaciyla ¢ift tarath yapigma 6zeligi olan bant yapigtirilir.

Sekil 2.12 Yaka tizerindeki tela yerlegimi

(b) Ceketin 6n beden kismumn yapimasi:

Bu kisimda tela bedenden kigiik olacak gekilde (ortalama Smm) kesimhanede
kesihr.  Gogis kisiminda kullamlmak tizere daha kalin ve yumugak bir tela
yapiglinlmak Gzere hazirlamr.  Bunlar yapigtirma makinasindan gegirilir.  Yapigma
sonras1 ggtsteki saglamlig artirmak i¢in kal tela (chest canvas) kullanilirki bu ¢zel
viicut formu verilmig bir baskt kismina sahip buharh preslerde yapigtirilir.

Sekil 2.13 Ceket bedeni iizerindeki tela yerlegmi



2.4. 3 Yapigtimada kalite kontrol

Telanmn dikkatle segilmesinden sonra, yapigma igleminin kontroliintin yapilmasi
gereklidir, Bir firma ihtiyaglara uygun olan bir pres satin alir ve ceryan akimndan
etkilenmeyen bir yere yerlestirilir, kontroller rutin bir temelde yapilmahdir ki pres
iizerinde yapistirilan kumag memnun edici sonuglar versin [4 ].

2.4.3. 1 Sicaklik kontrolit:

Yapigia operasyonuna baglamadan once yapigtirma preslerim kalibre etmek
gereklidir, bu normal ortam boyunca kargilagilmass muhtemel bitin zaman
cevrimleninin Wizerinde ve bittiin orfamlarda yerlegtirilen termostat gercek yapigma hatti
sicakhiginn olugturulmas: igin yapilir.  Yapgma igin gerek duyulan yapigma hatty
sicakliklan daima termostat sicakligindan daha disik olacak. Sicaklik kontroliinde 1ki
metad kullamhr [4 ]

(i) Tagmabilir bir pyrometer, kumag ve tela rasmda, prese sokulan uzun bir teli
iceren alettir ve presin kapanmasinin belirl bir zamzn sonrasi gercek sicakligi gosterir.
Bu sadece duz yatakli bir pres uzerinde kullanil. Yapigtioma presleri isitma
elementlen vasitastyla 1stihr ve hepsinin ¢ahgip caligilmadiini kontrol igin monitér
pereklidir. Bu kontroller yapildigi zaman presin kapanma zamanida kontrol edilmelidir.

(11) Termopaper dar ve 1siya duyarli alanlan icern bir kagittr. Termopaper
(Derece geklinde sicaklik dlgen bir kagittir) boyunca her bir bolim bir sicakliys gosterir,
termopaper preste iken sicakhfa ulagilmigsa termopaper tizerindeki boliimler beyazdan
styaha dogru degigir. Bu sadece siirekli bir preslemeyle kullanilabilen 1s1 6leme
metodudur, Kontroller yapilirken zaman dikkate alimmalidir,

Presin kalibrasyonu i¢in calisma bagladiktan sonra makinanam ¢aligma
sicakligma ulagmasi igin yeterli zamana izin verilmeli. Bu zamzn 1,5 saat veya daha
{azla olabilir. Ayarlar hergiin tiretime baglarken yapilir. Duz yatakh pres ve stirekli
harekete sahip pres tekrar kullanuna baglamadan dnee birkag cevrim caligmals,

2.4.3. 2 Basing kontrol

Bir yapigma presinin tiim alam uzerinde yeterli basing gereklidir ve her ne kadar
basmci temin cden sikigtinlmig hava hattinda basinc: gosteren bir gosterge olsada, bu
plakalar tizerinde gercek basincin gok iyi bir belirginlifini saglamaz.  Sicaklik
olcumiinde oldugu gibi iki metod kullantir, preslerin farkl: tipleri igin uygundur.

(a) Hareketin strekli oldugu preslerde basing:
Basing haplari (pills) kullamlabilir ki presin i¢ genigligi boyunca pres icerisine

geirilir. Onlar tagindiklan zaman hepsi ayni alanda diizlenirlerse presin silindirlerinin
kesit1 boyunca basing egittir. Diger metod, prese dogru kagit geritleri gecirilir ve



silindire dogru hareket eftiklert zaman pres durdurulur. Eper silindirler de herhangi bir
kavis varsa elle geritlerin digariya ¢ekilmesi vasitasiyla belli olacak. Bu tip preslerde
pratikte basmcin tniform dagiliminm saglanmag ve korunmasi diz yatakh preslerde
daha kolaydir [ 51,

(b) Ditz yatakli preslerde basing:

Rasing haplan diz yatakh preslerdede kullamlabilir fakat presin sabit yapisi
kagit seridiyle basimeimn kontrolinit kolaylagtinr. Bunlar kugitk bir miktar vasitasiyla
tasarlanir ve daha digitk bir plaka gevresinde yerlegtirilir. Pres kapatilir, basinein
biyiklign en azindan kenara dogru seridin geri cekilmesinin zorlugn ve kolayh
vasitasiyvla gosterilir. Diz yatakli preslerde eger pres diizenli olarak degigtirilemezse
basingta egitlik olmayacak ve basing problemlerine sebep olmast muhtemeldir.

743, 3 Zaman kontrot;

Bir presin kalibrasyonunda, presin kontroliinde zamanmn hazirlanigi yapigmanimn
gergek zamamyla direk baglantilidir, bu yapigmanm siirekli oldugu bir preste 1sitma
zamani veya diz yatakh pres igin presin kapanma zamamidir. Preslerin her iki tipi bir
durug saatiyle kontrol edilebilir.

Presin her iki tipinde sicaklik kontrolinde ulagilacak sicaklik igin ihtiyag
duyulan zamzn ¢evrimi geliglirilecek. Bu farkhi kumag ve telalar icin degisecek,
yapigina hatiini hazirlamak igin gerekli 1sinin olugmast icin zamzna ihtiyag vardir. Bir
kumag dizayn
*edildigi zaman, tela segilit ve kontroller yapigtuma ortamint olugturmak igin
yapihmahdir.

2.4.3. 4 Kumasg kalitesinde kontroller:

Kumag ve tela arasimdaki memnun edict bir yapigma kalitesi saglamak igin
soyma kuvvetinin tespiti igin test yapilmalidir. Yikama ve kuru temizleme sonrasi bag
gilell, vapighirma ve sogulma soinas: olugan bag giieli kadar iyl olmahdir ki kumaga
gore stuilandinhir (Kuinaga gore yikama ve kuru lemizleme gibi,).

Bag giiclt icin testler kwmag ve telanm veterh bilyiiklikteki parcasinin
yapigtmlimas: vasitasiyla yapigir. 5415 e “hik geriiler kesilir. Kignk bir mikiar el ile
soyulur dolayisiyla bunlan ayirmak igin ¢enenin bu aynlan kisumdan tutmast gerekir ve
soymak icin gerekli olan kuvvet éleiilir. Oleiim icin en kesin metot gerit boyunca bag
ghiciinii ayirmada degigimlen bir grafik iizerine kaydeden bir labaratuvar gerilim olgme
test makinast kullantmicir. Uretim boyunca rutin igler igin kullanimas: muhtemel
degildir.  En uygunu iyi ve tretilebilir sonuglar verecek bir yay dengeleyecisidir.
Numune ¢eneye baglanmasi vasitasiyla sabit bir noktadan asilir, vay tely dzerindeki
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geneye baplanr.  Eper bu parcalan soymak igin en hafif apuclik beilrli bir seviyenin
{izerindeyse uygun olarak bag giicti kabul edilir.
yse uyg

Kumag ve tela kombinasyonunun bag giiciind soymak i¢in elde edilen gekiller
belirtmek kolay depildic.  Kumi temizleme, yikama ve giyimde tele kumag
kombinasyonunu memnun edici performansini gerceklestirme ile ilgili olan sekillet
elde edilineli. Her bir yeni kumayg stili i¢in bir figiir kurulmals.

Bu dizayn kismmda bag giici soymna sevivesinin kurulmasinda, numune
parcalar kuru temizleme veya uygun yikamaya tabi tutulmali ve kurutma sonucu bag
giici kontrol edilmelidir. Bu prosesler boyunca bag giiciinde kabul edilmeyen bir kayip
varsa gosterecektir. Uretimin devam etmesi boyunca, haftabk yikama veya kuru
temizleme testleri kumas ve tela kombinasyonunun parcalan tizerinde yapiimali.

Kumag yapigma iglemi boyunca kumastaki cekme ve renk dedigimi kontrol
edilmeli. (lekme, yilkama ve'kur temizleme iginde kontrol edilmeli.

2.5 Standart Test Metodlan
2.5.1 Kuvvet zincirinin belirlenmiest;

Her bir tabakanin kullamm stiresim sunrlayan faktsr normal olarak iki bilegeni
birlegtiren yapigkan tabakamin stireklihiidic veya ik kumag arasindaki olugan zincirdir
ki bu telanin daveaniginda 6nemli bir faktordir. Endistrideki egilim en giglt bagdir
fakat digiinceler gosterir ki bu o kadar gerekli degildir. Cok yitksek kuvvet zinciri
sadece diigik burugmayi saglar ve iy 6rtii gibi diger istenulen 8zelliklerde elde edilir.
Tabakanin iki bilegenini ayirmak igin gerekli olan kuvvet durumunda kuvvet zincirinin
iespiti igin bazi metodlar gereklidir. Tespitler bir bilegim iginde uygun biytkligin bir
dengeleyici yay asitmast vasitasiyla belli bir aralikta yapilie. Kumag ve tela iki farkl
futueu tarafindan ve belirh bir mukavemet gosteren bag belirli bir kg ile ¢ekilir ve
ayrilina mukavemeti tespit edilir [6].

Testler kuvvet zincirinin degigebilirligini olanakl kilmak igin yeterli bilgileri
saglamaz, knvvet zincirindeki degigiklikler esneme ve kuru temizleme gibi kimyasal ve
mekak iglemler vasitasi lir degisir. bu alandaki aragtinmalar ve amaglar daha geligmig
festlere ihtiyag var ve gerek duyulmakiaydi, bunlar Instron Tekstil test makinasiyla
saflamr. Bu alet sabit bir iist gene (A) ve hareket edebilir (B) ‘ve sahiptir (Sekil 2.14)
_ ve sabit lizda dikey yonde hareket eder (agapi,yukan), tist ¢ene bir yik hitcresine direk
olarak baglanr,

Yapighmbmg numune soyulur, Sekil 2.14 ‘de gosterildigi zaman gibi genen
kumagi ve telayr kavramasim olanakh kilar ve alt ¢ene agagiya dogr yaklagik olarak 4
inch/dk bk bir sabir huzla hareket ettirilir.  Ust gene zerindeki gekme yaklagik 8
inch/dk *da ki kati bir hizla hareketi kay edilir, 1y1 bir ¢oziinme saglamak igin bu hiza
sahiptir.
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Sekil 214 Instron tekstil
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Sekil 215 Tela Uzerindeki yapiskan
meteryalin noktasal dagilimi
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Sekil 217 (a.b.c.d) Soyma kuvvetindeki dalgalanmalar
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Sekil 2.17 (a-d) telanin 4 farkh tipi igin tipik kuvvet-zaman kayitlanm gosterir. Bu iz
{(kalintular) agagidaki noktalan gosterir,

-1lk olarak soyma kuvveti degiskendir ve ortalama kvvetin ne oldugu stylemek
zordr.

-Ikinci olarak kuvvet kayitlanmin genel karakterinde telammn tipi ¢ok Snemli bir
yapiya sahiplir.

Sekil 2.15 tela tzerindeki yapigkan meleryallerin noktasal bir goriintigtini
gosterir, Sekil 2.16 yapigkan meteryalin tela tizerindeki rastgele bir dagiligim gosterir.
Bu iki Instron makinasinda soyuldugn zaman frkh sonuglar verir: Sekil 2.17 a 'nin
gozlenen diizenligi noktasal tela dzelliklerinin kolay anlatilmasint saglar. Sekil 2.18 a
oklarm yoniinde soyulmug bu tip numuneyi gosterir. Tki kumagin ayrilma hatti A 'da
oldugn zaman noktasal yapigkanlann st seviyesindeki soyulmast baglamak tizere,
luvvet o olacak ve ayrilma hatti A 'dan B 've agadiya haraket eder, dolaysiyla ki o dotun
merkezini ikiye boler ve B 'dé maksimuma erigecek ve tekrar C'de O'a diigecek.

e
g
C

_____________________________ F
r A KA 2 s P 72 G
S S
(a)
% —Teorik
_5‘ —-—-Deney:el
A soyulma arahg
(b)

Sekil 2.18 Yapigkan meteryalin ayriima pozisyonu



C ve D arasinda hi¢ bir yapigkan dot olmadig igim soyulamiyor ve gerek duyulan
kuvvet sifirdir.  Soyma kuvvetindeki degisim ABCLD 'de Sekil 2.18 b 'de gostenildigi
gibi oalcak bu dairesellik yapigkan noktalarn gelecek sirast igin devam edecek.
Sonraki  diyagramda hatlar  soyulmug mesafelerdeki soyma kuvvetimn teorik
degigimlerini gdsterir. Pratik olarak bununla beraber, yapigmanin yer aldigi bolgede
orjmal yapigkan noktalar simrlandirilnmg olarak kalmayacak fakat Sekil 2.18 a 'da oklar
vasitasiyla gosterildign gibi yapigkan kumaga dogru yayilacak. Bir sonug olarak CD ve
FF bolgesi yapiskandan yoksun olmayacak ve burada bag olugacak, F'de E ve G den
daha az olacak. H kuvvetin ug noktassdir ve her ne kadar feoridekinden digik olsada,
vapiskanlarin bazilan yapigkan nokta alamndan tekrar hareket eftinlmektedir ve soyma
kuvveti hig bir zaman sifira dilgmeyecek, F'de ki minimum yapigma boyunca nekadar
vapigkamn yayilacagma baglidir. Yapigkanlarin nokta halinde yayildig: teladan elde
edilen instron kayitlant olan Sekil 2.17 a bu tahminlerin yapildigint gosterir fakat
yapigma presinin ¢aligma yizeyl izerinde basm¢ ve sicakhk gibi  yapiyma
durumlarindaki  degigimlere veya vapighamn dagilunmdaki onem gibi teladaki
diizenliligin yok olugundan dolay1 olabilen ditzensiz bir dagihin vardir,

Selal 2,17 'de gorildopi gibi kayitlarin yorunmnda bazi zorhuklar vardir,
Yapigia bajmm na gibt bir soyina kuvveti degerinde olmasi gerektign gibt sorular
cikar. Biz orfalama deger segerek, araghrmalarda ug nokia aslacaktiki uygulanan
kuvvel munune soyulmadan dnce bu ug noklayr agmalydr.  Daha iyi frekanslar elde
etmek igin ug noktayr almalk daha tyidir fakat 3 yolda vapilan bir élgim pek memnun
edici degildi. Numunede soyma yondl dik agida yapihirsa soyma kuvveti farkh olacak,
gimki bu yonde nile wamlugu bagma birkag nokta (dat) olacak (Sekil.2.15, Sekil
. 2.18). Soyma kuvveti degeri bu yiizden telaninn soyulmasindaki yénede baghdir ve bir
sabite voktur.  Son olarak soynlmanin yapigkan noktalart (dafs) hattinda paralel
olmadif zamanki ayrilma hatti aralikh olandan daha belirgin yapigmaya egilimliyse, bu
bu iz ve maske karakterini kaybederse Sekil 2.16 ve Sekil 2.17 (b-d) 'de gostenldigi
o1bn rastgele dagilimli bir numunedeki gibi gok daha fazla olacak.

Butiin bu sonuglar, iki pargayr ayumak icin gerekli olan kuvvet durumunda
yapigimig herhangt bir pastikiile deger bigmenin zor oldufunu gosterir. Bir miktar
bittin dzerinde tartigilmig bu faktorler bu faktorler vasitasitla etkilenmek sizin kahk ki
kuvvet arahgmin altindaki olanlardir bu ki malzemeyi ayumak i¢in gerek duyulan
enerjiyi temsil eder. Gram S/em® olaraly posterilen bu alan ok fazla givenilirdir,
(iinki o enerji ve caligmayt temsil eder ki yapigimig numune alant soymak igin temin
edilmek zotundadir ve soyma kuvvetindeki degigmeler otomatik olarak bu bag
cnepising misade eder.  Kuvvel arah@ altindaki bu alan bir kag yolla elde edilebilir,
ornegin ok kigiik bir miktar kesilinesi vastasmyla bittiin diozensizliklerin tabiki,
kagtlarm son pargalarimin agirhgimn Slgtilmesi, bazi kafntlarm bilinen alaninin agirh
ile onun agichgimm kiyaslanmas: veya dizensiz alanlann 6l¢timit amact icin dizayn
cdilmig alellerin kullamlmasi vastasiyla elde edilin.  Oneriler, kuvvet aralig
miktarindaki diizensizlikler tekrar haraket eder, sovulmast igin sabit bir kuvvete gerek
duyulur, Numunede verilmig bir alanin soyulmast snasinda bag enerjisi verir. Bag
enerjisi ve soyma kuvveti arasmdaki iligki Sekil 2.19 'da gosterilir.
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13ad Enejisi = KX Denk Soyma Kuvveti

(2.1)

Soyma kuvveli 1 inch genigligindeki bar numuneyi soymak i¢in gerek duyulan ons 'laki
bir kuvvet olarak gosterilir ve bag enerjisi griem” olarak gosterilirse, sabit K degeri i ise

1122,3 depigim denklemidir [6 ].

T P, 7,
Bag Enerjisi (gr-cms / em”)

Denk soyma kuvveti =
223

(22)

Hesaplanng denk soyma kuvveti Instron kayitlarinda elde edilen kuvvetlere eittir.

Soyulmug alan = W.D

Yapilan ig =F.2D
Bag Enerjist  =2FD=2F
WD W
.. — Soymanm bestadigh
W nokta
/
A
T Tela
D

_ - Soymeinn bifigi nokta

- Kurrias

4411
|

Sekil 2.19 Soyulmug tela ve kumag numunesi

(2.3)

(24)

(2.5)
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Bu metod hem nokta numunelere hemde rastgele dagilmig telaya uygulanabilir.
Soymann yoni bagimsizdir. Bag enerjisi her iki durumda aymdir.

2.5.2 Bag giicii diizenliliginin tespiti

Bir tela ve kumag bilegimde bad enerjisinin Snemi agtktir, yapigmann
minumum degerinde gerekhidir eger bag kuru temizleme, yikama ve giyimde memnun
ediciyse. Ortalama bag enerjisi mermnun edici bir degerde olsada eger ver yer zayif bag
varsa, bu kiigik bir alanda olabilir ki bu kumag yiizeyinde kugik kabarciklarm
olugmasina sebep olacaktir.

Instron makinasindan elde edilen kayitlar, Sekil 2.5.1.4 'de gosterildign gibi,
bagin diizenliligi ve enerjisinde bu kisa donemli degigimler hakkinda ihtivag duyulan
bittitn bilgileri icerir. Agagidaki metool hzh, basit ve keskin olarak segilmektedir.

Bag enerjisi planimeter vasitasiyla ilk olarak olgilir, dengeli sayma kuvveti
hesaplandi tarif edildigi gibi fakat 1" endeki soyma bagma ozs. yerine 2" endeki
soymayi gram 'da tarif eder. Degigim faktorii 2,54 diir.

Denk Soyma Kuvveti = 2,54 * Bag Ener;iisi
(2 "soyma eni bagina gr)  (gr-cms / cm®) (26)
pr/2 inch

Kuwvet

Sekil 2.20 Ortalamadan olan sapma



Lgit soyma kuvveti dengesi yatay diiz bir haita Tnstron 'da ¢izilir. Sekil 4 denge
pozisyonundaki kuvvet hatti olan Instron kayitlarinin bsltimiini gostertr.
Siindi bag enerjisinde hic bir degigim olmasaydi gekil dengeli kuvvet hattiyla uyan
yalay diiz bir hat olacakir; fakat bag enerjisi noktadan nokiaya sabit degilse sekil bu
hattin hem altinda hem tistinde olacak. Ust ve alt alamin toplam bag enerjisinin bir
Sleistidilr. '

Orlalama bag enerjisi ol¢tinlerd igin procediirler ve onun degigimleri bu yiizden
agadidaka gitn dzetlenebilir;

{1) Instron makinada elde edilen kuvvet aralik ¢izgisi altinda toplam alanin
planimeterle tespiti ve gr-cms /om’ deki bag enerjisinin elde edilmesi.

(2) Bag enenisinin denge soyma kuvvetinin hazirlanmasi ve Instron ¢izimde bu
hattin ¢izimi

(3) Gergek ¢izgi ve dengeli soyma kuvveti hatti arasinda uzanan alanlar bir
planimeter le tespiti, onlarn toplaninast ve gr-cms / cm” ye degismesi. Bu asil sapmay:
veritki bag enerjisimn dizenlihi@inin direk bir olgiimudir:

Tablo 2.2 Dot dagilmina gore degigim

ORNEK  SEKIL 217
(a) 1 (b) | (e) [(d)

_ Tela Tipi nokta |Jrastgele |rasigele frastgele
Gorsel deferlendirmede | ,
dizglinliigi 1yl iyi az cok az
Bag Ererjisi 529 74% 891 1031
Gercek  Sapma 62 68 95 102

SoymaiKuvveti(gr) 1345 | 1900 | 2265 | 2619

Standart Sapma 77 | 85 19 127

Soyma  Kuvveti
(ozs) 1tinch

Kuvvet Dadiliminin 134= | 221~ | 23.9-} 281~
Yayihimi (ozs/17) 341 45 56 €33

Instrondan Max ve|l B9-| 247 - |28.2-| 300 -

237 | 35 400 | 462
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Bu grafiklerden birgok bilgi elde etmek mimkundir. Sozgelimi ortalama
- hakkinda soyma kuvvett defierinin dagilim normalse veya yaklagik olarak bu degere
sahipse standart sapma gu formiille hesaplanabilir.

Standart Sapma = 1,253 x Ortalama Sapma (2.7)

Simdi dagilimin yayilim yudur ki soyma kuvvetinin yaklagik %1 'lik degeri
ortalamamn her iki tarafindaki 3 standart sapmanin étesinde kalir.
Toplam dagihm vaklagik olarak;

Dagilim = Gergek deger + 3 x Standart Deger (28)

Bu degderler Sekil 2.17 'deki kayitlann 4 ' igin tespiti Instron test etme makinas
vasttasiyla, onun degigebilirligi, clde edilen bilgilerin ¢ok kullanigh bir metodudur.

2.3.3 Kuru temizleméye gore bag direncinin tespiti:

Telann ticari olarak kullamldift giysilerin ¢ogunda bulunmasi muhtemeldir ki
bu giysinin 6mrii agisindan onemlidir.  Kumagtaki direncide artiracaktir ve goritniim
olarak kumagta daha ditzgiin bir gériintm saglayacaktir,

United Kingdomda perkloretilen hemen hemen yaygin olarak trikloretilenden
daha once yerini almighy, kuro temizleme amaglart icin segilen bir ¢ozeltidir. Avrupa
pazarma ihracat yapan ¢ogu firma bu iki ¢dzeltin tela ve kumag arasindaki bag
direncini koruduguna emindirler.

Ticari olarak kurn temizleme denemelerinde kullamlan gzelti ¢ok az miktarda
st ilavesi ve deterjan ilevesi icerirler fakat yazarlar, boyayicilar ve temizlik aragtirma
organizasyonu tarafindan bir bilegim cozeltinin tekrar tretilmesi i¢in ug ragilmasim
tavsiye eder. Bu kiigiik bir skalada mumkandiir fakat sadece kuru ¢ozelti ve test dncesi
normal rutubet (%65 RH) 'teki numune dumimunu kullanmakla miimkindir. Sekil
2.21de gosterilen alet bu fest igin kullanlawr. Bu alet her biri 20 ozs olan 12 sigeyi
igeren bir yere sahiptir. Salyaciun dénen kismi tam olarak bir 181 yaliticist olarak etki
eimesi igin 1" kalnlipinda polystyrene ile kaplt bir fahta hat vasitasiyla
gevrelendirilmigtir. Her biri 60 watt ik iki aydinlatic1 tabanda ig tarafa montaj edilir ve
bir transformator tarafindan kontrol edilir (A, Sekil 2.21), 1sitic1 olarak etki etmesi igim
ve bu yilzden 30 °C da muhafaza etmesi igin 6rtimil i¢ farafinda sicakligi olanakh kilar,
Sicakhk termometre T 'den okunur. A doner sayag C ana safha yerlegtirilir ve
kaydedilen verilmig bir zamanda sallayiciun toplam devir sayisint olanakl kilar,
Normal olarak hiz yaklagik 50 devir/dk ve bir test yaklagik 20 dk veya sallayicinin
{shaker) 1000 devri ¢aligir. Hazitlanmig bir numune Sekil 2.21 'de gosterilmektedir.
Ticari bir kum temizleme makinasinda ¢ozoed iginde calkalamr, buradaki etki
kaydadeger bir etkidir; test procediirlerin bu etkiye bir sayag temin etmek i¢in, kiigik
bir kum torbast (B, $ekil 2.21) bir test numunesi ve 200 cc 'lik bir ¢iizeltiye sahip ve her
bir gigede bu vardir, Kum torbasi agirhgi her birinin 50 gramdir ve yomugaktir. Son
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olarak ticari denemelerde temnizlenmig giysiler 60 °C ‘da sicak havada kurtulur,
¢Ozeltinin haraket etmesi icin bu 1 saat yapilir. Bag enenjist testi dneesi 72 °F ve %65
RH 'da bir dutunw izledi. Tki numunede bag enerjisinin orjinal seviyesine gelmesi iin
Instron makinasinda sayilir ve standart kuru temizleme prosediirii sonras: aym say1 ile
sturlandirildr. Bazwdwromlarda kuro temizleme etkisi bag enerjisini artiemaktadic. Bu
vapighneinin plastiklegen maddesinin ayncalikh ¢ozellisinden dolayidir ve o bag
fubakasin daha giighi olmasma sebep olur daha az bikilebilir fakat aym zamanda bad
picl artar, Tabika buda baz gikayetlere sebep olabilir, kumnagiaki totum, esneklik gibi
dzelliklerde degigmede vuku bulacaktir.

Son olarak bag enenjisinin ana sapmasindaki kuru temizleme etkisi incelenir.
ik omekie kuru temizleme oncesi ve sonrast Insiron kayilanmifi  goriinene
kiyaslamalan vasitasiyla yapilir.  Duzensizlikteki dikkate deger artig giyimde kumag
yizeyinde kabarciklar bag gosterecektir ve bundan kagimimamahdir.

2.5.4. Transler crans metodu

(A) (8)

Sekil 2.22 Soyulma sonrasi goriilen dot transferi

Tela kumagtan soyulur, yapigkanin degisen mikian meteryal tizerinden ayrilir bu
kullanilan telanm tipine yapigtima ortamina baglt olarak degisir. Bu Sekil 2.22 'de
gosterilmekiedir. A numunesi kuinagtan nokta yapigkanli-numune telamn soyulmas:
10 sn lik yapigma ve sofutma sonrast kumag tzerinde kalan yapigkant posterir.
Proceditr numune B iginde aymdir, kumnag ve (elanm 60 sn 'lik yapigmas: harig.
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Gortldagi gibi 60 sn 'lik yapigmada 10 sn ‘lik yapiginaya gore yapigkan transferi daha

fazladur.
' Optimum bag igin su konu tartigilabilirks, yapigkanin %50 'si kumaga yapigmah
%50 si tela tzerinde kalmah, Sekil 2.23 a 'da gosterildigi gibi. En kotisiinde %100
yaptgkamn telada kalmasi higbirinin kumaga transfer edilmemesi ($ekil 2.23 b) veya
yapigkanin %100 't kumag ilzerine geger ve hig bini tela tizérinde kalmaz (Sekil 2.23 ¢)

Yapigmada kumag tzerine transfer edilnig yapigkan miktan bu metod igin
klavuz olabilir.  Bu test metodu transfer orammin tespiti igin tasarland, agagidaki
detaylar gibi:

Tela secimi, hafif agirhkll kumagm (8-12 ozs) yapigmas igin 9 tela
iircticisinden elde edildi. % 'er tane 9" * 9" lik numune her bir teladan kesildi L ve R
telast i¢in harig olmak tizere. Bu numuneler %6635 RH, 22 °C da 24 saat i¢in bekletildi,
herbir nunmnenin yerlesimi hesaplandi. L ve R telas1 kaynama noktasinda asetonla
eldest vasiasiyla kimyasal olarak tekrar harakeli saglananlar tizerinde ortili bir
yapigkana sahipti. Bu yiizden kaplanmig kumaglar, afihk kazandinldiktan sonra
asetonla 4 saat igin kaynatildi, kurutuldu ve tekrar %65 RH, 20 °C ortamma alinds,
kumag yapiskandan ayrildi. Her bir tela tizerinde vapigkanim asil apirlips kaplanmig
kumagin gergek agirhigmndan kumagin gercek afirhgmn gikartilmasi vasitasiyla elde
edildi. Hesaplan ve kiyaslamalart kolaylagtrmak i¢im yapigkanin bu gercek agurligt
vitzdesel olarak ifade edilir. Sonuglar Tablo 2.3 'de verilir. Telanm agirhgindaki yiizde
teladan telaya degigir (%12,5 den %586,2 arasy).

Tablo 2.3 Tela kumagindaki yapigkan dagilinm

Tela Tipi Tela Yapiskan %
é\ rasigele 41.4

D ekunmayan p ggg

VZ4

1:8 nokta | 540

F rastgele 284

G ” 393

Dokunmus H ol »R2
Pamuk JI nofta 37§Z
K ” 1.3

L rastgele 425

M /" 262

. N /" 38%

Yin [(g nol;/ta 1%5
553

0 “ 672

R “ 862
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20 Teladan 4 ‘0 seildi dolayisiyladir ki yapigkanin her bir tipi ve uygulama metodu %
{ransfer oram igin testte gosterildi. Kullanilan numuneler M telada restgele dagilmig
polyetilin, o telasi tizerine nokta ydntemiyle basibmg polyvinilkloriir (pve), T tela
iizerine rasigele dagilnmg bir polyamid ve R tela tizerine dagilnug bir acetettir. En kot
iki tipi kullanildi, No 1 (8 oz. / yard) ve No2 (12 oz. / yard).

6" % 12" ebatmsda iki tela numunesi ve 7" x 13" ebatinda kumag numunesi her
bir test icin kesildi ve tela numunesim bir tanesi standart garilar altinda 24 saat
birakildi. Numuneler Sekil 2.24 'de gosterildigi gibi preste yerlegtirildi. A numunesi
numine alanin merkezinde tela ve kumag arasma sicaklik slger konuldu. B numunesi
ise standart ortamda bulunan numunedir. Kumag numunesi tela numunesinden ¢evre
olarak 1 inch daha buyitk kesilir, dolayiyladirki yapigkan kumay tizerine yapigtinlir.
Yapigma sonrasi A numunesi Instron makinesinde soymak igin 2" x 12" ebatida kesilir,
bag ghicliniin tespiti igin B numunesi 24 saat ortamda bekletildi, ¢ozgt yoninde 0stten
alta soyuldu ve telaya tekrar tekrar agithk kazandirildi. Transfer oranin yiizdesi,
kumaga olan yapigkanin apirhgi. '

ORNEK A ORNEK B

KUMAS " —
TELA -+

THERMOCOUPLE

B Y s Y

Sekil 2.24 Thermocouple’m tela ve kumag arasmna yerlegimi

Tela ve kumag ¢ifti 160 °C 'da 5,10,20,30,45 ve 60 sn 'de yapigtmldi. Numune
vasitasiyla elde edilen sicaklik zamanla direk olarak: degigir. Pres kapandi, numune
sicaklikla yapigtinldi.

Sonuglan anahiz etmek 1¢in, Iransier oram yiizdesi numuneyi soymak igin
gerekli caligmayala iligki kuruldu (Tablo 2.4). Kusursuz bilegim i¢in % Transfer
oranindaki herhangi bir artiy ¢alismada azalma veya artig verilmeli ve korelasyon
katsay: hem pozitif korelasyon icin +1 veya negatif korelasyon icin -1 'e egit olmali.
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Sekil 2.25.26 Soyulma sirasindaki transfer
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Instron test edici vasitasiyla tespit edidigi gibi bag enerjisi ve transfer oarami (%)
arasinda higbir korelasyon ve iligkt yoktur,

Korelasyommn yok olugunu géstermek i¢in, transfer orant kumag No2 ve telanin
et 1 bag enerpisine karsi Sekil 2.25-26 'da noktalamr. Eger transfer oram bag
enerjisiyle orantiliysa, nokta orijinden gegen diiz bir hat olmali ve bir egilim olmalidur.
Sekil 2.25 grafiksel olarak ikisi arasindaki korelasyonun tam olarak yok olugunu
gostenr: T telasi hemen hemen yalay bir hat verir, M dik bir hat ve R ise ¢ok veya az bir
gruplama verir. Sekil 2.26 daha az bir derecede ayni etkilert verir.

Yapigina siiresince gu sonuca vanlir ki transfer edilen yapigkan miktar ve
sonugtaki tabakanin bag enerjisi arasinda bir iligki yoktur ve bu sonucu bitin telalarda
clde etmek igin genigletilir. Transfer oran testi telalar igin optimum yapisma sartlan ve
bag giictinin miimkiin oldugunca dlciilmesi i¢in yapimaktadir.

Bu aragtirmalardan ¢ok ilging iki nokta elde edildi. Baj giich numunenin
“presleme siiresince uzunluguyla artacaktir ve maksimum degere ulagacaktir. Diger bie
deyigle zaman ve sicaklik artigtyla beraber bag guiciide aratr.

Sekil 2.27 (En istte kumagin oldugu Nol vapisina numunesi) ve Sekil 2.28 (En
ustte telamn oldugn No2 yapigma nunmnesi) preslenmis numunenin zamana karg
isaretlenmig bad enerjisini gosterir,  $ekil 2.27 'da T telasmun kabuliiyle hipotezin
iizerindeki bag enerji zaman ve sicaklhikla aratr, test edilen fela i¢in gikanlan limite
. ulagir. Bunlar lelamn ozelligi olarak dikkate almabnlir.

Tablo 2.5 Yapigma siiresi

o Teﬂa
Zaman M 0 R T
Kumas No.1 ‘
5sn. | +46% | —22% | +15% | +104%
10sn. ~3 +8 —2 +47
20sn 48 +32 +26 +50
30sn. +9 +25 +-30 0
45 sn. —4 ~+21 +18 + 56
60sn -7 +27 | +7 | 469
Kumas No.2
5sn. +19 —~33 +17 —272
10sn. t+ 6 + 8 +23 +15
20 sn. -4 + 4 + 39 + 33
30 sn. 4+ 9 —134 +12 - 18
45 sn. +15 +16 +10 +17
60 sn. +12 +32 +10 +15



Bu ¢aligmalardan gikartilan ikinci nokta telanin en tstte oldugu ve kumagm
iistte oldugu yapigmalarda numuneler arasmda bag giiciinde farkliliklar bulundu. Tablo
2.5,4 telamn 1ki kumayg icin bag enerjisi tizerinde bu faktdrlerin etkisini verir. Sonuclar
Kumagin dslte vapishnddig numunenin bag enemisi X ve telamn istte yapistinldign
numunenin bap enerjisi y arasinda farkhbklar verir, X 'in viizdesi olarak ifade edilir,

100 (X- ) (2.9)
X

Tablo 2.5 te gortldogn gibi, miktar pozitiftir veya diger bir deyigle 4 tela ve 2
kumag, 6 tarkh zamanda yapigt, en yiksek bag enejist %77, numune kumag 1s1
kaynagina vakin yapighrildign zaman, bu sonuglar 1s1 kaynapma yakm telamn yerine
kumasi yerlegtirme vasitasiyla elde edilen bag giictinde farkhliklar vardir, bu aym
zamanda kumag ve talanin vapigmasinada baghdur,

2.6 Yapigkanin Mikroskobik lincelenmesi:

Tki metodkullamld: yapigma dncesi ve sonrasi yapigma tabakasinm karakterlerin
incelenmesi, ilk olarak elekiron mikroskopu vasitasiyla ve ikinei olarak optik bir
mikroskopla makul bir biyiiklikte incelenmesi ve yapigmig numunelerin tela kesitinin
kesilmesi vasitastyla yapilir.

2.6.1 Elektron tarama mikroskobunun kullamima;

Elektron tarama mikroskopunun asil avantaji geligtirilmig ¢oziim ve odaklama
derinligidir. Elektron mikroskopunun caligtirilmast basittir, elektron kirigi numunede
ytizeyii tarar, ve 1kinei derecede elektronlar fiziksel yapisi ve degigimine gore yizeyden
gkartilir. Bunlar toplanar ve sinyaller elde edilir ve Laydedilir,

Selal A1, A2, A3, A4, orjinal tela fotogratlanidir, kumaga baglanacak olan
yapigkan addeyi gosterir. Sekil A1, A2 nolta-vapiskan (P.V.C.) telanin ki farkl
A4 (polyetlen). Sekil A2, Ad°de gosterildigi gibi yapigkan partikiller kumag
viizeyme yetlesineye egunlidir, oysaki Sekil Al, AJ'eki yapigkan partikiiller
batmaktadir veya kuvvetlendirilmektedir, kumag yapisinda daha derine nifuz
etmektedir

Pralikte larkh telalar aym gartlar, ayni sicaklik, basing ve baski zamam altinda
yapigma farkh bag giicti verir. Bu noktayr gostermcek igin iki cksterm tela seildi. Her
ikisi preste aym gekilde 160 °C 'da 15 sn i¢in kumaga yapigtiriddi.  Kumag her iki
durumda teladan soyuldu ve Plate 6 ve 7 soyulmug lelanin zemininde yapigkanin
sterecoscan fotografidir. Sekil A.5 'teki tela gok uygun bir bap verdi, bunun i¢in sonug
fotografin incelenmesinde oldukga agiktir. Yapigkan nokta yin liflerine niituz eder ve
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ctialinda emmiyetli bir gekilde kahplagir ve onlarin igine girer, yiksek ve siirekli bir bag
aici olugur.

Sekil A.6'da hig bir kaliplagma ve sarma olayi yer almaz, yapigkan lekeler
tizerine yapilan 151k vasitasiyla goritldigi gibi telayr kumaga tutturmak igin hig bir sey
voktur, gok zayif bir bag vardur. .

Tela kullammindaki ana problem ( 6 ve ¥ oz Yluk hafif kumaglar, mohair
hamanh, sentetik kumaglara baski olayidir. Nokta yapigkanl: tela numunesiyle kumag
yapigtnldif) zaman ne olacagin bulmak igin, ince bir ferylene taffeta kullaniids. ik
olarak tela 60 sn icin 160°C'de terylene ile yapigtonildi ve terylene teladan soyuldu.
Sekil A7 tervlene teladan soyulduktan sonraki telayr gosterir. Yapigkan noktalar,
solda, sapda ve arkasinda Wi¢ kistm poriiliir. Tekrar terylene liflerin baskis: gorilebilir
fakat en énemli bir ézelligi yapigkanda yer alan ug noktalardir. (XXX Sekil A.7'de
bunlar gorilebilir) Bu u¢ noktalarin duromlarmu anlatmak igin, biz Sekil A.9'da
posteriliniy Terylene taffeta'nin dokuma numunesini inceleyebiliriz.  Tela iplikleri
arasinda bogluldar vardir ve kumas tela tizerine yerlegtirildi3i zaman, uzun bir siire igin
yapigtinihir, yapigkan hem eritilir hemde pilastiklegtitilir ki bask: vasitasiyla elde edilen
basmg bu bogluklara dopru uygulanabilsin. Bu yizden yapigma sonrasi terylene
tagindid zaman biz Sekil A.5’teki gibi Iif baskilarini géstern yapigkan: ve yapigkamn
iphik arasmdaki boglukarada etk ettigi ug noktalan bulumz.

Sekil A.9 teladan soyma sonras: terylene kumasin serbest taraflarim gortiriz.
Yapigkan basing ve 1s1 altiinda gog etmektedir.

Terylen ve tela 60sn 'mn yerine sadece 10sn i¢in yapighrildi, énceki numune
gibi ayni gartlar altmda onceki gibi tabakalar soyuldu ve fotagrafi alindy, Plate 11 elde
edildi. Ug noktalar fotografta yoktur. Bu yapigma sartlan altinda dogm bask
olmarngtir fakat sadece gok zayif bir bag vardur.

2.6.2 Optik nkroskopla kesit fotogratlan

Sadece nokta tipi tela kullamld, yapigkan bolgesini pésteren agik ve kesin bir
gekilde kesitle momkinddr. Ekstrem omekler cesitli nokialart gostermek icin
aosterildi.

Sekil B.1, B.2 orjinal telarn kesitidir ve Sekil A1, A2 kargt gelir. Yapigkan
kirmuziyla renklendirilir.

Sekil B.3, B.4 160 °C da 10sn icin 800z 'luk mavi yiin ve vizloz kumag tizerine
yapistinlan numunenein kesitidir.  Sckil B.3'te numune 151 merkezine yapigtinlan
numunenin kesitidir. Sekil B.3 'te numune 11 merkezine en yakin ve iistte tela olmak
iizere yapigtirildi ve Sekil B.4’te kumag en tstte olmak tizere yapigtnldi ve tela 1s1
merkezinden uzaklagtnildi.  $ekil B.3 numunesi Sckil B.4. 'dekinden daha 1y1 bir
vapigmast gosterir. Bu baglamada 1si sadece tela tizerindeki pamuk kisimh kumasa
nifiz eftirilmelidir, o yapigkana ulagmadan ve omu isitilmasindan once kumaga
yapigirmak i¢in bir durumda bulunur; fakat daha kahn kumaglar en Ostte oldugu
raman, 1smn yapigkana ulagmast daha uzun zaman alacak ve dolayisiyladicki 10sn 'lik
saman bu duruma misade eder ve ¢ok az yapigima olacak. Bu iki numunenin
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kivaslanmiastyla oitaya gikacak. Ustte telayla yapigtirilan numune 539 grem/em® ik
gexgek bir bag gliciine sahiptir ve kumagin stte olmasiyla olan yapigmada bu 345 gr-
em/em” dir.

60 sn igin aym zamanda aym sartlar alinda yapisma sonrast, Sekil B.5, B.6'da
gosterildigi gibi kumaga vapigkanm baglanma derecesi arasindaki farkedilebilir farklilik
yokinr. 60 sn ‘de yapiskan tabakasinda sicaklik her iki durumda dengaye ulagacak ve
farkliliklann bu yok olugu heszgplanawkh Tekrarinda bag enerjisi degerleri bunu
dogrular, numune 673 gr-cm/em” 'lik bir bag enerjisi telanm tstte ve 666 gr-cm/em’
lik bir bag enejisi kumagn fistte yapismast sonucu olugan degerlerdir.

Sekil B.7, B.8, bu dnceki gibi aym § oz Tuk kumaga 160 °C 'da yapigtinlan
Sekil B.2 'de gosterilen telan dmegidir. 10 sn icin Sekil B.7 'deki ve 120 sn igin
Sekil B.8 'deki numune. 10 sn igin yapigtinlmig numunenin yapigkani zayif olarak
baglanir ve uzn siire igin (120 sn gibi) yapistinlmg numunenein yapigkani ¢ok daha
iyt baglanr.

Sekil B.9 -B.10 kumagin 2 eksen tipi lizerine yapigtinlmug telalans gosterir. Sekil
B.9 daki kumas kalindir fakat pamuk dokuma ve 12 oz Nk yin daha agiktir. Her iki
numune 60 sn icin 160 °C 'da yapigtrildy, tela 1s1 kaynagma yakindi. Sekil B.9 'da
yapigkan ipligin en alt yizeyine nitfuz ettiriimektedir fakat daha vzaga gitmest igin hig
bir egilme sahip degildir. Sekil B.10 'da yapigkan Terylene 'den gecmektedir ve
kumagin yizeyi izerinde yayilmaktadir. Bu gekiller, sekil A.7, A.8, A.9% uyarlar,
bunlar elektron tarama mikroskopuyla alinnustur.

Bu caligmalan dzetlemek icin agagida posterilen sonuglar cikmigtir.

(1) Zaman ve sicaklik olarak aym sartlar altinda baz yapigkanlar digerlerinde
daha akici olir ve kumag yizeyindeki liflerin daha ditzgiin ve daha gighi olmast
gerekir.

(2) Sert yiizeyli kumaglar, tekstire iplikleni kapsayan kumaglar ve ytin gibi sert
yapih kumaglar ¢ok daha kolay yapigir. Onlardaki dizgiin bir kumag yizeyine sahip
landan ¢ok daha az uygun sartlarda iy1 bir yapigma verir,

(3) Cok digik yapigma zamanlarmnda, yapikan kumaga gok diizgiin olarak
nifuz eder. Eger tela 1s1 merkezine yakunsa, tabiki efer tela 151 merkezine yakinsa.
Uzun yapigma zamaninda, cok ditgak farkliliklar goriliir.

{4) Tela, yapigkanin kumaga akigi igin yeterh biytklikte iphk bogluklarma
sahip olan kumaga yapigtwildidt zaman kumaga dogru yapigkan giicinin oldugu
gorilir,

2.7 Caliymanm Amaci

Tekstil Sektorinde onemli bie ver tutan Konfeksiyonun kendisine has bazi
zorluklar vardir. Bunlardan biride bu aragtumanin yapilmasmna sebep olan tela
yapigtirma iglemidir. Tela, givimde kumaga iyi bir tutum, saglambik v.b. gibi kaliteli bir
iirinde aranmas gereken unsurlan saglar. Tabiki kalitenin olugmasinda en 6nemli
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faktorlerden biride iyi bir iggiicit ve malzeme haricinde iglemin dogru yapilmast gelir.
Telamnda yapigmast esnasmda yapigmaya yardumer olan presler ve preslerin bask,
sicaklik ve zaman gibi fakidrlerinin dogru olarak kullaniimasi gerekir. Bu olmadig
taktir de giysi yikama, kuru temizleme gibi iglemlerle kargilagtiginda kumay ytzeyinde
kabarctklar meydana gelmektedir. Bu aragtirmanin amacida bu konuda bir kaynak
olugturmaktir, ‘



BOLUM 3: DENEYSEL CALISMANIN TANITIMI
3.1 Malzemeler

Yapilan yapisma demeyinde, iki farkh %100 yiin kumag; ve bir esit yapigkan tela
kallandmigtir. Kumag dzelliklert Tablo 1'de gosterildig gibidir.,

Tablo 3.1 Deneyde kullanilan kumag zellikleri

Kumay Kumag Cozgii | Atkt | Orgd Tipi | Cozgi Atk
No Tipi Iplik No | Iplik No Siklig Sikhg
| {cm) (cm)
1 %100 16 Ne 20 Ne Bezayadi |23 23
Yiin ;
Z %100 6 Ne 0 Ne MMaDina | 13 13
Yiin

I deneyde iki tip %100 yiin kumag segilmigtic. Araglrmanin haziclik déneminde
Poliester, Poliester-Viscon, Pamuk, Viscon, Yiin, Yin-PalisteMahair gibi kumaglarda
yapigma uygulanmg poralmagtir ki cok farkli sayma mukavemetleri ortaya ¢ikimugtir,
T apuginayr elkileyen faktorler ¢ok fazla oldugundan ve uygun bir yapigmayi saglamak i¢in
getekli parametrelerin goklugu bunlarin hepsinde aragtirmanin yaptimasim kilmamugtir.
Bu yiizden deneyimize 1ki farkh tipte kumag secilmigtir,

Tela kumagi, %30 collo-%35 polyacrilic-%30 viscose igeren bir yapidadir ve
yapisinda yapigma 6zelligine sahip olan polyviml klorir sgerir ve bunun teladaki sivama
gekli, karu nokta baski metoduyla yapilmgtir.

Polyvinil kloriir yapigtinetsi 121°C - 132°C'de 1,5 - 3 bar'lik basingta 9 - 13 sn
arasinda ertyik haline pecer. Bu deperler salandipinda vapigima igin gerekli olan sartlar
sadlanmig olur.

3.2 Deneyde Kullamlan Cihazlar

Deneyde kullamlan yapigtirma makinasi MEYER RPS- Qattro  Therm'dir.
Makinadaki gercek sicakhgi dlgmek icin DINAMOMETRE kullanilmgtir,
Tapignmiada kullamlan MEYER RPS-Quattro Therm makinasin dzellikleri soyledir.

- Makina yapigtirma alam olarak iki kisma sahiptir. Birinei kisim hazirhk kismy,
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ikine1 kisim yapigmanin son halint aldigy kisimdir ka Sekil 3.1 de gorilmektedir.
Yapigtmlacak olan kisimlar ifk 1sitma kismima dogru hareket ettigi zaman tela

izevindeki yapigkan madde eriyecek ve on baski silindirlen vasitasiyla hafif bir 6n

yapigma

olacak ki bu ikinei kisimela kumagin gekinesini dnleyecek . Tkinei kisimda yapigtineimn

Kuinaga daha iy niilizan saglanir ve baski silindirlent vasitasiyla gergek yapigma saglanr.

Sekil 3.1 I sitna hatts

- 4 Kontrol bélgeli yeni i¢ temaslt 1siticalar vasitastyla ok digik cekme oranlart
saglair.

- Hizli reakstyona sahip 1siima elementleriyle ve iki basamakli basing sisten
vasitastyla ynmugak dokunum,

- Teflon kayglann soputulmasi i¢in zamanlayiciya sahip otomatik ¢aligmay
durdurucy sisteme sahup.

- Sicakhk,zaman, basing vygumlugnnn saglamak Digital metronik-Ne-Kontrol
gistemine sahip.

- Tam olarak otomatik hat gostericili geligtirilmig 1sitma devresi kontrolit
vasitasiyla penig 1sitma sisteniinin otomatik kontrolii saglamr.

- Yitkleme kolayligi saglamak igin bireysel ¢aliyma alammn tertibi saglanr.

- 4 1¢ temas kasminda 181ima alam bdlimi elekironik termostatlarla 4 ayn devre
vasitastyla kontrol edilir.

- RPS yapigma makina alani iki 1sitma ve iki basibg alanma sahiptir,

- ikinei kisun sonunda gok iyi tasarlanmig mekanik yapy, basine 0 Niem™18
Niem®  ce kadar sadece kesin bir sekilde elektronik olarak kontrol edilen bir servo-
motorla ayarlamayr miimkiin kilar.

- Her 1ki basmg silindin tela ve kunag kalmhgindaki farkhhiklan dengelemek
igin tam olarak hesaplanmug bir sertlikteki slikon kanguk vasitasiyla kaplidir.

Termopaper, makinann 1s1ima alanimdaki gercek sicaklifs dlgmek igin kullamlir.
iSekil 3.2)

| ENESESESESE
e -5 .‘—\. a
588 %%

Sekil 3.2 Thermopaper
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Burada her bir bolim bir sicakhg gosterir. Isitma alaninda sicaklik ne ise o bolim
~ styallagacaktir,

Dinamometre mukavemet slgtiminde kullamlan bir alettir. (Sakil 3.3) Deneyde
hazirlanan numuneler meyer meyer yapigtirma makinasmda yapigtinldiktan
sonra soyma mukavemetleri bu alet ile l¢ilir.

m.fa:t =

O lote lpomm

77

MR 774777

Sekil 3.3 Dinamometre

Dinomoinetre, iki futucu geneye sahiptir, bunlardan biri sabit ve kuvvet
aosterpesine baghdu, 25 kafe kadar olgtim yapabilir. Digen hareketlidir, mekanik
olarak kolla hareketi saglamr ve hareket mesafesi 0' dan 400 mm'ye kadardur.

3.3- Caligma Sirasinda [zlenen Yol

1 nolu cd 2 nolu kumagtan 6cm*20cm ebatlarinda, teladan ise 5cm*18cm
gbatlarucla pargalar kesilir. Tela yukarida olmak izere kumag wizerine yerlegtirildi.

MEYER yapigtirma makinasinda sicakhk testi yapidi. Kumag parcasi tizerine
termopaper ve omun lizerine tela konnldu, bundan 3 tane hazwlandi ve makina eni
Loyunea yerlestinldi. (Sekal 3.4) hesaplamaktadir.

Sekil 3.4 Tela girig hatty

Bu gekilde makinamn i alanindaki sicakligin yapigkan maddenin ertmesi
icin gerekh sicakhgn olup olmadig tespit edildi. Aynica sicaklik dagilimimn homojen
olup olmadig da kontrol edilmis oldu.

Hanrlanan parcalar, makina icenigsindeki baski farkliliga olabilecedi goz niinde



bulmdurularak, aym dogrultuda gonderildi. Dijital mertonik-Ne-Kontrol'den sicaklik
sabit ( 130°C) olmak iizere her bir zaman ve basing degerleri i¢in; 1 noln kumagtan iki
tane, 2 nolu kumagtan iki tane makina igerisine gonderildi.

I notu kumagtan, 10,16,22,28 34,40 sn igin ve bu zaman degerlerinin her birinde
basing 0,2,4,6,8,10,12,14,16 Nfem®ye getirilerek, hazirlanan parcalar yvapisma igin
makina icerisine gonderildi.

2 nolu kumastan,16,22,28,34,40 sn igin ve bu zaman deferlennin her birinde
basing 0,1,2,3.4,5,8,10,12,14,16 Niem™ ye gelirilerek, hazirlanan parcalar yapigma igin
makina icensine gonderildi.

Yapigma sonrast herbir parametre i¢in elde edilen iki numuneden bir tanesi kuru
temizleme iglemine tabi tutuldu. Kuru temizlemede su iglemler yapilda.

Perkloretilen, bu iglende kullarlan maddedir.

70°C'da bir kurutma iglemi yapildi.

Yikama,soguk

Yikama stiresi 20 dakika

Kurutma sitresi 20 dakika .

Yikama
¥

Sikma
d

Kurutma
Bu islem R 18 kg Maxima Bowe kuru temizleme makinasmda yapildi.

Bovlece test igin gerekli numunelert elde etmig olduk. Herbir kumag ve her bir
parametre icin kuru temizleme iglemi gdrmilg ve bu iglemi gérmemiy numuneleri
dmamometie mukavemel aletinde tela ve kumagt aywrdik ce elde ettigimiz mukavemet
degerlerini grafik haline getirdik.



BOLUM 4 DENEY SONUCLARI
4.1. Kumi Temizleme Tgleminin Yapigmaya Ftkisi :

Grafil No 1,2,3,4,5,6'da 1 nolu kumagta ve Grafik No 7,8,9,10,11'de 2 nolu
kumagtan yapigma ve kuru temizleme iglemi sonrasi yapilan testlerden elde edilen sayma
mukavemneti degerlerinin zaman ve basmea pgére degigimi prafik haline petirilmistir.

Sicaklik,zaman ve basing yapigmay: direkt olarak olumlu veya olumsuz etkileyen
faktorlerdir. 1 noln kumag icin yapilan deneylerin sonucunda kurn temizleme sonrasi
mukavemet degerlerinin zaman arttik¢a kur temizleme degerlerin hemen hemen paralel
oldugnmu fakat 0-2 N+/em® basinglar arasm kuru temizleme sonrast mukavemet
deerlerinin ditgitk oldugu goritlmekiedir.

Bu degerlerdeki artig ve azahiglan goyle agiklayabiliriz, sicaklik degeri ne kadar
sabit olarak girilsede, makina icerisindeki percel: sicaklk zaman ve basmg degerlerine
bagh olarak degigir. Bu yiizden zaman arttikca yapigkan madde akieihgim strdirecek
yani teladan kopabilir veya telaya ¢ok az futunabilir tabiki bu aym zamanda kumasg
dokuauma ve sikhigina da baghdir. Eger kumag yizeyi yamugak ve seyrek 1se yapigkan
madde akictligint kumag igerisine sirdirecektir. Buda kumagin yapisina bagh olarak,
hem mukavemeti arttirabilir hemde azaltabilir.

Baswg degerinm uygun olarak kullamlmasi gereklidir. Yine buda kumaga gore
degigebilir. Sert yapth kumaglarda baskiyr artirmaliyiz. Kumag yapt olarak yumugak ve
seyrek 1se baski artigi yapigkant fazla nisfozu ( strike- through) séz konusudur ki buda
istenmeyen olaydir.  Baskinn vyetersiz olmasi tela izerinden yapigkanm kumaga
tutunumunun saghkh olmasmdandir.  Kuru temizleme oncesi elde edilen soyma
mukavemetindeki degerlerinin basing ve zamana gére azalma ve artma sebepleri bundan
olabilir, :

Kuru temizlemede kullanilan perkloretilen ¢ozicisi yapigma bagimnu koruyan bir
kimyasaldir. Kum temisleme sonrast mukavemet degerlennin yitksek oldugu yerlerde
yapigkan madde plastiklesme  ozelligi kazannug olabilir ki buda mukavemeti
* arttiracaktir. Azaldif yerlerde ise kimyasallarm yapigma hattma gegisi ile ilgili olabilir.

4.2. Yapgmayi Ftkileyen Diger Faktsrler

- Makinanin bulundugu ortam, 151 izalasyonu agisindan dnemlidir.

- Baska silindirlerinin temizhigi, weun siireli ¢ahgmasindan dolay: silindir tizerine
yapiymig fela parcaciklart olabilir.

- Silindir yataklanndak1 agimina

- Kumagtaki orgi, atki ve ¢ozg sikhi, yapigkan maddenin akagt igin 6nemlidir.

- Kumagiaki tiglenme, tutuculuk ozelligi yapar, fazla basing ve zamana ihtiyag
yoktur,



SONUCLAR VE ONERILER

%100 yinlid ki gesit farkh orgiive ve farkh iplik numarasma sahip kumai ile
Polivinilklorty yapigkana sahip %30 pamuk -%35 polyacrilic-%30 viscose karigiml
tela, MEYER vapigtirma makinasinda yapigtnldi herbir kumastan, her parametre i¢in ir
numune kuru temizleme iglemi gordi. Dinamometrede aliman soyma mukavemei
sonuglan, farkliliklan gormek i¢in grafik haline getinlmigtir.

Sonug olarak yapigma derecesini ve kumaga teladan olan yapigkan transfer
seklinin, sicaklik, basinca bagh oldugn gorildd. Yamgma basincinn digik olmasi
yapigmanin zayif olmasina ve kuru temizleme igleminden etkilendigi goraldi. Fakat suda
bir gergek ki yiiksek basingta kumaga gore yapismayi olumsuz yonde etkilemektedir. Bu
yapigkan maddenin tamamen kumaga gegmesine ( Sirike-through) sebep oldugu goralda.
Yapigma i¢in gerekli zamantn ayarlanmasi gerekfigi ve yapigkan transferi bunun dnemli
oldugu goruldi.

Yapigma iglemine naglamadan once kumag vapisi ve tela yapigkan metaryali
ozellikleri iyi analiz edilmelidir. Tela yapigkanmun kac derecede sivi hale gectigi
belirlenmeli. Yapigtirma makinasinda sicaklik, zaman ve basing kontrolleri yapilmahidir.
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Sekil A2. PVC



Sekil A3 Acetat
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Sekil A4. Polyetilen
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Sekil Ab. Polyetilen
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Sekil A6. Yapiskanin ntfuzu
Stereoscan fotografi



Sekil A7 Stereoscan fotografi
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Sekil A8. Terylene
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Sekil AS. Terylene



Sek'il A10. Terylene
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EkB

Yapiskan
Kumas

Sekil BI_.B2 Orjinal tela kesiti
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B3

Yapiskan Kumas

Tela

Sekil B3. Tela isi merkezine yakin
Sekil B4- Tela 1s1 merkezine uzak
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iIsma dereces

| B5_B6 Yop

Sek

.



Sekil B7 120sn
Sekil B8. 10 sn
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Sekil B9. Yapiskan iplikte
Sekil BOYapigkan terylende
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OZGECMIS

1969 yilinda, Karabilk ‘te doddu. [kégretimini Karabik ‘te tamamladiktan

sonra, 1983 senesinde Karabik Demir Celik Lisesi 'nde bagladi§ Ortaégretimini 1986

senesinde tamamladi. Ayni sene, |.T.U. Ugak ve Uzay Bilimleri Fakiiitesi Meteoroloji

Mihendisligi Bélimi 'ne girdi. Bu bélimden 1990 yilinda mezun olduktan sonra,

|.T.0. Makina Fakuitesi Tekstil Mihendisligi Bolimii ‘nde Yiiksek Lisans Ogrenimine
basladi.



