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OZET

Yizyilimizin  agir ve hizlh yasam kosullarinda giyim sektoriindeki
degisikliklerde sikligin ve gosterisin yerini konforun ve rahathigin egemen oldugu
modellerin almasi ile istenen modeldeki iiriinlerin iiretilebilmesi i¢in bitim islemleri son
derece 6nemli hale gelmistir.

Glinlimiizde yasamin getirdigi zorluklar1 en aza indirmeye yonelik bakimi-
kullanimi kolay iiriin gelistirme calismalarinda en cok dikkati ¢ceken noktalardan biri
olan iretilen giysilerin iitii istemeyen, kolay yikanip kurutulabilen yada iiriin {izerinde
bir kat izi isteniyorsa bu iz(ler)in yikama ile ortadan kalkmamasi i¢in yapilan
caligmalar bitim islemlerinden burusmazlik apreleri kapsamindadir.

Bitim islemlerinde burusmazlik etkisi saglayan kimyasal maddeler uygulandigi
dokuya istenilen oOzelligi kazandirirken dokunun bazi ozelliklerinde de degisime
sebebiyet verebilmektedir. Bu degisim dokunun performans 6zelliklerinde olabilecegi
gibi dretilen kumaslarin konfeksiyon edilme asamasinda da olumsuzluklara neden
olabilmektedir.

Bu calismada, farkli burusmazlik apresi uygulanmis dokuma kumaslarin dikis
performanslan ile birlikte hazir giyimin ana unsuru olan kumas parametreleri de
arastirilmistir. Bu amaca yonelik iizerinde inceleme-arastirma yapilacak olan dokuma
kumasin fiziksel ve apre oncesi kimyasal yapisinin tiimiiyle ayni olabilmesi i¢in %35
keten-%65 viskon bir top kumas temin edilmistir. Tiimiiyle aym1 6zellikleri tasiyan bu
kumas, uygulanacak burusmazlik apre regetesi sayisinca boliimlere ayrilmistir. Her bir
boliim belirlenen recetelere gore isleme tabi tutulduktan sonra uygulanan
aplikasyonlarin ~ kumas  ve  dikis  performanslar1  {izerindeki  etkilerinin

degerlendirilebilmesi icin test ve analiz islemlerine tabi tutulmustur.

Anahtar Kelimeler: Burugmazlik bitim islemi, Burusmazlik acisi, Dikis Mukavemeti
ve acilmasi, Dinamik dikis yorulmasi, Dikis hasarlarinin tespiti, Dokunun tutum
ozelligi/(kumas egilme davranisi, elastikiyet, kalinlik), yikamalarin etkisi, boyutsal

stabilite.
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ABSTRACT

The fast and serious lifestyle of the century has forced the clothing industry to
change from the chic and glamourous to the pre-dominantly comfortable and functional
styling which requires the very important finishing operations in order to be able to
produce the required product.

In order to be able to reduce the difficult lifestyle ways of our day, some of the
most important factors directed at producing and developing a product which is easier to
use and keep which does not require ironing, can be easily washed and dryed and also
have wash proof cease/s for which all properties are found in the anti-crease finishing
operations.

The chemicals used in the finishing operation of anti-creasing while giving the
fibres required the effect that is needed, it is at the same time causing a change to the
performance of the fibres. This change as well as effecting the fibres has a negative
effect on the fabric being produced in the ready-to-wear industry.

This report has investigated in the parametres of fabrics used in the ready-to-
wear clothing as well as the sewing performance of different anti-creasing finished
woven fabrics. In accordance with this directed target an order to able to inventigate and
examine the construction of the fabric one roll of 35% linen / 65% viscose fabric was
oblained. This fabric carrying totally the same properties has been cut into the quantity
as per the finishing prescription applying to the anti-crease finishing operation each
piece that has been processed with the determined prescription was tested in order to be

able to evaluate the effects of the applications and stitching performances as per piece.

Key Words: Anti-creasing finishing process, Anti-creasing degree, Stitch resistance
and slippage, Dynamic stitch fatigue, The establishment of stitching damages, Fibre
conduct feature ( fabric movement inclination / elasticity / thickness), Washing effects,

Dimentional Stabitization
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1. GIRIS

Insan igin barinma, beslenme ve giyinme gibi temel ihtiyaclar tarihin her
déneminde Onemini korumustur. Giyinme ihtiyaglarimi karsilamak icin yapilan
calismalar Tiirk toplumunda ayr bir kiiltiir olusturmustur. Bu kiiltiir yagam bigimlerini
de onemli sekilde etkilemis, Orta Asya’dan Anadolu’ya uzanan seriivende tekstilin ve
konfeksiyonun topluma olan katkisini daima 6n planda tutmustur.

Baslangicta viicudu koruma amacgli olarak kullamilmaya baslayan giysiler,
medeniyetin ilerlemesi ile degisiklik gostererek giiniimiizde bir moda haline gelmistir.
Ik ¢aglarda yasayan insanlar, viicutlarim dis etkenlerden korumak igin giyinmeye
gereksinim duymuslardir. Ik caglardaki ortiinme amacgl basit giysiler, ortacagdaki
savaslar, gocler, ticaret ve teknik ilerlemelerle gelisme gostererek yerini zarif ve siislii
bicimlere birakmistir. Yenicagda ronesansin ve reform hareketlerinin etkileri ile renk ve
cizgilerdeki yeni diisiincelerle ilging giysi modelleri ortaya ¢cikmistir. Yakingagda ticaret
iligkilerinin ve ulastirma araclarinin ¢ok biilyiik gelisme gostermesi sonucu, iiretim
biiyiik olciide artmistir. Giyim modasinda mini etekten blue-jeane, hippi kiyafetinden
iinlii modacilarin koleksiyonlar1 ve konfeksiyona dek goriilen ¢cok katmanlilik cagimizi
oldugu gibi yansitmaktadir (Kuru 2001).

Bir dokunun giysi olabilmesi i¢in gerek gorsel gerekse de insan duyular
acisindan gerekli konfora sahip olmas1 gerekir. Giysi sektoriinde gorsel agidan biiyiik
bir gelisim yasanirken ihtiya¢ duyulan konfora yonelik de biiyiikk bir atak
yasanmaktadir.

Konfor anlayisi i¢inde yer alan kullanmim rahathigimin saglanabilmesi amaciyla,
giiniimiizde yasamin getirdigi zorluklar1 en aza indirmeye yonelik {itii istemeyen, kolay
yikanip kurutulabilen yada iiriin {izerinde bir kat izi isteniyorsa bu iz(ler)in yikama ile
ortadan kalkmamasi i¢in Ozellikle burusmaya egilimli olan liflerden iiretilen dokulara
burusmazlik bitim islemleri uygulanmaktadir. Ancak uygulanan apre maddeleri dokuda
egilmeye, kirigsmaya karsi diren¢ saglarken, dokunun performansimi da olumsuz
etkilemektedir. Bu olumsuz etki dokunun performans 6zelliklerinde olabilecegi gibi
iiretilen kumaslarin konfeksiyon edilme asamasinda da olumsuzluklara neden

olabilecektir.



Burugmazlik etkisinin saglanabilmesine yonelik piyasada kullanilmakta olan
farkli firmalara ait kimyasal maddeler bulunmaktadir. Bu kimyasallarin dokunun
performans ozellikleri iizerinde negatif etkiye sahip olmasinin yam sira apre isleminin
uygulanmasi sirasinda ya da kullanim sirasinda agiga c¢ikardigi formaldehit acisindan da
sakincalar1 bulunmaktadir. Gerek insan ve gevre sagligi gerekse de kumas kalitesindeki
diisiisleri 6nlemeye yonelik ¢esitli calismalar arasinda en ¢ok yer alan karboksilli asitler
bulunmaktadir. Bu kapsamda yapilan calismalardan elde edilen sonuclar kumas
performanslan ile smirlhi kalmistir. Zira bir giysinin goriiniim ve kullanim kalitesini
belirleyen en onemli faktdr kumas kalitesi olmakla birlikte, tek basina yeterli degildir.
Istenen 6zellikte bir giysinin olusturulabilmesi igin giysi olusturma ve giysinin kullanim
asamasinda kaliteyi etkileyen faktorlerin de ortaya ¢ikarilmasi gerekmektedir.

Uretilen kumaslarin tiiketiciye gitmeden 6nce giysi formuna doniistiiriildiigii
islemlerin yapildig1 konfeksiyon birimlerinde hicbir sorunla karsilasiilmamasi yada
konfeksiyon edilecek iiriin hakkinda daha fazla bilgiye sahip olup, isletme
ayarlarimizin yapilabilmesi icin tekstil alanindaki farkli disiplinlerin bir arada

incelenmesi gerekmektedir.

Yapilan ¢alismalarin  gercek  etkisinin  goriilebilmesi icin  miisteri
memnuniyetinin ya da memnuniyetsizliginin goriildiigli konfeksiyon sektoriine yonelik
kumaslarin giyim performansinin degerlendirilmesi agisindan kumas performans
kriterleri ile birlikte dikim yerlerindeki dikis mukavemeti, dikis acilmasi ve dikis hasar1
gibi performans 6zellikleri ve kumasin tutum gibi subjektif parametreleri de dikkate
aliacaktir.

Bu calisma siiresince farkli burugsmazIlik bitim islemleri sonucunda elde edilen
dokunun kumas ve dikis performans 6zellikleri incelenip, elde edilen tiim parametreler
bir araya getirilerek burusma egilimi yiiksek ve kullanim alan1 yaygin kumaslardan olan
“viskon+keten” dokuma kumasi i¢in en iyi yontem ve kimyasal belirlenerek giysi

iretilecek kumaslarda en iyi kalitenin yakalanmas1 hedeflenmektedir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Hazir Giyim/ Konfeksiyon

Insan ihtiyaclarimin  siralanmasinda  yiyeceklerden sonra  giyecekler
gelmektedir. Onceleri soguktan, sicaktan ve dis etkenlerden korunma iggiidiisiiniin
verdigi Ortlinme arzusu, zamanla yasam seviyesinin yiikselmesi, farkli kiiltiirlerin
olugmas1 ve moda tutkusun da etkisiyle giyinmeye ve siislenmeye dontigsmiistiir.

Giintimiizdeki kiyafetlere gelinceye kadar cesitli asamalardan gecilmistir.
Giinlimiizde renk ve modeli siirekli degisim gosteren, kullanilacak yere ve ihtiyaca gore
farkl1 6zellik ve goriiniiglere sahip i¢ ve dis giyim esyalarina ulagilmistir. Yazlik, kislik,
mevsimlik giysiler; spor, resmi, abiye giysiler; sonsuz cesitlilikte ve 6zelliklerde imal
edilmektedir.

Standart ol¢iilere gore belli tiretim tekniklerini kullanarak standart hazir giyim
esyast imal eden sanayi dalina konfeksiyon denmektedir.

Konfeksiyon imalats;

e Tasarim,

e Model hazirlama,

e Hammadde secme,

e Kalip cikartma,

e Pastal ¢izimi,

e Kesim,

e Dikim,

e Temizleme,

e Utii ve

e Paketleme seklinde seyretmektedir.

Konfeksiyon iiretimi bir parga iiretimidir. Uretim hattinda kumasin cinsine ve
mamuliin modeline gére ¢esitli makinelerden faydalanilmaktadir. (Kaloglu 2003)

Konfeksiyon iiretimi ile kisa siirede farkli zevklere uygun iiretilen giysiler tek
tek yapilan iiretime gore daha ucuza aliabilmektedir. Ayrica bu sektor Tiirkiye’deki

iplik, dokuma ve terbiye sektoriiniin yaygin olmasi sebebiyle istedigi kalite ve miktarda



hazir mal bulabilirken diger tekstil dallarina gore daha az yatinm da gerektirdiginden
hizla iilkemizde yayginlasmis ve ihracatta kendine 6nemli bir yer edinmistir.

Giysiler bir ana malzeme ve astar, tela, diigme, fermuar gibi yardimci
malzemelerden olusur. Esas malzeme genellikle dokuma, 6rme kumas yada dokusuz
yiizeydir. Kumasin hammaddesi, deseni, gramaji, siklik, dokiimliiliikk, cekmezlik,
saglamlilik vb 6zellikleri, bu malzemeye uygulanabilecek model, iiretilebilecek mamul
tiplerini, kullamlabilecek iiretim tekniklerini, kalipta dikis ve bolluk paylarini,
kullanilacak makine ve dikis tiplerinin belirlenmesi agisindan dnemlidir. Dogru se¢ilen
malzeme, iiretilecek mamule deger katar, ancak uygun olmayan secimler miisteriyi
tatmin etmez ve imalatta zorluklara neden olur (Kaloglu 2003).

Her giysi ve buna bagl olan iiriin miisteriyi stil, kullanim siiresi ve kullaniglilik
acisindan memnun etmelidir. Bu 3 faktor hazir giyim ve yan sanayisinde kalite olarak
adlandirilir. Her ne zaman giysilerin kalitesi Ol¢iimlenirse, bu 3 faktor mutlaka
degerlendirilmelidir. Bu nedenle giysilerde kalite belirsiz bir sey degildir; fiziksel
materyallerin hepsinin Ol¢iimiinde kullamlabilen temel fizik aletleri ile Ol¢timler
gerceklestirilebilir. Buradaki gorev bu 3 kriter arasindaki iligki ile iiriiniin kalitesini

ortaya koymaktir ( Solinger 1980).

2.2.  Hazr Giyim ve Malzeme Ozellikleri

Konfeksiyon iiretiminde sadece dikis kalitesi ve miikemmel iscilik ile kaliteli
bir iiriin ortaya ¢ikarmak miimkiin degildir. Konfeksiyonda kaliteli {iretim bir biitiindiir;
iist kumasindan astara, astarindan aksesuarina kadar her malzemenin test edilmesi
gerekmektedir. (Kaloglu 2003)

Konfeksiyon sanayiinde kullanilan kumas ve diger yan ham materyallerin
spesifikasyonlar1 iki grup altinda ele alinabilir; doku ozellikleri ve karakteri. Iplik
dogrusal yogunlugu gibi fiziksel degerleri doku ozelligi diye adlandirirken; uzama,
cekme, ve dikis mukavemeti gibi belli bir kuvvet karsisinda kumasin gosterdigi
reaksiyon da kumas karakteristigi olarak bilinmektedir.

Hazir giyim iireticileri 6ncelikle kumas karakteri ile ilgilenir. Bununla birlikte,

kumas karakterleri kumas 6zellikleri ile yakindan ilgilidir. Birim alan kiitlesi gibi doku



konstriiksiyon 6zellikleri kumas yada yan iiriinlerin aliminda sart kosulan degerlerken

kumas karakterini etkileyen ozellikler genellikle g6z ardi edilmektedir. (Solinger 1980)

Bu baglamda, konfeksiyon imalatinda kullanilacak kumaslarin pek ¢ok

farkli 6zellikleri g6z Oniine alinmalidir.

Fiziksel Ozellikleri,

o Lif; Kesikli lif yada siirekli elyaf, uzunlugu, dogrusal yogunlugu,

o Iplik; Cap, biikiim, kat sayis1, dogrusal yogunlugu,

o Birim alan kiitlesi; gr/mz,

o Kalinlik; dikey derinlik,

o Kumas yapisi; Dokuma kumaslar; dokuma tipi, atki-¢6zgii siklig.
Orme kumaslar; 6rme tipi, ilmek sira — ilmek ¢ubuk sikligi,

o Bitim islemleri; Kimyasal ve mekanik efektler,

o Kumas eni; Atki yada ¢6zgii uzunlugu,

Dayanim 6zellikleri,

o Asinma dayanimu,

o Patlama dayanimu,

o Kuru temizleme dayanimi,

o Giic tutusurluk,

o Yikanabilirlik,

o Giiveye kars1 dayanim,

o Yirtilma dayanimi ve

o Kopma dayanimiu,

Kullanishilik 6zellikleri,

o Hava gec¢irgenligi,

o Is1 gecirgenligi (termal iletkenlik),

o Isik gecirgenligi,

o Nem gecirgenligi,

o Su gecirgenligi,

o Burugmazlik direnci,

o Boyutsal stabilite,

o Kecelesme,

o Nem absorbsiyonu,



o Boncuklanma,
o Kirlenme,
o Statik elektriklenme ve
o Iplik kaymas1
- Renk Ozellikleri,
o Ton,
o Parlaklik,
o Derinlik,
o Renk hasliklar,
o Metamerizm.
- Kumas hatalari,
o Delikler,
o Enine-boyuna cizgiler,
o Abraj.

Kumas 6zellikleri tiiketicinin, hazir giyim {iireticisinin yada kumas {iireticisinin
bakis acisina gore farklilik arz etmektedir. Tiiketicinin talebi sadece goriiniim ve
kumasin kolay kullamlabilirligine yonelikken; hazir giyim iireticisi kumasin
konfeksiyon asamasinda ¢alisilabilme karakteri ve iiretim giderleri ile de ilgilidir.

Eger kumas iireticileri hazir giyim sektoriine yonelik bir iiretim yapmakta ise
konfeksiyon {iiretiminin c¢aligma karakterini mutlaka g6z Oniine almalidir. (Solinger
1980)

Konfeksiyon asamasinda, kumas ile ilgili tiim parametreler goz Oniine
alindiktan sonra bir diger 6nemli malzeme 6zelligi de kumasin doku tipi ve 6zelligine
gore dikis ipligi ve ignesinin secilmesinin yani sira kumasa uygulanacak dikis tipinin de
belirlenmesidir. Genel olarak,

a. kadin ve erkek elbiselik kumaslarinda, sik dokunmus kumaslarda diiz dikis

kullanilir,

b. yiinlii mantoluk, pardosiilik ve tayyorliik gibi orta sikliktaki doku ve

esneklikteki kumaslarda, zincir dikis daha uygundur,

c. Jarse, sifon, triko ve esnek kumaslarda ise, esnemeye elverisli zik zak dikis

secilmelidir.



Hafif kumaglarda polyester dikis ipligi, kalin kumaslarda, o6zellikle
kot, kadife cadir bezi gibi kullamim alanlarinda core - spun iplik kullanilmasi
daha uygundur. Kumag tizerindeki dikisin kullanim sirasinda meydana
gelebilecek tiim gerilme ve zorlamalar karsisinda bozulmayacak kadar esnek de olmasi
gerekmektedir. Ozellikle esnek kumaslarda, standart diizeyde bir dikis ve dikis ipligi

yeterince esnek olamayacak ve dikis hatalarina neden olacaktir. (Ozdemir 1985)

2.2.1. Dikilebilirlik

Bir hazir giyim i¢in model hazirlanirken kumasin kullanimdaki statik ve
dinamik kosullarda ortaya c¢ikan gerilme, biiziilme, deformasyon ve kivrilma gibi
gerilmelere olan dayanimi da dikkate alinmalidir. Ciinkii hazir giysinin viicudun sekline
bagh olan sekil ve biiyiikliigii, ki buna (fit) uygunluk denir, hazir giyimin miisteri
memnuniyetini saglamadaki en 6nemli parametresidir (Shishco 1991).

Dikilebilirlik, kumas bilesenlerinin bir giysi olusturacak sekilde nitel ve nicel
olarak beraber dikilebilme rahathigidir. Dikilebilirligi etkileyen baglica etkenlerden
bazilar, kumagin sekil alabilirligi ve dikilebilme karakteristikleridir. Sekillendirme,
birlestirmenin baslamasindan ©6nce kumasin dayanabilecegi maksimum tazyik ile
ilgilidir. lyi dikilebilme, kusatict yap:1 ve stillerin tesekkiil kolaylign ve kumas
deformasyonu ile dikis hasarinin yoklugudur.

Uretim tesisinde calisma karakteri diye adlandirabilecegimiz bu hususu
maddeler halinde siralayacak olursak;

Siirtiinme karakteri; kesme, dikme, presleme ve paketleme
Dikis dayanimu,

Iplik kaymasina kars1 dayanim,

Dikis bozulmasi,

Ipliklerin kopmasi,

Birlestirme mukavemeti

Sekil alabilirlik ve

- o R

Sikistirnlabilirligidir.



Ik 5 madde kumasin dikilebilirlik potansiyelini saptamada cok ©nemlidir.
Siirtiinme katsayisi kumasin serilme, kesilme, sikistinlma ve paketlenme sirasindaki
stabilligini degerlendirmede onemlidir. Bondability / Birlestirme mukavemeti, dikisin
iki parcay1 ne kadar iyi birlestirdiginin bir ifadesidir. Die moldability / Sekil alabilirlik,
diiz bir kumasin istenen bir kaliba -sutyen yada sapka gibi- uyum saglayabilmesinin bir
ifadesidir. Sikistinlabilme ise sekil alabilirlikle birlikte icinde tutum ifadesini de

bulundurmaktadir (Solinger 1980).

2.2.2, Sekil Alabilirlik

Hazir giyim iiretimi ve performansi acisindan dikilebilirlik i¢cin gerekli olan
malzeme Ozellikleri kadar kumasin sekil alabilirligi de ¢cok 6nemlidir.

Sikistirma veya kaliplama islemleri ile nem ve basing uygulamasiyla degisik
sekil ve formlar iiretilir. Burada elde edilen sekil, cesitli lif ve kumag 6zelliklerinden
etkilenecektir. (Shishco 1991)

Kumasin sekil alabilir olma 6zelligi, atki yonlii egilme rijitligi, atk1 yoniindeki
sekil alabilirliginde de egilme rijiditesi onem tagimaktadir. (Taylor ve Curisk 1991)
Kaliteli bir tiretim icin, iyi bir dizaynin yam sira dikilecek kumas omuz ve kol baslar
gibi bolgelerde ii¢ boyutlu sekil olusturabilmelidir.

Sekil alabilirliginin iyi oldugu yapilan testler ile belirlenen kumaglarda
anatomik nedenlerden dolay1 kesim konstriiksiyonu ile elde edilemeyen giysi bicimleri,
iitll ile esnetme, sikistirma veya form verme/kaliplama ile elde edilir.

Form verme yontemleri:
1. Utii ile form verme islemi;
a. Giysiye giizel bir goriiniim kazandirmak,
b. Bir giysi yada giysi parcasinin diizlestirilmesi, yatirilmasi veya
kivrilmast amaci ile uygulanir.
2. Dikigsiz form verme; dikis kullanmaksizin mekanik yoldan 1s1 katkisiyla

esneterek veya gerdirerek sekil verme islemidir.



3. Esnetme ile form verme; kesilmis parcalarin, kesim konstriiksiyonu tarafindan
verilen belirli kisimlarda kuvvet, 1s1 ve buhar kullanimai ile esnetilmesi islemidir.
esnetme ile form verme islemi, kesilen parcalarin bedenin anatomik
hareketlerine daha iyi uyum saglayabilmesi i¢in yapilir.

4. Parmak yoluyla form verme; kisinin parmaklarini kullanarak bir dikisi agmak
veya bir kat yapmak icin iitii veya presleme islemindeki basinci taklit ederek
form vermesidir (Meri¢ 2002).

Yukarida saydigimiz 4 ana maddeden iitii yardimi ile ozellikle kalici sekil
verme iizerinde durmak her halde yerinde olacaktir. Zira bu kademede yapilacak olan
bir hatanin geri doniis sans1 olmayacagi gibi iiriiniin miisteriye sunulmadan dnceki son
nokta olmas1 sebebi ile de istenen son ozelliklerin burada kazandirilarak bitirilmesi
gerekmektedir.

Utiilleme, giysilerde burusukluklarin acilmast ve katlanmis kisimlarin
diizeltilmesi, giysilere form ve kalicilik kazandirmak amaci ile nem, 1s1 ve basing
faktorleri kullanilarak yapilan iglemdir. Utiileme siiresi, 1s1s1, buharlama, sogutma ve
sogutma siiresi iitiileme islemine etki eden parametrelerdir.

Hazir giyim proses akig sirasina uygun olarak dikis agmak ve form vermek
amaci ile uygulanan iitii iglemlerini 3 baslik altinda toplayabiliriz.

1. Ara iitileme: tela yapistirma, bicim verme ve kenarlart kivirma gibi
amaglarla yar1 mamul {iriinlere dikim islemi devam ederken uygulanan
iitiileme seklidir.

2. Son iitii: dikimi tamamlanan giysinin satisa hazir hale getirilmesi icin
yapilan iitiilemedir.

3. Kalial iitii: giysinin kullanim siiresi boyunca, 6zel seklini korumasi
amaciyla yapilan iitiileme islemidir. Kalici iitii uygulamasi i¢in kumaslar
asagidaki ozellikleri saglamas1 gerekmektedir.

a. Diizgiin kumas goriiniimii; kumasin yikanip kurutulduktan sonra
iitilemeden giyilebilmesi icin yiiksek derecede kirisma dayanimina
sahip olmas1 gerekir. Aynm1 zamanda giysi giyildiginde istenmeyen
kirisikliklar olmamalidir.

b. Dikislerin diizgiinliigii; giysinin dikigleri giyme ve temizleme

sonucu potluk yapmamalidir.
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c. Utii tutma; kumasin giyilmesi ve yikanmas ile iitii yerleri yada
pliler keskin goriiniisiinii kaybetmemeli kalict olmalidir.

Kalict iitii eldesi i¢in; konfeksiyon isletmesine gelen kumas burugsmazlik apresi
yapilmis, fakat fiske edilmemis haldedir. Konfeksiyoncu kumasi kesip pres ve iitiilerle
sekil verir. Daha sonra iiriinler 6zel firinlarda 150-170°C’de 4-12 dakika isleme tabi
tutularak kondanse edilir.

Kalic1 iitii, bakim rahatligi ve kolayligi icin oOzellikle pililerde kalicilig
saglamak icin yapilir. Kalict iitii giysiye sicaklik, nem, vakum ve basing etkisi ile uzun

siire bozulmayacak bi¢im verir (Meri¢ 2002).

2.2.3. Kumas Tutumu

Kumas tutumu subjektif yada objektif olarak saptanir. Subjektif
degerlendirme, kumasin mekanik oOzelliklerinden ileri gelen fiziksel uyaricilar
tarafindan olusturulan dokunma hissinin neden oldugu psikolojik reaksiyon seklinde
tanimlanabilir. Bu metotta tutumu tanimlayabilmek igin; sert, gevsek, kivrak gibi
sifatlar kullanilir. Kumas tutumunun duyumsal tasvirini yapan yiizden fazla sifatin
listesi cesitli aragtirmacilar tarafindan hazirlanmistir. Bilirkisiler arasindaki iletisim
giicliikleri, kiiltiirel tercihler ve degerlendirme duyarliliginin diisiik olmas1 nedeniyle bu
sifatlarin kisiden kisiye degisiklik gOstermesi, arastirmacilart basit objektif testler
yardimiyla tutumu o6lgebilme caligmalarina yonlendirmistir. Objektif degerlendirme,
kumas tutumu ve bazi fiziksel yada mekanik kumas Ozellikleri arasinda objektif
bagintilar bulmayi1 hedefler (Kavusturan 1997).

Tutuma etki eden 6geler ¢esitli arastirmacilar tarafindan belirlenmistir; kumasg
katilig1, piriizliiliik, kalinlik, gramaj, burusma diizelmesi gibi... Bu faktorler kumasg
tipine ve kullanim yerine gore daha az yada daha ¢cok dnemli olabilirler.

Peirce (1930), katilik-gevseklik, sertlik-yumusaklik, piiriizlii-piiriizsiiz olus
gibi Ozelliklerin materyalin tutumunun belirlenmesinde Onemli degerler oldugunu,
tutumun Ol¢iilebilir bir nicelik olarak ifade edilebilmesi i¢in, dokunarak hissedilen
duygularin analiz edilip, dl¢iimlerle sayisal degerler saptanmasi gerektigini soylemistir.

Peirce kumas katiliginin 6l¢iisii olarak; egilme uzunlugu, egilme rijitligi, kalinlik, sertlik
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yada basinca karsi direng, egilme modiilii, basin¢ modiilii, yogunluk ve uzayabilirligin
kullanilabilecegini soylemistir.

Kumas tutumunun objektif olarak degerlendirilmesinin sonuglart konfeksiyon
alanina da yansimistir. Halen iilkemizde kumas tutumu, dikilebilirligi ve konforu,
elbiseyi diken kisinin (terzi yada konfeksiyoncu) kendine gore yaptig1 degerlendirmeler
ile ele alinsa da, kumagin mekaniksel Ozellikleri Oolgiilerek kumasin tutumu,
dikilebilirligi ve diger bir ¢ok 6zelligi hakkinda herhangi bir uzmana gerek kalmadan
bilgi sahibi olmak miimkiindiir.

Tutum karakteri bazi kullanighlik/konfeksiyona uygunluk karakter 6zelligini
de icermektedir. Kumas tutumundaki bu karakteristik Ozellikler arasinda, Egilme
Dayanimi, Sikistirilabilir kalinlik, Diizlemsel sikistirilabilirlik, Uzama, Torsiyon,
Esneklik, Sekil Alabilme/ Kaliplanabilme ve Rezilyans sayilabilir.

Sikistirdabilir kalinlik : Belli bir basing altinda sikistirilabilen kalinligin ifadesidir.
Tasarimc1 ve tiiketici tarafindan bu Ozellik yumusaklik yada tuse/tutum olarak
adlandirilmaktadr.

Diizlemsel sikistirdabilirlik : Kumasin hacimsel olarak sikistirilabildigi en kiiciik
degerin ifadesidir.

Uzama : Uzama kumas kopana kadar gosterdigi maksimum boyut artisidir.

Torsiyon : Bir grup atki yada c¢ozgii ipliginin kumas yilizeyine dik yonde yer
degistirmesi olup, iplik kaymasi ile karigtirilmamasi gerekmektedir.

Esneklik : Kumagin esnetildikten sonra uygulanan kuvvetin ortadan kaldirilmasi ile ilk
boyutuna donmesi sonucu elde edilen degerdir.

Kaliplanabilme : Kumasim bir ucundan cekilerek istenen bir yiizeye gore sekil alma
derecesi olarak ifade edilebilir. Konik ve silindirik ylizeyler, uzay geometrisi i¢cinde diiz
bir cizginin ucundan ¢ekilerek elde edilebilen yiizeylerdendir. Tasarimcilar hem
kaliplanabilme hem de esneklik yerine “pilelenebilme” ve “egilebilme” ifadelerini
kullanmaktadirlar, ancak bu ifadeler birbirinden farklidir. Bir kumasin konfeksiyona
uygun olup olmadiginin belirlenmesinde etkin bir parametredir.

Egilme Davranist : Kumasin egilme davranisini; mevcut egilim karakteri, biikiilmeye
kars1 gosterdigi direng, siirdiiriilebilir esneklik ve tekrarlanabilen esneklik olmak iizere 4

ana baglikta toplayabiliriz. Dokiim kalitesini belirleyen katiligin bir ol¢iisiidiir.
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Mevcut egilim karakterini kendi agirligina karsi gosterdigi diren¢ olarak
tanimlayabiliriz. ASTM D 1388 ile yapilan testler sonucunda elde edilen veriler
kumasin mevcut egilim karakterini verir.

Kumagin biikiilmeye kars1 gosterdigi direng, kumasin yer ¢ekiminin etkisi ile
kendi agirliginin haricinde bir kuvvet ile biikiilebilme derecesidir.

Siirdiiriilebilir biikiilme, disaridan bir etki ile kumasin biikiilen/egrilen seklini
koruyabilmesinin ifadesidir.

Tekrarlanabilen biikiilme, bir sekilden diger bir sekle biikiilebilme olarak ifade
edilebilir.
Rezilyans : Egilmis, biikiilmiis yada sikistillmis olan kumagsin kuvvet ortadan

kaldirildiktan sonra ilk orjinal haline donme derecesidir. (Solinger 1980)

2.2.4. Hazir Giyim imalat icin Kritik Ozellikler

Tekstil striiktiirlerinin imalat sartlarindaki pek ¢ok performansi, biiyiik 6l¢iide
egilme davramigina -atki yonli egilme rijitligi, atki yoniindeki uzayabilirlik ve
makaslama rijitligine-, kumasin sekil verilebilir olma 6zelligine kumasin esnekligine,

gevsekligi yada sertligi ile birlikte kumasin boyutsal stabilitesine baglidir. (Anonim)

Kumasin Esnekligi:

Kumas serilirken, yiiksek esneklige sahip kumas serme isleminin etkisiyle
istenmedigi halde gerilebilir, kumas bu uzamis haliyle kesildikten sonra gerginlik
kalkacak ve serbest kalan kumas biiziiliip kisalacagindan, istenenden farkli bir biiyiikliik
elde edilecektir.

Bu ozellik dikis islemine de tesir eder. Esnek olmayan kumas diiz dikislerde
dikis biiziilmesine sebep olabilir veya gerekli asir1 beslemeyi saglamayabilirken, yiiksek
esneklige sahip kumaslar kaliba uygunlugu saglamak iizere daha dikkatli bir dikis

gerektirirler.

Kumas Gevsekligi:
Hem kesme hem dikme islemlerini etkiler. Cok gevsek kumaslar (diisiik

makaslama rijiditesi) dikis panelinin kabarmasi ile sonuglanabilecek olan kesim ve
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dikim islemleri sirasinda desen ve kalip kaymasina egilimlidir. Diger taraftan cok rijit
bir kumasi (yiiksek makaslama rijiditesi) kaliba uydurmak zor oldugu gibi, katlama-

kabarma olmaksizin ii¢ boyutlu bir sekil vermek de zordur.

Kumas Sertligi:

Dikis islemi ile beraber kumasin tutumunu da etkiler. Yeterli katilig1 olmayan
kumas (diisiik egilme rijiditesi) yumusak bir tutum verir fakat bilhassa hafif kumaglarda
biiziilmeye sebep olabilir.

Tekstil dokusunun egilmeye kars1 gosterdigi direnci egilme rijitligi (G) olarak
adlandirmaktayiz ki bu deger tutumla birlikte katiligin bir Slgiisiidiir. Birim endeki
tekstil mamuliiniin gerilim uygulanmadan, birim kavis yar1 ¢apina egilmesi durumunda
her iki ucuna uygulanan momenttir. Elde muayene edildiginde sert hissedilen tekstil
mamullerinin egilme dayanimi yiiksektir. Kumagin dikilebilirligi, giysi goriiniimiiniin
objektif degerlendirilmesi gibi konularda karar verilebilmesi i¢in 6nemli bir kriterdir.

sekli, kumasin egilme rijitligi ve burusma mukavemetini etkilemektedir. Ipliklerin
egilme rijitlikleri, yapinin sikligi, uygulanan bitim islemleri kumasin egilme rijitligine,

sertligine etki etmektedir (Alpay ve Kavusturan 1994).

faydalanilir. Yapilan aragtirmalar sonucunda; egilme dayaniminin, gerilme uzamasi ve
yiizey piiriizliiliigii ile birlikte dikis biiziilmesini etkiledigi belirtilmistir. Egilme rijitligi
yiiksek olan kumaglarin dikisi kolay olup, diizgiin bir dikis olusturabilirler. Bu deger,
cok diisiik olan kumaslar, dikis sirasinda giicliiklere yol agmakta, kesimi zor olup, dikis

potluguna neden olmaktadir (Anonim 1998a).
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Kumas Boyutsal Stabilitesi:

Gevseme ¢ekmesi, higral genlesme ve kumas yiizey stabilitesi olmak iizere ii¢
husustan olusur.

Kumagsin buharlama veya 1slatma sirasinda ne kadar cekebileceginin bir
gostergesi olan gevseme ¢ekmesi degeri ile buharl iitiileme isleminde, yiiksek gevseme
(relaksiyon) cekmesine sahip olan kumasin ¢ok fazla c¢ekerek numaralama
problemlerine sebep olabilecegi onceden belirlenecektir. Diger taraftan sifir gevseme
cekmesi,omuz dikislerindeki sekillendirme islemi icin ideal degildir ve katlanmis
kumaslarda kabarmaya sebep olabilir.

Kumas boyutunun izafi nemin degismesiyle ne ol¢iide degistiginin bir ifadesi
olan higral genlesme degerinin yiiksek olmas1 nemli ortamlarda giysinin kotii goriiniim
almasina sebep olur ve katlama sirasinda kabarmasina yol agar. Yapistirma islemi de
yiiksek higral genlesmeden etkilenir, clinkii yapistirmadan sonra kumasa yapistirilan sey
tabakalagsmadan (katmanlara ayrilma) dolay1 kumastan ayrilir.

Bir kumasa verilen terbiye onun tutum ve goriiniis uyumunu saglayacak
sabitlikte olmalidir. Bir kumas yiizey tabakasinin stabilitesi, apreli kumasin acik preste
buharlamaya maruz birakildiktan sonraki ve bu islemden Onceki kalinliklarinin
mukayesesidir. Fark ne kadar biiyilkse aprenin stabilitesi o kadar diisiiktiir. Acik
presleme esnasinda kumas ylizey tabakasimin kalinhigindaki bu degisme, giysi
imalatinda meydana gelen kumas yiizey tabakasi kalinhigindaki degismeye benzer.

Uygun boyutsal stabilite kesim ve dikim islemi i¢in 6nemlidir (Anonim 1991, 1998a).

2.2.5. Dikis Performansi

Bir tekstil iiriiniinden beklenen performans degeri, mamuliin kullanim yerine
bagh olarak farklilik gostermektedir. Kullanim yerine goére istenen performans
degerlerini elde edebilmek i¢in; iirliniin yapisal 6zellikleri, kullanilan hammadde ve
uygulanan fiziksel yada kimyasal islem gibi parametreler iizerinde ar-ge ¢alismalarinin
yapilmas1 gerekmektedir. Yapilacak bu calismalarin degerlendirilmesi ve yeni

tasarlanan bir iiriiniin son kullanim 6zelliklerinin tahmin edilebilmesi icin de cesitli
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kuvvetler karsisindaki davramisin ele alindigi performans test ve analizlerin tekstil
dokularia uygulanmasi gerekmektedir (Okur 2002).

Tekstil dokularina uygulanacak performans testleri arasinda gitgide Onemi
daha iyi kavranan, son kullanici olan miisteri memnuniyetini direk etkileyen, dikis
mukavemeti ve doku icindeki ipliklerin kaymasini ifade eden parametreler giiniimiizde
artik ilk siralarda yer almaktadir.

Performans test sonuglarimi etkileyen; lif yapisi, cinsi, iplik egirme sekli,
biikiimii, filament yapisi, doku konstriiksiyonu gibi parametrelerin yam sira terbiye
isletmelerinde kumasa uygulanan kimyasal islemlerin de 6nemi biiyiiktiir. Ozellikle
terbiye isletmesinin en son basamagi olan apre dairesinde kumasa yapilan aplikasyonlar
ile kumas tutumu, performansi ve dikilebilirlik tiimiiyle degisebilmektedir.

Bir giysinin kalitesini belirlemede onemli rol oynayan kumas performans
parametrelerinin yani1 sira giysinin olusturulmasi esnasinda kaliteyi etkileyen baska
faktorlerde mevcuttur. Giysiyi olusturan dikislerin hem estetik, hem de fonksiyonel
acidan yeterli olmasi gerekir. Bu agidan yapilacak degerlendirmeler, hazir giyim
sektoriinde kullanilacak olan kumaglarin dikis performansi agisindan yeterliliginin ne

olacagimin bir gostergesi olarak ele alinmaktadir.

2.2.5.1. Dikis Mukavemeti ve Acilmasi

Bilindigi gibi dikim islemi, iki kumas par¢asinin iplik ara eleman vasitasiyla
bir araya getirilmesi seklinde yapilir. Bu iki kumas parcasini bir arada tutan dikis
yerlerindeki iplik mukavemeti malzemenin performans parametresidir.

Kumas, iplik ve dikim tipi gibi dikis bilesenlerinin tiimii, dikis performansini
etkilemektedir. Dikis tipi derken igne ¢apindan iplik numarasina, dikis sikligindan dikis
tipine kadar dikisi olusturan her elemanin dikis mukavemeti iizerinde etkisi
bulunmaktadir. Ornegin Howarth (1966) yayinladig1 bir calismada, igne capi arttikca
maruz kalinan dikis hasarmin arttigini ve bu nedenle dikis mukavemetinin de
azalacagim belirtmistir. Iplik numarasimin iplik mukavemetini etkiledigini ve bu

nedenle dikis mukavemetinde de etkili oldugunu ifade etmistir. Dikis sikliginin kumasa
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hasar vermeyecek maksimum bir degere kadar artmasinin dikis mukavemetini
artirdigini da ifade etmistir.

Dikis yogunlugundaki degismeler dikis kuvvetini etkilemektedir. Eger diger
faktorler sabit kalirsa; dikis kuvveti, dikis yogunlugu arttik¢a artar. Bu igne deliklerinin
coklugunun materyali zayiflatmaya basladigi noktaya kadar siirer. Bunun i¢in daha
diisiik dikis yogunlugunda daha kuvvetli iplik kullanilmalidir. Bu daha kalin bir igne
gerektirir ki, buda igne hasar1 problemini olusturur. Bu da kuvvetli ve en iyi kalinliktaki
iplik ve igne kullaniminin, diger dikim 6zellikleri ile tutarli olmas1 agisindan dnemini
belirtmektedir (Carr, H. ve B. Latham 1989).

Bir konfeksiyon iiriiniinde dikislerin sadece atki ve ¢ozgii yonlii olmasinin
imkansizlig1 cercevesinde farkli agilarda yapilan mukavemet testleri sonucunda 30 veya
60 derece aciyla dikilmis kumaslarin %?20-%30 daha mukavim oldugu ortaya
konmustur (Amirbayat 1993).

Agir kullamim sartlarinda pamuklu kumaslar i¢in dikis mukavemetinin kumas
mukavemetinin %80’1 kadar olmasi gerektigi yapilan deneysel caligmalar ile ortaya

konmus olup, bu oran dikis verimliligi olarak adlandirilmistir. (Frederick 1952)

Dikis Mukavemeti
Dikis Verimliligi: (Formiil 1)

Dikilmemis Kumas Mukavemeti

Dikis verimliligi (Formiil 1) yerine giivenlik faktorii (Formiil 2) diye
tanimlanan bagka bir oranda kullanim ve ¢evre sartlarina, ve materyal tipine gore 1,5 ile
4 arasinda olmak iizere derecelendirilmistir. Yapilan ¢alismalar ile bulunan maksimum
kullanim gerilimi olan 3500 N/m degeri baz alindiginda cizelge 1.1°de g6z Oniine
almarak secilen giivenlik faktorii denklemde yerine kondugunda bulunan minimum

dikis mukavemeti 14000 N/m olacaktir. (Crow ve Dewar 1986)

Minimum Dikis Mukavemeti

Giivenlik Faktorii= (Formiil 2)

Kullamimdaki Gerilim
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Cizelge 2.1 Giivenlik Faktorii

Giivenlik Faktorii Materyal tipi Kullanim sartlar1 Cevre sartlart
1,3-1,5 Cok saglam Hafif Hafif

1,5-2 Saglam Hafif Hafif

2-2,5 Siradan Hafif Hafif

2,5-3 Saglamlig: diisiik Hafif Hafif

3-4 Saglam degil Hafif Hafif

3-4 Saglam Agir Agir

KAYNAK: Crow ve Dewar 1986.

Dikilmis pargalara kuvvet uygulandiginda ti¢ tip kopus olmaktadir; bunlardan
birincisinin dikis ipliginin kopmasi, ikincisinin kumasin kopmas1 ve ii¢ilincii tip dikis
kopmalart ise iplik ve kumasin birlikte koptugu durumlardir.

Dikis mukavemetine etki eden yukarida bahsedilen parametrelerin yani sira
kumas apresi siirtinme Ozelliklerini etkileyip, kumastaki igne hasarini artirmakta ve
dikis kaymalarina neden olmaktadir. Ayrica, dikis mukavemeti kumas kat sayist ve

kumas kenarindaki dikis payi ile de ilgilidir.

2.2.5.2. Iplik Kaymasina Karsi Dayanim

Iplik kaymas: dikise paralel ipliklerin kaymasidir. Hareket edildikge zorlanan
ve gerilime maruz kalan giysilerin dikiglerinde olusur. Bu durum genellikle kullanim
sirasinda birka¢ yikama sonrasinda goriiliir. Kabul edilemeyen goriintii yaratir.

Pratikte bir ¢ok kumag dar elbise tipleri i¢in uygun degildir. Bu nedenle
kumaslar giysi tasarimi asamasinda, dikis kaymasi i¢in standart testler yapilarak ve
kullanict tecriibeleriyle arastirilmalidir. Bir ¢ok kumas, yikama testi sonrasinda dikis
kaymasindan dolayr kullanim dist kalmistir. Giysilerin  basarisizliginda  dikis
kopmasindan ¢ok kumas bozulmalar1 6ne ¢ikmaktadir (Carr, H. ve B. Latham 1989).
Iplik hasar1 yada bozuk dikis olarak goriilebilen dikis kaymasi, farkli acilarda yapilan
dikislere nazaran atki ve ¢bzgii yoniine paralel dikiglerde daha fazla goriilmektedir
(Amirbayat 1993).

Dikis kaymasi gevsek ve kaygan ipliklerden dokunan, doku sikligi diisiik

kumaslarda ortaya ¢iktigi gibi atki ve ¢ozgii ipliklerinin kumas icerisinde daha serbest
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hareket etmesine olanak saglayabilen bir yaglayict yada yumusatict maddenin
kullanildigr bitim islemlerine tabi tutulan kumagslarda da meydana gelebilmektedir.
Devamli elyafli ipliklerden yapilmis kumaslar kesikli elyafli ipliklerden yapilmig
olanlara gore dikis kaymasina daha ¢cok meyillidir.

Bu hatanin Oniine ge¢menin bazi yollar1 bulunmaktadir.  Dikis
kuvvetlendirilebilir, capraz dikis yapilabilir, dikis ipligi seliilloz asetat gibi termoplastik
bir malzeme icerebilir, yipranmaya karsi dikis payr daha cok birakilabilir, kumas
kenarma overlok ¢ekilebilir, kaymay1 onleyici bir kimyasal da tatbik edilebilecegi gibi
son olarak da dikis hattinin doku icindeki ipliklerle belli bir a¢1 yapacak bicimde
uygulanmasi olabilir (Nergis 1999).

Artik bir ¢ok firmanin kumas oOzellikleri arasinda dikis kaymasi da yer
almaktadir. Kullanim yerine bagh olarak kumaslardan istenen minimum dikis kaymasi
direngleri farkli olmaktadir (Solinger 1980). Ornegin ASTM D 3477°de gomleklik

dokuma kumaslar icin verilen bu deger en az 67 N dur.

2.2.5.3. Dinamik Yiik Altinda Dikis Acilmasi

Konfeksiyon iiriinleri kullanim siiresi boyunca maruz kaldigi dis giiclerin
etkilerine karsi direnebilmelidir. Dikis olusum c¢izgisinde, gerek dikis ipligi gerekse de
doku i¢indeki iplikler farkli siddetteki anlik kuvvetlere maruz kalirlar. Maruz kalinan
kuvvet ne statik bir kuvvet olup sabit bir yiiktiir nede sabit hiz ile artarak olusan bir
yiiktiir.

Dikis acilmasi testinden farkli olarak bu testte uygulanan dinamik yiik
sonucunda dikis yerlerinde meydana gelen a¢ilma miktar1 dinamik dikis yorulma
testinin bir ¢iktisidir. Bu testin yapilmasidaki amag, kullanim sirasinda konfeksiyon
iriinlerinin sabit bir ¢gekme kuvvetine maruz kalmadigi ve gerilime bir maruz kalip, bir
kalmamasi olarak Ozetlenebilecek kullanim sartlarinin simiile edilmesidir (Yildirim
2004).

Sekil 2.2°den de goriilecegi tizere kullamim sartlari gbz Oniine alinarak
secilecek yiik ve ¢evrim sayisina gore numune ani bir yiik altinda birakildiktan sonra
sifir yiilk konumuna getirilir ve tekrar yiiklenip tekrar sifir yilk konumuna getirilerek

uygun goriilen cevrim sayist tamamlanincaya kadar islem devam ettirilir. Cevrim
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sayisinin tamamlanmasi ile birlikte olusan dikis acilmasi bir kumpas yardimi ile

oOlciilerek (sekil 2.3) milimetre cinsinden not edilir (BUTAL FM 23).

Sekil 2.3 Test sonrasi1 dikis yerinde meydana gelen agilma

2.2.54. Dikis Hasarlarmmin Tespiti

Yiiksek hizli dikis makinelerinde dikis ignesi tarafindan verilen hasar, dikis
hasar olarak tanimlanir. Dikis ignesi kumas i¢ine girdigi ve iplikleri saga sola ittirdigi
zaman olusur. Eger igne kalinsa iplikler kopacaktir. Giysi ilk kez giyildiginde kaciklar
meydana gelir ve giysi tekrarli olarak yikamirsa hasar artar. Ozellikle single-jersey ve
ince rib orgiilerde daha fazladir. Dokuma kumaslarda dikis hasar1 daha az goze carpar.

Dikis ignesi tarafindan olusturulan delikler (sekil 2.4) cozgii ve atki sistemleri



20

dolayisiyla biiyiimez. Sentetiklerde, 1s11 hasar igne 1sinmasi dolayisiyla olusur. igne

goziinden gegen iplik erir ve iplik kopuslar olusur.

Sekil 2.4 Dikis ignesinin dikis hattindaki ipliklerde olusturdugu delik ve kopuklar

Konfeksiyon edilecek kumasa uygulanacak dikis mukavemeti ve agilmasi
testleri haricinde olusacak dikis hasarlarinin tahmin edilebilmesine yonelik olarak da
dikis hasar tespiti caligmasi yapilmalidir. Bu testteki amac ise iiriin dikilirken gerek
dikis ignesinden gerekse de dikis ipliginden gelebilecek zararlar1 Onceden test
edilebilmesidir. Yapilacak dikisin mikroskop altinda incelenmesi ile olas1 kesiklerin
kopuklarin tespit edilmesi testin temelini olusturmaktadir. Olusan hasarlarin 6zelikle
yikamalar sonras1 goriiniir hale gelmesi nedeni ile, uygulanan dikislerin belli sayida
yikamaya tabi tutulduktan sonra tekrar mikroskop altinda incelenmesi yapilacak

degerlendirmede daha iyi sonuglar verecektir.

2.2.6. Objektif Olciim Sistemi — FAST-

Giintimiizde Tekstil ve Konfeksiyon endiistrisi otomasyona dogru hizla yol
almaktadir. "Cabuk Cevap","Tam Zamaninda","ilk Defada Dogru" ve "Toplam Kalite
Yonetimi" kavramlar1 calisma metotlar1 i¢cin oldukca artan bir zorunluluk haline
gelmistir. Bu bilgiler 1s181nda, uzun siiredir yapilmakta olan test ve analizlerin yan sira
olusturulacak komple bir sistem ile iiretilen ve konfeksiyon mamulii haline getirilen
kumasin objektif olarak olgiilen 6zellikleri hakkinda bilgiye hizlica ulasmak eskisine
nazaran oldukca onemli hale gelmistir. Bunun anlami dokunan kumasin konfeksiyon

edilebilirliginin hizlica ortaya konabilmesidir.
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Bu baglamda KES-F sistemi yada FAST sisteminin iiretici firmalar agisindan
onem tasimakta oldugu asikardir. Ancak KES-F sisteminin olduk¢a pahali olmasi ve
daha karisik bir yapida olmasi, iireticilerimizi bu hizli teknolojiden uzak tutmaktadir.

Australian Wool Corporation (Avustralya Yiin Birligi) ve CSIRO'nun ortak
girisimi ile endiistrinin rahatlikla kullanabilecegi bir cihaz seti arastirllmasina gidilmis
ve sonug¢ olarak iilkemizde de birkag¢ yiinlii tesisinde bulunan FAST gelistirilmistir.
1989 yilindan beri endiistriye sunulan bu sistem ile Kumagin Objektif Olgiimiinde
diinyanin ayr1 yerlerindeki endiistriyel ve ticari kuruluslarin ortak dili olan FAST
sisteminin kullanimi hizla gelismistir (Anonim 1998a)

Dort iiniteden olusan fast sisteminde yapilan 6l¢iimler mevcut degerlendirme
kartelalar ile karsilagtirilarak tiretilen dokunun konfeksiyon i¢in olan uygunlugu tespit
edilmege calisilir. Her tip doku bu sistemde oOl¢iilebilmekle birlikte CSIRO’nun yiin
enstitiisii olmas1 sebebi ile olmasi gerek ki, degerlendirme kartelalar1 sadece yiinlii
kumaslara yoneliktir. Ancak yapilacak arastirma calismalarinda karsilastirma amacl
kullanimi yada entegre bilyiik firmalarda kendi {iriinleri ile ilgili degerlendirme

kartelalarinin olusturulabilmesi miimkiindiir.

Fast’1 olusturan bu 4 iiniteye kisaca bakacak olursak; bunlar:
Fast:1 Sikisma/Kumas kalinhg

- £,
=

e

Sekil 2.5 Fast:1
Terbiye islemlerinin kumas tusesinde yaratabilecegi degisimleri dlgmek icin

kullanilir.



22

Fast:2 Egilme

Sekil 2.6 Fast:2
Egilme dayanimi degerlerinin diisiikk veya yiliksek olmasi kesimde, sevk
esnasinda ve dikiste problem yaratacaktir. FAST-2 kumaslarin gevsek veya sert mi

oldugunun kararmin verilmesine yardimci olur.

Fast:3 Esneme

Sekil 2.7 Fast:3
Diisiik veya yiiksek esneklik pastalda ve dikim islemlerindeki problemlerin
kaynagidir. FAST-3 bunu 6nceden haber ederek, problemlerin ¢6ziimiinii son ana

birakmaz.

Fast:4 Boyutsal Kalhicilik

Sekil 2.8 Fast:4
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Bu sonug konfeksiyonculara ve hassas dokuma kumas iireticilerine, kumagin

rutubete karsi nasil bir tutum alacagim gosterir.

Fast sistemini olusturan 4 initeye ayr1 ayri bakildiginda konvansiyonel test
parametreleri arasinda mevcut oldugu ancak uygulama metodundaki olas1 farkliliklarin
ve hizin yiiksek olmasi ile birlikte 6zellikle yiinlii sanayi i¢in cihazla birlikte verilen
degerlendirme kartelalarinin, bu cihazi kendi alaninda farkli bir yere koydugu
goriilmektedir.

Fast test sonuglarina gore konfeksiyon asamasinda sorunlar yasanmasi yada
giysi olarak kullanimi sirasinda goriiniim bozukluklart olmas1 beklenen kumaslar i¢in

yapilabilecek diizeltme islemleri de belirtilmistir.

2.3. Konfeksiyon Acisindan Giysi Kullanim Omrii

Bir giysi omrii siiresince kumas dokusu son derece iyi durumda olsa dahi,
dikis yerlerinde olusacak kopuklar veya agilmalar nedeniyle kullanilmaz hale gelecektir.
Giysilerde dikisle ilgili olarak ortaya cikan bu ve benzeri sorunlarin nedenleri

incelendiginde cogunlukla 3 durumla karsilagilmaktadir.

Bunlar;

- Dikis ipliginin kumagtan 6énce yipranmasi ve kopmasi,

- Kumas1 olusturan ipliklerin dikis islemi sirasinda dikis ignesi tarafindan
koparilmasi veya zarar gérmesi ve bunun sonucu olarak da kumasta kiiciik
delikler (yirtiklar) olusmasi, ve

- Dikis kaymasi, yani dikis ilmeklerinin bitisigindeki atki veya c¢ozgii
ipliklerinin kaymasi ve dikis acilmalarinin olugmasidir.

Bir konfeksiyon iireticisi icin dikis mukavemetinin kumas mukavemetine esit
yada daha fazla olmasi icin — dikis ipliklerinin kumas kopmadan kopmamasi i¢in — ¢aba
gosterecekleri gibi dikis islemi sonrasinda dikis yerlerinde atki yada ¢ozgii ipliklerinin
kaymamasina da dikkat etmelidirler. Burada konfeksiyon edilecek kumas
mukavemetine yada dikis kaymasina etki eden doku konstriiksiyonu kadar kumasa

uygulanan bitim kimyasallarinin da biiyiik 6nemi bulunmaktadir.
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2.3.1. Dikis Kalitesi

Dikis kalitesi; dikisin sekil, iscilik, goriintii ve kullanim 6zelliklerini iceren bir
degerlendirme kriteridir. Dikis kalitesini dikis tipinden bagimsiz olarak etkileyen

unsurlar:

e Dikis makinesi,
° iplik,

e Kumas,

o Iscilik ve

o Uretim dizaymdir.

2.3.1.1. Dikis Makinesi

Bir kumagin dikimini etkileyen onemli faktorleri (dikis makinesi ve aksamlar
temelinde) sOyle siralayabiliriz;

a) Dikis makinesinin tur sayisi,

b) Transport sistemi,

c) Baski ayagy,

d) Dikis ignesi.

a) Dikis Makinesi tur sayisindan gelen hatalar

Yaklagik 250 yila yakin ge¢misi olan dikis makinelerinin zaman icerisinde
devamli artan devirleri ve bununla birlikte, vibrasyona yani titresime dayamkli daha
kalin dikis ignelerinin kullanimi, giiniimiizde bilinen konfeksiyon problemlerini de
beraberinde getirmistir.

Dikis ignesinin elyaf-metal siirtinmesi sonucu asir1 1sinmasi ile tekstil
materyalinde hasar olugmasinda dikis makinesinin devrinin biiyiikk etkisi vardir.
Dakikada 4000 devirle ¢alisan bir makinede, dikis ignesinin 1sis1 yaklagik 250°C lere
cikabilir. Modern dikis makinelerinin ¢alistig1, dakikada 8000-9000 devir gibi hizlarda

ise, elyaf-metal siirtiinmesi daha da artacagindan dikis ignesinin 1s1s1 ¢ok kisa bir siire
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icerisinde (5-10 sn) 350°C lerin iizerine ¢ikabilir ve c¢evre ile olan 1s1 aligverisine gore
belli bir derecede sabitlenir.

Sentetik veya sentetik karistmli kumaslarin dikiminde veya dikis ipligi olarak
sentetik iplik kullanildiginda, igne 1sistnin miimkiin oldugunca 200°C’yi ge¢memesi
lazzmdir. Bilindigi gibi sentetik elyaflar temoplastik o6zellik gosterirler 6rnegin
poliamidde bu yumusama noktasi 170-235°C, polyesterde 230-250°C arasindadir.
Polyester dikis ignesinin 280°C ye, dikis ipliginin de 250°C ye kadar isinmasina
dayanabilmektedir. Bu 1silarin {istii tehlikelidir.

Asirt 1sinmanin sebep oldugu baska bir sorunda sudur: dogal elyaf dikim
sirasinda ¢ok kisa bir siire i¢in maruz kaldiklari 350°Clere varan igne 1silarina
dayansalar da, kumas iizerindeki apre maddeleri bu denli yiiksek 1silara dayanmazlar.
Apre bu sicakliklarda erir, dikis ignesinin yiizeyine yapisarak kirletir ve boylece

stirtiinmenin daha da artmasina sebep olur (Yavuz 1996).

b) Transport sisteminden meydana gelen hatalar

Transport sistemi makinenin en onemli kisimlarindan biridir ve is¢i kumas
beslemesini transportun hareketine gore ayarlamak zorundadir. Bu transportla ilgili
hatalan da soyle siralayabiliriz:

1. Transport dislisi alttaki kumag1 siirerken baski ayagi da iist kumas katinin
beslemesini geciktirir. Her ilmegin beslenmesinde kumasin fazlaca yiikselip
alcalmasi ile daha da kétiilesir. Bir katin kisalmasi ile tek tarafli biiziilme olusur.

2. Transport yiikseklik ayarinin kumasa uygun olmamasi,

3. Transport dislisi siralarinin baski ayaklari ile uygun olmamalar1 kumasg siiriimii
sirasinda kumas katlarinin kaymasina ve kivrimlar olugsmasina neden olur.

4. transport dislisinin eskimis olmasi dikiste kivrimlar meydana getirebilir. Bu gibi
hatalar isci aninda gorerek miidahale etmeli veya ustasina haber vererek hatanin

devamini 6nlemelidir. '

'(www.amfired.com)
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Sekil: 2.9 Dikis Makinesi-Transport Sistemi, Baski Ayagi (www.amfired.com)

¢) Baski ayagindan meydana gelen hatalar

. Ayak baskis1 zayif olursa transport islemi diizgiin olmaz ve dikis kontrolii

denetim altina alinamaz.

Baski ayagi ¢ok kuvvetli olursa kumas katlar1 kayar. Dikis ¢izgilerinde uzamalar
meydana getirir.

Baski ayag1 formunun kumagin ve dikisin cinsine uygun olmasi gerekir.

Transportor ve dikis plakasinin baski ayagi ile uyusmasi gerekmektedir.

d) Dikis ignesinden ileri gelen hatalar

Dikim islemi esnasinda ortaya ¢ikan hatalarin énemli bir kismi igneye bagh

olarak ortaya cikmaktadir. Igne hatalarin1 soyle smiflandirabiliriz:

1.

2.

U¢ formu uygun olmayan igne ile yapilan dikigler: Keskin igne uclar dikiste
atlamalara, patlak adi verilen goriiniim bozukluklarina ve kumas1 zayiflatarak
hasara ugramasina yol agcmaktadir.

Kalin caph igneler ile dikim yapumasi: Sik bir doku i¢in kalin capl igne
kullanilirsa ignenin kumas dokusuna yaptigi hasar artar. Bu durum dikisi
zayiflatir. ignenin actigr biiyiik deliklerin etrafinda kopuk ve zedelenmis iplikler
goze carpar. Bu da oOzellikle iyi temizlenmemis kisimlar da goz zevkini
bozmaktadir.

Yiizeyleri iyi islenmemis igne kullandmasi: lyi islenmemis veya parlak celik
igneler kolaylikla paslanmaktadir. Dikis esnasinda ignenin demir boyasi1 veya
past kumas yiizeyine gecebilir. Ozellikle sentetik kumaslarda bu daha cok
kendisini gostermektedir. Bazi sentetik ve sert apreli kumaslar nikel kapl
ignelerin kaplamalarimi asindirir ve kumas iizerinde dikim esnasinda siyah bir iz

birakarak hata meydana getirir.
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4. Igne isinmasi: Yiin, pamuk ve seliilozik elyaftan mamul kumaslarm 1s1y1 alma
ozellikleri yiiksektir ve zarar gormezler. Ancak sentetik kumaslarin 1s1 karsisinda
dikim esnasinda erime ve dikis ipligini koparmalar1 sorunu vardir.

5. Igne ve dikis ipligi arasindaki orantisizhik: ince bir dikis ignesinde kalin bir
dikis ipligi kullanildiginda ipligin zedelenmesine ve kopmasina yol ac¢ilmis olur.
Bunun igin iplige ve kumasa uygun igne numarasi ile ¢alisiimalidir (', Meri¢

2002) .

2.3.1.2. iplik

Dikilecek olan materyal ve dikim esnasinda kullanilan dikis makinesi ne kadar
iyi olursa olsun, dikis ipligi istenilen ozellikte degil ise ortaya ¢ikan iirlin aranilan
diizeyde olmaz.
Iyi bir dikis ipliginde aranan ozellikleri soyle siralayabiliriz:
1. 1plik numarast,

Yiiksek tenasite,

uygun elastisite,

diisiik iplik siirtiinme katsayisi,

1s1ya dayaniklilik,

iplik diizgiinligi,

diisiik tiiyliiliik,

yumusaklik ve kayicilik,

D A A o

yiiksek asinma mukavemeti,

[a—
=)

. biikiim ve biikiim dengesi,

[u—
[S—

.renk hasligi, 1s1k hashigi, kuru temizleme ve diger haslik degerlerinin yiiksek
olmas,

12. Kimyasal iglemlere dayaniklilik. (Kaloglu 2003)

'(www.amfired.com)
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Iplik mukavemetini azaltan veya ipligi kuru ve kirilgan yapan tiim terbiye
islemleri dikis kolayligin1 negatif etkilerler. Mukavemeti diisiik bir iplik, igne materyale
battiginda kolayca kirilir veya kopar. Ipligin kirllgan olmasi ayrica ipligin ilmek
icerisindeki hareket kabiliyetini azaltir ve boylece iplik, kumasa batan igne tarafindan

saga, sola itilmez ve neticesinde ikiye ayrilir, yani kopar.

Tiim negatif yonlerine karsin, adi gecen bu operasyonlar ve terbiye sekilleri
modern tekstil terbiyesinin vazgecilmez parcalaridir ve tiikketicinin kalite beklentilerine
cevap verebilmek icin gereklidirler. Bundan dolayidir ki, terbiye isleminin son
asamasinda iplige tekrar yeterince yumusaklik ve kayganlik kazandirmak icin tiim
imkanlardan faydalanma yoluna gidilir, yani tekstil terbiyesinde son islem
dikilebilirligin diizeltilmesi i¢in en 6nemli faktordiir.

Ipligin mukavemeti, biikiimii, diizgiinsiizliigi, tiiyliiliik ve iplik numaras1 cok
onemlidir. Herhangi bir diizensizlik, yikama prosesi ve dikis esnasinda iplik

kopuslarina yol agar. Kumagin veya dikisin hasar gérmesine neden olur.

2.3.1.3. Kumas

Dikis kusurlar1 6zellikle diiz/ters ve diiz/diiz 6rgiide belli olur. ignenin neden
oldugu her iki iplik sistemi dolayisiyla (¢cozgii ve atki)) hemen hemen hic
genislemeyecegi icin dokuma kumasta ¢ok daha az belirgin dikis kusuru goriiliir. Ancak
kumaslardaki dikis kusurlan sentetik elyafl kumaslarda ortaya ¢ikar fakat bunun tabiati
daha degisiktir. Terbiye isleminin yetersiz olmasi1 durumunda, yiiksek dikme hizlar
dolayist ile ignenin 1sinmasina bagli olan ergime hasarlari meydana gelir. Bu cins
kusurlar orgiide de goriilmekle birlikte daha az ortaya cikar. Dikis yerlerinde iplik
yapisir ve sert bir kabugu andiran bir dikis meydana gelir. Dikis ignesi erimis
parcaciklar dolayisi ile yapisir ve sonug olarak dikis ipligi kopar.

Dikis kusurlarinin ana nedenleri dikis ignesi ile tekstil iiriinleri arasindaki
yetersiz kayganlik ve orgii iiriiniiniin ilmek agindaki ipliklerinin azalmis olan hareket
yetenegi sayilabilir. Ipligin hareket yetenegini ve kayganlhigim etkileyen tiim faktorler

bu konuda ¢ok 6nemlidir.
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Merserize, tam kasar, cok uzun siireli boyamalar, yanlis boyamalarin bir kac kez
diizeltilmesi, ¢ok yiiksek sicakliklarda kurutma, sentetik recinelerle muamele,
kaydirmazlik ve sertlik verilen islemler gibi terbiye islemleri, ipligin yada kumasin
mukavemetinin diismesine neden olurlar, dikilebilirlik 6zelligini olumsuz yonde
etkilerler.

Bu arada suni regineli finisaj gibi kumas dokusunun mukavemetini azaltan bir
islemin igne batma kuvvetini azaltabilecegini, ancak bunun dikilebilme 6zelliginin
iyilestirilmesi yOniinde bir etki olmayacagi hatta tam tersine bu durumda dikis
kusurlarinin artacagi unutulmamalidir. Boyle bir durum uygun avivaj maddesi ilavesi ile
Onlenebilir.

Bir kumagin dikilebilirligi veya dikis kolayligi, tekstil materyalinin yapisina
(sentetikse yumusama derecesine), ilmegin biiyiikliigiine, yogunluguna, diizgiinliigiine
ilmek igerisindeki ipliklerin hareketliligine ve son olarak kumas iizerindeki apreye yani
igne ve materyal arasindaki kayganliga baglidir.

Seliillozik elyafin terbiyesinde oOzellikle su operasyonlar dikilebilirligi
kotiilestirirler: radikal beyazlatma, ¢ok uzun boyama siireleri, birden fazla boya sékme,
son apre isleminde ¢cok hzli (sok) kurutma. Iplik mukavemetini diizeltme ile ilgili olsa
da merserizasyon da dikilebilirligi negatif etkiler. Bilindigi gibi merserizasyon
esnasinda asirt sigsen ipligin kompakt bir goriiniim almasi saglanir. Bunun negatif
sonucu ise ilmek icerisindeki hareketliligin azalmasidir. Burusmaz apre, kaymazlik
saglayict apre ve sert tutum saglayici apre gibi yiiksek vasifli apreler ve ayrica
asindirma ve pigment baskilarda dikilebilirligi negatif etkilerler.

Olaya apre maddesi iireticisi acgisindan biraz da basitlestirerek bakildiginda
apre isleminin digindaki diger faktorler sabittir ve herhangi bir sekilde degistirilmeleri
de pek miimkiin degildir. Kumasin kendisi de 6nceden belli islem asamalarindan
gecmistir. Yani elyafa harmanlama, iplik haline getirme, 6rme veya dokuma ve ©on
terbiyede belli 6zellikler verilmistir. Konfeksiyoncu agisindan baktigimizda ise, kumasg
parametreleri sabittir ve degistirmek pek miimkiin degildir.

Bu durumda, kumasin dikis kolayhigim etkileyebilecek tek kademe, apre
asamasidir.

Bir kumasin dikimini etkileyen onemli faktorleri (kumas temelinde) soylece

siralayabiliriz:
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a)  Kumas kat sayist,

b) Kumas konstriiksiyonu (yogunluk, incelik, 6rgii/dokuma tiirii),
¢)  Kumastaki nem orani,

d) Tekstil terbiyesi ve

e) Kumas lizerindeki apre.

2.3.14. Iscilik

Konfeksiyon sanayi yapisi geregi emek yogun bir is koludur. Ne kadar
modernize edilirse edilsin isciligin pay1 %75’in altina diismemektedir. Boyle biiyiik bir
oranda is giiciiniin etkin oldugu ortamda iscilikten dolayr 6nemli hatalar meydana
gelmektedir.

Dikis makinesinde tiriin ile is¢i karsi karsiya gelmektedir. Herhangi bir hatanin
olugmas1 halinde ilk gorecek ve miidahale etmesi gerekecek olan dikim makinesi
is¢isidir. Dolayisiyla bir oto-kontrol sistemi ortaya ¢ikmis olmaktadir. Simdiye kadar
yukarida saydigimiz hatalarin hemen hemen hepsi teknik veya mekanik hatalardir. Bu
hatalarin sebebi ne olursa olsun dikim bandinda ortaya c¢ikmasinin sorumlulugu sira
igcilerine aittir. Ciinkii hazir giyimin en 6nemli kismini dikim olusturur. Ortaya ¢ikan
hatalarin giderilmesi veya Onceden gelen hatalarin fark edilerek geriye gonderilmesi
veya Onceden gelen hatalarin fark edilerek geriye gonderilmesi dikis sira isg¢isinin
sorumlulugundadir. Iscinin yaptigi yanlis hareketler ve uyguladigi yanhs dikim
metotlart sonucu dikis hatti boyunca kivrimlara, biiziilmelere, kabarma ve kumas
zedelenmelerine yol agabilir. Ayrica desenli kumaslarda bedendeki cizgilerin ayni
hizaya gelmemesi, hatali yaka takimi, istenilen dikis hattinin provaya uygun olmamasi
goze hos gelmeyen temel iscilik hatalarindandir. Iscilik hatalarindan bazilarimin
sebepleri sunlardir:

1. Ani hamlelerle yapilan kalkislar ve besleme hareketinin gecikmesi,

2. Cok kath dikimlerde esit olmayan besleme gerilim farkliliklari,

3. Iscinin kumas: eli ile germesi,

4.  Centiklerin birlesmelerde kars1 karsiya gelmeyerek kaydirilmasi,

5

Katlama ve kivirmalarin diizgiin bir sekilde yapilmamasi,
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6. Cesitli nedenlerden dolayi dikis hattinin hatali bir sekilde kullanilmasi,
7. Bir oOnceki isciden gelen hatanin Onemsenmeden dikime devam

edilmesidir.

2.3.1.5. Uretim Dizaym

Bir giysideki dikis hattinin dayanikliligi en az diger materyallerin dayaniklilig
kadar uzun ve giysinin kullanimmna uygun olmalidir. Ipligin kisa zamanda kopmasi
dikis hatt1 mukavemetinin veya uzamasinin iyi olmadigini gosterir.

Is giysileri, i¢ camasirlar, okul giysileri gibi giysiler, giyim sirasinda nemli
stirtiinmelere maruz kalirlar ve dikis hatti bu siirtinmeye miimkiin olan en yiiksek
dirence sahip olacak sekilde tasarimlanmalidir.

Uretim hattindan ¢iktiktan sonraki tas ytkama gibi asamalarda da dikis ipliginin
takilarak kopmasi yada kesilmesi sonucu hatalarin ortaya cikabilecegi yine iiriin

tasarimi sirasinda dikkate alinmalidir.

2.4.  Bitim Islemi

Tekstil materyalleri kirisma, burusma, egilme, katlanma ayrica iiretim ve
kullanim sirasinda viicut hareketlerinden kaynaklanan ¢ok genis bir deformasyon
dizisine maruz kalmaktadir. Kat izlerinin kumasa kullanim kolayligi, daha az bakim,
modadan bir goriiniis saglamasma karsin bazi durumlarda hi¢ de istenmemesi soz
konusudur. Bunlarin genelde pantolonlarin arkasinda eteklerle pantolonlarin kalga
cizgilerinin altinda goriildiikleri belirtilebilir. Bir giysinin iyi olan goriiniimiinii devam
ettirebilmesi i¢in, kullanim ve yikama sirasinda olusan istenmeyen kat izlerinin kisa
zamanda ya kendiliginden yada iitiileme ile ortadan kaldirilmasi gerekmektedir. (Weilin
ve Tien-Wei 2000) Bu ihtiyaclarin karsilanabilmesi i¢in de bitim islemleri son derece
onemli hale gelmistir.

Bitim islemleri genis cercevede kumaslarin ©6rme yada dokuma

departmanindan ciktiktan sonra gorecegi tiim iglemlerdir. Yapilan bu tarife gore bitim
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islemleri agartma ve boyama gibi islemleri de icine almaktadir. Ancak bitim islemleri
dendiginde genis olarak verilen bu anlaminin yami sira simirh olarak anlasilan dokuma
yada Orme dokularin miisteriye hazirlandigi kumagin kullamlabilirliginin = ve

cekiciliginin verildigi en son departmandir. (Marsh 1953)

Bu noktadan hareketle tekstil mamullerinin kullanim 6zelliklerini, tutumunu ve
goriiniimiinii gelistirmek icin lifin cinsine ve mamulden beklenen ozelliklere gore
mekanik yada kimyasal yolla yapilan terbiye islemlerine Bitim iglemleri denilir.

Mekanik bitim islemlerine 6rnek olarak kalandirmay1 verebilirken, kimyasal
bitim islemlerine 6rnek olarak burusmazlik bitim islemini gosterebiliriz. Mekanik bitim
islemlerinde basing, sicaklik gibi fiziksel etkilerden yararlanilirken kimyasal bitim
islemlerinde apre kimyasallar1 kullanilmaktadir.

Kullanilan bu kimyasal maddeler ya kendi aralarinda yada liflerle etkilesime
girdiginden dokunun tutumunda, goriiniimiinde ve fiziksel performansinda
degisiklikler meydana gelmektedir. Bu kimyasallarin bir kismu liflere giiclii kovalent
baglarla baglanabilirken yada kendi aralarinda bag olusturabilirken; liflere afinitesi
az olanlar giiclii kovalent baglar yerine H-kopriileri gibi zayif baglarla life tutunurlar.
Mamule uygulanacak yikama islemleri sonrasinda da mamulden ayrilirlar.

(Toprakkaya 2002)

Dolayisiyla, iizerinde calisilacak kimyasallarin ve liflerin 6zelliklerinin iyi

bilinmesi gerekmektedir.

2.4.1. Burusma

Seliiloz esasli mamuller ki bunlarin icerisinde pamuk, viskon ve son yillarda
onemi modaya bagh olarak artan keten, hidrofilik yapida mamullerdir ve kullanim
acisindan son derece biiyilk rahathik saglamaktadir. Ancak bir bagka acidan
degerlendirildiginde veya sentetik iiriinlerle karsilastirldiginda ¢ekme ve burusma
egilimleri gostermeleri yine kullanim agisindan bir dezavantaj olarak karsimiza
cikmaktadir.(Toprakkaya 2002)

Lifleri kristal ve amorf olarak adlandirilan sert ve gevsek olarak da
tanimlanabilecek iki farkli bolgeden olustugu goz Oniine alindiginda; kristal yapilar

arasinda olan amorf bolgeler su ve kimyasallari (derisik NaOH hari¢) kolay niifuz
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edebilecegi kisimlardir. Liflerin i¢ine niifuz eden sivilar liflerin enine kesitlerinde sisme
meydana getirirler. Enine kesitteki bu sisme dokularda boyutsal degisime sebebiyet
verdigi gibi fibriller arasi hareket de rahatlamaktadir. Liflerde olusan enine sismeyi
onleyebilme adina capraz baglayicilar (sekil 2.10) ile isleme tabi tutulmus olan seliiloz

suda daha az sisecektir (Reinert 1992).

i

Sekil:2.10 Capraz baglayicilarin bag olugturma sekli. (www.psrc.usm.edu)

Kumas1 olusturan lifler igerisinde belirli bir denge halinde bulunan kristalitler
ve fibriller disaridan bir kuvvet etkisi altinda kaldiklarinda ortam ister yas ister kuru
olsun birbirlerine gore kayarak yeni bir denge durumu meydana getirirler. Burugsmanin
bu olusum mekanizmasi her lif i¢in ayn1 olmakla birlikte lif 6zelliklerine bagli olarak
her lifte goriinen burugsma etkisi farklilik gostermektedir. Burusmaya etki eden faktorleri
sOyle siralayabiliriz:

e iplik numarasi,

e ipligin yiizey yapisi,

e dokunun yiizey yapisi,

e iplik biikiimii,

¢ ipligin tek kat yada katli olmasi,

¢ lifin suyu seven yapida olmasi,

e terbiye islemleri sirasinda karsilagtig1 gerilim ortamlart,
e doku yapis1 (siklik) ve

¢ lifin morfolojik yapisidir.

Ortamin yas yada kuru olmasi ise olusacak burusma efektinin siddeti {izerinde
etkendir. Etki eden kuvvet kaldirlldiginda yeni olusan denge durumu tamamen

bozulmadigindan lifler dolayisiyla da kumas burusmus olmaktadir (Toprakkaya 2002).
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Karsimiza dezavantaj olarak ¢ikan dokunun burugma efekti, konfeksiyon iiriinii
haline getirilen seliiloz esaslh tiim tekstil iiriinlerinde gerekli olan kullanim ve bakim
kolayligin1 saglamak i¢in uygulanan burusmazlik bitim islemi ile ortadan

kaldirilabilmektedir.

2.4.2. Seliilozik Esash Dokuma Kumaslarda Burusmazhk Bitim Islemi

Giiniimiizde yasamin getirdigi zorluklar en aza indirmeye yonelik bakimi-
kullanimi kolay iiriin gelistirme ¢alismalarinda en ¢ok dikkati ¢eken noktalardan biri
olan iiretilen giysilerin iitii istemeyen, kolay yikanip kurutulabilen yada iiriin
tizerinde bir kat izi isteniyorsa bu iz(ler)in yikama ile ortadan kalkmamasi igin

yapilan ¢aligmalar burugmazlik bitim islemleri kapsamindadir.

Burusmazlik isleminin prensibi; burusmanin temel nedeni olan lif
elementlerinin hareketliliginin ve hareket etseler dahi o konumda yeni baglar
olusturmalarinin engellenmesine dayanmaktadir. Burusmazlik apre maddelerinin etki
mekanizmas1 ya burugsmazlik kimyasalinin kendi arasinda capraz bag olusturmasi
(sekil 3) ile liflerin amorf bolgelerini doldurarak yada reaktant tipte olup, seliilloz
liflerinin serbest hidroksil (-OH) gruplan iizerinden kovalent bag ile baglanmasi
bicimindedir. Her iki durumda da lif elementlerinin hareketliligi kisitlanmakta ve
burusma kuvveti altinda yer degistirmeye zorlanan lif elementleri birbirine
yaklagamayarak veya reaktif gruplari onceden bag yaptiklar1 i¢in yeni baglarin

olusmasi engellenerek burusmazlik etkisi saglanmis olmaktadir. (Toprakkaya 2002)

Bu noktadan hareketle kumaslarin burusmasi baslica iki yoOntemle
onlenmektedir. Bunlar; kendi aralarinda veya selilloz makromolekiilii ile capraz bag
olusturan apre maddeleri ile,

- su molekiillerinin kristalitlerin arasina girmesinin engellenmesi ve

- kristalitlerin birbirine gére kaymasinin zorlastirilmasidir.

Su molekiillerinin kristalitlerin arasina girmesini Onleyebilmek amaci ile
kendi aralarinda c¢apraz bag kuran recinelerden yararlanilmaktadir. Kristalitler
arasindaki bosluklar bu maddeler ile dolduruldugunda bu bolgelere suyun girmesi
zorlagacag1 gibi herhangi bir kuvvet uygulandiginda kristalitlerin birbirine gore

kaymasida zorlasacaktir.
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Diger yontemde ise selilloz makromolekiilii ile reaksiyona giren recine
bilesikleri ile isleme tabi tutulup, kristalitler arasinda capraz bag olusumu

giiclendirilerek kristalitlerin hareketliligi kisitlanir.

Her iki tip kimyasal maddenin ayr1 ayri olumlu ve olumsuz etkileri mevcut
olmakla birlikte yirtilma, kopma ve asinma dayanimi gibi performans gostergeleri olan
kalite kontrol test sonuglarinda mukavemet kayiplar1 gézlenmektedir.

Burusmazlik islemi sonucu;

e kumas kullanim sirasinda burusmadigi veya c¢ok az burustugu icin yikama
sonrasinda bir {itii gezdirilmesi yeterli olacaktir. Bu durum hem kullanim hem de
bakim kolaylig1 yaratmaktadir.

e Burusmazlik sonucu kumas boyutsal stabillik de kazanmis olmaktadir.
Ornegin,giysilerde yikama sonrasi dikis yerlerinde goriilen cekme-biiziilmeler
islem gormiis iiriinlerde meydana gelmemektedir.

¢ Burusmazlik islemi gormiis kumas yikandiktan sonra c¢ok daha hizh
kurumaktadir. Ciinkii baslangi¢c durumuna gore yapisinda tutabilecegi su miktari
yar1 yariya azalmig olmaktadir.

¢ Bu islem sonucunda 6nemli sorunlardan biri olan boncuklanma egilimi de azalir
veya ortadan kalkar.

Konfeksiyoncu agisindan burusmazlik bitim isleminin 6énemli bir uygulama
alanm da kalici iitii ve plise etkilerinin elde edilmesidir. Burusmazlik apresi aktarilmis ve
sadece kurutulmus olan kumas, konfeksiyonda dikilip istenen iiriin elde edildikten sonra
kalicr iitii izi veya plise etkisi i¢in 160-170 °C’de preslenerek maddenin fiksaji saglanir.

Seliiloz liflerindeki serbest hidroksil gruplarinin burusmazlik saglayan
iiriinlerle reaksiyonu sonucu bu iiriinler gerek sismenin azalmasi gerekse lif
elementlerinin ~ hareketliliginin ~ kisitlanmasi ~ sonucu  boyut  degismezligi
kazanmaktadirlar. Ancak elastikiyet ve uzama ozellikleri de bu sirada gerilemektedir.
Bu durum az veya ¢ok oranda lifin kirilgan yap1 kazanmasi sonucu kopma ve siirtiinme
dayanimlarinin azalmasina neden olmaktadir. Boylece boyut degismezligi saglama ve
dayamim azalmalar birbiri ile siki sikiya baglantili olmaktadir. Burugmazlik bitim
islemlerinde asil ama¢ bu dayanmim azalmalarim optimum sinirlarda tutarak kumasa
boyut degismezligi ve bakim kolayligi saglamaktir. Bu nedenledir ki 6zellikle siirtme

dayanimlarindaki diisiisii onleyebilmek, lifin elastikiyet azalmalarin1 dengeleyebilmek
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ve islem sonucunu olumsuz etkilemeyecek bir aditif burusmazlik flottesine
verilmektedir. Silikon emiilsiyonu ve polietilen emiilsiyonu bunlardandir.

Dikim aninda ilmeklerin parcalanmasi veya kumasin delinmesi, oncelikle dikis
aninda ignenin kumasa batmasi sirasinda olmaktadir. Burada kismen veya tiimiiyle
mekanik veya termik zarar soz konusudur. Bu sirada o6zellikle zayif ilmekler zarar
gormektedir. Dikis aninda olusan bu zararda siirtiinme faktoriiniin 6nemi biiyiiktiir.
Ignenin kumasa batmasi sirasinda apayri bir basing olusur. iplikler ve igne arasindaki
stirtiinme ne kadar az, bunun yaninda doku ipliklerinin i¢ hareketliligi ne kadar fazla ise

dikis zarar1 da o oranda az olmaktadir. (Coban 2001)

2.4.3. Burusmazhk Apre Maddeleri

[k recine maddeleri iire ve formaldehit iceren maddelerin birlestirilmesi ile
30’larda gelistirilmistir. Formaldehit, iire-formaldehit ve melamin formaldehit tekstil
terbiyesinde kullanilan ilk ¢apraz bag olusturan sistemlerdendir. Capraz bag meydana
getiren regineler formaldehit ile amin (NH-) gruplarinin reaksiyonlar1 ile elde
edilmektedir.

Formaldehit bilinen en basit ve en ucuz capraz bag olusturan bir maddedir. Bu
madde yikamaya, agartmaya ve giin 1s181na kars1 dayanmikhidir. Ancak formaldehit ile
islem goren dokularda burusmazlik bitim islemlerinde kullanilan biitiin capraz

baglayicilar gibi mukavemet kayiplar1 goriilmektedir.

50’lerde kolay kullanimli sentetik {irlinlerin pazarda yer almasi ile birlikte
pamuklu {iriinlerin piyasadaki rekabet sansi recine bitim islemleri ile miimkiin
olabilmistir. Bu zaman peryodu i¢inde iire ve formaldehide dayali heterociklik yapidaki

capraz baglayicilar ve bir ¢cok diger iiriinler, etilendiamin gibi piyasada yer almistir.

1970’den bu yana burugmazlik bitim islemlerinde DMDHELU, iire formaldehit
ve melamin formaldehit recinelerinden cok daha biiyiikk bir énem kazanmistir ve

boylece agiga ¢ikan formaldehiti azaltma girisimleri yogunlagmistir.

Azot-metilol bilesiklerinin (DHDMI ve DMDHEU) iire-formaldehit yada

melamin formaldehite gore daha az olmakla birlikte formaldehit acia ¢ikarmalari ve bu
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konuda getirilen sinirlamalardan otiirii kimyasal madde iireticileri formaldehit aciga
cikarmayan veya cok az miktarda formaldehit aciga cikaran iriinleri gelistirme yoluna
gitmislerdir.

Aciga c¢ikan formaldehit mamule kimyasal yolla bagh olarak bulunabilecegi
gibi kimyasal bag olmadan serbest olarak da bulunabilir. Kumas iizerinden ac¢iga cikan
formaldehit belirli sinir degerlerde olmalidir.

1980’lerden sonra toksikolojik calismalar yapilmaya baslanmistir. 15 ppm
formaldehit ile kars1 karsiya birakilan farelerde kanser riskinin artmasi toksikolojik
calismalar yapma geregini dogurmustur. Diger yandan formaldehitin deride tahrise yol
actig1 bilinmektedir ve tene degen tekstillerde burusmazIlik apre maddeleri dermotolojik
sorunlara neden olabilmektedir.

Giiniimiizde capraz bag olusturan bu sistemler halen kullanilmakta ise de
reaktant tipte olanlar da git gide yayginlasmaktadir. ilk capraz baglayicilara karsin,
reaktant tipteki capraz baglayicilar pamuk igeren iiriinlerde yumusak tutum i¢in énemli

olan kendi arasinda bag kuran recinelerden degillerdir (Reinert 1992).

Burusmazlik apre maddelerinin genel olarak avantajlarinin  yani sira
dezavantajlar1 da bulunmaktadir. Avantaj/dezavantajdan bahsederken yukarida da
bahsedildigi gibi formaldehit dezavantaj bashigi altinda yer alan en Onemli
noktalardandir. Bununla birlikte mukavemetteki kayip, renkteki ve beyazlik
indeksindeki degisim ve diisiik emicilik gibi belli bagh bagka dezavantajlar da yasanan
sorunlardandir.

Bu dezavantajlarin yam sira yapilacak regine bitim islemi ile dokular;
iyi boyutsal stabilite, mevcut seklini koruma, daha az kirisma, kolay
iitiilenebilme, daha yumusak ve diizgiin bir tutum, ilk giinkii goriiniimiinii
muhafaza ederek uzun kullamim Omrii, boncuklanmaya karsi dayaniklilik ve
renklerde yikamaya karg1 daha fazla dayanima kavusurlar (Reinert 1992).

Hazir giyimin iiretim noktasi ve dagitim yeri arasinda tasinma sekli,
giysinin yapildigi kumagin burusma o6zelliklerine gore ayarlanacaktir (Shishco

1991).
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3. MATERYAL VE YONTEM

3.1 Materyal

Bu calismada piyasada kullanim oram yiiksek olan seliilozik esash liflerden
viskon-keten karisimi kumas tercih edilmistir.

Burugsmazlik bitim islemlerinde yeni yeni uygulama alami bulmaya baslayan

karboksilli asitler ile piyasada hali hazirda kullanilmakta olan burusmazlik recetesi

belirlenen kumasa uygulanacak bitim islemlerinde kullanilmak iizere secilmistir.

3.1.1 Kumas

Farkli burugmazlik apre maddeleri kullanilarak yapilan bitim islemlerinin
konfeksiyon asamasinda dikis performansi iizerinde ne gibi etkiler yaratacagini
incelemek tizere yapilan bu calismada, % 65 viskon - % 35 keten diiz boya dokuma
kumas kullanilmistir. Kullanmilan kumas numunesine ait bilgiler ¢izelge 3.1°de

verilmistir.

Cizelge 3.1 Deneysel calismada kullanilan kumas numunesi

Doku Tipi Malzeme Tayini Tplik Numaralari Birim Alan Doku Siklig
Kiitlesi
Bezayagi %65 Viskon- Atki:  Nel1l/4 246 g/m2 Atki: 17,3 tel/cm
%35Keten Cozgii: Ne 11,6 Cozgii: 23,4 tel/cm

Deneysel calismamizda kullanilan kumasin bitim islemleri oncesi yapilmasi
gereken on-terbiye ve diiz boya islemleri Kiiciikcalik — Inegol firmasinda yapilmustur.

Kiigiikgalik firmasinda uygulanan prosesler sirasiyla; yakma, soguk kasar,
pad-steam kasar, kurutma, kontinii boyama, kontinii yikama ve kurutmadir.

Konfeksiyon asamasima gelmeden once kumasa uygulanan burusmazlik bitim
islemi Uludag Universitesi Miihendislik-Mimarlik Fakiiltesi Tekstil Miihendisligi

Boliim Laboratuarinda gerceklestirilmistir.
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3.1.2 Burusmazlik Apre Receteleri

Bu ¢alismada 3 farkli recete uygulamasi yapilmustir. ilki, konvansiyonel olarak
firmalar tarafindan halihazirda isletmelerce uygulanmakta olan; ikincisi, karboksilli
asitlerden Biitantetrakarboksilli asit (BTCA) ihtiva eden recete; iiclinciisii de, yine

karboksilli asitlerden olan Maleik asait (MA) iceren regetedir.

1. Recete:
(Burugsmazlik saglamak i¢cin BTCA’in kullanildig: recete)
%8 BTCA,
%1,6 SHP, Kurutma: 85°C ..... 5 dk.
%4 TEA, Kondanse:170°C ... 2 dk.
%1 PE. Fulard basinci: 0,5 bar

2. Recete:
(Burusmazlik saglamak icin MA’in kullanildigi recete)
%6 MA, Kurutma: 85°C ..... 5 dk.
%2 SHP, Kondanse:160°C ... 2 dk.
%0,5 PE, Fulard basinci: 0,5 bar
~
3. Recete :

(Burusmazlik saglamak icin konvansiyonel olarak kullanimi yaygin olan

DMDHEU’nin kullanildig: recete)

50 g/L Rucon Fan - DMDHEU Kurutma: 120°C...5 dk.
40 g/L Per.VNO - Katyonik yumusatici Kondanse: 162°C..1dk. 20sn.
15 g/L. MgCl, — Katalizor Fulard basinct: 0,5 bar

Calisma yapilan her recete daha 6nce pamuklu kumaslar iizerinde uygulanan
ve kendi grubunda en iyi sonuglarin alindigi belirtilen makale ¢aligmalarindan segilen
receteler olup, kurutma ve kondenzasyon sicakliklari ile siireleri her recetenin kendine

has en iyi degerleri goz Oniine alinarak belirlenmistir.
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3.1.2.1 Burusmazhk Saglamada Etken Madde Olarak Polikarboksilik Asitlerin
Kullamildig1 Receteler

Konvansiyonel tipte az yada ¢ok formaldehit agiga ¢ikaran maddelerin yam
sira son yillarda ki gelismeler farkli kimyasallarin kullanimina yonelik olmaktadir. Bu
yaklagim iki tiirlidiir. Burusmazlik maddesi ya tiimiiyle degistirilmekte (BTCA ve MA
gibi) yada konvansiyonel burusmazlik maddesi ile birlikte kullanilabilen ¢iklodekstrin
gibi yeni kimyasallar kullanilmaktadir.

Burusmazlik bitim islemi, recine olusturan maddelerle uygulandiginda bir
takim sorunlarla karsilasilmaktadir. Ozellikle cevresel yaklasimlar nedeni ile son
yillarda karboksilli asitler iizerine aragtirmalar yogunlagmis ve bu c¢alismalara ait pek
cok yayin da bulunmaktadir.

Karboksilli asitler yiiksek sicakliklarda seliiloz molekiilleri ile ester tipi ¢apraz
bag olusturacak sekilde reaksiyona girerler. Polikarboksilik asitlerle yapilan bitim
isleminin en Onemli avantaji formaldehit icermemesidir. Pamuklu mamullere
uygulanan polikarboksilli asitlerle yapilan bitim islemlerinde performansin

gelistirilmesine yonelik calismalar yapilmaktadir.

Biitantetrakarboksilikasit (BTCA):

Asitler, katalizor olarak fosfor iceren asitlerin inorganik tuzlari ile kombine
kullanildiginda etkili capraz baglama maddeleri olurlar. BTCA, iki veya daha fazla
ester bag1 olusturabildiginden iki makromolekiilii etkili bi¢imde ¢apraz baglayabilir.
Burugsmazlik acis1 da capraz baglanmanin daha yogun oldugu bu karboksilli asitle
yapilan bitim igleminde daha iyidir.

Polikarboksilli asitlerle yapilan burusmazlik islemleri, heniiz gelistirilme
asamasindadir. Siirdiiriilen deneysel ¢alismalar ile neden olduklart mukavemet
kayiplan azaltilmaya ¢alisilirken, en iyi performans alinmaya calisilmaktadir. Yapilan
deneysel calismalarda BTCA’nin en iyi performans saglayan karboksilli asit, sodyum
hipofosfitin ~ (SHP) de en iyi kondenzasyon hizi, beyazlik ve alkali yikamada
burusmazlik etkisinin kalicihigim1 arttirma etkisi saglayan katalizor oldugu tespit
edildiginden hazirlanan ilk recetede etken madde olarak tercih edilmislerdir. Ancak

SHP kullanimi kopma mukavemetinde diismeye sebep olmasi nedeni ile bu mukavemet
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azalmasinin ¢ok yiiksek olmamasi i¢in de ayrica regetede trietanolamin (TEA)’den da

yararlanilmigtir.

Maleik asit (MA):

Yapilan arastirmalarda, 19 tane karboksilli asidin sicaklik ve katalizor
varliginda seliilozla ester tipi ¢apraz bag olusturdugu bilinmektedir. Maleik asit- sitrik
asit ve tartarik asit gibi alfa-hidroksi polikarboksilik asitler bunlar arasinda en ucuz
asitlerdir. Bunun yam sira giivenli ve ¢evreci olmalar1 nedeni ile yiyecek ve igeceklerde
katki maddesi olarak da kullanilmaktadir. BTCA’in pahali olmasi ve maleik asidin de
karboksilli asitlerden olup reaktant tipte capraz bag yapabilmesi nedeniyle ikinci
recetenin hazirlanmasinda tercih edilmistir.

MA’in burugmazlik saglamada etken madde secildigi ikinci recetede SHP
katalizor olarak tercih edilirken Polietilen (PE) ile de kumasa si¢crama elastikiyeti
kazandinlarak kopma mukavemetinde olusacak olan azalmanin Oniine gecilmege

calisilmstir.

3.1.2.2 DMDHEU’nin Burusmazlik Saglamada Etken Madde Olarak Kullamldig:
Uciincii Recete

Giiniimiizde en ¢ok kullanmilan ve tercih edilen reaktant reginelerden biridir.
Reaktant recinelerin en eskilerinden olan dimetilol-etileniire’nin (DMEU)
modifikasyonu ile elde edilmistir. Insan saghgina zararli olmasi nedeniyle bu tip
maddelerin formaldehit igerikleri diisiiriilmege calisilmaktadir. Bu amag¢ dogrultusunda
DMEU ile isleme tabi tutulan iiriinlerdeki 151k hashigindaki gerileme di metilol-
dihidroxi-etilen iire (DMDHEU)’nin tekstil iriinlerine uygulanmaya baslamasi ile
olumlu sonu¢lanmis olmakla birlikte reaktivitesi DMEU’ya gore daha diisiiktiir. Bu da
kondenzasyonda uzun siire ve yiiksek sicaklik demektir. Ancak yiiksek burusmazlik
acis1 vermesi, cekmezlik saglamasi, 151k haslifina zarar vermemesi, post curing
prosesine uygun olmasi, klora, yikamaya ve asitli ortamlara dayanikli olmasi bu

maddenin en biiyiik avantajlardir.
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Reaktant re¢ineler i¢cin en uygun katalizorler metal tuzlar1 olup, apre banyo
stabilitesi yiiksek olmasi, sararma yapmamasi ve optikler ile kullanilabilir olmasi
sebebi ile piyasada en cok tercih edilenlerden biri olan MgCl,, 3. recetemizde
kullanilan yardimci maddelerdendir. Katyonik yumusatici ise lifler arasi hareketi
rahatlatip, apre calismasi sonucu olusan hareket kayb1 nedeniyle meydana gelen kopma
mukavemetindeki diigmenin miimkiin oldugunca Oniine gecilmesi igin receteye

katilmistir.

3.2 Yontem

Burusmazlik apre maddesi uygulanacak kumaslar, uygulamanin yapilacagi
Laboratuar tipi fulard eninin dar olmasi sebebi ile oncelikle Oztekstil Konfeksiyon
Fabrikasi’nda atki eni boyunca 4 esit parcaya (yaklasik 30 cm) ayrilmistir. Yaklasik 30
cm eninde ve ¢6zgii boyunca uzanan kumas parcalari, burugsmazlik apre maddesinin
fularda verilmesinin ardindan kurutma isleminde kullanilan laboratuar tipi ramoz igin
gerekli olan boyutsal sartlar1 yerine getirebilmek icin de 35’er cm’den ¢ozgii yonii
boyunca parcalara ayrilmistir.

Ramozde recete bazinda gerekli olan siire ve sicaklik saglandiktan sonra
kumas parcalarimiz kondenzasyonun saglanabilmesi icin etiivde yiiksek sicakliklara
maruz birakilmastir.

3 farkli burusmazlik apre regetesi iizerinden yapilan bu caligma sirasinda

kullanilan deney parametreleri ¢izelge 3.2°de verilmistir.

Cizelge 3.2 Deneysel Calisma Sicakliklar1 ve Siireleri

Kurutma Kurutma Kondenzasyon |Kondenzasyon
sicakligt siiresi sicakligt siiresi

1. Recete (BTCA’l1) 85 °C 5 dk. 170 °C 2 dk

2. Regete (MA’li) 85°C 5 dk. 160 °C 2 dk.

3. Regete (Konvans.) 120 °C 5 dk. 162 °C 1 dk. 20 sn.
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3.21 Kumas ve Dikis Ozelliklerinin Olciilmesi

Bu calismada, farkli burusmazlik apre regeteleri ile bitim islemine tabi
tutulmus her kumas parcasina, dokunun dikis performansina yonelik kazandigi
ozelliklerin 6l¢iimii i¢in hem Yiinsa firmasinda bulunan CSIRO’nun gelistirdigi FAST
cihazi hem de BUTAL Fizik laboratuarindaki imkanlar dahilinde dikis performans
testleri yapilmistir.

Uygulanan bitim isleminin dokudaki burusma egilimini ortadan kaldirmaya
yonelik olmasi sebebi ile de kumas Ozelliklerinden performansa yonelik asinma ve
kopma gibi performans testlerinin yani sira burusmazlik agisi Ol¢limleri de dikkate
alimmistir. Yapilan apre calismasinin konfeksiyona uygunlugunun tespitinde onemli
parametrelerden olan egilme dayanimi ve iplik kaymasina kars1 dayanim gibi testler de

asagida anlatilmistir.

3.2.1.1 Cahsmada Kullamlan Kumas Performans Testleri

Kopma Dayamimi ve Uzamasi

CRE prensibi ile calisan bir cekme-basma test cihazinda ISO 13934-1
standardinin 6ngordiigii S0mm eninde 200mm boyunda atki ve ¢oOzgii yonlerinde
hazirlanan numuneler serit yontemi ile test islemine tabi tutulmustur. Caligsma sirasinda
100 mm/dk. sabit hiza tabi tutulan numunelerin pik noktalarimin ortalamasi yapilan
degerlendirmede kullanilmak {iizere rapor edilmistir. Ayrica test islemi sirasinda
kopuncaya kadar kumasta meydana gelen uzamada, degerlendirmede kullanilmak iizere

raporlanmistir.

Yirtilma Dayamimu:

Mamul kumas kullanmim siiresince cesitli yirtilma etkileri ile karsilagir.
Yirtilma mukavemeti kumas iizerinde baslamis olan bir yirtigin devami i¢in gerekli
olan kuvvettir. Kopma mukavemeti gibi yirtilma mukavemeti de kumas konstriiksiyonu
ile yakindan ilgilidir. Bu ¢alismamizda uygulanan yirtilma dayanimi CRE prensibi ile

calisan bir cekme-basma test cihazinda ASTM D 2261°e gore yapilmstir.
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Asmnma Dayammu:

Tekstil iirtintintin standart asindirici yiinlii bir kumasa siirtiinmesi ile meydana
gelecek eskimeye karsi gosterdigi degisim asinma dayanimi olarak adlandirilmaktadir.
Kopma mukavemetinin yani sira kumas dayanikliligin1 karakterize eden en Onemli
testlerden biri de asinma dayanimu tayinidir. Siirtiinmenin ilk temas ettigi kumas yiizey
mukavemetinin Olciilmesi bu testin amacidir.%35-65 keten-viskon kumasimiza
uyguladigimiz burugsmazlik apre maddesinin doku yiizeyindeki dayaniminda ne gibi

farkliliklar yarattigi ISO 12947-2"ye gore tespit edilmistir.

Kat Diizelme Acisi1 Tayini:

Kat diizelme yada burusmazlik olarak adlandirilan test isleminden beklenen,
belli bir basing altinda bekletilen kumasin iizerinden agirlik kaldirildiktan belli bir siire
sonra kumagin eski formuna donebilme yeteneginin degerlendirilmesidir. Katlanmay1
meydana getiren kuvvetlerin kaldirilmasi halinde, katlanmaya maruz kalan bolgedeki
iplikler ve iplikte bulunan lifler deformasyona ugradigindan, kumasta katlanma izi
kalmaktadir. Katlanma izinin keskinlik derecesi kumasin cesitli 6zelliklerine gore
degismektedir. Degerlendirme yapmak icin katlanan kollar arasinda meydana gelen agi,
kumas yapisina, lif cinsine ve dokuya uygulanan bitim islemlerine gore farklilik arz
edecektir. Lif bazinda burusmaya olduk¢a egilimli olan keten-viskon kumagimiza
uyguladigimiz farkli bitim recetelerinin kat diizelme agis1 iizerindeki etkisini tayin

edebilmek icin TS 390 EN 22313’den yararlanilmgtir.

Egilme Dayanim:

Dokuma kumaslardaki sertligin yada dokiimliiliigiin ol¢ctimlenmesi test
islemine egilme dayanimi demekteyiz. Sertlik, yani kumasin egilmeye kars1 gosterdigi
diren¢/mukavemet yiikseldik¢e dokiimliiliik ortadan kalkacaktir. Dikilecek kumaslarin
dokiimlillik yada yumusaklik-sertlik olarak ifade edebilecegimiz egilme dayanimi
degerlerinin gerek pastal sermede gerekse de dikim performansinda etkisinin biiyiik
olmasi1 sebebi ile kumas konfeksiyon atdlyesine gitmeden bu verilerin bilinmesinde
fayda vardir. Bolim 2.2.3’te anlatildigr gibi e§ilme dayamim 4 farkhi sekilde ele

almabilmektedir. Ancak bu calismada, yaygin olarak kullanilmakta olan mevcut egilim
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dayanimi olarak da adlandirabilecegimiz dokunun kendi agirhig ile gosterdigi eg§imin

Olciilmesi olan ASTM D 1388-cantilever metodu kullanilmastir.

Hava Gegcirgenligi:

Teknik kullanim gayeli sanayide kullamilan tekstil mamullerine, dokusuz
yiizeylere ve konfeksiyon haline getirilmis tekstil mamullerine uygulanan bu test basing
farki yaratilarak kumasa dik yondeki hava akiminin hizi ile Olgiimlenir. Hava
gecirgenligi viicuttan gecen havanin tutulmasi yada disan iletilmesi ile ilgili olup,
kumas1 olusturan elyaf, iplik ve terbiye islemlerine bagli olarak degisir.
Kumasin/giysinin hava gecirgenlik 0zelligi viicudun rahathigi ve rutubete karsi
korumas1 agisindan ¢ok nemlidir.

ISO 9237:94’e gore giysilik kumaglar i¢in standardin 6ngordiigii 100 Pa basing
farkindaki Olctimler 1t/m2/sn olarak yani 1 saniyede 1 metrekare alan i¢inden gegen

hava miktar1 litre bazinda verilmistir.

3.2.1.2 Cahsmada Kullamlan Dikis Performans Testleri

Iplik Kaymasina Karsi Dayanim:

Bu test de diger mukavemet testleri gibi c¢ekme-basma test cihazinda
yapilmaktadir. Dokuma kumaslarin dikis ac¢ilmasinin ve kaymasinin belirlenmesi igin
en ¢ok kullanilan yontemlerden biri, dikise paralel ipliklerin belirli bir yer degistirme
miktart i¢in dikise dik olarak uygulanmasi gereken kuvvetin olciilmesidir. TS 1412 ve
BS 3320°de uygulanan prensip budur. Bu testte hazirlanan 6rnekler, 100x350 mm
ebatlarinda atki ve ¢ozgii yoniinde olmak {izere 5’er taneden toplam 10 adettir. Bu testte
kullanilan dikis ignesi, dikis ipligi ve dikis ayarlar1 standartlardaki gibi olmalidir ki test
sonuglart  tekrarlanabilir ve karsilagtirilabilir  olsun. Dikis  performansinin
degerlendirilmesinde kullanilan en O6nemli parametrelerden biride bu test sonucunda

elde dilen verilerdir.
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Dinamik Yiik Altinda Dikis Acilmasi:

Test cihazi, BUTAL FM 23’de belirtilen test ¢evrim sayisi olan 2000 devire
ve uygulanmasi gereken yiik olan 2,5 kg’a gore ayarlanmistir. Dikis olusum ¢izgisinde,
gerek dikis ipligi gerekse de doku i¢indeki iplikler 2,5 kg’lik siddetteki anlik kuvvetlere
maruz birakilarak 30 devir/dk. ¢aligma hizindaki test cihazi ile burusmazlik apresi
tatbik edilmis kumaslar agcilmaya calisilmistir. Uygulanan bu dinamik yiik sonunda
dikis cizgisinde meydana gelen acgilma bir kumpas ve biiyiitec yardimi ile milimetre
cinsinden (sekil 3.1) not edilmistir.

Sekil 3.1 Dikis agilmasinin gozlendigi kisim (a).

C___Da

=

Dikis Hasar Tespiti:

Olusan dikis hasarin tespitine yonelik, 5 adet atki yonlii, 5 adet ¢6zgii yonlii
ve 5 adet de 45°C egimli, 50 mm’lik bir dikis uzunlugu boyunca mikroskop altinda
tespit edilen delik, tiimiiyle kopmus ve lif bazinda zarar gomiis olan ipliklerin sayisi
belirlendi. Yapilan sayimlar sonucunda igne dalis sayisin1 baz alan igne kesme indisi
(ND) ve toplam iplik sayisini1 baz alan igne kesme indisi (NF) hesaplandi.

NF: Toplam iplik sayisindaki igne kesme indisi

ND: igne dalis sayisindaki igne kesme indisi

ND (%)= 100(H/D)
H: degerlendirme yoniindeki hasar goren iplik sayisi
D: igne dalis sayist

NF (%)= 100(H/T1)
H: degerlendirme yoOniindeki hasar goren iplik sayisi

Ti: degerlendirme yoniindeki toplam iplik sayisi
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Bu calismalar yapilirken yararlanilan standart ise ASTM D1908’dir. Bu
calisma yapilirken iki nokta géz oniinde bulunduruldu. Bunlardan ilki, hesaplamalarda
olusan hasarin (iplik kapmalar1 dahil) hepsi formiillerde yerine kondu. ikincisinde ise
toplam hasar yerine sadece meydana gelen iplik kopmalar1 sayildi ve formiillerde hasar

goren iplik olarak belirtilen kisma bu degerler kondu.

Toplam hasar olarak adlandirdigimiz hesaplamalarda; doku i¢ine giren igne
nedeni ile bir kismm pargalanmig olan iplikler, lif bazinda dahi pargcalanma
gerceklesmemis ancak kus gozii diyebilecegimiz iizerinde bir deligin olustugu iplikler

ve en son olarak da kopan iplikler hasar olarak ele alinmistir.

Iplik kopuslarindan bahsedildiginde de adindan agik¢a anlasildig gibi sadece

kopan, parcalanan iplikler dikkate alinmistir.

3.2.1.3 FAST Test Verilerinin Degerlendirilmesi

FAST test sonuglarinin yorumlanmasi, her bir kumas 6zelliginin, kesim ve
dikim performansina nasil tesir ettigini anlamay1 gerektirir. Bu baglamda bu kisimda
elde ettigimiz verilerin nasil olusturuldugu ve ne ifade ettigi ortaya konacaktir.

FAST Kontrol Karti olarak adlandirilan test sonuclarimin toplu halde
bulundugu cizelge iizerinde Cekme (%), Genlesme (%), Sekil  Alabilirlik (mm?2),
Uzayabilirlik (%), Egilebilirlik (uN.m), Kesme Rijitligi (N/m), Kalinlik T2(mm),
Yiizey kalinligi (mm), Serbest kalinlik (mm), Birim Alan Kiitlesi (g/m2) degerleri yer
alir. Bu degerler sadece numerik degerler olmayip, elde edilen verinin kabul edilebilir
siirlar i¢inde olup, olmadigi da bu kontrol kartlar iizerinde bulunmaktadir. Ancak, bu
siir degerler sadece yiinlii kumaslara uygun olmasi1 sebebi ile viskon-keten olan
kumasimizin degerlendirmesinde kullanilmamistir.

Kontrol Kart1 iizerinde goriilen verilerin ne anlama geldigi, uygulama

sartlarinin agik bir sekilde ifade edilmesi ile netlik kazanacaktir.
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Sekil Alabilirlik F (mm2) :

Cihaz tizerinden direk 6l¢iim yaparak elde edilemez. Egilme uzunlugu, egilme
dayanmimi, uzayabilirlik, kesim dayanimi ve gramaj degerlerinin matematiksel bir
formiilde kullanilmasi ile elde edilir. Bu formiil,

F= (E20-E5)xB/14,7"dir.

E20: 20 gf/cm yiik altinda 45° deki diyagonal yonde meydana gelen doku
yapisindaki bozulma

E5: 5 gf/fcm yiik altinda 45° deki diyagonal yonde meydana gelen doku
yapisindaki bozulmadir.

B: Egilebilirlik degeridir.

Uzayabilirlik E100 (%):
Atki ve ¢ozgii yoniinde 100 gf/cm yiik uygulamalar sonucunda elde edilen

yiizde uzama degeridir.

Egilebilirlik B (uN.m):

Kumasin sertliginin ve tersine biikiilebilirliginin 6l¢timlenebilmesi i¢in tek bir
ucundan tutulan kumas 41.5°C’lik bir a¢1 ile egilmege zorlanir. Kenardan itilerek
egilmege zorlanan kumasin istenen agiya kadar itildigi mesafe egilme uzunlugu olarak

kaydedilir. Birim alan kiitlesine bagli olarak da egilme dayanimi hesaplanir.

Kesme Rijitligi (N/m):
5 gf/cm yiik altinda 45° deki diyagonal yonde meydana gelen doku yapisindaki
bozulmadir. Elde edildigi formiil: 12,3/E5 (%) verev’dir.

Kalinlik T2 (mm) :
[1k sabit agirlik olan 2g/cm2 altindaki kumas kalinligidir.

Yiizey kalinhgi - ST (mm): 2g/cm™ lik ilk yiiklemeden sonra 100 g/cm? lik yiik
uygulanir. Bu iki yiikleme arasinda medyana gelen kalinlik azalmasi ylizey kalinligidir.

(havlar sikisir)
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Serbest kalinlik - STR (mm):
Yiizey kalinlig1 tespit edilen numune buhara tabi tutulur ve tekrar kalinlik

Olctimii yapilir ki bu da serbest kalinlik olarak kaydedilir.

Birim Alan Kiitlesi (g/m2 ):
Kumasin metrekare basina diisen agirhigidir.

(Anonim 1991)

3.2.2  Olciim Sonuclarmin Degerlendirilmesi

Bu calisma sonucunda elde edilen test ve/veya analiz sonuclarinin
degerlendirilmesinde tek faktorlii tamamen tesadiifi dagilimhi varyans analizi metodu
kullanilmistir. Varyans analizi CPSS istatistik programi kullanilmistir.

Varyans analizi sonucunda bulunan F; (F istatistik) degeri, 1. tip hata a=0,05
icin bulunan Fy s ( (F tablo) ile karsilastirilarak faktorlerin 6nem siralart ¢ikartilmastir.

F; > Fops, « oldugu durumlarda SNK (Student-Newman-Keuls) testi sonucu
faktor seviyeleri arasindaki farklar bulunmustur. Bu deneysel calismada elde edilen
verilerle ilgili olarak yapilan varyans analizleri ve SNK testlerine ait ayrintili CPSS
istatistik programi1 sonuglar1 Ek’de verilmistir.

Bu sonuglarda;

“P” degeri olarak, secilen a=0,05’e gore hipotezimizin kabul yada red edilme
olasiligi verilmistir.

Eger P < 0=0,05 ise kurulan hipotez red edilip, alternatif hipotez kabul
edilmistir.

Eger P > 0=0,05 ise kurulan hipotez kabul edilmistir.

Ol¢iim sonuglarmin  degerlendirilmesinde kullanilan varyans analizinin

matematiksel modeli ve hipotezler su sekildedir.

Matematiksel model: Y= p + B; + &

p : Biitiin faktor seviyeleri i¢in ortak etki
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Bi : Recgetenin etkisi

&j: Tammlanamayan hata

Kullanilan hipotezler:
H,: Ol¢iim yapilan deger icin viskon-keten kumaslara uygulanan burusmazlik bitim
isleminin etkisi yoktur.
Ha: Olciim yapilan deger icin viskon-keten kumaslara uygulanan burusmazlik bitim

islemlerinden en az birinin etkisi vardir.
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4. ARASTIRMA SONUCLARI (BULGULAR)

Bu kisimda, deney planina gore ii¢ farkli burusmazlik apresine tabi tutulan
%35 keten - %65 viskon kumasa ait Ol¢ciim sonuglar cizelgeler halinde verilmistir.
Cizelge 4.1-4.5 arasinda verilen sonuglar, hem kumastaki hem de dikis performansindaki
degisimleri saptayabilmek icin yapilan test calismalarinin aritmetik ortalamalarini ve
degisim katsayis1 olarak ifade edebilecegimiz % CV degerlerini icermektedir.

Cizelgelerde verilen sonuglarin daha rahat irdelenebilmesi i¢in de elde edilen

veriler ayrica grafikler halinde 5. boliimde (sekil 5.1-5.25) de verilmistir.
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4.1. Kumas Ozelliklerine Ait Olciim Sonuclar

Cizelge 4.1 Kumas Performans Test Sonuglari

Orjinal 1. Recete 2. Recete 3. Recete
Kumas | Aplikasyonlu| Aplikasyonlu| Aplikasyonlu
Kumas Kumas Kumas
Kopma Dayamimi (ISO 13934-1)
Atk Yoniinde (N) 417,76 443,87 354,30 455,61
CV (%) 2,6 39 43 43
Cozgii Yoniinde (N) 596,4 647,00 508,74 649,90
CV (%) 1,1 3,0 2,3 2,8
Kopma Uzamasi1 (ISO 13934-1)
Atk Yoniinde (%) 22,54 21,40 20,83 24,85
CV (%) 38 4,3 3,8 5,9
Cozgii Yoniinde (%) 13,53 18,89 17,20 20,64
CV (%) 1,7 5,0 5,0 4,7
Yirtilma Dayannmi(ASTM D2261
Atkiya Dik Yonde (N) 14,12 27,31 19,44 30,80
CV (%) 14,0 4,9 5,8 9,8
Cozgii Dik Yonde (N) 14,15 26,33 18,00 35,64
CV (%) 8,5 10,9 6,9 5,5
Asinma Dayanim (ISO 12947-2)
iki iplik kopmasi (devir) 36667 17000 20667 17000
Kat Diizelme Acis1 Olciimii
(TS 390 EN 22313)
Atk Yoniinde (*) 101,8 124,8 88,0 78,0
Yiiz yiize 16,4 1,73 21,5 13,3
CV (%
Ters t(er‘;l 104.4 128.8 88.4 88.3
7,9 8,52 6,7 33
CV (%)
Cozgii Yoniinde (°)
Yiiz yiize 11128,92 1621,86 12466 855,90
TS'Zt(e‘;‘/(;:: 122,2 124 105,4 70,0
9,3 53 9,2 12,4
CV (%)
Egilme Dayanimu
(ASTM D 1388)
Atk yoniinde (Ga) 31,79 22,55 29,81 22,27
CV (%) 9,8 32 10,1
Cozgii yoniinde (G¢) 49,17 50,31 37,16 47,17
CV (%) 4,7 32 12.0
Toplam (Gn) 39,53 33,68 33,281 32,408
Hava Gecgirgenligi (ISO 9237)
(L/m*/sn) 558,8 276,1 288,4 273,1
CV (%) 52 34 53 39
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4.2. Dikis Performans Ozelliklerine Ait Olciim Sonuclar

Cizelge 4.2 Dikis Performans Test Sonuclar

Orjinal 1. Recete 2. Recete 3. Recete
Kumas | Aplikasyonlu | Aplikasyonlu | Aplikasyonlu
Kumas Kumas Kumas
Dikis Mukavemeti (N)
(BS 3320)
Atk ipliklerine Paralel 278,18 252,35 223,39 277,63
CV (%) 7,3 3,8 4,2 5,6
Cozgii ipliklerine Paralel
235,14 197,62 187,41 195,25
CV (%
. (%) 7,6 3,9 45 5.4
Iplik Kaymasi (N)
(BS 3320)
Atk Ipliklerinin 200 iizeri | 200 iizeri 200 iizeri 200 iizeri
Cozgii ipliklerinin 200 iizeri 200 iizeri 200 iizeri 200 iizeri
Dinamik Yiik Altinda Dikis
Acilmasi
(BUTAL FM 23)
. 1,275 1,520 1,81 1,57
Atk Yoniinde (mm)
13,5 10,0 12,0 53
CV (%)
1,437 1,53 1,75 1,61
Cozgii Yoniinde (mm) 15.0 113 12.8 8.1

CV (%)




Cizelge 4.3 Igne Kesme Indisi —
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Dikis Hattindaki Toplam Atk1/Cozgii Sayis1 Bazinda Hata Orani / NF (%)

Orjinal 1. Recete 2. Recete 3. Recete
Kumas | Aplikasyonlu | Aplikasyonlu | Aplikasyonlu
Kumas Kumas Kumas
Atk ipliklerine paralel dikis hatti
* Dikis hattina dik toplam hasar yiizdesi 4,55 3,33 2,52 0,75
Standart sapma 1,93 2,36 2,15 1,02
* Dikis hattina dik iplik kopuklar yiizdesi 0,33 0,00 0,00 0,00
Standart sapma 0,98 0,00 0,00 0,00
Cozgii ipliklerine paralel dikis hatti
* Dikis hattina dik toplam hasar yiizdesi 4,69 5,54 1,75 3,11
Standart sapma 2,68 3,48 1,63 2,35
* Dikis hattina dik iplik kopuklar yiizdesi 1,49 0,00 0,10 0,08
Standart sapma 2,24 0,00 0,30 0,26
45° egimli dikis hatt1
Toplam hasar yiizdesi 6,87 3,41 2,66 1,85
Standart sapma 3,14 3,38 1,33 1,35
ipliklerdeki kopuklar yiizdesi 0,93 0,00 0,00 0,00
Standart sapma 0,29 0,00 0,00 0,00




Cizelge 4.4 igne Kesme Indisi —
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Igne Dalis Sayis1 Bazinda Hata Oran1 / ND (%)

Orjinal 1. Recete 2. Recgete 3. Recete
Kumas | Aplikasyonlu | Aplikasyonlu | Aplikasyonlu
Kumas Kumas Kumas
Atk ipliklerine paralel dikis hatti
* Atk Ipliklerindeki toplam hasar yiizdesi 9,09 9,48 9,70 1,10
Standart sapma 5,59 8,05 6,91 2,31
* Atk ipliklerindeki kopuklar yiizdesi 0,88 0,00 0,00 0,00
Standart sapma 1,42 0,00 0,00 0,00
* Cozgii Ipliklerindeki toplam hasar yiizdesi 20,44 15,30 11,95 3,57
Standart sapma 10,91 10,82 10,25 4,82
* Cozgii Ipliklerindeki kopuklar yiizdesi 1,59 0,00 0,00 0,00
Standart sapma 4,76 0,00 0,00 0,00
Cozgii ipliklerine paralel dikis hatti
* Cozgii Ipliklerindeki toplam hasar yiizdesi 16,32 12,10 5,31 7,08
Standart sapma 7,25 8,86 6,11 5,23
* Cozgii ipliklerindeki kopuklar yiizdesi 1,72 0,00 0,00 0,56
Standart sapma 3,07 0,00 0,00 1,17
* Atk ipliklerindeki toplam hasar yiizdesi 16,03 19,26 6,16 10,47
Standart sapma 9,02 12,31 5,80 7,73
* Atk Ipliklerindeki kopuklar yiizdesi 5,02 0,00 0,322 0,28
Standart sapma 7,60 0,00 1,02 0,88
45° egimli dikis hatt1
Toplam hasar yiizdesi 20,91 10,26 8,38 5,92
Standart sapma 9,37 9,77 4,16 4,36
Ipliklerdeki kopuklar yiizdesi 0,28 0,00 0,00 0,00
Standart sapma 0,85 0,00 0,00 0,00




4.3. Objektif Olciim Sistemi Olan FAST Sonuclar

Cizelge 4.5 Fast Test Sonuclari

Orjinal Kumas 1. Recete 2. Recete 3. Recete
Aplikasyonlu Aplikasyonlu Aplikasyonlu
Kumas Kumas Kumas
Cozgii: 0,21 Cozgii: 0,79 Cozgii: 0,80 Cozgii: 0,81
Sekil Alabilirlik (mm?)
Atki: 0,66 Atk1: 0,60 Atk 0,71 Atk 0,72
Cozgii: 0,7 Cozgii: 2,6 Cozgi :2,4 Cozgii: 3,0
Uzayabilirlik (%)
Atk: 3,7 Atk: 6,3 Atki: 7,1 Atki: 7,9
Cozgii: 30,9 Cozgii: 38,8 Cozgii: 29,3 Cozgii: 19,9
Egilebilirlik (uN.m)
Atk 13,8 Atk1: 9,9 Atkt: 8,7 Atk 7,1
Kesme Rijitligi (N/m) 94,6 57,2 70,3 50,2
Kalinhik T2 (mm) 0,517 0,549 0,544 0,565
Kalinhk T100 (mm) 0,38 0,417 0411 0,418
Yiizey kalinhg: ST (mm) 0,137 0,132 0,133 0,147
Serbest kalinlik STR (mm) 0,165 0,153 0,155 0,160
Birim Alan Kiitlesi (g/m’) 208 246 238 236
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5. TARTISMA ve SONUC

5.1. Tartisma

Bu boliimde; deneysel calisma planina gore farkli burusmazlik bitim islemlerine
tabi tutulmug olan kumaslar incelenmistir. Yapilan bu inceleme sirasinda doérdiincii
boliimde verilen test sonuglari, elde edilen test sonuclarina gore olusturulan grafikler,
iclincii boliimde bahsedilen istatistik yontemi olan varyans analizleri ve SNK testleri
birlikte ele alinmustir. Elde edilen verilerin 1s18inda her ornek iizerinde tek tek
degerlendirme yapilmis ve degerlendirme sonucu bulunan veriler yorumlanmistir.
Yapilan degerlendirmelere temel teskil eden varyans analizleri ve SNK testlerine ait

sonuclar Ek — 1°de verilmistir.

5.1.1. Kumas Performans Ozelliklerine Ait Sonuclarin Degerlendirilmesi

Uygulanan bitim islemlerinin kumas ozellikleri iizerinde farkli etkileri
olabilmektedir. Uygulamada kullanilan bazi kimyasal maddeler dayaniklilik agisindan
doku iizerinde olumlu bir etki yaratirken bazilar1 da mukavemet diisiisleri gibi kotii
performans degerleri ortaya koymaktadir.

Bitim islemleri sonucu ortaya ¢ikan degisikliklerin olumlu yada olumsuz
yanlarinin ortaya konabilmesi icin kumas performansinda énemli yer isgal eden kopma
dayanim testi basta olmak iizere yirtilma ve aginma gibi dayanim testlerinin yan1 sira kat
diizelme acis1 gibi testlerin de yapilmasi sonucu dokuda meydana gelen fiziksel

degisimler biitiin hatlar1 ile ortaya konabilecektir.

5.1.1.1. Kopma Dayanim

4. Bolim olan Arastirma Sonuclarinda verilen Kopma dayanimi test sonuglari

ISO 13934-1 serit metodu geregi Newton (N) cinsinden ifade olunmus olup, yapilan
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calismanin bir arastirma kimligi tagimasi nedeni ile de virgiilden sonra iki (2) hane olarak
Olctimlenen degerler ifade edilmistir.

Yapilan burugmazlik apre caligmasinin kopma dayanimi ve uzamasi iizerinde
herhangi bir etkisinin olup olmadigimin goriilebilmesi amaciyla varyans analiz tablolar
hazirlanarak a=0.05 seviyesinde inceleme yapilmistir (Ek:1). Istatistiki agidan 0=0.05
seviyesinde orijinal / ilk hipotezin (Ho) kabul edilebilme olasiligi olarak ifade edilen
“P”olasilik degerinin O bulunmasi ile kurulmus olunan hipotez red edilmistir. Bu
durumda alternatif hipotez (Ha)’in kabul oldugu ve yapilan ¢alismanin kopma dayanimi
ve uzamasi lizerinde hem atki hem de ¢ozgii yOniinde anlam tasidigi bulunmustur.
Bulunan bu etkinin kendi i¢cinde benzerlik arz edip etmediginin goriilebilmesi amaciyla

asagida sonuclari verilen SNK testleri uygulanmistir.

Cizelge 5.1 Atki Yoniinde Kopma Dayanimina Ait SNK Sonuglart

Kumas Tipleri Sirano | n a b c

2. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 | 354,302

Orijinal Kumas 3 6 417,758

1. Regetenin uygulandigi kumas 2 6 443,867
3. recetenin uygulandigi kumas 1 6 455,610
Ps 1,000 1,000 0,219

Cizelge 5.1 ve Cizelge 5.2°de verilen SNK test sonuglarina gore; elde edilen
sonu¢ degerlerinin sekil 5.1 tarafindan da desteklendigi, birinci ve iiclincii recetelerin
hem atki hem de ¢6zgii yoniinde kopma dayanimi iizerinde gosterdigi etkinin bir biri ile
ortiistiigii ancak ikinci recetenin etkisinin farkli oldugu ortaya ¢ikmaktadir. Kopma
mukavemeti iizerinde en iyi etkinin ii¢iincii recetenin verdigi hem atki hem de c¢ozgii

yoniinde sira no hanesinde bulunan siralamada birinci olmasi ile de acik¢a goriilmektedir.
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Cizelge 5.2 Cozgii Yoniinde Kopma Dayanimina Ait SNK Sonuglart

Kumas Tipleri Sirano| n a b c

2. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 | 508,738

Orijinal Kumas 3 6 596,383

1. Regetenin uygulandigi kumas 2 6 647,000
3. Regetenin uygulandigi kumas 1 6 649,900
Ps 1,000 1,000 0,741

Ikinci recetenin kopma mukavemeti iizerindeki etkisi negatif yondedir. Zira
ikinci regetenin uygulandigi kumastan elde edilen kopma dayanimi test sonucu, hicbir
aplikasyonun uygulanmayan orijinal kumasin kopma dayamimi degerlerinden % 15
oraninda daha diisiiktiir.

[statistiksel olarak burusmazlik apre maddelerinin kopma dayamimi iizerinde
etken oldugu goriildiigiinden, grafik {izerinde olusturulan test sonu¢ histogramlari ile bu
etki grafiksel acidan da degerlendirilmistir.

Asagida bulunan Sekil 5.1°den sekil 5.6’ya kadar verilen grafikler Cizelge
4.1’de verilen ortalama kopma dayanimi ve kopma uzamasi degerleri kullanilarak
olusturulmustur.

Sekil 5.1°den goriilecegi iizere, elde edilen sonuglardan ikinci regete haricinde
diger iki burusmazlik recetesi ile isleme tabi tutulmus olan kumaslarin orijinal kumasa
gore beklendigi gibi herhangi bir mukavemet kaybina ugramadigi goriilmektedir.
Literatiir verilerinde yer alan dayamim azalmasi yerine birinci ve tiglincii regete
aplikasyonlu kumaslarin dayaniminda artis yasanmistir. Recetelerin kopma dayanimi

izerindeki etkisi hem atki hem de ¢ozgii yoniinde benzerdir.
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Sekil 5.1 Kumas Performans Testlerinden Kopma Dayanimi Test Sonuglari

Birinci recetenin uygulandigi kumas, atki yoniinde % 6,25 - ¢ozgii yoniinde %
8,5 oraninda, ii¢iincii recetenin uygulandigi kumas ise, hem atki hem de ¢ozgii yoniinde
% 9 oraninda mukavemet kazanmigken; ikinci recetenin uygulandigi kumas simdiye
kadar yapilan ar-ge ¢alismalarinda da bahsedildigi gibi mukavemet kaybina ugramstir.
Meydana gelen mukavemet kaybi atki ve ¢6zgii yoniinde yaklasik % 15°dir.

Literatiirlerde burugma isleminde kullanilan asidik katalizor ve yiiksek sicaklik
etkisiyle seliiloz liflerinin az veya c¢ok hidrolitik olarak zarar gérmesi sonucu kumaslarin
kopma dayanimi azaltmaktadir denilmektedir.

Dr. Friedrich Reinert, 1992 yilinda yayinladigi makalesinde selillozik tekstil
materyallerine uygulanan burugsmazlik bitim islemlerinin % 30 civarinda mukavemet
kaybina sebep oldugunu ifade etmektedir.

Hung-Lin Chang ve Cheng-Chi Chen 1996 yilinda yayinladiklart makalelerinde
burusmazlik bitim isleminde yaygin kullanim alanina sahip farkli recine
konsantrasyonlar ile %100 pamuklu kumaslar ile yaptigi ¢alismada, kullanilan recine
yiizdesinin artmasi ile kat diizelme agisinda iyilesme saglarken kopma dayaniminda
azalma ile karsilagmustir.

Weilin Xu’da 2000 yilinda yayinlanan ¢alismasinda pamuklu kumaslar {izerinde
geleneksel olarak kullanilmakta olan ve uygulama esnasinda formaldehit aciga ¢ikaran
recineler yerine polykarboksilli asitler ile yaptigi calismasinda kopma dayaniminda

meydana gelen diigmelerin 6niine gecemedigini makalesinde belirtmektedir.
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Her ne kadar literatiirlerde burusmazlik bitim islemine tabi tutulmus olan
kumaslarin dayanimlarinda diisme oldugu ifade olunmakta ise de bu calismada
konvansiyonel kullanim alanmi yaygin olan (dimetil dihidroksi etilen iire) DMDHEU nin
etken madde olarak kullanildig tigiincii recete ile bitim islemine tabii tutulan kumasta
mukavemet diismesi gozlenmemistir. Ayrica, karboksilli asitlerden BTCA’in etken
madde olarak kullamildig ilk recete ile bitim iglemi uygulanan kumasta da mukavemet
diismesi yerine yiikselme ile karsilagilmistir.

Beklenenin disinda yasanan bu etkinin receteye ilave edilen polietilen emisyonu
ve katyonik yumusatici gibi lifler arasi hareketi kolaylastirma etkisi olan yardimci
kimyasallardan kaynaklandig: diisiiniilebilecegi gibi calisilan lif grubunun simdiye kadar
yapilan ¢aligmalarda kullanilan %100 dogal bir lif olan pamuk yerine %35’i dogal bir lif
olan keten ile %65°’i rejenere bir lif olan viskon lifinin getirdigi farklilig1 olarak da
sOylenebilir. Bu farkliliginda 6zellikle elyaf boyu farkliligindan kaynaklanabilecegini
ifade edebiliriz. Uzun pamuk elyaf boyu 28,6 mm- 33,3 mm civarinda iken nadiren 34,9
mm’ye de rastlanmaktadir. Bununla birlikte keten-viskon karisimi kumasta kullanilan

elyaf boyu 36,2 mm’dir.
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Sekil 5.2 Hicbir aplikasyon islemine tabi tutulmamis olan kumas {izerinden yapilan
kopma dayanimu test grafigi
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Orijinal kumas irdelendiginde, kumas iizerinde hi¢cbir aplikasyonun olmamasi
sebebi ile kopma mukavemeti test grafiginde goriilen egimde (sekil 5.2) dogal olarak

hic bir degisim bulunmamaktadir.
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Sekil 5.3 Birinci Regete uygulamasi sonucu kumas iizerinden
yapilan Kopma dayanimui test grafigi — atki yoniinde
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Sekil 5.4 Uciincii Regete uygulamasi sonucu kumas iizerinden yapilan
kopma dayanimi test grafigi — atki yoniinde
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Kopma dayanmimu test grafikleri incelendiginde ise, birinci regete ile iigiincii
recetenin kumas iizerinde benzer etkiler gosterdigi grafiklerde goriilen benzer egim
degisimleri (sekil 5.3 ve sekil 5.4) nedeni ile soylenebilirken, bu etkinin {iigiincii
recetede kendini daha ¢ok gosterdigi de ifade edilebilir.

Ayni grafik iizerinde farkli iki egim gozlenmesi (o0 ve B), kopma davranisi
incelenen materyalde farkli iki malzemenin etken oldugu anlamini tasimaktadir. Bu
grafiklerde ilk egim (o) uygulanan bitim islemi ile birlikte hareket eden kumagin
uygulanan yiike kars1 gosterdigi davranis iken, ikinci egim () hakkinda kesin bir yorum
yapilamamaktadir.

Atki yonli hazirlanan numunelerin kopma dayanimi grafiklerinde goriilen
egim degisimi, ¢6zgii yonlii hazirlanan numunelerden elde edilen grafiklerde de aynen
bulunmaktadir.

Yapilan kopma dayamimi calismasi sirasinda elde edilen test sonug
grafiklerinden, orijinal kumagin haricinde grafik tizerinde farkli iki e§im bulunmayan
bir calisma daha vardir ki, o da ikinci regetenin uygulandigi kumasta yapilan test sonucu

cizilen grafiktir (sekil 5.5).
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Sekil 5.5 Ikinci Recete uygulamasi sonucu kumas iizerinden yapilan
kopma dayanimu test grafigi — atki yoniinde
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Bu grafik iizerinde farkli egimlerin olugsmamasi, uygulanan recetenin etkisinin
beklenildigi gibi kopma dayaniminda diisiise sebebiyet verdigidir. Mukavemet diisiisii
yasanmayan polikarboksilli asitlerden BTCA’nin kullanildig: ilk recetede bu diisiisii
elimine etmek adina kullanilan TEA’nin, polikarboksilli asitlerden MA’in kullanildigi
ikinci recetede kullanilmamasi, polietilen emiilsiyonunun ilk receteye gore daha az
olmas1 ve ikinci regetede sitrik asit kullanilmasinin mukavemet kaybi yarattigi

sonucunu ortaya koymaktadir.

5.1.1.2. Kopma Uzamasi

Yapilan burugmazlik apre c¢aligmasinin kopma dayanimi ve uzamasi iizerinde
herhangi bir etkisinin olup olmadigimin goriilebilmesi amaciyla varyans analiz tablolar
hazirlanarak a=0.05 seviyesinde inceleme yapilmistir (Ek:1).

Yapilan isxtatistiksel ¢alismada ISO 13934-1 serit metoduna gore teste tabi
tutulan numunelere uygulanan kopma dayanimi testi sirasinda maksimum kopma
kuvvetinin meydana geldigi kuvvete kadar kumasta meydana gelen yiizde uzama
miktarlar1 kullanilmistir.

Istatistiki acidan 0=0.05 seviyesinde orijinal / ilk hipotezin (Ho: Olgiim yapilan
deger olan kopma uzamasi icin viskon-keten kumaslara uygulanan burugmazlik bitim
isleminin etkisi yoktur.) kabul edilebilme olasiligi olarak ifade edilen ‘“P”olasilik
degerinin 0 bulunmasi ile kurulmus olunan hipotez red edilmistir. Bu durumda alternatif
hipotez (Ha)’in kabul oldugu ve yapilan ¢alismanin kopma uzamas iizerinde hem atki
hem de ¢ozgii yoniinde anlam tasidigi bulunmustur. Bulunan bu etkinin kendi iginde
benzerlik arz edip etmediginin goriilebilmesi amaciyla da asagida sonuclar verilen SNK
testi uygulanmastir.

Cizelge 5.3 ve Cizelge 5.4’de verilen SNK test sonuglarina goére; kopma
uzamas iizerinde en yiiksek degeri iiciincii recetenin verdigini hem atki hem de ¢ozgii

yoniinde faktor seviyesinin birinci sirada olmasi ile agikca gorebilmektedir.
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Cizelge 5.3 Atk yoniinde Kopma Uzamasina Ait SNK Sonuclar

Kumas Tipleri Sirano| n a b c

2. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 | 20,832

1. Regetenin uygulandig kumas 3 6 | 21,398 21,398

Orijinal Kumas 2 6 22,535

3. recetenin uygulandigi kumas 1 6 24,848
Ps 0,356 0,072 1,000

Cizelge 5.4 Cozgii Yoniinde Kopma Uzamasina Ait SNK Sonuglar

Kumas Tipleri Sirano | n a b c d
Orijinal Kumas 4 6 | 13,533

2. Regetenin uygulandig1 kumas 3 6 17,188

1. Regetenin uygulandigi kumas 2 6 18,893

3. Regetenin uygulandigi kumas 1 6 20,639
Ps 1,000 | 1,000 1,000 | 1,000

Orijinal kumas ile bir kiyaslama yapildiginda ise, hem atki hem de ¢ozgii
yoniinde orijinal kumasa gore daha fazla bir uzama gozlenmekle birlikte 6zellikle ¢cozgii
yoniinde meydana gelen uzamamin orijinal kumasta meydana gelen uzamaya gore
oldukga farkli olmasi nedeni ile {igiincii recete icinde kullanilan kimyasal maddelerin
uzama iizerindeki etkisinin yadsinamayacagi SNK tablolarindan goriilmektedir. Bu
etkinin olma olasiligi olarak ifade edebilecegimiz “Ps” degeri de bu iddiay1
giiclendirmektedir.

Birinci recete aplikasyonu ile atki yoniinde biiyiik degisiklikler yasanmamis ve
az da olsa orijinal kumasta yasanan etkinin benzeri bir etki ortaya c¢ikmistir. Atki
yoniinde “b” grubu iginde gosterilen orijinal kumas ile ilk recetenin uygulandigi
kumaslardan elde edilen uzama miktarma benzer bir etki sergileme olasilig “P=0,072"
yani yiizde 7,2°dir. Cozgii yoniinde ise, atki yoniinde oldugu gibi birinci regete

uygulamali kumas orijinal kumastan elde edilen sonuglara benzerlik gostermemekle
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birlikte; atki yoniinde oldugu gibi iiciincii recetenin gosterdigi yiizde uzama miktarindan
sonra en yiiksek uzama orani birinci regetenin uygulandigi kumasta mevcuttur.

Ikinci regetenin uygulandigi kumas mercek altina alindiginda goriilen odur ki
ikinci recete hem atki yoniinde hem de ¢6zgii yoniinde farkli recetelerin uygulandigi
kumaslar arasinda sonuncudur. Atki yoniinde hem ikinci hem de birinci regetenin
uygulandigi kumaslarin her ikisinin de “a” kategorisinde yer almasi ile recetelerin atki
yoniinde gosterdigi etkilerin benzer oldugu bulunmustur. Benzesim orant % 35
seviyesindedir. Cozgii yoniinde elde edilen veriler 15181nda, ikinci regetenin de kopma
uzamasl lizerinde etken oldugu ve bu etkinin diger iki recetede oldugu gibi birbirleri ile
benzesmedigi, SNK sonug degerleri ile ortaya konmaktadir.

Varyans analiz tablolan ile birlikte SNK tablolarindan, uygulanan recetelerin
viskon-keten kumasin kopma uzamasinda etkili oldugunun bulunmasi nedeniyle

grafiksel degerlendirmeleri de yapilmistir.

% uzama
on

Atki Yoninde Co6zgl Yonunde
‘I:lOrjinaI B 1. Recete O2. Recete O3. Regete ‘

Sekil 5.6 Kumas Performans Testlerinden Kopma Uzamasi Test Sonuglari

Sekil 5.6’ da yer alan aplikasyona tabi tutulmamis ve tutulmus olan kumaslara
ait kopma uzamasi, atki ve ¢Ozgii yoOniini birlikte ele alinarak incelendiginde;
aplikasyona tabi tutulmus olan kumaslarda, hi¢bir islem uygulanmamis (orijinal) olana
gore kopma dayamimlarinda yasanan etkinin kopma uzamalarinda da goriilmesi

beklenirken; birinci regetenin atki yoniinde kopma dayaniminda bir artis s6z konusu iken
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uzama degerinde % 5 azalma, ¢Ozgii yoniinde kopma dayaniminda yasanan artis
yiizdesinin oldukga tizerinde olan % 40 civarinda uzama degeri elde edilmistir.

Ikinci recetenin atki yoniinde gozlenen dayanim azalmasi kopma uzamasinda da
% 7,6 azalma seklinde gozlemlenirken, ¢6zgii yoniinde atki yoniindeki gbzlemin tam tersi
kopma dayaniminda yasanan yiizde dayanim azalmas1 yerine uzama degerinde % 27,3
oraninda bir artis ile karsilasilmaktadir.

En son uygulama regetesi olan iigiincii recetenin uygulandigr kumasta hem atki
hem de ¢6zgii yoniinde kopma dayaniminda oldugu gibi kopma uzamasinda da artig
medyana gelmistir. Meydana gelen bu artis miktar1 atki yoniinde % 10,2 iken ¢ozgii
yoniinde % 52 seviyesindedir. Atki ve ¢ozgii yonleri kendi icinde bir degerlendirmeye
tabi tutulursa, atki yonlerinde yiizde uzama miktarinin ¢6zgii yoniine gore oldukca diisiik
oldugu ve yiizde uzama degerlerinde gozlenen azalmalarin sadece birinci ve ikinci regete
ile bu yonde oldugu gerek grafikten gerekse de hesaplanan yiizde uzama degerlerinden
goriilmektedir. Cozgli yoniinde yiizde uzama degerlerinde orijinal kumasa gore herhangi
bir azalma yaganmamastir.

Kopma mukavemeti ve kopma uzamasi degerlerine birlikte goz atildiginda ise
kopma mukavemetinin artmasinda etken olan bir regetenin, kopma uzamasi iizerinde
artma yada azalma gibi mutlak bir etkisinin olmadigi SNK-kopma dayanimi, SNK-
kopma uzamasi, sekil 5.1 ve sekil 5.6’dan goriilmektedir.

Burugmazlik etkisini vermede kullanilan ana kimyasalin yani sira mukavemet
diisiislerini onlemek i¢in c¢esitli makalelerde en iyi mukavemet sonuglarinin elde edildigi
belirtilen recetelerden hazirlanan apre regetesine ilave edilen yumusatici-yardimel
kimyasallarinin; uzama artiglarinda 6nemli bir rol oynadig: diisiiniilebilir.

Coban, 2001’de yayinladigi kitabinda; seliilloz liflerindeki serbest hidroksil
gruplarmin burusmazlik saglayan iiriinlerle reaksiyonu sonucu; liflerdeki sismenin
azalmas1 ve lif elementlerinin hareketliliginin kisitlanmasi sonucu {riinlerin boyut
degismezligi kazandigin1 belirtmistir. Ancak elastikiyet ve uzama ozelliklerinin de bu

sirada geriledigini yazmistir.
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5.1.1.3. Yirtilma Dayanim

Yapilan burugmazlik bitim isleminin yirtilma dayanimi iizerinde herhangi bir
etkisinin olup olmadiginin goriilebilmesi amaciyla varyans analiz tablolart hazirlanarak
0=0.05 seviyesinde inceleme yapilmistir (Ek:1).

Yapilan istatistiksel caligmada test sirasinda olusan piklerin en yiiksek 5
tanesinin ortalamas1 test sonucu olarak kullanilmistir. Istatistiksel acidan «=0.05
seviyesinde orijinal / ilk hipotezin (Ho: Olgiim yapilan deger olan yirtilma dayanimi igin
viskon-keten kumaglara uygulanan burugmazlik bitim isleminin etkisi yoktur.) kabul
edilebilme olasilig1 olarak ifade edilen “P” olasilik degerinin O bulunmasi ile kurulmusg
olunan hipotez red edilmistir. Bu durumda alternatif hipotez (Ha)’in kabul oldugu ve
yapilan ¢alismanin yirtilma dayanimi iizerinde hem atki hem de ¢ozgii yoniinde etkili
oldugu bulunmustur. Bulunan bu etkinin kendi icinde benzerlik arz edip etmediginin

goriilebilmesi amaciyla da yukarida asagida verilen SNK testi uygulanmistir.

Cizelge 5.5 Atki yoniinde Yirtilma Dayanimina Ait SNK Sonuglar

Kumas Tipleri Sirano | n a b c d
Orijinal Kumag 4 6 | 14,120

2. Regetenin uygulandigi kumas 3 6 19,436

1. Regetenin uygulandigi kumas 2 6 27,308

3. Recetenin uygulandigi kumas 1 6 30,803
Ps 1,000 | 1,000 1,000 | 1,000

SNK test sonuglarina gore; uygulanan regetelerin yirtilma dayanimi iizerinde
bir birinden farkli etkiler ortaya koydugu SNK-sonu¢ bdliimiinden alinan degerlerin
dordiiniin de farkli (a, b, ¢, d) olmas1 sebebi ile soylenebilir. Ancak birbirlerinden farkli
etki gosterseler de iiclincii recetenin uygulandigr kumasin gosterdigi yirtilmaya karsi
direncte en iyi sonucu verdigi SNK tablosunda yer alan siralamada birinci sirada yer

almasi ile agikca ortaya ¢ikmaktadir.
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Cizelge 5.6 Cozgii Yoniinde Yirtilma Dayanimina Ait SNK Sonuglart

Kumas Tipleri Sirano | n a b c d
Orijinal Kumas 4 6 | 14,153

2. Regetenin uygulandigi kumas 3 6 18,000

1. Regetenin uygulandigi kumasg 2 6 26,330

3. Recetenin uygulandigi kumas 1 6 35,636
Ps 1,000 | 1,000 1,000 | 1,000

Clark M. Welch, karboksilli asitlerden olan maleik asit ile pamuklu kumaglar
tizerinde yaptigr calismada %32- %49 oraninda yirtilma mukavemetinde dayanim
azalmasi ile karsilagsmistir.

Istatistiksel agidan uygulanan regetelerin yirtilma dayanimi iizerinde etkili
oldugu ortaya kondugundan, sekil 5.7°de yirtilma dayanimi test sonuglar goriilmektedir.

Sekil 5.7° de yer alan grafik incelendiginde; atki ve ¢6zgii yoniinde yirtilmaya
kars1 gosterilen direncin benzerlik gosterdigi dolayist ile her iki yoniin de birlikte ele
almabilecegi goriilmektedir. Aplikasyona tabi tutulmus olan kumaslarda higbir islem
uygulanmamis (orijinal) olana gore yirtilma dayamimlarinda mukavemet artisi
yasanmigtir. Burusmazlik etkisini vermede kullanilan ana kimyasalin mukavemet
diisiislerini 6nlemek amaciyla regetelere ilave edilen yumusatici-yardimel kimyasallari
ve calisma yapilan kumasin viskon-keten olmasi sebebi ile elyaf boyunun pamuga goére

daha uzun olmas1 yirtilma dayanimindaki artiglarda 6nemli bir rol oynamaktadir.

Yirtilma Dayanimi (N)
N
o

Atkiya Dik Yénde Cdzgu Dik Yonde
O COrjinal @ 1. Regete O 2. Regete O 3. Regete

Sekil 5.7 Kumas Performans Testlerinden Yirtilma Dayanimi Test Sonuglarinin Karsilastirmasi
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Test sirasinda meydana gelen mukavemet artislarina bakilacak olunursa iiciincii
recete ile elde edilen artis miktar1 atki yoniinde % 118, ¢6zgii yoniinde de % 152’dir.
Hem atki hem de ¢6zgii yoniinde yapilan yirtilma test sonuglarn iginde en yiiksek
degisim oran1 bu recetede kendini gostermektedir. ikinci sirada yer alan ilk recetedeki
arti oran1 ise atki yoniinde % 93, ¢ozgii yoniinde % 86 dir. Ikinci recetedeki artis
miktar1 en diigiik artis oran1 olmakla birlikte yine de elde edilen degerler hi¢ de diisiik
olmayip, atki yoniinde % 38 iken ¢ozgii yoniinde de % 27’dir.

Mukavemet testlerinden olan yirtilma dayanimu ile ilk sirada verilen kopma
dayanmimu birlikte ele alinacak olunursa, bu iki mukavemet testinin sonu¢ degerlerinin
arasinda bir iligki diisiiniilemeyecegi sekil 5.7 ve sekil 5.1°den goriilmektedir.

Atk iplikleri ve ¢ogunlukla kendi arasinda olmakla birlikte seliiloz ile de
capraz bag olusturarak iplikler arasi dolgu meydana getiren reg¢ine, yirtilma
mukavemetinde kendilerine sira geldikce uygulanan kuvvete karsi koyduklarindan
kopma mukavemetinde elde edilen degerler ile karsilastirildiginda orijinal kumasa gore

oldukga yiiksek oranda deger kazanmistir.

5.1.1.4. Asinma Dayanimm

Yapilan burusmazlik bitim isleminin asinma dayanimi iizerinde herhangi bir
etkisinin olup olmadiginin goriilebilmesi amaciyla varyans analiz tablosu hazirlanarak
0=0.05 seviyesinde inceleme yapilmistir. Yapilan anova tablosu Ek:1’de verilmistir.

Yapilan istatistiksel caligmada asinmaya tabi tutulan kumaslarda iki ipligin
asinarak koptugu devir test sonucu olarak kaydedilmistir. Bu kapsamda ii¢ adet test
orneginden elde edilen degerlerin cercevesinde ¢alisma yapilmustir. Istatistiksel agidan
0=0.05 seviyesinde orijinal / ilk hipotezin (Ho: Ol¢iim yapilan deger olan asinma
dayanimi i¢in viskon-keten kumaglara uygulanan burugmazlik bitim isleminin etkisi
yoktur.) kabul edilebilme olasilig1 olarak ifade edilen “P” olasilik degerinin 0 bulunmasi
ile kurulmus olunan hipotez red edilmistir. Bu durumda alternatif hipotez (H,) in kabul
oldugu ve yapilan calismanin asinma dayanimi iizerinde etkili oldugu bulunmustur.
Bulunan bu etkinin kendi icinde benzerlik arz edip etmediginin goriilebilmesi amaciyla

da asagida sonuglar verilen SNK testi uygulanmastir.
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Cizelge 5.7 Asinma Dayanimina Ait SNK Sonuglart

Kumas Tipleri Sirano | n a b c

1. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 | 17000

3. recetenin uygulandigi kumas 3 6 | 17000

2. Regetenin uygulandigi kumas 2 6 20667

Orijinal Kumas 1 6 36667
Ps 1,000 1,000 1,000

SNK test sonuglarina gore; uygulanan regetelerin asinma dayanimi iizerinde
bariz etkisi bulunmaktadir. Ancak meydana gelen etki, dayanimda artma yerine azalma
seklinde olmustur. Birinci ve {i¢iincii regetenin uygulandigi kumaslarin asinmaya karsi
gosterdikleri direng birbirleri ile aymidir. “a” kategorisinde yer alan birinci ve iigiincii
recetenin aginmaya kars1 gosterdigi direncin yiizde yiiz birbiri ile benzestigi “P” olasilik
degerinden goriilmektedir. “b” kategorisindeki ikinci regete, birinci ve {igiincii
recetelerin uygulanmasi ile yasanan etki kadar kuvvetli olmamakla birlikte aginma
dayaniminda deger diismesi yaratmustir.

Birinci ve ikinci recetelerin her ikisinin de karboksilli asitlerden olusturulan
receteler olmast sebebi ile benzerlik arz etmesi gerektigi diisiiniiliirken, farkli etkiler ile
karsilagilmistir.  Bu iki receteye ilave edilen kimyasal yardimci maddeleri
incelendiginde, TEA’min birinci recetede yer almasmna karsin ikinci recetede
kullanilmamustir. Bu iki recete ile muamele edilmis kumas arasindaki test sonug deger
farkliliginin “TEA” dan gelebilecegi olas1 yaklasimlardandir.

Istatistiksel hesaplamalar kullanilan recetelerin asinma dayanimu iizerindeki

etkisini ortaya koydugundan elde edilen test verilerine dayanarak sekil 5.8 ¢izilmistir.
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Sekil 5.8 Kumag Performans Testlerinden Asinma Dayanimi Test
Sonuglariin Karsilastirmasi

Sekil 5.8’den goriildiigii gibi hi¢bir bitim islemine tabi tutulmamis olan orijinal
kumasin asinmaya kars1 gosterdigi direng, burugsmazlik bitim islemine tabi tutulmus
olanlarin aginmaya karst gosterdigi direncin neredeyse iki katidir.

SNK test sonuclarina gore; elde edilen sonu¢ degerleri grafik 5.8’
desteklemektedir. Ikinci regete % 27°lik mukavemet azalmasi ile bitim islemine tabi
tutulmus olan diger iki receteye gore asinma dayanmimi tiizerinde en iyi etkiyi
gostermektedir. Birinci ve {giincii burusmazlik bitim islemi recetelerinin asinma
dayanimu {izerindeki etkisinin birbirinden farkli olmadigi ve her iki recete ile de % 54
civarinda mukavemet kayb1 meydana gelmistir.

Burusmazlik, uygulanan re¢inenin kendi icinde bag yaparak lifler arasi
bosluklar1 doldurmasi yada seliiloz liflerindeki serbest hidroksil gruplarinin burusmazlik
saglayan iiriinlerle reaksiyona girmesi sonucu olusmaktadir. Gerek bosluklarin regine ile
dolmasi gerekse de hidroksil gruplarinin baglanmasi ile lif elementlerinin hareketliligi
kisitlanir ve sisme azalir. Bunun sonucunda da kumas boyut degismezligi
kazandigindan dokuyu olusturan lifler kirllgan hale gelir ve asinma dayanimlarinin
azalmasina neden olur.

Ayrica kurutma sirasinda burugmazlik maddesinin yiizeye go¢ etmesi sonucu
yiizeyde bulunan lifler 6zellikle daha kirilgan hale gelmistir. Bu kisimdaki liflerin

kolaylikla pargalanabilir hale gelmesi; ii¢ farkli recete ile bitim islemi uyguladigimiz
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viskon-keten kumasta asinma dayanimi degerlerinin oldukga diisilk sonuglanmasina
sebep olmustur.

Clark M. Welch, 1997 yilinda yayinlanan ¢alismasinda pamuklu kumaglara
uyguladigi farkli konsantrasyonlar denedigi burugmazlik apre recgetesi icinde yer alan
maleik asidin asinma dayanimi {izerindeki etkisini genelde negatif yonde bulmustur.
Ancak yaptugr 6 farkli calismada kopma ve asinma mukavemeti gibi performans
degerlerinde diisiis yasamigsa da, bir tanesinin asinma dayaniminda deger artisi ile
kargilagsmastir.

Coban, 2001 yilinda yayinladigr kitabinda burusmazlik islemi gormiis

kumaslarda asinma dayanimlarinda diisme olacaginin bilinmesi gerektigini belirtmistir.

5.1.1.5. Hava Gegirgenligi

Yapilan burusmazlik bitim isleminin hava gecirgenligi iizerinde herhangi bir
etkisinin olup olmadiginin goriilebilmesi amaciyla varyans analiz tablosu hazirlanarak
0=0.05 seviyesinde inceleme yapilmistir. Yapilan anova tablosu Ek:1’de verilmistir.

Yapilan istatistiksel calismada 100 Pa’lik basing farkina tabi tutulan kumaslarda
birim zamanda birim alandan gecen hava miktar1 test sonucu olarak kaydedilmistir. Bu
kapsamda 6 adet test orneginden elde edilen degerlerin cercevesinde gcalisma yapilmustir.
[statistiksel agidan a=0.05 seviyesinde orijinal / ilk hipotezin (Ho: Ol¢iim yapilan deger
olan gecen hava miktar1 i¢in viskon-keten kumaslara uygulanan burusmazlik bitim
isleminin etkisi yoktur.) kabul edilebilme olasiligi olarak ifade edilen ‘“P”olasilik
degerinin 0 bulunmasi ile kurulmus olunan hipotez red edilmistir. Bu durumda alternatif
hipotez (Ha)’in kabul oldugu ve yapilan caligmanin hava gecirgenligi iizerinde etkili
oldugu bulunmustur. Bulunan bu etkinin kendi i¢inde benzerlik arz edip etmediginin

goriilebilmesi amaciyla da asagida sonuglar verilen SNK testi uygulanmistir.



74

Cizelge 5. 8 Hava Gegirgenligine Ait SNK Sonuclar

Kumas Tipleri Sira no a b

3. Regetenin uygulandigi kumas 4 271,000

1. Regetenin uygulandigi kumas 3 277,333

2. Regetenin uygulandigi kumas 2 290,500

Orijinal Kumas 1 560,833
Ps 0,275 1,000

SNK-sonu¢ boliimiinden alinan degerlerin hepsinin “a” kategorisinde yer
almas1 nedeniyle uygulanan biitiin regetelerin hava gecirgenligi tizerindeki etkisi birbiri
ile ortiismektedir. Ug regete sonucunda elde edilen etkinin bir birine benzedigi tablodaki
ayni1 kategori icinde yer almasindan goriilse de benzesme oraninin (Ps) diisiik oldugu (%
27,5) goz ardi edilmemelidir. Bu baglamda, uygulamalar sonucunda meydana gelen

degisimin ¢ok biiyiikk oldugu, ancak recetelerin kendi i¢inde farkliliklart bulundugu

ifade olunabilir.
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Sekil 5.9 Kumas Performans Testlerinden Hava Gegirgenligi Test

Sonuclarinin Karsilagtirmasi
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Sekil 5.9 incelendiginde; hi¢ bir bitim islemine tabi tutulmamis olan orijinal
kumasin 100 Pa basing farkinda gecirdigi hava miktar1 burugmazlik bitim islemine tabi
tutulmus olanlarin gecirdigi hava miktarindan yaklasik iki kati kadar fazladir. Hava
gecis miktar orijinal kumasta saniyede 560 litre iken, birinci regcete uygulamasi sonucu
gecen hava miktar1 % 50.6, ikinci recete uygulamasi sonucunda % 48.2, ii¢iincii regete
uygulanmasi sonucunda da % 51,6 oraninda deger diisiisii yasanmustir.

Orijinal kumas ile bitim islemi uygulanmis kumaslarin hava gecirgenligindeki
bu biiyiik fark, kumas iizerine uygulanan kimyasallarin doku iizerinde kalarak capraz
bag olusturmasi ve aplikasyonsuz kumasta mevcut olan bosluklar1 doldurmasi sonucu
meydana gelmektedir. Tiirkiye ve Diinya’da simdiye kadar yapilan burusmazlik apresi
calismalarinda dokuda meydana gelen mukavemet degerlerinin degisimi incelenmis,
ancak konfor parametreleri arasinda sayabilece§imiz hava gecirgenligi {izerinde
durulmadigr burusmazlik bitim islemi uygulamalarin1 konu alan literatiir arastirmasinda
goriilmiistiir.

Grafikten de goriildiigii gibi yapilan burusmazlik bitim islemi ¢aligmalan ile
her ii¢ recete uygulamasinin sonucunda elde edilen hava gecirgenligi test sonuglari
arasinda bir fark bulunmamaktadir. Bu grafiksel degerlendirme SNK-testi ile de ortaya

konmaktadir.

5.1.1.6. Kat Diizelme Acis1

Kat diizelme agis1 iizerinde yapilan burugmazlik bitim isleminin herhangi bir
etkisinin olup olmadiginin goriilebilmesi amaciyla varyans analiz tablolart hazirlanarak
0=0.05 seviyesinde inceleme yapilmistir Yapilan anova tablosu Ek:1’de verilmistir.

Yapilan istatistiksel c¢alismada belli basing altinda katlanarak bekletilen
kumaslarda basin¢ kalktiktan sonra iki kat arasindaki aci test sonucu olarak
kaydedilmistir. Bu kapsamda, test sirasinda kumasin yiiz yiize ve ters terse katlanarak
yapilan test sonuglarinin bir birine yakin olmasi, doku yapisinin bezayagi ve yapilan
aplikasyonun emdirme seklinde olmasi sebebiyle kumasin her iki yiizeyinde de homojen
bir dagilim olacag1 goriisii sonucunda test drneklerinden elde edilen degerlerin hepsi bir

arada incelenmistir. Istatistiksel acidan a=0.05 seviyesinde orijinal / ilk hipotezin (Ho:
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Ol¢iim yapilan deger olan kat diizelme agis1 igin viskon-keten kumaslara uygulanan
burusmazlik bitim isleminin etkisi yoktur.) kabul edilebilme olasilig1 olarak ifade edilen
“P” olasilik degerinin 0 bulunmasi ile kurulmus olunan hipotez red edilmistir. Bu
durumda alternatif hipotez (H)’in kabul oldugu ve yapilan ¢aligmanin kat diizelme agis1
iizerinde etkili oldugu bulunmustur. Bu etkinin kendi icinde benzerlik arz edip

etmediginin goriilebilmesi amaciyla da SNK testleri uygulanmistir.

Cizelge 5.9 Atki Yoniinde Kat Diizelme Acis1 Tayinine Ait SNK Sonuglart

Kumas Tipleri Swrano| n a b c

3. recetenin uygulandigi kumas 4 6 83,17

2. Regetenin uygulandigi kumas 3 6 88,00 88,00

Orijinal kumasg 2 6 101,80

1. Regetenin uygulandigi kumas 1 6 124,80
Ps 0,499 0,063 1,000

Cizelge 5.10 Cozgii Yoniinde Kat Diizelme Acis1 Tayini Ait SNK Sonuglan

Kumas Tipleri Sirano | n a b c

3. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 77,50

2. Regetenin uygulandigi kumas 3 6 104,60

Orijinal kumasg 2 6 119,20
1. Regetenin uygulandigi kumas 1 6 127,60
Ps 1,000 1,000 0,108

Ikinci ve iigiincii recete uygulamast ile elde edilen degerler orijinal kumastan
elde edilen degerler ile karsilastirildiginda; beklenilen sonu¢ olan burugma miktarinda
azalma ile karsilasilmamistir. Cizelge 5.9 ve 5.10°da verilen hem atki hem de c¢ozgii
yoniinde olusturulan SNK-tablolarindan da bu iki recete ile muamele edilen kumaslarin

aplikasyonsuz kumasa nazaran daha ¢ok burustugunu ortaya koymaktadir. Tablolarda
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yer alan hem atki hem de ¢ozgii yoniindeki siralama aymdir. Ugiincii recete en kotii
sonuclar1 ortaya koyarken, birinci recete hem en iyi kat diizelme agis1 degerini hem de
beklenen etki olan kullanim esnasinda katlanmaya kars1 orijinal kumasa gore daha fazla
diren¢ gosterecegini ortaya koymaktadir. Orijinal kumasa gore katlanmaya kars1 daha
cok direng gosterebilecek tek recete olan birinci regete, hem atki hem de ¢ozgii
yoniindeki siralamada ilk sirada yer almaktadir.

Sekil 5.10 incelendiginde; ii¢iincii recetenin burugsma egilimi en yiiksek kumasi
olusturdugunu hatta hi¢bir igleme tabi tutulmamis olan orijinal kumastan bile daha kotii

sonug verdigi goriilmektedir.
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Sekil 5.10 Kumas Performans Testlerinden Kat Diizelme Acis1 Test
Sonuglariin Karsilagtirmasi

Uciincii recete uygulamasi sonucunda atki yoniinde yaklasik % 20, ¢ozgii
yoniinde yaklasik % 34 oraninda oOlgiilen ag¢1 degerinde kiiciilme meydana gelmistir.
Orijinal kumasa gore daha kotii sonug veren bir kumas daha vardir ki o da ikinci regete
ile aplikasyonuna tabi tutulmus olandir. Ikinci recete, iigiincii receteden daha iyi bir
performans ortaya koymakla birlikte beklenen etkiyi saglayamamis ve kumasin
katlanmaya Kkars1 yeterince direng gostermesinde etkin olamamistir. Ikinci recete
uygulamasi sonucunda da hem atki hem de ¢6zgii yoniinde yaklagik % 14 civarinda

Olciilen aginin kii¢iilmesi s6z konusudur. En iyi sonug, SNK-tablolarindan da goriildiigii
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gibi atki yoniinde % 23, c¢ozgii yoniinde de yaklasik % 5 ac1 degerindeki artisi ile,
birinci recete uygulamasinin yapildigi kumastan alinmistir.

Piyasada pamuk-viskon kumaslarda tercih edilen ve rutin olarak kullanilan
recetelerden secilen iiclincii burusmazlik apre recetesinin daha iyi sonu¢ vermesi
beklenirken beklenen etkinin tersine sonuclar elde edilmistir. Ikinci recete de
burusmazlik apre calismalarinda karboksilli asitler ile yapilan caligmalar icinde iyi
sonuclarin elde edildigi belirtilen receteler arasinda yer almasina ragmen istenen etkiyi
saglayamamistir. Beklenen etkilerin saglanamamasi, fiksajin yeterince yapilamamis
olmasindan, kullanilan kimyasal maddenin kumas {izerinde yeterince etkin
olamamasimdan yada kullanilan kumasin uzun elyaf (36 mm) boyuna sahip viskon-
keten karigimi olmasindan dolayr beklenenden farkli etkiler gostermesi nedeniyle
olabilir.

Clark M. Welch 1997°de karboksilli asitler ile pamuklu kumasa yaptigi
burusmazlik bitim islemi sonucunda % 25 ile % 41 oraninda islem gérmemis kumasa

gore daha iyi sonug almistir.

5.1.1.7. Egilme Dayanin Tayini

Egilme dayanimi iizerinde yapilan burugmazlik bitim igleminin herhangi bir
etkisinin olup olmadiginin gériilebilmesi amaciyla varyans analiz tablolart hazirlanarak
0=0.05 seviyesinde inceleme yapilmistir Yapilan anova tablosu Ek:1’de verilmistir.

Yapilan istatistiksel calismada belli bir aciya kadar egilebilmesi icin gerekli
mesafe test sonucu olarak kaydedilmistir. Bu kapsamda alt1 adet test 6rneginden elde
edilen degerlerin cercevesinde ¢alisma yapilmistir. Istatistiksel agidan 0=0.05 seviyesinde
orijinal / ilk hipotezin kabul edilme olasilig1 sifir bulunmamis, atki yoniinde P=0,024
¢ozgii yoniinde ise P=0,001 bulunmustur. Ancak bulunan her iki deger de o =0.05’den
kiigiiktiir. Dolayisiyla, 0=0.05 seviyesinde Ho’in (Olciim yapilan deger olan egilme
dayanimi i¢in viskon-keten kumaglara uygulanan burugmazlik bitim isleminin etkisi
yoktur) hipotezi red edilerek alternatif hipotez (Hs) kabul edilmistir. Ha’nin kabul

edilmesi ile yapilan calismanin egilme dayanimi iizerinde her iki yonde de etkili oldugu
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sOylenebilir. Bulunan bu etkinin kendi iginde benzerlik arz edip etmediginin

goriilebilmesi amaciyla da asagida sonuglari verilen SNK testleri uygulanmistir.

Cizelge 5.11 Atki Yoniinde Egilme Dayanimina Ait SNK Sonuglar

Kumas Tipleri Sirano| n a b

1. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 1,9433

3. recetenin uygulandigi kumas 3 6 1,9700

2. recetenin uygulandigi kumas 2 6 2,0500

Orijinal kumasg 1 6 2,3000
Ps 0,637 1,000

Cizelge 5.12 Cozgii Yoniinde Egilme Dayanimina Ait SNK Sonuglar

Kumas Tipleri Sirano | n a b c
2. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 | 2,0917
3. Regetenin uygulandig kumas 3 6 2,5000
1. Regetenin uygulandigi kumasg 2 6 2,5400
Orijinal kumasg 1 6 2,6600
Ps 1,000 0,644 1,000

Cizelge 5.11 ve cizelge 5.12°te verilen SNK test sonuclarina gore; atki
yoniinde uygulanan recetelerin hepsi “a” ile kodlanmis olup gosterdikleri etkinin bir biri
ile ortiistiigii goriiliirken, ¢ozgii yoniinde goriilen etki birinci ve {igiincii recetede benzer
olup, ikinci recete farklilik goOstermistir. Ayrica, atki ve c¢ozgii  yonlerindeki
degerlendirmelerde siralama birbirinden oldukg¢a farklidir.

Atk1 yoniinde birinci sirada kumasta en sert etkiyi yaratan ikinci regete, ¢ozgii
yoniinde en yumusak etkiyi ortaya koyan recete olarak karsimiza ¢cikmaktadir ki, ayni
recetenin bu kadar fark yapacagi diisiiniilemez. Burada rol oynayan en 6nemli faktor,
degerlerin birbirine ¢ok yakin olmasi sebebi ile en ufak bir deger degisiminin siralamay1

degistirmesi olarak yorumlanabilir. Ancak her ne kadar degerler birbirine yakin olsa da
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tablodan burusmazlik bitim islemi sonucunda uygulamaya tabi tutulmus olan kumaslar
orijinal kumasa gore daha yumusak bir tutum sergilemektedir.

[statistiksel yorumlamada, egilme dayaniminin hesaplanmasinda gerekli olan
doku gramaj1 isin igine katilmadan sadece test sirasinda oOlgiimledigimiz kumasin
istenen agida egilmesinin meydana geldigi uzunluk (cm) degerleri dikkate alinmustir.
Egilme dayanim test sonuclarim igeren sekil 5.11°de ise istatistiksel degerlendirmede
kullanilan 6l¢ctim degerleri ile birlikte egilme dayanimi formiiliinde yer alan birim alan

kiitlesi de gz 6niine alinmagtir.
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Sekil 5.11 Kumas Performans Testlerinden Egilme Dayanimi Test
Sonuclarinin Karsilagtirmasi

Sekil 5.11 incelendiginde; ii¢ farkli recete ile bitim iglemine tabii tutulmus olan
kumaslarin hi¢ bir bitim islemine tabi tutulmamis olan kumasa goére egilme
rijiditelerinin daha diisiik oldugu goriilmektedir. Egilme dayanimindaki test degerlerinin
biiyiikliigii daha sert bir yapiyi isaret ederken, egilme rijiditesi/dayanimi diisiik kumaslar
daha yumusak , daha dokiimli kumaslardir. Uc recetenin etkisi kendi icinde ele
alindiginda; atki yoniinde daha sert bir tutum sergileyen ikinci recetenin uygulandigi
kumas, ¢cozgii yoniinde daha yumusak bir tutum sergilemistir. Ayni sekilde atki yoniinde
ikinci regeteye gore daha yumusak bir tutum sergileyen birinci ve iiglincii regete

aplikasyonlu kumaslar ¢6zgii yoniinde daha sert bir tutum sergilemislerdir. Bu ii¢
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recetenin uygulandigi dokularin toplam rijitlik degerlerine bakildiginda ise; her ii¢
recetenin de uygulandiklar1 kumasta benzer etki yarattig1 sdylenebilir.

Yiiksek egilme dayamimi olan kumaslar genelde konfeksiyon esnasinda
problem yaratmaz ama sert bir doku hissi verir. Egilme dayanimi kumasin tusesindeki
degisiklikler veya varyasyonlar hakkinda bilgi vermesi acisindan yararlidir. Diger
taraftan diisilk degeri olan kumasglar konfeksiyon islemleri esnasindaki giicliikleri
artiracaktir. ilk olarak kesim esnasinda kumas cabuk bozulacagindan kesim oldukga
giiclesecektir. Vakum kesim masas1 kullanmayan konfeksiyoncularda biiyiik sikinti
yaratacaktir.cok gevsek kumaslarin tasinmasi da ozellikle otomasyon var ise giiclitk
cikaran bir durum yaratacaktir. Son olarak dikim esnasinda diisiik egilme dayanimi
olarak kumaglar 6zellikle bu islem esnasinda oldukca sik karsilagilan dikis potlugu
sorunu ortaya ¢ikaracaktir (Anonim).

Merhtens ve Mc Alister, orgii spor gomlekler icin yaptiklar1 subjektif bir
calismada, giyim konforundaki en biiyiik avantajin diisiik egilme yada egilebilme

rijitliginden kaynaklandigin1 bulmustur.
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5.1.2. Dikis Performans Ozelliklerine Ait Sonuclarin Degerlendirilmesi

Bu boliimde; boliim 5.1.1°de oldugu gibi farkli burusmazlik apre maddelerinin,
uygulandigi kumaslar iizerinde dikis performans ozellikleri acisindan nasil bir degisim

yarattigini ortaya koyabilmek adina yapilan test sonuclar degerlendirilmistir.

5.1.2.1. Dikis Mukavemeti

BS 3320 standardinin uygulanmasi ile elde edilen dikis mukavemeti ve iplik
kaymasina karsi1 dayanim testlerine ait sonuglar Cizelge 4.2’de yer almaktadir. Bu iki
performans kriterinden dikis mukavemeti 6ncelikle ele alinmustir.

Yapilan burugmazlik apre calismasinin dikis mukavemeti iizerinde herhangi bir
etkisinin olup olmadiginin goriilebilmesi amaciyla varyans analiz tablolart hazirlanarak

0=0.05 seviyesinde inceleme yapilmistir (Ek:2).

Cizelge 5.13 Atk Ipliklerine Paralel Dikis Mukavemetine Ait SNK Sonugclar1

Kumas Tipleri Sirano| n a b c

2. recetenin uygulandigi kumas 4 6 | 223,470

1. Regetenin uygulandigi kumas 3 6 252,352

3. recetenin uygulandig kumas 2 6 277,602
Orijinal kumasg 1 6 278,085
Ps 1,000 1,000 0,952

[statistiki ac¢idan 0=0.05 seviyesinde orijinal / ilk hipotezin (Ho) kabul
edilebilme olasilig1 olarak ifade edilen “P” olasilik degerinin hem atki hem de ¢ozgii
yoniinde “0” bulunmasi ile kurulmus olunan hipotez red edilmistir. Bu durumda
alternatif hipotez (HA)’in kabul oldugu ve yapilan calismanin dikis mukavemeti
iizerinde anlam tagidigi bulunmusgtur. Bulunan bu etkinin kendi icinde benzerlik arz edip

etmediginin goriilebilmesi amaciyla da asagida sonuclarni verilen SNK testi
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uygulanmistir. SNK tablosunda verilen Ps > 0 olmas1 sebebi ile ilk hipotez red edilerek,
kendi kategorisi icinde bulunan degerlerin birbirine yiizde ka¢ oraninda benzedigi

bulunmustur.

Cizelge 5.14 Cozgii Ipliklerine Paralel Dikis Mukavemetine Ait SNK Sonuglari

Kumas Tipleri Sirano | n a b

2. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 | 187,4517

3.Recetenin uygulandigi kumas 3 6 | 195,2283

1. Regetenin uygulandigi kumasg 2 6 | 197,6217

Orijinal kumasg 1 6 235,0667
Ps 0,302 1,000

Cizelge 5.13 ve cizelge 5.14°da verilen SNK tablolarina gore, atki ipliklerine
paralel yapilan dikis sonucunda elde edilen degerler ile ¢cozgii ipliklerine paralel yapilan
dikis sonucunda elde edilen mukavemet degerleri birbirinden farklidir.

Atki ve ¢ozgii yonlil yapilan dikis mukavemeti test sonug¢ degerleri arasindaki
biiyiik farklilik doku yapisindan kaynaklanmaktadir. Bu iki cizelgede verilen test
sonuclarinda benzer siralamanin olugmamasi ve orijinal kumasa gore farkli test
sonuclar1 sebebiyle doku yapisinin haricinde uygulanan receteler nedeniyle de
farkliliklarla karsilasildig: rahatlikla ifade olunabilmektedir.

Dikis hattinin atki ipliklerine paralel oldugu degerlendirmede iigiincii recete
orijinal kumas ile % 95,2 benzerlik gosterirken, dikis hattinin ¢6zgii ipliklerine paralel
oldugu test isleminde iiciincii recete orijinal kumas ile herhangi bir benzerlik
gostermemektedir. Uciincii recete bu yonde ilk iki regeteye % 30,2 oraminda
benzemektedir. Ikinci recetenin uygulandifi kumasa yapilan dikis mukavemeti test
sonuclar1 hem atki hem de ¢6zgii yoniinde en diisiik degeri vermistir.

Yapilan mukavemet testlerinden kopma mukavemeti ve dikis mukavemeti
testlerinin benzerlik gosterip gostermediginin ortaya konmasi amaciyla, her iki test
sonrasinda olusturulan SNK tablolar1 birlikte ele alinmigtir. Kopma dayanimi test

sonuclarina gore recetelerin hem atki hem de ¢6zgii yoniinde ayni etki mekanizmasini
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gosterdigi cizelge 5.1 ve 5.2’den goriilmektedir. Dikis mukavemet degerlerinin verildigi
cizelge 5.13 ve 5.14’da ise durum farkhidir. Dolayisiyla kopma dayamimu ile dikis
mukavemeti degerleri arasinda lineer bir iliski olamayacag1 goriilmektedir.

Dikis mukavemetinin kopma mukavemetinden farkli sonuclar vermesine neden
olarak dikim sirasinda kullanilan igne, dikis ipligi, dikis makinesi ve kumasa uygulanan
apre cinsi gosterilebilir. Dikim sirasinda iki kumas parcasi dikis makinesinde bir igne ve
iplik yardimiyla birlestirilirler ki bu sirada mekanik bir etkiye maruz kalan doku i¢inde
yer alan ipliklerde hasar meydana gelebilmektedir.

Howarth yayinladigir bir calismada, igne capr arttikca maruz kalnan dikis
hasarinm artti§ini ve bu nedenle dikis mukavemetinin de azalaca@mi belirtmistir. Iplik
numarasinin iplik mukavemetini etkiledigini ve bu nedenle dikis mukavemetinde de etkili
oldugunu ifade etmistir.

Bu calismada igne caplari, igne u¢ formlann yada dikis ipligi iizerinde
durulmamistir. Ancak konfeksiyon Oncesi terbiye isletmesinin kumasa istenen ozelligi
kazandirdig1 en son nokta olan bitim islemlerinde burusmazlik apre calismasinin dikis
mukavemetindeki etkisi Olctimlenmeye calisilmistir. Dikis mukavemetinde, kopma
mukavemeti testindeki gibi calisilacak numune tek parca degildir. Ortadan ikiye kesilerek
hasara ugratilan sonra dikilen numuneler teste tabi tutulur. Bu testte BS 3320’ye gore
secilen standart igne ve iplik kullanilmis olup, kullanilan bu standart malzemelerin etkisi
ile dokuda meydana gelen hasar ve dokunun test yoniine dik kesilmesi nedeniyle dikis
mukavemet degerlerinin kopma mukavemeti degerlerine gore oldukga farkli oldugu
sOylenebilir.

Istatistiksel degerlendirme sonucunda burusmazlik bitim isleminin dikis
mukavemeti {izerinde etkili oldugu bulundugundan grafiksel degerlendirmesi de

yapilmistir.
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Atk ipliklerine Paralel Cozgii ipliklerine Paralel
‘I:IOrjinaI B 1. Regete O2.Regete O3.Regete ‘

Sekil 5.12 Dikis Performans Testlerinden Dikis Mukavemeti Test
Sonuglarin Karsilastirmasi

Sekil 5.12° de yer alan ii¢ farkli burugmazlik bitim islemine tabi tutulmus olan
kumaslarin ve bitim islemi uygulanmamis olan kumasin dikis mukavemet degerleri
incelendiginde; ikinci recetenin en fazla deger kaybettiren uygulama oldugu
goriilmektedir. Hem atki hem de ¢ozgii yoniinde % 20 oraninda deger kaybetmistir.
Kopma mukavemeti test sonuclarini da g6z oniine aldigimizda bu uygulamanin kopmaya
kars1 gosterdigi direng kayb1 hem atki hem de ¢6zgii yoniinde yaklasik % 15 civarindadir.

Atki ipliklerine paralel yapilan dikis sonucu cozgii yoniindeki dayanimin
Olciilmesi test isleminde iiclincii recete uygulamast diger iki receteye gore daha iyi
sonu¢ verirken (orijinal kumagin ¢ozgii yoniinde gosterdigi mukavemete gore % 0,2
daha diisiik test sonucu), birinci regetedeki deger kayb1 % 9 civarindadir. Atk yoniinde
yapilan test verilerinden birinci regete ile iigiincii regete uygulamasinin basa bas deger
verdigi Sekil 5.12°den goriilmektedir. Orijinal kumasimn atki yoniinde gosterdigi
mukavemete gore birinci recete % 16, iiciincii recete % 17 deger kaybina neden
olmustur. Birinci ve iigiincii recetenin kopma mukavemeti degerleri tizerinde %6 - % 9
oraninda sagladiklar1 artig dikis mukavemetinde saglanamamistir.

Atki ve ¢ozgii yoniinde ii¢ farkli recete ile aplikasyona tabi tutulmus ve
dikilmis numunelerin uygulanan kuvvete karsi gosterdikleri direng, aplikasyon
uygulanmadan dikilmis olan kumasa gore daha diisiiktiir. Kumas performans

testlerinden olan kopma mukavemeti test sonuglarinda ise durum farklhidir. Dolayisi ile
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her iic recete uygulamasi sonucunda kopma mukavemetine gore meydana gelen
mukavemet azalmasinin dikis hasari nedeni ile olustugu sodylenebilirken olusan dikis
hasarinin hem atki hem de ¢6zgii yoniinde benzer oranlarda meydana gelmis olmasi

gerektigi de ifade edilebilir.

5.1.2.2. iplik Kaymasma Kars1 Dayamim

BS 3320 standardinin uygulanmasi ile elde edilen degerlerden biri dikis
mukavemeti iken digeri doku igerisinde dikis ipliklerine paralel olan atki yada ¢ozgii
ipliklerinin belirli bir miktar yer degistirerek birbirlerinden uzaklasmalarim saglayan
kuvvetin ifadesi olan iplik kaymasidir.

Iplik kaymasina karst dayamim test sonuglarmmn bulundugu boliim
incelendiginde; orijinal kumasta dahil olmak iizere biitiin recetelerin gosterdigi etki
aynidir. Metot geregi, doku i¢indeki ipliklerin belirlenen miktarda birbirinden ayrilmasi
icin uygulanan kuvvet 20 kgf’i gectigi an cihaz deger hesaplamaz. Dolayisiyla bolim
5.1.2.1’de sadece farkli degerlerin elde edildigi dikis mukavemeti test sonuglar

kullanilarak istatistiksel ve grafiksel degerlendirme yapilmistir.

5.1.2.3. Dinamik Yiik Altinda Dikis Acilmasi

Dikis yerlerine uygulanan dinamik kuvvetin etkisi sonucu dikis hattinda yapilan
burusmazlik apre c¢alismasinin her hangi bir acilmaya neden olup olmadiginin
goriilebilmesi amaciyla varyans analiz tablolar1 hazirlanarak 0=0.05 seviyesinde
inceleme yapilmistir (Ek:2).

[statistiki acidan 0=0.05 seviyesinde orijinal / ilk hipotezin (Ho) kabul
edilebilme olasilig1 olarak ifade edilen “P” olasilik degerinin atki ve ¢6zgii yoniinde “0”
bulunmas1 ile kurulmus olunan hipotez red edilmistir. Bu durumda alternatif hipotez
(HA)’in kabul oldugu ve yapilan ¢calismanin dinamik dikis yorulma dayanimi iizerinde

hem atki hem de ¢ozgii yoniinde anlam tasidigi bulunmustur. Bulunan bu etkinin kendi
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icinde benzerlik arz edip etmediginin goriilebilmesi amaciyla da asagida sonuglar
verilen SNK testi uygulanmistir.

SNK tablosunda verilen Ps > 0 olmasi sebebi ile ilk hipotez red edilerek, kendi
bulunan degerlerin birbirine yiizde ka¢ oraninda benzedigi

kategorisi icinde

bulunmustur.

Cizelge 5.15 Atk Ipliklerine paralel Dikis Hattinda Dinamik Yiik Altinda Dikis
Acilmasima Ait SNK Sonuglar

Kumas Tipleri Srano| n a b
Orijinal Kumas 1 6 1,7167

1. Regetenin uygulandigi kumas 2 6 1,9067

2. recetenin uygulandigi kumas 3 6 2,4683
3. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 2,6517
Ps 0,368 0,385

Cizelge 5.16  Cozgii Ipliklerine paralel Dikis Hattinda Dinamik Yiik Altinda Dikis

Acilmasima Ait SNK Sonuglari

Kumas Tipleri Srano| n a b c
Orjinal Kumas 1 6 1,6383

1. Regetenin uygulandigi kumasg 2 6 2,0750

3. Recetenin uygulandigi kumas 3 6 2,1850

2. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 2,3950
Ps 1,000 0,245 1,000

Yapilan farkli bitim iglemi sonucunda dinamik yiik altinda kumaslarda
meydana gelen acgilmanin Olgiimlenmesi testinde goriilmiistiir ki her ii¢ recetenin
uygulandig1 kumaslarda orijinal kumasa gore daha fazla agilma meydana gelmistir. Atki
yonlii yapilan ¢alismada bitim islemine tabi tutulmus olan kumaslar i¢inde en iyi sonucu

birinci recetenin uygulandigi kumas vermistir. Test sonucu elde edilen degerlere gore
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birinci recete ile muamele edilmis kumas ile orijinal kumastan alinan veriler % 37
oraninda birbirlerine benzerdir. Birinci recete gosterdigi etki acgisindan ¢ozgii yoniinde
de diger iki receteye gore daha iyi bir sonug¢ vermistir.

Ikinci ve iiciincii recete ile iglem gormiis olan kumaslar atki ve c¢ozgii
yonlerinde yapilan test islemlerinde siralama bazinda birbirlerinin yerine gecmistir. Atki
yoniinde dordiincii sirada olan ikinci regete, ¢ozgii yoniinde tigiincii sirada yer alirken,
atki yoniinde tigiincii sirada olan {i¢iincii regete ¢ozgii yoniinde dordiincii sirada yer
almistir. Siralama bazinda bu tip bir yer degistirmenin olmas1 bu iki regetenin benzer
etki ortaya koydugu seklinde yorumlanabilir. Atki yoniinde ikinci recete “b” kategorisi
icinde zaten ligiincii regete ile birlikte yer almakta ve benzesim oranlar1 da % 38
civarindadir. Cozgii yoniinde ise iigiincii recete birinci recete ile benzer etki % 24
benzer etki gostererek ayni kategorinin icinde yer almistir.

Atki yoniinde / atki ipliklerine paralel dikis hattinda meydana gelen acilma
miktarlar genel olarak ¢ozgii yoniinde meydana gelen agilma miktarlarina gore daha
fazladir. Buna neden olarak da atki yoniindeki / ¢6zgii ipliklerine paralel dikis hattinda

doku sikliginin ¢6zgii yoniindeki sikliga gore daha diisiik olmasi gosterilebilir.

Dikis Acilmasi (mm)

Atk Yoninde Co6zgl Yonunde

‘I:lOrjinaI B 1.Recete O2.Recete O3.Regete ‘

Sekil 5.13 Dikis Performans Testlerinden Dinamik Yiik Altinda Dikis Acilmasi
Test Sonuglarinin Karsilagtirmasi
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Sekil 5.13 incelendiginde, ii¢ farkli burusmazlik bitim islemine tabi tutulmus
olan aym tip kumaslarin bitim islemi uygulanmamis olan kumasa gore dinamik olarak
uygulanan kuvvet karsisinda dikis yerlerinde meydana gelen agilma daha fazla
olmustur. Grafikten goriilen bu deger artis1 istatistiksel verileri de giiclendirmektedir.
Bir bagka acidan, islem gormiis kumaslarin dinamik yiik karsisinda gosterdigi direng
daha azdir. Dikis mukavemetinde gozlenen deger azalmasi burada gézlenmemektedir.
Bu testte dikis mukavemetinde oldugu gibi hasar goren ipliklerin teste bir etkisi
bulunmamaktadir. Bu testte, uygulanan kimyasallarin etkisi ile doku i¢indeki ipliklerin
dikis yerinden kayarak dikis siritmasi olarak adlandirilan goriintii bozuklugunun
olugmasi dl¢iilmiistiir. Bu baglamda yapilan calisma doku i¢indeki ipliklerin daha rahat
hareket etmesine olanak saglamaktadir. Doku iginde saglanan hareket kolayligi
ozellikle kopma mukavemetinde onemli bir ayricalik getirecektir ki yapilan kopma
mukavemeti testinde de birinci ve {iigiincii recete uygulamasindan elde edilen test
sonuclar1 bu goriisii desteklemektedir.

Yapilan uygulamalarin orijinal kumasa gore nasil bir degisim yarattigina
bakilacak olunursa, birinci recetedeki degisim atki yoniinde % 11, ¢ozgii yoniinde
%26,6 olmustur. Ikinci recetedeki deger artis1 atki yoniinde % 43,7 iken ¢ozgii yoniinde
de % 46 dir. Uciincii regetedeki deger artis1 da atki yoniinde % 54.4, ¢cozgii yoniinde
%33,3 diir. Orijinal kumasa gore daha fazla dikis acilmasi ile karsilagilmasinin nedeni
doku igerisindeki ipliklerin daha rahat hareket etmesini saglayacak olan, uygulanan

receteler icinde bulunan yumusaticilarin etkisi olarak sdyleyebiliriz.

5.1.2.4. igne Kesme Indisi

Yapilan burugmazlik bitim isleminin igne kesme indisi {izerinde herhangi bir
etkisinin olup olmadiginin goriilebilmesi amaciyla varyans analiz tablosu hazirlanarak
0=0.05 seviyesinde inceleme yapilmistir. Yapilan anova tablosu Ek:2’de verilmistir.

Yapilan istatistiksel calismada 301 tipi dikis ile birlestirilen iki kumas
kendilerini birlestiren dikis sokiildiikten sonra dikis hattina denk gelen doku igindeki

ipliklerin hasar goriip gormediginin bir ifadesi olan hasar gérmiis yada tamamen kopmusg
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iplik sayisi, dikis hattindaki toplam iplik bazinda yada igne dalis sayis1 bazinda test
sonucu olarak kullanilmustir.

Bu kapsamda 5 c¢ift -10 adet test Orneginden elde edilen degerlerin
cercevesinde calisma yapilmustir. Istatistiksel acidan a=0.05 seviyesinde orijinal / ilk
hipotezin (Ho: Olgiim yapilan deger olan igne kesme indisi icin viskon-keten kumaslara
uygulanan burugmazlik bitim isleminin etkisi yoktur.) kabul edilebilme olasilig1 olarak
ifade edilen “P” olasilik degerinin “0” yada “0=0,05" degerinden kiiciik bulunmasi ile
kurulmus olunan hipotez red edilmistir. Bu durumda alternatif hipotez (Ha)’in kabul
oldugu ve yapilan calismanin igne kesme indisi iizerinde etkili oldugu bulunmustur.
Bulunan bu etkinin kendi i¢inde benzerlik arz edip etmediginin goriilebilmesi amaciyla
da asagida sonuclarn verilen SNK testleri uygulanmistir. SNK tablosunda verilen Ps > 0
olmasi sebebi ile ilk hipotez red edilerek, kendi kategorisi i¢inde bulunan degerlerin
birbirine yiizde ka¢ oraninda benzedigi bulunmustur.

Kurulan hipotezin red edilmedigi tek durum, atki ipliklerine paralel dikis
hattindaki ¢ozgii ipliklerinde meydana gelen kopmalarin toplam iplik sayisindaki igne
kesme indisidir. Burada P=0,305> 0=0,05 bulundugundan Ho kabul edilmis ve SNK
testi yapilmamastir.

SNK - tablolar1 iki ana baslik altida verilmistir. Ilki, dikim sirasinda meydana
gelen hasarin en bilyiik nedeninin igne oldugu diisiincesi ile test numunesi iizerindeki
ignenin her battifi nokta sayilmis ve ipliklerde olusan hasar igne dalis sayisi ile
iliskilendirilmis ve ND ifadesi ile tamimlanmustir. Ikinci degerlendirme ise dikis
hasarinda sadece igne dalis ve c¢ikiglarinin tek basina etken olmayacagi; doku sikligi ve
transport sistemi gibi dikimi etkileyen birden fazla etkenin de degerlendirmeye alinmasi
icin doku icinde olusan hasar toplam iplik sayisi ile iliskilendirilmis ve NF ifadesi ile

tanimlanmastir.
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5.1.2.4.1. igne dahs sayisindaki igne kesme indisi (ND)

Cizelge 5.17 Atk Ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Atki Ipliklerindeki Toplam Hasara
Ait SNK Sonuglart (SNK 4 top-atki)

Kumas Tipleri Swrano| n a b

3. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 1,0961

Orijinal kumasg 2 10 9,0938
1. Regetenin uygulandigi kumasg 3 10 9,4772
2. Regetenin uygulandigi kumas 4 10 9,6985
Ps 1,000 0,973

Cizelge 5.18 Atk Ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Atki Ipliklerindeki Kopuklara Ait
SNK Sonuglart (SNK 4 kop-atki)

Kumas Tipleri Sirano | n a b

1. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 0,0000

2. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 0,0000

3. Recetenin uygulandigi kumas 3 10 0,0000

Orijinal kumag 4 10 0,8823
Ps 1,000 1,000

Yukarida verilen cizelge 5.17 ve cizelge 5.18’de yer alan SNK-tablolarim
birlikte ele aldigimizda, tigiincii recetenin en iyi sonucu verdigi goriilmektedir. Olusan
hasarin bir kismu sadece ipliklerin zedelenmesi seklinde iken bir kismi da ipliklerin
tiimiiyle birbirinden ayrilmasi seklinde meydana gelmistir. ipliklerin kopmasin1 baz
alan SNKj kop-aik: tablosunda yer alan degerler iigiincii regete agisindan incelendiginde,
bu recete ile igleme tabi tutulmus kumasta dikis hattina paralel ipliklerde meydana
gelen hasarin sadece zedelenme seklinde oldugu, ipliklerde kopma gozlenmedigi

bulunmustur.
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Uciincii recete toplam hasar bazinda da diger iki receteye nazaran farkli bir
etki ortaya koymus olup, SNKj (op-atki tablosunda tek basina “a” ile kodlanmistir. Diger
iki recete ile muamele goérmiis olan kumaslar ile orijinal kumasa uygulanan test islemi
sonu¢ degerlerinin birbirine % 97 gibi yiiksek bir oranda benzemesi nedeni ile bu iki
recetenin atki ipliklerine paralel dikis hattindaki atki ipliklerdeki toplam hasar
olusumunda herhangi bir etkisinin olmadig1 ifade olunabilir. Ancak, SNKg kop-atki
tablosuna bakildiginda orijinal kumasta goriilen doku igindeki iplik kopusu bitim

islemine tabi tutulmus olan diger kumaslarda goriilmemistir.

Cizelge 5.19. Atk Ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Cozgii Ipliklerindeki Toplam
Hasara Ait SNK Sonuglart (SNKq top-cozgii)

Sirano| n a b
3. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 3,5661
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 11,9524 11,9524
1. Regetenin uygulandigi kumasg 3 10 15,2975
Orijinal kumasg 4 10 20,4389
Ps 0,053 0,121

Atk ipliklerine paralel dikis hattina dik olan ¢6zgii ipliklerinde meydana gelen
hasarlarin goriildiigli SNKiopcozei V€ SNKaikop-cozgi 1statistik tablolar1 birlikte ele
almmistir. Atk ipliklerinde oldugu gibi ¢ozgii ipliklerinde de iiciincii recete en az
hasara sebep olan regete olmustur. Toplam hasar bazinda ikinci sirada yer alan ikinci
recete gosterdigi etki acisindan “a” kategorisinde birlikte yer aldigi {i¢iincii recete ile
% 5 oraninda benzerlik arz etmekle birlikte, daha c¢ok birinci receteye benzer etki
ortaya koymaktadir. Ayrica birinci ve ikinci recete ile muamele edilen kumaslarin
haricinde hicbir recete ile isleme tabi tutulmamis olan orijinal kumastan elde edilen
degerlerin de “b” kategorisinde bulunmasi nedeni ile bu iki recetenin orijinal kumasa
etkisinin olmadig diisiiniilebilir. Fakat, orijinal kumastan, birinci ve ikinci recetenin
uygulandigi kumaslardan elde edilen test sonuglarinin % 12 gibi diisiik bir degerde

benzerlik gdstermesi bu iki recetenin etkisinin az da olsa oldugunu gostermektedir.
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Olusan bu hasarin iginde iplik kopuslarinin olup olmadiginin yam sira olusan
iplik kopuslarinin uygulanan kumaslar bazinda benzerlik arz edip etmediginin
goriildiigii SNKy kop-cozgi tablosuna bakildiginda, her ii¢ recetenin ayr ayri uygulandigi
kumaslarda her hangi bir iplik kopusunun olmadig goriilmektedir. Orijinal kumasta ise

% 1,6 oraninda iplik kopusunun meydana geldigi tabloda yer almigtir.

Cizelge 5.20. Atk Ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Cozgii Ipliklerindeki Kopuslara Ait
SNK Sonuglart (SNKq:. kop-cozgii)

Sira no
Kumas Tipleri n a
1. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 0,0000
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 0,0000
3. Recgetenin uygulandigi kumasg 3 10 0,0000
Orijinal kumas 4 10 1,5876
Ps 0,402

Bu baglamda, atki ipliklerine paralel yapilan dikis hattinda atki yada ¢6zgii
ipliklerinde meydana gelen hasar, bitim islemi uygulanmis tiim kumaslarda benzerdir.
Ozellikle yapilan uygulama sonucunda bitim islemine tabi tutulmus kumaslarda iplik
kopuslart meydana gelmemistir. Yapilan uygulamalar dikim islemini pozitif yonde
etkilemis olup, en iyi etki iiciincii recete ile alinmastir.

Cozgii ipliklerine paralel yapilan dikis sonucunda asagida verilen tablolardan
SNKisz-top-cizgii V€ SNKeisz. kopcozgs €0z Oniine alindiginda, atki ve ¢ozgii ipliklerinin igne
dalis say1s1 bazinda sergiledigi hasar oraninda en iyi sonug, ikinci regetenin uygulandig
kumas lizerinden yapilan test islemlerinde meydana gelmistir.

Toplam hasar bazinda ii¢ recetenin de kumas iizerinde etkisinin bulundugu
SNKiz.10p-cozgi tablosunda “a” kategorisi i¢inde bulunmasi ile sdylenebilmektedir.
Birinci regete orijinal kumas ile birlikte “b” kategorisi icinde de yer almaktadir. Birinci
recetenin uygulandigi kumas ile orijinal kumastan elde edilen sonuglarin benzerlik
oranlarinin % 18 gibi diisiik olmas1 nedeniyle birinci regetenin orijinal kumasa dikis

hasarlarin1 6nleme adina diger iki receteye gore daha az etki ettigi goriilmektedir.
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Cizelge 5.21 Cozgii ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Cozgii Ipliklerindeki Toplam
Hasara Ait SNK Sonuglart (SNKs;. top-cozei)

Kumas Tipleri Srano| n a b

2. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 5,3079

3. Recetenin uygulandigi kumas 2 10 7,0747

1. Regetenin uygulandigi kumas 3 10 12,0991 12,0991
Orijinal kumasg 4 10 16,3252
Ps 0,090 0,185

Cizelge 5.22 Cozgii Ipliklerine Paralel Dikis Hattinda C6zgii Ipliklerindeki Kopuslara
Ait SNK Sonuglart (SNKcs,. kop-cozgii)

Kumas Tipleri Stra no n a

1. Regetenin uygulandigi kumasg 1 10 0,0000
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 0,0000
3. Recetenin uygulandigi kumas 3 10 0,5556
Orijinal kumasg 4 10 1,7227
Ps 0,108

Cozgii ipliklerinde meydana gelen iplik kopuslariin orijinal ve ii¢iincii recete
uygulamasinin yapildigi kumasta olustugu asagida yer alan SNKcs,. kop-cozei tablosundan
goriilmektedir. Diger iki recete her hangi bir iplik kopusuna miisaade etmemistir. Ilk iki
recetede iplik kopuslart goriilmemekle birlikte test sonuglarina gore istatistiki olarak
dort kumas iizerinden yapilan calismanin % 11 civarinda birbirine benzedigi “Ps”

olasilik degerinden goriilmektedir.
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Cizelge 5.23 Cozgii ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Atki Ipliklerindeki Toplam
Hasara Ait SNK Sonuglart (SNKcs, top-atki)

Swrano| n a b
2. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 6,1584
3. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 10,4729 10,4729
Orijinal kumasg 3 10 16,0265 16,0265
1. Regetenin uygulandigi kumas 4 10 19,2633
Ps 0,052 0,091

Cizelge 5.24 Cozgii ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Atki Ipliklerindeki Kopuslara Ait
SNK Sonuglart (SNKcsz kop-atki)

Kumas Tipleri Swrano| n a b

1. Regetenin uygulandigi kumasg 1 10 0,0000

3. Recetenin uygulandigi kumas 2 10 0,2778

2. Regetenin uygulandigi kumas 3 10 0,3226

Orijinal kumasg 4 10 5,0182
Ps 0,981 1,000

Cozgii ipliklerine paralel yapilan dikis sonucunda uygulanan recete bazinda
atki ipliklerinde olusan toplam hasar ve iplik kopuslart incelendiginde en c¢ok hasar
birinci recete uygulamasi ile ortaya cikarken, iplik kopusunun goriilmedigi tek
uygulama yine birinci recete ile olmustur. Higbir iplik kopusunun olmamasi avantaj
olarak degerlendirilebilirken en ¢ok hasar meydana getiren recetenin bu recete olmast
ise biiyiik bir dezavantajdir.

Ikinci ve iigiincii recetenin gostermis oldugu etkiyi tiimiiyle aymi olarak
degerlendirebiliriz. Toplam hasarda ikinci recete en az hasara sebep olan uygulama
olarak goriiliirken, olusan hasar bakimindan {i¢iincii receteye gore daha fazla iplik

kopusuna sebep olmustur. Ugiincii recetede ayni1 sekilde toplam hasarda ikinci receteye
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gore daha cok hasarli iplik olusumuna neden olurken, iplik kopuslar1 agisindan daha iyi
sonug¢ vermistir.

Bitim islemine tabi tutulmamis kumas her ne kadar toplam hasar bazinda
birinci regeteye gore daha iyi sonug verse de olusan iplik kopmalar agisindan en fazla
kopus orijinal kumasta goziikkmektedir. SNKcs,kop-ata tablosunda her ili¢ regeteye ait
degerin aymi kategoride yer almasi ve bu recetelerin % 98 aym etkiyi gosterdiklerinin
tablodan bulunmasi nedeni ile de genel olarak yapilan uygulamalarin dikis hasarinda
olumlu etki yarattig1 sdylenebilir.

Igne dalis sayis1 bazinda atki ve ¢ozgii yonlii calismanin yani sira tekstil
iriinlerinin konfeksiyon edilme asamasinda farkli acilarda dikime tabi tutulmasi nedeni
ile 45 derece aci ile dikilmis numunelerin de ND degerleri incelenmistir.

Toplam hasar bazinda atki ve ¢6zgii yonlii ¢alismada oldugu gibi orijinal
kumas en fazla hasar goren doku olmustur. Uciincii regete dikis kolaylig1 agisindan en
iyi degeri ortaya koymus ve en az hasara neden olmustur. Ikinci regete iiciincii regeteye
gore daha fazla hasara yol acarken birinci regeteye gore daha olumlu sonug ortaya
koymustur. Uc recete de gosterdikleri etki acisindan aynmi kategoride yer almaktadir.

Ancak benzesim oranlar1 sadece % 16’dur.

Cizelge 5.25. 45 °C Egimli Dikis Hattinda Toplam Hasara Ait SNK Sonuglar

(SNKiop-4s")
Kumas Tipleri Sirano| n a b
3. Recetenin uygulandigi kumas 1 20 5,9192
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 20 8,3799
1. Regetenin uygulandigi kumas 3 20 10,2562
Orijinal kumag 4 20 20,9111

Ps 0,160 1,000
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Cizelge 5.26 45 °C Egimli Dikis Hattinda ipliklerdeki Kopuslara Ait SNK Sonuglar

(SNKiop-45")
Sira no n a
1. Regetenin uygulandigi kumasg 1 20 0,0000
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 20 0,0000
3. Regetenin uygulandigi kumas 3 20 0,0000
Orijinal kumasg 4 20 0,2778
Ps 0,177

Iplik kopuslar1 acisindan yapilan degerlendirmede en kotii degerler yine
orijinal kumasa uygulanan test sonuclaridir. Farkli burusmazlik apresi uygulanan
kumaslarin hic birinde iplik kopmasi ile karsilagilmamastir.

Yapilan istatistiksel caligma sonucunda igne kesme indisi — ND iizerinde
yapilan burusmazhik bitim isleminin etkisinin oldugu goriildiigiinden grafiklerle

istatistiksel veriler desteklenmeye calisilmistir.

25 -
i s o
Igne Kesme Indisi (ND) Orjinal
_ B 1. Regete
< 20
E O2. Regete
5§15 - 03. Regete
=
=
= 10
3
= 5
0 - 1 — : _| : 1
Atk Ipliklerindeki Atk ipliklerindeki Gozgu ipliklerindeki ~ Gozgu ipliklerindeki
toplam hasar kopuklar toplam hasar kopuklari
Atk ipliklerine Paralel Dikis Hatt

Sekil 5.14 Dikis Performans Testlerinden igne Kesme Indisi (ND)
Atki Ipliklerine Paralel Dikis Hatt1 - Test Sonuglart
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Sekil 5.14 incelendiginde atki ipliklerine paralel yapilan dikis sonucunda atki
ipliklerinde meydana gelen hasar orijinal kumasa gore birinci regetenin uygulandig
kumas % 4.2, ikinci recetenin uygulandigi kumas ise % 6,6 oraninda daha fazla hasara
ugramisken; iiciincii recete ile isleme tabi tutulmus olan kumas % 88 oraninda daha az
hasara ugramistir. Her ii¢ recetenin de ayr1 ayr1 uygulandigi kumaslarda olusan hasar
icinde iplik kopusu gozlenmemistir. Olusan hasar icinde sadece orijinal kumasta iplik
hasari ile karsilagilmistir.

Dikis hattim1 dik kesen ¢ozgii ipliklerinde orijinal kumasa gore meydana gelen
toplam hasar birinci recete uygulamasi sonucunda % 25, ikinci recete uygulamasi
sonucunda % 41,5 ve iiclincii recete uygulamasi sonucunda da % 82 oraninda daha azdir.
Bitim islemine tabi tutulmus ¢6zgii ipliklerinde goriilen hasar sadece iplikleri olusturan
elyaflarin zarar gormesi seklinde olup, dikise paralel atki ipliklerinde oldugu gibi
herhangi bir iplik kopusu meydana gelmemistir.

Sekil 5.15 incelendiginde ¢ozgii ipliklerine paralel yapilan dikis sonucunda
dikise paralel olan ¢6zgii ipliklerinde meydana gelen hasar orijinal kumasa gore birinci
recetenin uygulandigi kumas % 25.9, ikinci recetenin uygulandigi kumas % 67 ve iiciincii
recetenin uygulandigi kumas % 56,6 oraninda daha az hasar gérmiistiir. Birinci ve ikinci
recete ile muamele edilmis olan kumaslarda iplik kopusu gozlenmemistir. Ugiincii recete
uygulamasi sonucunda meydana gelen hasar ise orijinal kumasta meydana gelen hasara
gore % 67,7 oraninda daha az olmustur.

Dikis hattim1 dik kesen atki ipliklerinde orijinal kumasa gore meydana gelen
toplam hasar birinci recete uygulamasi sonucunda % 20 daha fazla olmustur. Ikinci recete
uygulamasi sonucunda % 61,6 ve liciincii recete uygulamasi sonucunda da % 34,6
oraninda daha az hasar olusmustur. Birinci regete ile yapilan bitim islemi sonucunda iplik
kopmas1 gozlenmezken, olusan hasar igerisinde orijinal kumas ile birlikte iki recete
bazinda iplik kopmalar1 meydana gelmistir. Ancak ikinci recete uygulamasi ile olusan
iplik kopuslar1 orijinal kumasa gore % 93,6 oraninda, iiclincii regete uygulamasi
sonucunda da yine orijinal kumasa gore % 94 oranminda daha az iplik kopuslan

goriilmiistiir.
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Sekil 5.15 Dikis P@rformans Testlerinden Igne Kesme Indisi (ND)
Cozgii Ipliklerine Paralel Dikis Hatt1 - Test Sonuglari

Sekil 5.16 incelendiginde 45 derece egimle yapilan dikis sonucunda doku
icindeki ipliklerde meydana gelen toplam hasar orijinal kumasa gore birinci regetenin
uygulanmas1 ile % 51, ikinci regetenin uygulanmasi ile % 60 ve tligiincii regetenin
uygulanmasi ile de % 67 oraninda daha azdir. Orijinal kumag haricinde burusmazlik

bitim islemine tabii tutulmus kumaslarda meydana gelen hasar iginde iplik kopuslari

bulunmamaktadir.
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45°C Egimli Dikis Hatt1 - Test Sonuglar1
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5.1.2.4.2. Toplam Iplik sayisindaki igne kesme indisi (NF)

Asagida verilen tabloyu inceledigimizde, iiciincii regetenin en iyi sonucu
verdigi goriilmektedir. SNKNFat 1op-cozgi tablosundan goriildiigii gibi dikis hattina dik
olan ¢6zgii ipliklerinde meydana gelen toplam hasarda iiciincii recetenin etkisi diger iki
receteden farklidir. Olusan hasar sadece ipliklerin zedelenmesi seklinde olup, iplilerin
tiimiiyle birbirinden ayrilmas: seklinde meydana gelmemistir. ikinci recete ile birinci
recetenin ortaya koydugu etki birbirlerine benzemekle birlikte orijinal kumasa hasar
olusumunu 6nleme adina katki saglayamamistir. Bu iki recete ile bitim iglemine tabi
tutulmus kumaslar ile orijinal kumasa yapilan igne kesme indisi —NF- testi sonucunda
elde edilen test verileri birbirine benzer sonuclar ortaya koydugundan aym “b”
kategorisi icinde yer almiglardir. % 5,7 oraninda test sonuglarinin birbirine benzedigi

tablodan da goriilmektedir.

Cizelge 5.27 Atk Ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Cozgii Ipliklerindeki Toplam
Hasara Ait SNK Sonuglart (NF cop-cozgii)

Kumas Tipleri Sira no n a b

3. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 0,7529

2. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 2,5188
1. Regetenin uygulandigi kumas 3 10 3,3278
Orijinal kumasg 4 10 4,5529
Ps 1,000 0,057

Atk ipliklerine paralel dikis hattinda ¢6zgii ipliklerinde goriillen kopmalara
bitim isleminin istatistiksel olarak her hangi bir etkisinin olmadigi bulundugundan SNK
testi uygulanmamustir. Istatistiksel bir etkinin olmadig1 da bulunan P=0,305 degerinin

(Ek:2) 0=0,05 degerinden biiyiik olmas1 sebebiyle sdylenebilmektedir.
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Cizelge 5.28 Cozgii Ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Atki Ipliklerindeki Toplam
Hasara Ait SNK Sonuglart (NFs;, cop-atki)

Kumas Tipleri Sira no n a b

2. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 1,7526

3. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 3,1163 3,1163
Orijinal kumasg 3 10 4,6902
1. Regetenin uygulandigi kumas 4 10 5,5380
Ps 0,252 0,111

Cizelge 5.29 Cozgii ipliklerine Paralel Dikis Hattinda Atki Ipliklerindeki Kopuslara Ait
SNK Sonuglart (NFs, kop-atki)

Kumas Tipleri Srano| n a b

1. Regetenin uygulandigi kumasg 1 10 0,0000

3. Recetenin uygulandigi kumas 2 10 0,0833

2. Regetenin uygulandigi kumas 3 10 0,0962

Orijinal kumasg 4 10 1,4884
Ps 0,981 1,000

Cozgii ipliklerine paralel dikis hattindaki atki ipliklerinde goriilen toplam hasar
en ¢ok birinci regetenin uygulandigl kumas ¢alismasindan elde edilmistir. Birinci regete
uygulamasi ile elde edilen dikis hasar1 orijinal kumasa gore daha fazla olmakla birlikte
meydana gelen hasar icinde hic iplik kopusu gozlenmemistir. ikinci recete uygulamasi
olusan toplam hasar bazinda en az hasara sebep olan recete 6zelligi tasimakla birlikte
meydana gelen iplik kopuslar1 acisindan diger iki recete uygulamasina gore daha kotii
sonu¢ vermistir; ancak her ii¢ recetenin de iplik kopusuna olan etkileri % 98 oraninda
benzerdir. Ikinci ve iiciincii recete uygulamalar1 sonucunda gozlenen toplam hasar % 25
oraninda birbirine benzemektedir. Uciincii recete gosterdigi etki bakimindan ikinci
recete ile benzerlik arz etmekle birlikte hem birinci regete uygulamasi sonucunda elde

edilen sonuglar ile hem de orijinal kumastan alinan test sonuclari ile de benzerlik ortaya
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koymaktadir. Ancak bu benzer etki ikinci regeteye olan benzerlik oranina gére daha az
olup, sadece % 11 civarindadir.

Yukanida verilen SNKnreszkop-ati V€ SNKnNreoztop-atka  tablolart birlikte ele
alindiginda dikis hatti boyunca dikise denk gelen toplam atki ipliklerinde meydana
gelen gerek toplam hasar gerekse de olusan iplik kopuslari acisindan yapilan bitim

isleminin olumlu etkisi oldugu sdylenebilir.

Cizelge 5.30. 45 °C Egimli Dikis Hattinda Toplam Hasara Ait SNK Sonuglari

(NFop.45°)
Kumas Tipleri Sirano | n a b
3. Regetenin uygulandigi kumas 1 20 1,8519
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 20 2,6641
1. Regetenin uygulandigi kumasg 3 20 3,4061
Orijinal kumasg 4 20 6,8728
Ps 0,127 1,000

45° egimli dikis hattindaki ipliklerde gozlenen toplam iplik hasarina uygulanan
bitim islemlerinin hepsinin etkisi bulunmaktadir. Her ii¢ recetede gosterdikleri etki
bakimindan birbirine benzediklerinden aym1 kategori icinde yer almistir. Ancak
birbirlerine olan benzerlikleri % 12’den ileriye gidememistir. Bununla birlikte
aplikasyonsuz kumastan elde edilen sonuglar, bitim islemi uygulanmig olan
kumaslardan elde edilen sonuglardan cok farklidir. Yapilan uygulama ile kumaglarda
meydana gelen toplam hasarda olumlu gelismeler goriillmiistiir.

45° egimli dikis hattindaki ipliklerde gozlenen iplik kopuslarina bitim isleminin
istatistiksel olarak her hangi bir etkisinin olmadigi bulundugundan SNK testi
uygulanmanugtir. Istatistiksel bir etkinin olmadigi da  Ek:2’de verilen P=0,109

degerinin 0=0,05 degerinden biiyiik olmasi1 sebebiyle sdylenebilmektedir.
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Sekil 5.17 Dikis Performans Testlerinden Igne Kesme indisi (NF)
Atki Ipliklerine Paralel Dikis Hatt1 - Test Sonuglari

Dikis hattina dik olan ¢6zgii ipliklerinde goriilen toplam hasar miktari, dogal
olarak gozlenen iplik kopuslarindan daha fazladir. Orijinal kumasta yasanan hasar miktari
bitim islemi ile muamele edilmis olanlara gore yiiksektir. Dolayist ile istatistiksel
verilerden de sOyledigimiz gibi yapilan uygulamalarin dikis hasar olusumu iizerinde
pozitif etkisi bulunmaktadir.

Uygulanan bitim islemlerinin atki ipliklerine paralel dikise dik olan ¢ozgii
ipliklerindeki dikis performans testlerinden igne kesme indisi (NF) iizerinde ne kadar
etkin oldugunun goriilebilmesi i¢in elde edilen sonuglarin ortalamalar ile orijinal
kumasta meydana gelen hasar baz alinarak degisim yiizdeleri hesaplanmistir. Buna gore
birinci recete % 27 oraninda, ikinci regete %45 oraninda ve iigiincii regete % 83 oraninda
daha iyi sonug¢ vermektedir.

Her ne kadar istatistiksel olarak yapilan uygulamanin atki ipliklerine paralel
dikise dik olan ¢ozgii ipliklerindeki NF degerleri iizerinde etkisinin olmadigi ortaya
konsa da; Sekil 5.17’in ikinci yarist incelendiginde, bitim islemine tabi tutulmus olan
kumaslarda iplik kopmalar1 gozlenmezken tek basina goriilen orijinal kumasta iplik
kopuslar1 olusmustur. Dolayisiyla istatistiksel olarak anlamli bulunmamakla birlikte ii¢

recetenin de iplik kopmalari iizerinde olumlu etkisi bulunmaktadir.
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Sekil 5.18 Dikis Dikis Performans Testlerinden Igne Kesme Indisi (NF)
Cozgii Ipliklerine Paralel Dikis Hatt1 - Test Sonugclari

Sekil 5.18 incelendiginde ise birinci recete uygulamasi sonucu meydana gelen
hasar miktar1 uygulamaya tabi tutulmamis olan kumasa nazaran % 18 daha fazladir. Bu
recete uygulamasi ile goriillen toplam hasardaki artis aymi sekilde iplik kopmalarinda
meydana gelmemistir. Hatta hicbir iplikte kopma olusmamustir. Uciincii recete
uygulamasi ile meydana gelen toplam hasarda % 63, olusan hasar i¢cinde meydana gelen
iplik kopmalarinda ise % 94 oraninda iyilesme saglanmistir. Cozgii ipliklerine paralel
dikis hattin1 dik kesen atki ipliklerinde meydana gelen hasar bazinda en iyi etkinin ikinci
recete uygulamasi ile alindigi, toplam hasarda % 63 — iplik kopuslarinda % 93 azalma
goriilmesi nedeni ile sdylenebilir.

45°C egimli dikis hattinda meydana gelen hasar sekil 5.19’dan goriilmektedir.
Hem toplam hasar hem de olusan hasar icinde goriilen iplik kopuklar1 bazinda yapilan
bitim islemlerinin {i¢iiniin de etkisi olumlu yonde seyretmistir. Birinci regete ile yapilan
calisma sonucunda orijinal-bitim islemine tabi tutulmamis olan kumasa gére % 50 daha
az hasar goriilmiistiir. Ikinci recete uygulamasi ile % 61 ve iiciincii regete uygulamas ile
de % 73 daha iyi sonuclar alinmistir. Ayrica olusan hasar icinde orijinal kumasta
goriildiigli gibi iplik kopmalari ile karsilasilmamistir. Bu baglamda her ii¢ recetenin de
etkisinin olumlu oldugu grafikte goriilebilirken, egimli dikis hatlarinda birinci regetenin

en iyi etkiyi ortaya koydugu ifade edilebilmektedir.
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Sekil 5.19 Dikis Performans Testlerinden igne Kesme Indisi (NF)
45°C Egimli Dikis Hatti1 - Test Sonuglar1

Dikis hatalarinin ana nedenleri dikis ignesi ile tekstil iiriinleri arasindaki yetersiz
kayganlik ve orgii iiriiniiniin ilmek agindaki ipliklerinin azalmis olan hareket yeteneginin
sayilabilecegini ifade eden Poppenwimmer, ayrica iplik mukavemetini azaltan veya
iplikleri sertlestiren biitiin terbiye kademelerinin  dikilebilirligi olumsuz yonde
etkiledigini de belirtmistir.

Coban 2001 yilinda yayinladig: kitabinda dikim aninda ilmeklerin pargalanmasi
veya kumasin delinmesinin Oncelikle dikis aninda ignenin kumasa batmasi sirasinda
oldugunu soylemistir.

Oktem T., recetelerde kullanilan katyonaktif yumusaticilarin pek ¢ok regine ile
uyumlu oldugunu ve yirtilma ve asinma dayanimi gibi kumas performansi iizerinde
yarattig1 olumlu etki gibi konfeksiyon sektoriinde 6nemli olan dikilebilirlik konusunda da
avantaj getirmekte oldugunu belirtmistir. Uciincii recetede kullamlan yardimci kimyasal
maddemizde katyonik bir yumusaticidir.

Yavuz 1996 yilinda yayinlanan yazisinda elyaf metal siirtiinmesi ne kadar az

olursa ignenin i1smnmasinin o kadar az olacagim dolayist ile de elyafin hasar gérme



106

olasihiginin da o oranda minimize edilecegini belirtmistir. Bu konuda yaptigi ¢alisma
sonucunda da polietilenin hi¢bir isleme tabi tutulmamis yada farkli kimyasal maddeler ile
isleme tabi tutulmus olan kumaslar icinde en iyi dikilebilirlik degerini verdigini ifade
etmistir. Bu calismamizda ilk iki regetede tercih edilen yumusatici da bu dogrultuda
olmustur.

Igne kesme indislerine tek tek bakildigindaki yorumlar yukarida verilmisti.
Ancak doku iizerinde olusan hasar icin atki yoniinde iyi ¢dzgii yoniinde kotii yada ¢ozgii
yoniinde iyi atki yoniinde kotii demenin iiretici agisinda bakildiginda herhangi bir 6nemi
bulunmamaktadir. Dolayisi ile elde edilen degerlere bir biitiin olarak baktigimizda gerek
toplam iplik sayisina (NF) gerekse de igne dalis sayisina oranladigimiz hatal iplik (ND)
bazinda yapilan sekiz farkl test sonucunda goriilmiistiir ki yapilan bitim isleminin iplik
hasar iizerinde olumlu etkisi bulunmaktadir. Regeteler bazinda ise toplam hasar dikkate
alindiginda en iyi etkiyi sekiz calismanin beginde en iyi sonucu veren iigiincii regete ile
yapilan uygulama alirken; olusan hasar icinde iplik kopmalar1 seklinde goziiken hata
bazinda ise sekiz calisgmanin sekizinde de sifir “0” hata veren birinci recete ile yapilan
calisma almistir.

Yapilan bitim islemlerinin dokuya kazandirdigi avantajin literatiirlerde de yer

alan yumusatic1 maddelerin recetelere ilavesi sonucu oldugu sdylenebilir.
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5.1.3. Dikis Performans Ozelliklerine Ait Objektif Sonuclarin Degerlendirilmesi

[lk iki boliimde laboratuarlarda rutin olarak yapilmakta olan test ve analizlere
deginilmistir. Bu test ve analizlerin bir kismi objektif degerlendirme imkam tanisa da
konfeksiyoncu i¢in 6nemli parametrelerin degerlendirmesi tecriibeye dayali subjektif
nitelik tasimaktadir. Yillar siiren arastirmalar sonucunda gelistirilen objektif
degerlendirme sistemlerinden olan FAST bu ¢alismada diger parametreler ile birlikte ele
alinmistir.

FAST cihaz1 Avustralya Yiin Enstitiisii — CSIRO tarafindan gelistirilmistir.
FAST cihazlarindan elde edilen sonuglar yiinlii kumaslara uygun olmasi sebebiyle bu
calismamizda kullanmis oldugumuz viskon-keten karisimu iist giysilik kumas icin FAST
kontrol kartlar iizerinde goriilen degerlendirme bolgelerini dikkate alinmamigtir. Ancak
4. boliimde verilen cizelge 4.5’teki niimerik degerler karsilastirma yapmada 6nemli bir
yaklagimdir.

Cizelge 4.5’te verilen degerler diger cizelgelerde oldugu gibi ortalama degerler
olmayip, sadece yapilan tek 6l¢iim sonuglaridir. Yapilan islemin herhangi bir tekrarinin
olmamasi sebebiyle istatistiksel olarak FAST cihazindan almman o6l¢lim sonuglar
tizerinde yapilan bitim islemlerinin herhangi bir etkisinin olup olmadig1 tespit

edilememistir.

5.1.3.1. Kalinhk

FAST Kontrol Kart1 iizerinde bulunan ve ¢izelge 4.5’te verilen degerlere gore;
FAST cihazlarindan toplam 10 adet degerlendirme alinabilmektedir. Bu 10 degerden
kumas kalinliklari ile ilgili olanlar kalinlik, yiizey kalinlig1 ve serbest kalinliktir.

Sekil 5.20 incelendiginde; orijinal kumasa uygulanan bitim islemlerinden
birinci, ikinci ve iiciincii regete aplikasyonu sonucunda 2 g/m*lik agirhik altinda tespit
edilen ilk kalinlik (T2) degeleri orijinal kumasa gore sirasiyla %6.2, %5.2 ve %9.3
oraninda artig gostermistir. Gozlenen bu deger artis1 orijinal kumasin iizerine aktarilan

recine sonucu olugsmustur ki beklenen bir sonuctur.
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100 gr/m?®lik bir yiik altinda yapilan kumas kalihk tespitinde T2 kalinligina
gore yiizde sikisma miktar1 orijinal kumasta % 26.5, birinci recete uygulamasi
sonucunda % 24, ikinci recete uygulamasi sonucunda % 24,4 ve lglincii recete

uygulamasi sonucunda da % 26 oranindadir.

0,6

0.4 +

0,3
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0,2 1

0,1

0 T T
Kalinlik T2 Kalinhk T100 Yuzey kalinigi  Serbest kalinhk

@ Orijinal kumas B Birinci Regete Olkinci Regete O Uglincii Regete

Sekil 5.20 FAST Olciim Sistemi - Kalinlik

En fazla sikisma yiizdesi orijinal kumasta meydana geldiginden yiizey
tiiyliiliigiiniin ve hav miktarinin bu kumasta daha fazla oldugu sdylenebilir. Hi¢bir bitim
islemine tabi tutulmamasi nedeniyle kumas yiizeyindeki havlarin yassilasmadig yada
birbirine yapismadigi dolayisiyla da lifler arast mevcut hava boslugunun uygulanan
baski sonucunda elimine edilerek daha fazla sikisma imkani1 ortaya ciktigr da ifade
edilebilir. Birinci ve ikinci recete ile muamele sonucunda gozlenen sikisma yiizdesi
birbiri ile benzer iken iiciincii recete uygulamasi sonucunda yasanan yiizde sikisma
miktar1 bitim islemi gérmemis olan orijinal kumasa yaklagmaktadir. Ancak ilk kalinlik
degeri orijinal ve diger iki recetenin tatbik edildigi kumastan fazla olmasi sebebi ile
milimetre cinsinden yasanan sikigsma miktar1 bu kumaglara gore daha fazladir.

Yiizey kalinlig1 (ST) olarak verilen 6l¢tim degeri, yiizeydeki havlarin ne kadar
yer kapladigmin bir ifadesi olarak ele alinmaktadir. Birinci ve ikinci regetenin
uygulandigi kumas i¢indeki bosluklar1 doldurmasi sebebi ile apreli kumaslarin orjinal

kumasa gore daha az sikisabildigi tablo 4.5’teki degerlerden goriilmektedir. Ancak
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iiclincii recete uygulamasi sonucunda elde edilen yiizey sikisma miktar1 diger
uygulamalar arasinda en yiiksek olanidir.

Serbest kalinlik ile yiizey kalinligi arasindaki fark, giysi iiretimi sirasinda
kumasin tutum ve goriiniimiindeki degisim derecesinin bir gostergesidir.Yani kumasg
apre stabilitesinin bir Ol¢iisiidiir. Serbest kalinlik ol¢iim islemi sirasinda numuneye
uygulanan buhar sonucunda orijinal kumasta % 20, birinci recete uygulamasi sonucunda
% 16, ikinci recete uygulamasi sonucunda % 16,5 ve iiclincii recete uygulamasi
sonucunda da % 9’luk bir artis yasanmustir.

Uzerinde hicbir apre maddesi bulundurmayan orijinal kumas uygulanan buhari
rahatlikla icine alabildiginden diger kumaslara gore daha yiiksek artis gOstermistir.
Birinci ve ikinci recetelerin gosterdikleri etki hemen hemen aymidir. ST degerlerinde
oldugu gibi STR degerlerindeki degisim oranlar1 da benzer oldugunda bu iki recetenin
iizerinde calisma yaptigimiz viskon-keten dokusu iizerindeki etkisinin birbiri ile aymi
oldugu da soylenebilir.

Burugmazlik bitim isleminin mantiginda yer alan lifleri sudan uzak tutma
egilimi en iyi ii¢lincii regete ile saglanabilmistir. Dolayisiyla en iyi bitim iglemi ii¢iincii
recete ile saglanmistir. Bu ifade 2002 yilinda Tekstil Maraton dergisinde yayinlanan
Meric B.’nin yazisi ile de desteklenmektedir. Bu yaziya gore, yiizey kalinliginin serbest
yiizey kalinligina gore fark degeri goz Oniine alindiginda; aradaki farkin bityiikliigii
kumasin tizerindeki aprenin diizgiin olmadigin1 gostermektedir. Muhtemelen son bitim
islemlerinden kaynaklanmaktadir. FAST gibi bir test cihaz1 kullanilmadiginda, zayif
apre - bitim islemi goérmiis kumaslarin bu hatasi son iitiiye gelince goriilecektir. Bu tip
hata kendini kumasin tusesinde ve goriiniimiinde bozulma olarak gosterecek ve kumasin

iizerinde devamli giden hata olarak belirecektir.

5.1.3.2. Birim Alan Kiitlesi

Bu test, birim alan basina diisen birim kiitle olup, hangi yontemle
yapilirsa yapilsin ayni sonuclarin bulunmasi gereken bir testtir. Sekil 5.22’den

goriildiigii gibi yapilan bitim islemi kumaslarda birim alan basina diisen agirligin
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artmasina sebep olmuslardir. Birinci regetede %18, ikinci recetede %14 ve

iclincii recetede %13 artis olmustur.
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Sekil 5.21 FAST Olgiim Sistemi — Birim Alan Kiitlesi

Artan birim alan Kkiitlesi ile doku kalmhigr bir biri ile yiizde yiiz
ortiismemektedir. Ornegin sekil 5.20’de verilen grafikte 2 gramlik agirlik altinda alinan
olctimler sonucunda en kalin gelen iiciincii recete, sekil 5.21°deki verilere gore agirlikga

en az artiga izin vermistir.

5.1.3.3. Egilebilirlik

Bolim 5.1.1.7°de egilebilirlik ile ilgili cantilever metoduna gore yapilan test
ve analiz sonuglar1 irdelenmisti. Bu boliimde FAST cihazindan elde edilen sonuglari
kendi i¢inde yorumlamaya ¢alismanin yam sira laboratuarlarda kolayca bulunan ve
basit bir test olan cantilever metoduna gore test edilen numunelerin sonuglar1 da
karsilastirilmistir.

Cantilever metoduna gore yapilan degerlendirmede elde edilen sonuclar
mg.cm cinsinden iken Fast Sistemi ile elde edilen sonu¢ pN.m’dir. Verilen sonug

degerinden de goriillecegi gibi ilk metotta verilen sonuc¢ biriminde kiitleden
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yararlanilitrken Fast sisteminde yararlanilan deger agirliktir. Bunun yam sira
hesaplamadaki farklilik nedeniylede iki metot ile elde edilen sonuglar da birbiriyle
birebir ortiismemektedir. Ancak Sekil 5.22’e¢ genel olarak bakildiginda cantilever
metodu ile elde edilen sonuglar her zaman i¢in Fast sisteminden elde edilene gore daha
fazladir. iki calisma arasinda belli bir katsayr bulunamamustir. Ancak yapilan bu
caligmada Fast sistemiyle degerlendirmeye tabi tutulan kumag miktarinin az olmasi

sebebi ile test tekrar1 yapilamamaistir.
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Sekil 5.22 FAST Olgiim Sistemi — Egilme Dayanimi

Fast Olciim Sisteminde Egilme Dayaniminin Hesaplanmasi:
Wk (g/m2) : Birim alanin kiitlesi
Cr (mm) : Egilme Uzunlugu
Br (uUNm) : W.C.9,81.10°
Cantiveller Metodu ile Egilme Dayaniminin Hesaplanmasi:
W, (g/mz) : Birim alanin kiitlesi
;(c : Ortalama Egilme uzunlugu
Cc (cm) : Ortalama Egilme Uzunlugu / 2
Gc: 0,1.W.C°
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5.1.3.4. Uzayabilirlik

Sekil 5.23 incelendiginde; 100 gf/cm yiikk uygulamasi sonucunda
meydana gelen uzama en fazla iiciincii regetede goriilmektedir. Burusmazlik
bitim iglemi gibi dokuya aktarilan recine sonrasinda daha stabil bir yapi
beklenirken orijinal kumasa gore yasanan bu artis recgetelere ilave edilen

yumusaticilardan kaynaklanmaktadir denilebilir.

O Orijinal kumas
B Birinci Regete
O ikinci Regete
|0 Uciincli Recete

Uzayabilirlik E100(%)
O = N W AN OO N O ©
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Sekil 5.23 FAST Ol¢iim Sistemi — Uzayabilirlik

Orjinal kumasa gore birinci regete uygulamali kumas % 70, ikinci recetenin
uygulandigi kumas % 92 ve liciincii regetenin uygulandigr kumas % 113 oraninda daha
fazla uzamistir. Boliim 5.1.1.2°de verilen sekil 5.6 ile dordiincii boliimde verilen cizelge
4.1°de yer alan kopma uzamas1 degerleri, li¢iincii recetenin uygulanan yiik karsisinda en
fazla uzamay1 gosterdigini desteklemektedir.

Tabii ki kopma aninda kaydedilen kopma uzamasi ile belli bir yiik altindaki
uzama miktar1 bire bir, bir biri ile kiyaslanamazlar. Ancak her iki test sonucunda da
gozlenen en fazla uzama ylizdesinin ii¢lincii recetede olmasi nedeniyle bu regeteye ilave
edilen katyonik yumusaticinin oldukca etken oldugu ve apre reginesinden gelen

olumsuzluklarin oniine gecildiginin bir ifadesi olarak diisiiniilebilir.
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Uzama degerlerinin diisiik yada yiiksek olmasi konfeksiyoncular i¢in oldukca
ciddi sorunlar yaratir. Diisiik esneyebilirlik; 6n beslemeli dikis, kaliplama ve dikis
potlugu problemleri yaratir. Yiiksek esneyebilirlik; toptan cekilerek pastal masasina
serilen kumastan kesilen parcalarda daha sonra masadan alindiginda c¢cekme oldugu
goriiliir. Bu kisalma buhar c¢ekmesi olarak yanhs algilanir ve bu yiizden yapilan
diizeltme islemi sonucu daha da gotiirebilir. Desenli kumaslarda 6rnegin ekose tipi
kumaslarda hizalama problemleri yaratir (Anonim 1998a)

Literatiirlerde de yer aldig1 gibi yiizde uzama degerleri konfeksiyonda biiyiik
Onem tasimaktadir. Ancak viskon-keten iist giysilik kumaglarda hangi uzama yiizdesinin
problem yaratacaginin bulunmasi i¢in ¢ok sayida calisma yapilarak belli degerlere

ulasilmasi gerekir. Fast cihazindan alinan veriler sadece yiinlii kumaslara yoneliktir.

5.1.3.5. Kesme Rijitligi
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Boliim 5.1.3.4 de verilen yiizde uzamaya benzer bir sekilde verev kesilen
numunelere uygulanan 5 gf/cm yiik altinda elde edilen uzama boéliim 3.2.1.3. de verilen
formiilde yerine kondugunda kesme rijitligi degerleri elde edilmistir. Elde edilen bu

degerlere gore lic boyutlu sekil verebilirligin giiclesmesi anlamina gelen yiiksek kesim
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rijitligi degeri dort uygulama arasinda orijinal kumasta karsimiza ¢ikmaktadir. En diisiik
diisilk kesim rijitligi ise pastal sermede zorluklar c¢ikaracak bir kumasin ilk
ifadelerindendir.
recete % 47 oraninda kumas iizerinde etki yaratmstir.

Her ne kadar bu dort uygulama icinde elde edilen degerleri bir biri ile
kiyaslayabiliyorsak da daha once belirtmis oldugumuz gibi viskon-keten iist giysilik
kumaslar icin olmasi gereken sinirlar heniiz belirlenmediginden {iizerinde caligma

kullanilmamustir.

5.1.3.6. Sekil Alabilirlik

Sekil Alabilirlik boliim 3.2.1.3’te verilen formiile gore hesaplanmaktadir. Bu
formiilde yararlanilan degerler 5 ve 20 gf/cm deki uzama miktarlan ile birlikte

egilebilirlik degeridir.
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Sekil 5.25 FAST Ol¢iim Sistemi — Sekil Alabilirlik
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Sekil alabilirligin istenen bi¢cimde olmasi icin hangi degerler arasinda olmasi
gerektigi bilinmemekle birlikte bolim 2.2.2°de verildigi gibi sekil alabilirlik degeri
diistiikce potluk egilimi yiikselmektedir. Dolayisiyla orijinal kumas ile ¢ozgii yoniinde
calisma yapmak konfeksiyon acisindan sakinca yaratabilecektir. Konfeksiyoncu
acisindan her iki kumas yonii de 6nem arz ettiginden viskon-keten kumas i¢in mutlaka
bitim islemi uygulanmalidir denilebilir.

Ug farkli regete ile isleme tabi tutulmus kumaslar kendi iginde irdelendiginde
iic recetede birbirleri ile benzerlik arz etmekle birlikte birinci recete atki yonii itibariyla
diger ikinci receteye gore % 15,5 ve {lgiincii receteye gore % 16,6 daha diisiik
sekillendirilebilirlik degeri ortaya koydugundan dikis potlugu olusturmaya daha egilimli

denilebilir.
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5.2. Sonug¢

Uretilen kumaslarin tiiketiciye gitmeden once giysi formuna doniistiiriilme
islemlerinin yapildigi konfeksiyon birimlerinde higbir sorunla karsilagilmamasi yada
konfeksiyon edilecek iiriin hakkinda daha fazla bilgiye sahip olup, isletme ayarlarimizin
yapilabilmesi i¢in tekstil alanindaki farkli disiplinlerin bir arada incelenmesi

gerekmektedir.

Giiniimiizde Tekstil ve Konfeksiyon endiistrisi otomasyona dogru hizla yol
almaktadir. "Cabuk Cevap", "Tam Zamamnda", "Ik Defada Dogru" ve "Toplam Kalite
Yonetimi" kavramlar1 ¢alisma metotlar1 i¢cin oldukca artan bir zorunluluk haline
gelmistir. Dolayisiyla hem farkli disiplinlerin bir araya gelmesi hem de istenen sonuca

hizla erisilmesi giiniimiizde vazge¢ilemeyecek iki unsurdur.

Kumas terbiye dairelerinde yapilan islemlerin doku {iizerinde biiyiik etkisi
bulunmaktadir. Doku 6zelliklerindeki degisim konfeksiyon asamasinda biiyiik 6nem
tasimakla birlikte son nokta olan kullanici acisindan da birinci derecede Onem arz
etmektedir. Konfeksiyon asamasinda, kumastaki performans degisimleri dikilebilirlik ve
dikis kalitesi iizerindeki etkileri de degistireceginden; hem kumas hem de dikis
performans degerleri hazir giyim ireticisi tarafindan dikkatle incelenmesi
gerekmektedir. ~ Bu baglamda; terbiye dairelerinin son basamag olan bitim
islemlerinden iizerinde calisma yaptigimiz burusmazlik apre uygulamasi, gerek neden
ve nasil yapildigi agisindan gerekse de  kumas ve dikis oOzellikleri agisindan

incelenmistir.

Kumas ozelliklerine ait Olciim sonuglar1 toplu olarak ele alindiginda;
mukavemet testlerinde goriilen en iyi performans degerleri iiclincii recete uygulamasi ile
elde edilmistir (gizelge 5.31). Ugiincii regete halihazirda isletmeler tarafindan rutin
olarak uygulanan recetedir. Yeni uygulamalar i¢cinde yer alan karboksilik asitler ile
yapilan calismalar viskon-keten dokuma kumas iizerinde {i¢iincii regetenin gostermis

oldugu etki kadar performans gosterememistir.
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Cizelge 5.31 Kumag Performansina Ait Test Sonug¢larinin Degerlendirilmesi

Test ad1 Orijinal | 1.Recete 2.Recete 3.Recete
Kumas | Uygulamas: | Uygulamasi | Uygulamasi

Kopma Dayanimi — Atki ©

Kopma Dayanimi — Cozgii ©

Yirtilma Dayanimi — Atki ©

Yirtilma Dayanimi — Cozgii ©

Asinma Dayanimi ©

©: Dort kumas iizerinden yapilan degerlendirme.

Burugmazlik apre receteleri ile yapilan caligmalarda mukavemet diismesi

yasanan bir sorun olmasi nedeni ile elde edilen sonuclar beklenenin digindadir.

Recetelere ilave edilen yumusatici-yardimer kimyasallarindan ve bitim isleminin

uygulandigl kumas tipinin pamuk elyafina gore daha uzun elyaf boyuna sahip olan

viskon-keten olmasi sebebiyle beklenenden daha yiiksek mukavemet degerleri ile

kargilagilmistir.

Sadece asinma dayanimi testinde iiciincii regetenin uygulandigi kumas yerine

hicbir aplikasyona tabi tutulmayan orijinal kumas en iyi performansi sergilemistir.

Yapilan burusmazlik bitim islemlerinde kullanilan kimyasal maddeler, kurutma

sirasinda yiizeye gog¢ ederek liflerin hareketlerini kisitlanir ve daha kirilgan hale gelir.

Kirilgan hale gelen lifler belli bir basmg altinda asindirict kumasa siirtiildiigiinden

orijinal kumasa gore daha hizli iplik kopmasi bi¢ciminde test sonucunu etkiler.

Cizelge 5.32 Kat Diizelme Acis1 Test Sonuglarinin Degerlendirilmesi

Test ad1 Orjinal |l.Recete 2.Recete 3.Recete
Kumas |[Uygulamasi Uygulamas: | Uygulamasi

Kat Diizelme Acisi Tayini - Atki ©

Kat Diizelme Acisi Tayini - Cozgii ©

©: Dort kumas iizerinden yapilan degerlendirme.
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Bu calismanin birinci derecede hedefi olan burusmazlik etkisinin en iyi
saglandig1 recete birinci recete uygulamasi ile elde edilmistir. Kumas performansi
acisindan yapilan degerlendirmede birinci recete, {igiincii recete ile yapilan
uygulamadan sonra ikinci sirada yer alirken; iiciincii recete kat diizelme acis1 tayininde
recete uygulamalar1 arasinda sonuncu olmustur. Bu baglamda birinci re¢etenin optimum

sonuclarin elde edildigi uygulama oldugu sdylenebilir.

Cizelge 5.33 Dikis Performansina Ait Test Sonuglarinin Degerlendirilmesi

Test ad1

Orijinal
Kumas

1.Recete
Uygulamasi

2.Recete
Uygulamasi

3.Recete
Uygulamasi

Dikis muk atki

©

Dikis muk ¢6zgii ©

Dinamik Yiik Altundaki
Dikis Acilmast Dayanimi- | © (]
atki

Dinamik Yiik Altindaki
Dikis Agilmast Dayanimi- | © (]
¢cozgi

Igne Kesme Indisi (NF)
Atkiya paralel dikis - ©
Cozgii hasar

Igne Kesme Indisi (NF)
Cozgiiye paralel dikis - ©
Atk1 hasar

Igne Kesme indisi (NF)
45°C egimli dikis -toplam ©
hasar

Igne Kesme Indisi (ND)
Atkiya paralel dikis -Atki ©
hasar

Igne Kesme indisi (ND)
Atkiya paralel dikis - ©
Cozgii hasar

Igne Kesme Indisi (ND)
Cozgiiye paralel dikis — ©
Cozgii hasar

Igne Kesme Indisi (ND)
Cozgiiye paralel dikis — ©
Atk1 hasar

Igne Kesme Indisi (ND)
45°C egimli dikis -toplam ©
hasar

©: Dort kumas iizerinden yapilan degerlendirme.

® : Sadece receteler aras1 yapilan degerlendirme.
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Dikis performans parametrelerinden olan dikis mukavemeti ve dinamik yiik
altindaki dikis acilmas1 degerlerine birlikte bakildiginda, uygulanan her ii¢ recetenin de
mukavemet kaybina neden oldugu cizelge 5.103’ten goriilmektedir. Uygulanan
recetelerin etkileri acisindan yapilan bir degerlendirmede ise; birinci regetenin
uygulandigi kumasin, tatbik edilen kuvvete karsit en iyi dayamimi sergiledigi acik¢a

goriilmektedir.

Dikis performans kriterleri arasinda olan bir diger parametre daha vardir ki; o
da igne kesme indisleridir. igne kesme indislerinin tayininde en iyi performansi iiciincii
recete ile muamele edilen kumas gosterirken, uygulanan kuvvete karsi en iyi dayanimi
gosteren birinci regetenin uygulandigi kumasta goriilen hasar her zaman icin daha
yiiksek olmustur. Dolaysi ile kumasta meydana gelen hasar miktarinin dogrudan dikis
mukavemeti {izerinde etkili olmadig1 yapilan test ve analiz sonuclarina gore rahatlikla

sOylenebilecek bir yorumdur.

Kumagslara uygulanan bitim islemlerinin doku iizerinde yaptiklart etki
uygulanan test basina tek tek ifade olunabilmektedir (Boliim 5.1, 5.2 ve 5.3). Ancak tek
tek yapilan yorumlar kimi zaman simirh kalmakta ve gercek etkinin yerini tam olarak
isaret edememektedir. Dolayisiyla dikis performansimi Olgiimledigimiz farkli test ve
analizlerin sonuclar birlikte degerlendirilmeli ve elde edilen veriler 15181nda gerekli

olan calismalara yol verilmelidir.

Yapilan bu calismada; burusmazlik bitim isleminde kullanilan regeteler bir
biitiin olarak ele alinmis oldugundan, elde edilen sonu¢ recete bazinda olmustur.
Burugmazlik etkisi i¢in kullanilan ana kimyasalin yam sira recetenin olusturulmasinda
gerekli olan yardimci kimyasallarin kullanilmasi nedeniyle burusmazlik saglayan asil
kimyasalin etkisi yapilan calismada net olarak goriillememektedir. Ancak yine de her
recetede kullanilan kimyasal yardimci maddelerini bir sabit olarak ele aldigimizda,
kumas performansinda ©nem arz eden birinci ve {igiincii recetede kullanilan
burusmazlik maddesinin gostermis oldugu etkinin ikinci recetede kullanilan maleik

aside gore daha iyi oldugu ortaya ¢cikmaktadir.

Dikis Performans 6zelliklerine ait 6l¢iim sonuglarinda ise durum hemen hemen
kumas performansinda yasanan gibidir. ikinci recete ile yapilan islem sonrasi elde

edilen performans sonuclari birinci ve tlgiincii recete uygulamasi ile elde edilen
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degerlerden daha diisiiktiir. Dolayisiyla kumas performansinda 6nem kazanan bu iki

recete dikis performansinda da 6nem tagimaktadir.

Regetelerin icerikleri gbz Oniine alindiginda; ii¢lincii regetenin seliilozik liflere
burusmazlik etkisi saglamada kullanilan ve hali hazirda piyasada tercih edilen bir
uygulama oldugu bilinmektedir. Birinci ve ikinci recetenin son yillarda 6nemi giderek
artan karboksilik asitlerden secilen iki farkli kimyasal madde oldugu ikinci ve {igiincii
boliimlerde anlatilmisti. Bu iki asit arasinda bariz bir bi¢imde birinci recetede
kullanilan BTCA’in yapilan test sonuglarina gére daha iyi performans sagladigi da

hem dordiincii boliimde hem de yukarida verilen ¢izelgelerden goriilmektedir.

Yapilan bu calisma ile recete bazinda hangi uygulamanin daha iyi sonug
verdigi, bundan sonra yapilacak bu gibi calismalarda agirlik verilecek kimyasal
maddenin hangisi olmas1 gerektigi ortaya cikmistir. Anlatildigi gibi konvansiyonel
uygulama keten-viskon kumaslar icin hala vazgecilmez olmakla birlikte karboksilik
asitlerden BTCA ile yapilan caligma umut vaat etmektedir. Dolayisiyla yapilacak
caligmalarda bu kimyasal madde gerek tek basina kullanilarak gerekse de farkh
karboksilik asitler, farkli konsantrasyon — siire — sicaklik gibi islem parametrelerinin

degistirilmesi ile optimum uygulama kosullar1 bulunabilecektir.

Yapilan bu kadar test sonucunda, apre uygulamalarmin konfeksiyon
asamasinda ve sonrasinda sergileyecegi davranis Onceden belirlenmeye calisilmistir.
Olduk¢a zaman alan ve kisiye bagl olarak degisebilecek test sonuclarina gore olasi
problemler onceden goriilmege calisilmistir. Giiniimiiziin hizli yasaminda komple bir
sistem ile iiretilen ve konfeksiyon mamulii haline getirilecek olan kumasin objektif
olarak olciilen ozellikleri hakkinda bilgiye hizlica ulasmak eskisine nazaran oldukca
onemli hale gelmistir. Bunun anlami dokunan kumasin konfeksiyon edilebilirliginin

hizlica ortaya konabilmesidir.

Son yillarda bu konuda 2 6nemli test sistemi karsimiza ¢ikmaktadir. Bunlardan
ilki Kes-f sistemi iken digeri yiinlii sanayinde kullanilan Fast sistemidir. Bliim 3’ te
anlatilan bu sistemin ¢ikis1 yiinlii kumaslar i¢cin oldugundan fast kontrol kartlarinda yer

alan degerlendirmelerde bu alanda olmaktadir.

Bu calismamizda, fast sistemi ile yapilan test ve analizler lizerinde calisma

yaptigimiz  kumasin yiinli olmamasi sebebi ile kontrol kartlarindan
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yararlanilamamigtir. Zira, FAST Kontrol Kart1 iistiinde potansiyel problem sahalar
koyulastirllmig olup, spesifik problemlerin tanmimlart da verilmektedir. Yapilan
uygulamalar birbiri arasinda degerlendirilebilmistir. Karsilastirmali yapilan bu
degerlendirmede hangi uygulama daha yiiksek degerlere ulasirken, hangi uygulamanin
test degerinin daha diisilk oldugu bulunmustur. Yiinlii kumaslar icin mevcut olan
kontrol karti viskon-keten kumasg icin mevcut olmadigindan konfeksiyon atolyesinde
hangi uygulamanin daha iyi bir sonug verecegi ortaya konamamustir.

Ormnegin kalinlik ve yiizey kalinh@ o6zelliklerinin kendi baslarina kumasin
dikim 6zelliklerine biiyiik etkisi yoktur, fakat miisteri memnuniyeti acisindan 6nemli
olan kumas tusesinde olusabilecek degisimleri ve varyasyonlari gostermesi agisindan
onemlidir. Yapilacak tek bir calisma ile bu degerlendirme yapilamamaktadir.
Karsilastirmali yapilan bu calisma da sdylenebilen tek husus hangi kumasin daha kalin
oldugudur.

Diger taraftan yiizey kalinliginin, salinmis yiizey kalinligina gore fark degeri
g6z oniine alindiginda sonuclarin olduk¢a onemli oldugu goriilecektir. Iki deger
arasindaki farkin biiyiikliigii kumasin iizerindeki aprenin diizgiin olmadigin1 gosterir ve
muhtemelen nihai islemlerden kaynaklanmaktadir. Fast gibi bir test cihaz
kullanilmadig1 zaman, zayif apre-bitim islemi olan kumaslarin bu hatasi son iitiiye
gelinceye kadar goriilecektir ve kendini kumasin tusesinde ve goriiniimiinde bozulma,
dayamimlarinda daha fazla azalma ve kumasin {izerinde de devamli giden hata olarak
belirecektir. Bu tip zayif bitim islemi gérmiis kumaslarin diizeltilmesi oldukca zordur.
Dolayisiyla islemin uygulanmasinda aplikasyonun diizgiin yapilmasi kurutma ve
kondenzasyon kosullarina dikkat edilmesi gerekmektedir. Bu tip olasi sorunun 6nceden
goriilmesi yine karsilasgtirmali yaptigimiz bu calisma ile tespit edilememis olup, sadece
iic recete arasinda hangisinin test sonucunu daha yiiksek hangisinin daha diisiik kaldig
seklindedir.

Yukaridaki iki paragrafta; konfeksiyona tabi tutulacak kumaslarin dikim
atlyesi i¢in uygunlugunun ortaya konmasinda yardimci olan fast sisteminden
yararlanilmasina ragmen neden net sonuglarin ortaya konamadigini drneklerle belittik.
Bu baglamda, bu alanda da yapilabilecek bir ¢ok calisma s6z konusudur. Farkli kumas
ozelliklerini iceren bir ¢ok kumasg bu sistem ile degerlendirilip, elde edilen verilerin 15181

altinda farkli kumas o6zelliklerine yonelik kontrol kartlar1 olusturulabilir. Yapilacak
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boyle bir ¢calisma konfeksiyon 6ncesi hizli ve dogru degerlerin elde edilmesini ortaya
koyacak olmakla birlikte, ar-ge yada iir-ge bazinda yapilacak deneme c¢alismalarinin

nasil sonuclanacagini da bir gostergesi olabilecektir.
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Kumas Performans Ozelliklerine Ait

Varyans Analizi ve SNK Test Sonuclar:

Kopma Mukavemeti-Atki
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Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar arasi — Recete 36846,474 3 12282,158 47,878 0,000
Hata 5130,639 20 256,532
Toplam 41977,113 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b c
2. Regetenin uygulandigi kumas 6 354,3017
Orijinal Kumasg 6 417,7583
1. Regetenin uygulandigi kumas 6 443,8667
3. Regetenin uygulandigi kumasg 6 455,6100
Ps 1,000 1,000 0,219
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
Kopma Mukavemeti-Cozgii
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 78238,562 3 26079,521 116,06 | 0,000
Hata 4494,132 20 224,707
Toplam 82732,694 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b c
2. Regetenin uygulandigi kumas 6 508,7383
Orijinal Kumasg 6 596,3833
1. Recetenin uygulandigi kumas 6 647,0000
3. Regetenin uygulandigi kumasg 6 649,9000
Ps 1,000 1,000 0,741

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
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Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 56,812 3 18,937 17,616 0,000
Hata 21,500 20 1,075
Toplam 78,312 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b c
2. Regetenin uygulandigr kumas 6 20,8328
1. Recetenin uygulandigl kumas 6 21,3983 21,3983
Orijinal Kumasg 6 22,5355
3. Recetenin uygulandigl kumas 6 24,8477
Ps 0,356 0,072 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
Kopma Uzamasi-Cozgii
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 165,667 3 55,222 84,463 0,000
Hata 13,076 20 0,654
Toplam 178,743 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b c d
Orijinal Kumas 6 13,533
2. Regetenin uygulandigi kumas 6 17,188
1. Regetenin uygulandigi kumas 6 18,893
3.Regetenin uygulandigi kumas 6 20,639
Ps 1,000 1,000 1,000 1,000

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
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Yirtilma Dayanmimu Atki
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 1025,882 3 341,961 95,784 0,000
Hata 71,403 20 3,570
Toplam 1097,285 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b c d
Orijinal Kumasg 6 14,120
2. Recetenin uygulandigl kumas 6 19,436
1. Recetenin uygulandigl kumas 6 27,308
3. Regetenin uygulandigi kumag 6 30,803
Ps 1,000 1,000 1,000 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
Yirtilma Dayanimm Cozgii
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 1637,474 3 545,825 152,74 | 0,000
Hata 71,469 20 3,573
Toplam 1708,943 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b c d
Orijinal Kumag 6 14,153
2. Recetenin uygulandigl kumas 6 18,000
1. Recetenin uygulandigl kumasg 6 26,330
3. Regetenin uygulandigi kumasg 6 35,636
Ps 1,000 1,000 1,000 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
Asimnma Dayanimi
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 1584666666,667 3 5282222222 | 149,497 0,000
Hata 70666666,667 20 3533333,33
Toplam 1655333333,333 23
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Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b c
1. Recetenin uygulandigi kumas 6 17000
3. recetenin uygulandigi kumas 6 17000
2. Regetenin uygulandigi kumas 6 20667
Orijinal Kumag 6 36667
Ps 1,000 1,000 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
Hava Gecirgenligi
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 357074,167 3 119024,722 261,77 0,000
Hata 9093,667 20 454,683
Toplam 366167,834 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b
3. Recetenin uygulandigl kumas 6 271,0000
1. Recetenin uygulandigl kumas 6 2717,3333
2. Regetenin uygulandigi kumas 6 290,5000
Orijinal Kumasg 6 560,8333
Ps 0,275 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
Kat Diizelme Acisi-Atki
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 6266,365 3 2088,788 14,130 0,000
Hata 2956,433 20 147,822
Toplam 9222,798 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n A b c
3. recetenin uygulandigi kumas 6 83,1667
2. Recetenin uygulandigl kumas 6 88,0000 88,0000
Orijinal kumasg 6 101,8000
1. Regetenin uygulandigi kumas 6 124,8000
Ps 0,499 0,063 1,000

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
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Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 8554,845 3 2851,615 30,487 0,000
Hata 1870,700 20 93,535
Toplam 10425,545 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b c
3. Recetenin uygulandigl kumas 6 77,5000
2. Regetenin uygulandigi kumas 6 104,6000
Orijinal kumas 6 118,2000
1. Recetenin uygulandigi kumas 6 127,6000
Ps 1,000 1,000 0,108
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
Egilme Dayamimi-Atki
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 0,476 3 0,159 3,897 0,024
Hata 0,814 20 0,041
Toplam 1,289 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b
1. Regetenin uygulandigi kumas 6 1,9433
3. recetenin uygulandigi kumas 6 1,9700
2. regetenin uygulandig kumas 6 2,0500
Orijinal kumas 6 2,3000
Ps 0,637 1,000

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
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Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 1,121 3 0,374 8,408 0,001
Hata 0,889 20 0,044
Toplam 2,010 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri n a b
2. Recetenin uygulandigl kumas 6 2,0917
3. Regetenin uygulandigi kumasg 6 2,5300
1. Recetenin uygulandigl kumas 6 2,5400
Orijinal kumasg 6 2,6600
Ps 1,000 0,544

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
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Dikis Performans Ozelliklerine Ait

Varyans Analizi ve SNK Test Sonuclar:

Dikis Mukavemeti -Atki

Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 12070,78 3 4023,593 20,901 0,000
Hata 3850,082 20 192,504
Toplam 15920,862 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Sira
Kumas Tipleri no n A b c
2. regetenin uygulandig kumas 4 6 223,4700
1. Recetenin uygulandigl kumas 3 6 252,3517
3. recetenin uygulandigi kumas 2 6 2717,6017
Orijinal kumas 1 6 278,085
Ps 1,000 1,000 0,952
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
Dikis Mukavemeti —Cozgii
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 8139,064 3 2713,021 20,287 0,000
Hata 2674,593 20 133,730
Toplam 10813,656 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b
2. Regetenin uygulandigi kumas 4 6 187,4517
3.Regetenin uygulandigi kumas 3 6 195,2283
1. Regetenin uygulandigi kumas 2 6 197,6217
Orijinal kumas 1 6 235,0667
Ps 0,302 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
Dinamik Dikis Acilmasi-Atki
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 3,569 3 1,190 9,325 0,000
Hata 2,552 20 0,128
Toplam 6,121 23
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Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b
Orijinal Kumas 1 6 1,7167
1. Recetenin uygulandigl kumas 2 6 1,9067
2. regetenin uygulandigi kumas 3 6 2,4683
3. Recetenin uygulandigl kumas 4 6 2,6517
Ps 0,368 0,385
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
Dinamik Dikis Acilmasi-Cozgii
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 1,831 3 0,610 24,108 0,000
Hata 0,506 20 0,025
Toplam 2,337 23
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b c
Orjinal Kumas 1 6 1,6383
1. Regetenin uygulandigi kumas 2 6 2,0750
3. Regetenin uygulandigi kumag 3 6 2,1850
2. Recetenin uygulandigl kumas 4 6 2,3950
Ps 1,000 0,245 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
igne dalig sayisindaki igne kesme indisi (ND)
Atk ipliklerine paralel dikis hatti- Atk Ipliklerindeki toplam hasar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs p
Gruplar aras1 — Recete 521,922 3 173,974 4,664 0,007
Hata 1342,804 36 37,300
Toplam 1864,726 39
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b
3. Regetenin uygulandigi kumasg 1 10 1,0961
Orijinal kumas 2 10 9,0938
1. Regetenin uygulandigi kumas 3 10 9,4772
2. Recetenin uygulandigl kumas 4 10 9,6985
Ps 1,000 0,973

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.




igne dalig sayisindaki igne kesme indisi (ND)

135

Atku ipliklerine paralel dikis hatti- Atk Ipliklerindeki kopmalar

Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 5,838 3 1,946 3,857 0,017
Hata 18,164 36 0,505
Toplam 24,002 39
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b
1. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 0,0000
2. Recetenin uygulandigl kumas 2 10 0,0000
3. Regetenin uygulandigi kumag 3 10 0,0000
Orijinal kumas 4 10 0,8823
Ps 1,000 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
igne dalis sayisindaki igne kesme indisi (ND)
Atk ipliklerine paralel dikis hatti- Cozgii ipliklerindeki toplam hasar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 1505,738 3 501,913 5,714 0,003
Hata 3162,000 36 87,833
Toplam 4667,737 39
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira 1o n a b
3. Recetenin uygulandigl kumas 1 10 3,5661
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 11,9524 11,9524
1. Recetenin uygulandigl kumas 3 10 15,2975
Orijinal kumas 4 10 20,4389
Ps 0,053 0,121
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
igne dalig sayisindaki igne kesme indisi (ND)
Atk ipliklerine paralel dikis hatti- Cozgii ipliklerindeki kopmalar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs p
Gruplar aras1 — Recete 18,904 3 6,301 1,250 0,306
Hata 181,413 36 5,039
Toplam 200,317 39
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Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Sira no
Kumas Tipleri n a
1. Recetenin uygulandigl kumas 1 10 0,0000
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 0,0000
3. Regetenin uygulandigi kumag 3 10 0,0000
Orijinal kumas 4 10 1,5876
Ps 0,402

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.

igne dalig sayisindaki igne kesme indisi (ND)
Cizgii ipliklerine paralel dikis hatti- Paralel Cozgii Ipliklerindeki toplam hasar

Varyans Kaynagi SS df MS Fs p
Gruplar aras1 — Recete 748,245 3 249,415 5,094 0,005
Hata 1762,478 36 48,958
Toplam 2510,723 39

Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05

Kumas Tipleri Sira no n a b

2. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 5,3079
3. Regetenin uygulandigi kumasg 2 10 7,0747
1. Regetenin uygulandigi kumas 3 10 12,0991 12,0991
Orijinal kumas 4 10 16,3252
Ps 0,090 0,185

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.

igne dalig sayisindaki igne kesme indisi (ND)
Cozgii ipliklerine paralel dikis hatti- Cozgii Ipliklerindeki komalar

Varyans Kaynagi SS df MS Fs p
Gruplar aras1 — Recete 19,787 3 6,596 2,437 0,080
Hata 97,442 36 2,707
Toplam 117,229 39
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Sira no
Kumas Tipleri n a
1. Recetenin uygulandigi kumas 1 10 0,0000
2. Recetenin uygulandigl kumas 2 10 0,0000
3. Regetenin uygulandigi kumasg 3 10 0,5556
Orijinal kumas 4 10 1,7227
Ps 0,108

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
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igne dalis sayisindaki igne kesme indisi (ND)

Cozgii ipliklerine paralel dikis hatti- Atk ipliklerindeki toplam hasar

Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 1015,812 3 338,604 4,106 0,013
Hata 2968,772 36 82,466
Toplam 3984,584 39
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b
2. Regetenin uygulandigr kumas 1 10 6,1584
3. Regetenin uygulandigi kumag 2 10 10,4729 10,4729
Orijinal kumas 3 10 16,0265 16,0265
1. Recetenin uygulandigl kumas 4 10 19,2633
Ps 0,052 0,091
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
igne dalis sayisindaki igne kesme indisi (ND)
Cozgii ipliklerine paralel dikis hatti- Atk ipliklerindeki kopmalar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs p
Gruplar aras1 — Recete 174,712 3 58,237 3,909 0,016
Hata 536,301 36 14,897
Toplam 711,013 39
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira 1o n a b
1. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 0,0000
3. Recetenin uygulandigl kumas 2 10 0,2778
2. Recetenin uygulandigl kumas 3 10 0,3226
Orijinal kumas 4 10 5,0182
Ps 0,981 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
igne dalig sayisindaki igne kesme indisi (ND)
45° egimli dikig hatti - Toplam hasar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 2618,519 3 872,840 15,894 0,000
Hata 4173,686 76 54,917
Toplam 6792,205 79
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Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b
3. Regetenin uygulandigi kumasg 1 20 5,9192
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 20 8,3799
1. Recetenin uygulandigl kumas 3 20 10,2562
Orijinal kumas 4 20 209111
Ps 0,160 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
igne dalig sayisindaki igne kesme indisi (ND)
45° egimli dikig hatt1 - Ipliklerdeki kopuklar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs p
Gruplar aras1 — Recete 1,157 3 0,386 2,111 0,106
Hata 13,889 76 0,183
Toplam 15,046 79
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a
1. Recetenin uygulandigl kumas 1 20 0,0000
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 20 0,0000
3. Recetenin uygulandigl kumas 3 20 0,0000
Orijinal kumas 4 20 0,2778
Ps 0,177
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
Toplam Iplik sayisindaki igne kesme indisi (NF)
Atk ipliklerine paralel dikis hatti- Cozgii ipliklerindeki toplam hasar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 76,204 3 25,401 6,989 0,001
Hata 130,835 36 3,634
Toplam 207,039 39
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b
3. Regetenin uygulandigi kumag 1 10 0,7529
2. Recetenin uygulandig kumas 2 10 2,5188
1. Regetenin uygulandigi kumas 3 10 3,3278
Orijinal kumas 4 10 4,5529
Ps 1,000 0,057

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
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Toplam Iplik sayisindaki igne kesme indisi (NF)

Atk ipliklerine paralel dikis hatti- Cozgii ipliklerindeki kopmalar

Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 0,802 3 0,267 1,252 0,305
Hata 7,688 36 0,214
Toplam 8,491 39
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Sira no
Kumas Tipleri n a
1. Regetenin uygulandigi kumas 1 10 0,0000
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 10 0,0000
3. Recetenin uygulandigl kumas 3 10 0,0000
Orijinal kumas 4 10 0,3271
Ps 0,401
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
Toplam Iplik sayisindaki igne kesme indisi (NF)
Cozgii ipliklerine paralel dikis hatti- Atk ipliklerindeki toplam hasar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 84,697 3 28,232 4,115 0,013
Hata 247,011 36 6,861
Toplam 331,708 39
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b
2. Recetenin uygulandigl kumas 1 10 1,7526
3. Regetenin uygulandigi kumag 2 10 3,1163 3,1163
Orijinal kumas 3 10 4,6902
1. Regetenin uygulandigi kumas 4 10 5,5380
Ps 0,252 0,111
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
Toplam iplik sayisindaki igne kesme indisi (NF)
Cozgii ipliklerine paralel dikis hatti- Atk ipliklerindeki kopmalar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 15,361 3 5,120 3,946 0,016
Hata 46,712 36 1,298
Toplam 62,073 39
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Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira no n a b
1. Recetenin uygulandigl kumas 1 10 0,0000
3. Recetenin uygulandigl kumas 2 10 0,0833
2. Recetenin uygulandigl kumas 3 10 0,0962
Orijinal kumas 4 10 1,4884
Ps 0,981 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
Toplam Iplik sayisindaki igne kesme indisi (NF)
45° egimli dikis hatti - Toplam hasar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs P
Gruplar aras1 — Recete 292,837 3 97,612 15,664 0,000
Hata 473,593 76 6,231
Toplam 766,430 79
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira 1o n a b
3. Recetenin uygulandigl kumas 1 20 1,8519
2. Regetenin uygulandigi kumas 2 20 2,6641
1. Recetenin uygulandigl kumas 3 20 3,4061
Orijinal kumas 4 20 6,8728
Ps 0,127 1,000
Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini géstermektedir.
Toplam iplik sayisindaki igne kesme indisi (NF)
45° egimli dikig hatti - Ipliklerdeki kopuklar
Varyans Kaynagi SS df MS Fs p
Gruplar aras1 — Recete 0,129 3 0,043 2,087 0,109
Hata 1,564 76 0,021
Toplam 1,693 79
Student-Newman-Keuls Testi SL=0.05
Kumas Tipleri Sira 1o n a
1. Recetenin uygulandigi kumas 1 20 0,0000
2. Recetenin uygulandigl kumas 2 20 0,0000
3. Regetenin uygulandigi kumasg 3 20 0,0000
Orijinal kumas 4 20 0,0927
Ps 0,181

Tabloda yer alan veriler, her grubun ortalamasini gostermektedir.
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TESEKKUR

Bu calismanin gerceklesmesi esnasinda, calismalarimin her safhasinda beni
yonlendiren ve her zaman destek olan damisman hocam Sn. Dog. Dr. Binnaz MERIC
basta olmak iizere Sn. Yrd. Dog. Dr. Dilek KUT’a ve lisans iistii egitimim boyunca bana

emegi gecen tiim hocalarima tesekkiir ederim.

Yiiksek lisans caligmalarim icin olanak saglayan ve yardimlarini esirgemeyen
boliim baskanimiz Sn. Prof. Dr. Rifat H. ALPAY’a , kurum miidiiriimiiz Sn. Prof. Dr.
Seref GUCER e ve miidiir yardimcimiz Sn. Mustafa H. TURKMEN e tesekkiir ederim.

Calismalarimin baglayabilmesi ic¢in gerekli olan Onterbiye ve diiz boya
islemlerini gerceklestiren KUCUKCALIK Firmasi’ndan Sn. Alp DARDAGAN’a, bu
calismanin temelini olusturan farkli bitim islemlerinin regete uygulamalarinda yardimei
olan Sn. Cem GUNES ve Sn. Mehmet ORHAN’a, yapilan uygulamalarin
performansinin  degerlendirilmesi icin yapilan test ve analizlerde yardimlarini
esirgemeyen Sn. Nejdet OGAN, Sn. Kenan YILDIRIM, Sn. Nurcan AYDIN’a, ve Sn.
Ugur OZCAGATAY a testlerin uygulanmasinda hicbir fedakarliktan kacinmayan Sn.
Asiye GUNES’e ve Hiiseyin TUNAya, tesekkiir ederim.

Yiiksek Lisans ve tez calismalarimda bana her tiirlii konuda destek veren ve
yardimcet olan sevgili esim Dr. Sefer KOSTEM’e ve ¢ocuklarim S. Idil KOSTEM ve
Bora F. KOSTEM’e ve her tiirlii cefami ¢eken annem Siikran KIZILBULUT a da

ozellikle tesekkiir ederim.
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OZGECMIS

1968 yilinda Bursa’da dogdu. ilk, orta ve lise egitimini Bursa’da tamamladu.
Bursa Anadolu Lisesi’nden mezun olduktan sonra Uludag Universitesi Miihendislik
Fakiiltesi Tekstil Bolimiinde lisans egitimine basladi. 1991 yilinda lisans egitimini
tamamladi ve Yesim Tekstil’de goreve bagladi. 1993 yilinda firmadan ayrilarak evlendi
ve esiyle birlikte Fransa’ya gitti. Fransa’da bulundugu siire i¢cinde Fransizca egitim ald1.
Yurda dondiikten bir miiddet sonra 1997 yilinda TUBITAK biinyesine Tekstil Enstitiisii
olarak gecen, o zamanki adi SAGEM olan BUTAL’da ar-ge miihendisi olarak ise
basladi. Bu dénem zarfinda TTGV-263 nolu TUBITAK Projesinde gorev ald1 ve iig
farkli firmada “TEMIZ URETIM” calismalar1 yapti. Ayrica, NBC koruyucu elbiselerle
ilgili MAM tarafindan yiiriitiilen askeri proje kapsaminda BUTAL adina kumas
calismalarinin yiiriitilmesinde gorev aldi. TUBITAK biinyesinde yer alan Tekstil
Enstitiisii’ntin kapatilmasi ile arastirma gelistirme faaliyetlerini durduran BUTAL’1nin
giiniimiizdeki misyon ve vizyonu cercevesinde devam eden test ve analiz hizmetlerinde
gorevini siirdiirmektedir.

Ayrica, Laboratuvar hizmetlerinin diinya c¢apindaki gecerliliinin bir ifadesi
olan akreditasyon ¢alismalarinda da ¢esitli egitimler almis ve bu konudaki calismalarina
devam etmektedir. Bu alanda aldig1 egitimlerden biri olan i¢ tetkik¢i belgesi de
bulunmaktadir.

Cesitli dergilerde bir cok yazisinin yam sira Temiz Cevre-Temiz Uretim
konusunda bir adet teknik rapor ve Sagem Yayin Katalogunda da yayim bulunmaktadir.

Evli ve iki ¢ocuk annesidir.



