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TEKSTIL TERBIYESINDE KULLANILAN KADELEME (DEKATURLEME) iSLEMI
VE DOKUMA KUMAS OZELLIKLERI UZERINDEKI ETKISi!

Decatising Operation Used in Textile Finisihing and Their Effection Woven Fabric
Properties
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OZET

Bu calismada, %65 poliester %35 viskon karisiml rijit kumasin ve %64
poliester %34 viskon %2 elastan karisimli atki stre¢ kumasin, performans 6zellikleri
Uzerinde kade (dekatirleme) isleminin etkisi arastinimistir. Bu amagla, ayni
dokuma parametrelerine sahip rijit kumas ve 3 (li¢) farkli elastan numarasina sahip
stre¢ kumaslar Uretilmis ve ayni sartlarda terbiye islemleri uygulanmistir. Elde
edilen kumaslara, kade isleminin kumas performansi tzerindeki etkisini incelemek
Uzere, kalite kontrol testleri uygulanmistir. Elde edilen degerler lzerinde istatistiksel
analizler yapilmis ve sonuglar yorumlanmistir. Sonugta kade isleminin, segcilen
kumaslarin tuse-tutum, goérinidm, kullanim dayanimlari, performans Ozellikleri
Uzerinde etkili oldugu goérilmustur.
Anahtar Kelimeler:Polister, viskon, elastan, dokuma kumas, tuse-tutum.

ABSTRACT

In this study, the effects of decatising on the perfromance properties used
as rigid fabric made from 65%polyester-35%viscose and warp stretch fabric made
from 64%polyester-34%yviscose-2%elastan were investigated. For this purpose,
rigid fabric has woven with some parameters and stretch fabric has three different
elastane numbers produced and finishing processes were applied with same
conditions. Afterwards, decatising process determining the effects of these fabric
performace to obtained fabrics analysis were carried out. The data of the analysis
were evaluated and results were interpreted. As a result, it has been found that
decatising process has an effect on the touch-attitude, appearance, usability,
performance characteristics characteristics of the obtained fabrics.
Key words:Poliyester, viscose,elastane, woven fabric, handling

GIRIS

Ulkemizde tekstil is kolu, emek yodun bir sektér olarak yer almaktadir. Bu
sektdrun, var olmamasi, uUlkemizde dnemli issizlik ve sosyoekonomik sorunlarin
baslamasina neden olacaktir. Bunun icin sektdrle ilgili kisa-orta vadede yapilmasi
gerekenler, mevcut Uretim potansiyelini ve kalitesini arttirmak, bununla birlikte
katma degeri yUksek Urunlerin tasarimi ve gelistiriimesi ile sektdrin rekabet

U Ayni baslikl Yiksek Lisans tezinden Uretilmistir.
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glcund ylkseltmek olacaktir. Bu durum Glkemizin s6z konusu bu sektérde
uluslararasi pazarlardaki 6énemini ve rekabet glcunu arttiracaktir.

Terbiye kelimesi ile anlatilmak istenilen; elde bulunan varligi o ginin istek
ve beklentilerine uygun olarak hazirlaylp donatmak, ona yeni O6zellikler
kazandirmak veya onda var olan o&zellikleri iyilestirmek ve gelistirmektir. Tekstil
terbiyesi ham tekstil Grtnlerinin albenisini, ¢ekiciligi arttirmak, o Urtine ilerideki
kullanim yerine uygun 6zellikler kazandirmak veya var olanlari daha da iyilestirmek
icin yapilan bir dizi islemlerden olusmaktadir. Dogal olarak terbiye islemlerindeki
asil amag; o Urunl satiga, tuketicinin bedenisine tam olarak hazir hale getirmektir.
Ama her turli terbiye igin dnemli olan hususlar burada da gecerlidir. Amag; icerigi,
kaliteyi ve lezzeti koruyarak o durline o c¢ekiciligi, albeniyi ve goérinimi
kazandirabilmektir. Obiir tiirliisii her zaman igin bir g6z boyamacadir. Ancak su da
unutulmamaldir ki; dogru bilinglenmenin saghkh 6rgitlenme yapilarinin olustugu
ve de globallesmenin farkina varmis veya o gemberin igine girmis toplumlarda bu
tir g6z boyamaciligr modasinin ve devrinin artik gegmiste kaldigi bilinmelidir [1].

Apre islemleri, 6n terbiye ve renklendirme islemlerinden sonra kumaslara
uygulanilan kimyasal ve mekanik iglemlerden olusmaktadir. Burada asil amag;
kumasin tutumunu, gérinimdnd ayarlamak ve gelistirmek, mimkinse o Urline
yeni kullanim o6zellikleri kazandirmak veya sahip olunan &zellikleri gelistirmek,
konfeksiyon i¢in kesim, dikim kolayliklari saglamaktir [1].

Genellikle ylizey haline getirilmis yani dokuma, érme veya dokusuz ylzey
seklinde olmalarina karsin bunlarin disinda degisik sekillerde ki tekstil Grinlerinin
terbiye islemleri de yapilmaktadir. Ornegin; acik elyaf, band, tops, gile veya bobin
halindeki iplikler ve ¢bzgl levendi, kumas levendi terbiyesi gibi. Ancak daha énce
de belirtildigi gibi genellikle dokunmus, o6riimis veya dokusuz yizey haline
getirilmis durumdaki tekstil malzemelerinin veya yine bunlardan yapilmis hazir
tekstil Grdnlerinin (bitmig) terbiyesi yapilmaktadir [2].

Terbiye islemleri ile kumasglar farkh tuse tutum ve goérinim &zelliklerine
sahip olmaktadir. S6z konusu kadeleme islemi sayesinde yunll, pamuklu, sentetik
agirlikli ve bunlarin karisimlarindan Uretilen dokuma kumaslar egsiz 6zellikler (tuse,
tutum, go6rinim, vb.) kazanmaktadir. Dolayisiyla, bu islem dokuma kumas
uretiminde kaciniimazdir. Tekstil terbiye isletmelerinde kadeleme iglemi, kade
makinelerinde yapilmaktadir. S6z konusu kade makinesinin teknik ¢izimi Sekil 1°’de
gOrulmektedir.

Sekil 1. Kade makinesi teknik gizimi [3].
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Kaynatma, dekatlr ve termofiksaj gibi islemler o asamaya kadar kumasa
kazandirilan 6zelliklerin fiske edilerek kaliciigini saglamaktadir [4].

Yapilan literatir taramasi neticesinde kade isleminin rijit ve stre¢ dokuma
kumaglar Uzerindeki etkileri incelenmistir. Cooka, R. ve Fleischfressera, B.E.
galismalarinda kade islemi sirasinda uygulanan basincin yunli kumaslarin
boyutsal Ozelliklerine olan etkileri incelenmistir. Calisma kapsaminda kumasta
olusan ¢ekme ve uzama davraniglarina bakilmistir. Sonugta, kadeleme isleminin
¢alismada kullanilan dokuma kumaslarin boyutsal 6zelliklerine énemli seviyede
etkisi oldugu tespitinde bulunmuslardir [5]. Le, C.V. ve arkadaslari, ¢galismalarinda
dekatlrleme sicakhginin  kumas mekanik Ozellikleri Uzerindeki etkilerini
incelenmigtir. Calismada numune olarak, boyali ve boyasiz dokuma kumas
numuneleri farkli 6rgi yapilarinda kullanilimigtir. Calisma sonunda 6zellikle
bezayadi o6rgl yapisina sahip dokuma kumasglar ile boyanmamis dokuma
kumaslarin dekatlrleme islemine karsi oldukca hassas oldugu sonucuna
ulasiimistir. Ayrica, ylksek dekatlr islem sicakliginin kumaslarin uzama 6zelligini
arttirdigi, egilme dayanimi ézelligini ise azalttigi sonucuna ulasiimistir [6]. Ozellikle
yunli dokuma kumas uretiminde ¢ok spesifik bir bitim islemi olan kade/dekatir
isleminin teorik ya da uygulamali olarak ele alindigi ¢alismalar literatiirde ¢ok fazla
yer almamaktadir. Literatiirde mevcut ¢ok sinirli sayidaki ¢galismaya yukarida yer
verilmistir. Ayrica diger liflerden mutesekkil (pamuk, poliester, viskon, vb.) dokuma
kumaslara da uygulanan bir islem olmasina ragmen akademik diizeyde bu noktada
da kapsamli bir galisma olmadigi goriulmistir. Bu sebeple yapilan literatir
arastirmasi sinirh kalmistir. Bu agidan bakildiginda yapilan bu tez c¢alismasi
literatlirdeki 6nemli bir boslugu dolduracak olup, daha sonra bu alanda yapilacak
yeni caligmalara 1sik tutacaktir.

MATERYAL VE METOD

Calismanin temel materyalleri, bu c¢alisma icin Uretilen kumaslarin
Ozellikleri ve kumaslarin performanslarinin 6lgiimesinde kullanilan standartlar ve
uygulanacak test yéntemleri bu bélimde agiklanmistir.

“Tekstil Terbiyesinde Kullanilan Kadeleme (Dekatiirleme) islemi ve
Dokuma Kumas Tuse-Tutum Ozellikleri Uzerindeki Etkisi® baslkli calisma
kapsaminda ilk olarak Adana’da faaliyet gosteren bir tekstil isletmesinde doért farkli
tipte dokuma kumas Uretimi yapiimistir.Atki ve ¢6zgi iplikleri “Ring iplik Uretim
Metodu” esas alinarak Uretilmistir. Numune rijit kumasta hem atki hem ¢bzgu
ipliginde poliester ve viskon hammaddeleri kullaniimis olup, diger 3 farkli numune
stre¢ kumas tipinde poliester, viskon ve elastan hammaddelerinden elde edilmis
tek kat ipliklerle elastanin (44 dtex, 78 dtex, 117 dtex ve sirasiyla iplikteki oranlart;
%2.1, %5, %8,1) 3,5 likra gekim oraniyla katlanip, two for one teknigi ile bukim
islemi yapilmistir. Bdylelikle 3 farkli stre¢ numune kumasin ¢ézgu ipligi Ne 28/2
PES/VIS 65/35, atki iplikleri ise sirasiyla; Ne 28/2 PES/ViS+44 dtex 64/34/2, Ne
28/2 PES/ViS+78 dtex 63/34/3, Ne 28/2 PES/ViS+117 dtex 62/34/4 seklinde
uretilmistir. Kumasin  maruz kalacagdi kuvvetlere kargi vyeterli dayanimi
gosterebilmesi adina iplik katlama makinesinde ¢6zgu iplikleri iki katli olarak
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Uretilmistir. Atki iplikleri ise, kumasta stre¢ 6zelli§i saglamasi icin elastan katlama
ve two for one (ikiye bir) bikim asamalarini takip ederek uretilmistir. Calismada
numuneler 500 devir/dk hiziyla Picanol Optimax dokuma makinelerinde Uretilmistir.

Tablo 1. Numune ham kumaslara uygulanacak 6n terbiye ve apre islemleri

Uygulanan On
S/N | Terbiye Ve Apre Makine Sartlar
Islemleri

Makine Adi: Beninger Yikama Makinesi

Makine Hizi: 30 m/dk

Yikama Sicakhgi: 90 < (herhangi kimyevi madde
kullaniimamaktadir.)

1 | Yikama iglemi

Makine Adi: Muzzi Sanfor Makinesi, Model: 1998
Kumas Cikis Hizi: 25 m/dk

Celik Silindir Sicakhgi: 95 <

Avans: %35

2 | Egalize iglemi

Makine Adi: Monforts Germe Makinesi, Model: MONTEX-J7,
1999

Kumas Cikis Hizi: 20 m/dk, Kumas Cikis Eni: 143 cm
Kurutma Sicakhigi: 200 <

Avans: %100

Kullanilan Kimyeviler: Makro silikon + Macro micro silikon

3 | Yas Apre islemi

Makine Adi: Biella Shrunk, Model: KD Cadet HQ 95, 1996

Kazan Capi: 114 cm, Kade Silindir Capi: 46 cm

Kumas Sarim Hizi: 30-40 m/dk,

4 Kade islemi Sarici Uzunlugu: 550 metre, Kumas Uzunlugu: 500 metre

Uretim Kapasitesi: 15000 metre/giin
Buhar Tiiketimi: 150 kg/saat, Buhar Besleme: Min. 6 bar
Kurulu Giig: 30-35 kW

Tdm islemlerde kumaglar bir batin olarak hareket ettiriimis, bdylece
makine ve ortam sartlari sabit tutulmustur. TUm numuneler, proses asamalarinda
birlikte islem gérmuslerdir.

Sekil 2. Kade makinesinin yandan gérintusu
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Bu test calismasi kapsaminda, kumaslara uygulanan TSE ve BS standarth
testler uygulanmis olup, kumas performansi sayisal olarak degerlendiriimistir.
Calismada, kade oOncesi ve kade sonrasi tim numunelere, piyasada surekli
uygulanan 12 farkh fiziksel test (kumas eni belirleme, kumas gramaji belirleme,
kumas ¢cekme testi, buhar stabilitesi testi, elastikiyet testi, yirtiima ve kopma kuvveti
testi, boncuklanma, asinma dayanimi, dikis kaymasi, yumusaklik ve egilme
dayanimi testleri) uygulanmistir. Calisma yine ara adimlarda ve proses sonunda
kumasin en ve gramaj (g/m?) de@erleri kayit altina alinmigtir.

Sekil 3. Dokuma kumasin kade makinesinin buhar kazaninda islem gérmesi

BULGULAR VE SONUC

Bu c¢alismada, kumaslara uygulanan kumas c¢ekme, buhar stabilitesi,
elastikiyet, yirtiima mukavemeti, kopma kuvveti, asinma dayanimi, dikis kaymasi,
yumusaklik ve eg@ilme dayanimi testlerin sonuglari degerlendirilmistir. Calisma
kapsaminda, Tip 1, Tip 2, Tip 3 ve Tip 4 olarak nitelendirilen numune kumaslar,
ayni dokuma ve terbiye proses sartlarinda yiritiimis ve performans test sonuclari
paylagiimigtir.

Verilerin analizi konusunda; tanimlayici istatistikler frekans, ylzde,
ortalama, standart sapma degerleri ile sunulmustur. Kumas o6lgiimlerinin kade
Oncesi ve mamul kumas slreclerine gore farklihginin incelenmesi igin eslestiriimis t
testi kullanilmistir. Calismada 0,05'den klguk p degerleri istatistiksel olarak anlaml
kabul edilmigtir. Analizler SPSS 22.0 paket programi ile yapiimistir.

Calismada doért farkl tip kumas segcilmistir. Bunlarin birincisi Tip-1 (n=20),
Tip-2 (n=20), Tip-3 (n=20), Tip-4 (n=20) olup; her tip icin yapilan yirmi dlcimin on
tanesi kade d6ncesi ve kade sonrasi (n=40) kumas olarak dlgimleri yapiimistir.
Tablo 3 de kumas tipleri ve SPSS iglem suregleriyle ilgili bilgiler verilmigtir.

Her kumas tipinde yapilan t testi sonuglari p degerine gére yorumlanmis
olup, kade isleminin kumas test sonuglarina etkisi incelenmistir.
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Tablo 2. Kade oncesi ve kade sonrasi igin kalite kontrol ve performans test

sonuglari
Analiz Degerleri
Testler Tip-1 Tip-2 Tip-3 Tip-4
K.O. [ MK. [ KO. | MK. | K.O. [ MK. | KO. | MK.
Kumasg Eni (cm) 153 | 151 | 143 | 142 | 143 | 141 | 141 | 138

Kumas Gramaji (gr/m?) | 245 | 249 | 236 | 240 | 233 | 241 | 241 | 243

K“masg(i':n“)"e'gozgu 1,84 -1,01 | 23 |-101|-229]-221]-229]-1,01

Kumas Cekme-Atki

-1,38|-1,01 [-1,84|-1,01 | -1,3 |-0,66 | -1,3 |-0,51
(cm)

Buhar Stabilitesi-C6zgu

-046| 0 |[-1,38|-1,01(-1,03|-051|-125| O
(cm)

B“harSt(iE’T']')'teS"Atk' 092 |-051|-1,38 |-1,01 |-1,77 | -0,89 | -1.35 | -0,51

Elastikiyet-C6zgu (%) 0 0 0 0 0 0 0 0

Elastikiyet-Atki (%) 0 0 ]14,34]116,65)15,25]|17,69|16,18 (18,73

Yirtiima Mukavemeti- | ¢ 19 | 695 [ 539 | 567 | 5.86 | 597 | 6,01 | 6,69
Cozgu (kgf)

Yirtlma Mukavemeti- | ) oo | 428 | 489 [ 504 | 52 | 536 | 6,14 | 6,39

Atki (kgf)
Kopma K(L:(‘é‘;)e“'gozgu 5852 | 65,48 | 56,93 |57.62|58.14|58,74| 59 |64,16
KOpmag(‘;‘]f)"et"Atk' 5143 52,88 | 54,69 | 57,74 | 58,74 | 59,39 | 59,67 | 63,13

Yumusaklik Testi (kgf) | 0,154(0,139| 0,12 {0,103 0,151 (0,143]0,202 (0,163

Eg"me(?nag’acpr:;”'TeSt' 48,42 46,75 46,29 | 44,82 | 453 |42,62| 43,2 | 42,00

Pilling (skala degeri) 4 3/4 4/5 4 4/5 4 4 3/4

Asinma Dayanimi
(20.000 devir) Yok | Yok | Yok | Yok | Yok | Yok [ Yok | Yok

Dikis Kaymasi-Cozgu |>20.3 [>20.3 (>20.3|>20.3|>20.3|>20.3|>20.3|>20.3
ve Atki 9 9 9 9 9 9 9 9

Verilerin analizi konusunda; tanimlayici istatistikler frekans, ylzde,
ortalama, standart sapma degerleri ile sunulmustur. Kumas o6lgiimlerinin kade
Oncesi ve mamul kumas sureclerine gore farkliiginin incelenmesi igin eslestirilmis t
testi kullaniimistir. Calismada 0,05'den kliglk p degerleri istatistiksel olarak anlamli
kabul edilmistir. Analizler SPSS 22.0 paket programi ile yapilimistir.

Calismada dort farkli tip kumas segilmistir. Bunlarin birincisi Tip-1 (n=20),
Tip-2 (n=20), Tip-3 (n=20), Tip-4 (n=20) olup; her tip i¢in yapilan yirmi élcimin on
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tanesi kade 6ncesi ve kade sonrasi (n=40) kumas olarak ol¢cimleri yapilmistir.
Tablo 3 de kumas tipleri ve SPSS islem stregleriyle ilgili bilgiler verilmistir.

Her kumas tipinde yapilan t testi sonuglari p degerine gbre yorumlanmis
olup, kade isleminin kumas test sonuglarina etkisi incelenmistir.

Tablo 3. Kumas tipleri ve SPSS islem siireci

Kumas tipi n %
Tip-1 20 25
Tip-2 20 25
Tip-3 20 25
Tip-4 20 25
islem n %

Kade Oncesi 40 50
Kade Sonrasi 40 50

» Tip-1 kumas icin atki ve ¢6zgl yoninde kumas ¢ekme, buhar stabilitesi,
yirtima mukavemeti, kopma kuvveti, yumusaklik ve egilme dayanimi test
sonuglarina goére kade 6ncesi ve kade sonrasi Olgiimlerinin istatistiksel
olarak farkh/anlamli oldugu tespit edilmistir (p=0,01). Tip-1'de kade 6ncesi
¢bzgl yoninde -1,84 cm olan kumas ¢ekme degeri degeri -1,01 cm’ye
dismustur. Tip-1'de kade 6ncesi atki yoniinde -1,38 cm olan kumas gekme
degeri -1,01 cm’ye dusmaustir. Tip-1'de kade dncesi ¢6zgu yéninde -0,46
cm olan buhar stabilitesi degeri degeri 0,01 cm’ye dismustir. Tip-1'de
kade dncesi atki ydénunde -0,92 cm olan buhar stabilitesi degeri -0,51
cm’ye dusmustir. Tip-1’de kade Oncesi ¢bzgl yodninde 6,19 kgf olan
yirtima mukavemeti degeri kade islemi sonrasinda 6,92 kgfye
yukselmistir. Tip-1’de kade oncesi atki yéninde 4,65 kgf olan yirtiima
mukavemeti degeri kade islemi sonrasinda 4,78 kgf'ye yukselmigstir

= Tip-2 kumas! icin goraldugu gibi atki ve ¢bzgu ydninde kumas cekme,
buhar stabilitesi, kopma kuvveti, yumusaklik testi (kgf), egilme dayanimi
testi (mg/cm) test sonuglarina goére kade 6ncesi ve kade sonrasi kumas
Olcumlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli oldugu tespit edilmigtir
(p=0,01). Tip-2’de kade Oncesi ¢bzgu ydninde -2,3 olan kumas ¢ekme
degeri degeri -1,01 cm’ye dismustir. Tip-2’de kade 6ncesi atki yoniinde -
1,84 cm olan kumas ¢ekme degeri degeri -1,01 cm’ye dismustir. Tip-2'de
kade dncesi ¢bzgu yonunde -1,38 cm olan buhar stabilitesi degeri -1,01
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cm’ye dusmaustir. Tip-2'de kade dncesi atki yéninde -1,38 cm olan buhar
stabilitesi degeri -1,01 cm’ye dusmustlr Tip-2 kumasi igin atki yénutnde
yirtima mukavemeti kade Oncesi ve kade sonrasi kumas olgimlerinin
istatistiksel olarak farkli/anlaml olmadi§i tespit edilmistir. Clnkl atki
yonidnde vyirtima mukavemeti kade sonrasi kumas ve kade o&ncesi
Olgumlerinin benzer oldugu gérulmustur (p=0,54). Tip-2 kumasgi i¢in ¢ézgu
yonidnde yirtlma mukavemeti kade o6ncesi ve kade sonrasi kumas
Olciimlerinin istatistiksel olarak farkh/anlaml olmadigi tespit edilmistir.
Cunkl ¢bzgl ybéninde yirtilma mukavemeti kade sonrasi kumas ve kade
Oncesi olgimlerinin benzer oldugu gorulmdastir (p=0,11). Sonug¢ olarak,
isletmede uygulanan kade islemiyle karsilastirma numunesi olarak segilmis
olan Tip-2 kodlu kumagin (PES/VIS stre¢ kumasta) performans
degerlerinde iyilesme oldugu gézlemlenmistir.

» Tip-3 kumas i¢in Tablo-2 de gorildigu gibi kumas cekme-¢dzgi (cm) kade
oncesi ve kade sonrasi odlgimlerinin istatistiksel olarak benzerdir (p=0,13).
Tip-3 kumasi icin atki yoninde kumas c¢ekme, atki ve ¢dzgu ydninde
buhar stabilitesi, ¢cbzgli yoninde kopma kuvveti, yumusaklik testi (kgf),
edilme dayanimi testi (mg/cm) test sonuglarina gére kade dncesi ve kade
sonrasi kumas odlcumlerinin istatistiksel olarak farkli/anlaml oldugu tespit
edilmigtir (p=0,01). Tip-3'te kade Oncesi ¢d6zgl ydninde -2,29 cm olan
kumas cekme degeri -2,21 cm’ye dismustir. Tip-3'te kade Oncesi atki
yoninde -1,3 cm olan kumas ¢ekme degeri -0,66 cm’ye diusmustir. Tip-
3’'te kade Oncesi ¢ézgl yoninde -1,03 cm olan buhar stabilitesi degeri -
0,51 cm’ye dusmdustir. Tip-3'te kade oncesi atki yoninde -1,77 cm olan
buhar stabilitesi degeri -0,89 cm’ye diusmustir. Tip-3'te kade oncesi ¢dzgu
yonunde 58,14 kgf olan kopma kuvveti degeri kade islemi sonrasi 58,74
kgf'ye ylkselmistir. Tip-3 kumasi igin atki yoniinde elastikiyet, kade dncesi
ve kade sonrasi kumas O&lgumlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli
olmadig tespit edilmistir. Clnkd atki yoninde elastikiyet kade sonrasi
kumas ve kade 6ncesi dlgimlerinin benzer oldugu goérilmustur (p=0,36).
Tip-3'de kade oOncesi 0,151 kg yuk degeri 0,143 kg'a dusmis olup,
yumusaklik derecesi yikselmistir. Tip-3'de kade 6ncesi 45,3 mg-cm egilme
dayanimi degeri 42,62 mg-cm’ye digmustir.

= Tip-4 kumasl! icin ¢6zgl kumas cekme, buhar stabilitesi, atki ydéninde
elastikiyet, yirtiilma mukavemeti, kopma kuvveti, edilme testi test
sonuglarina gore kade oncesi ve kade sonrasi Olglimlerinin istatistiksel
olarak farkli/anlamli oldugu tespit edilmistir (p=0,01). Tip-4'te kade 6ncesi

20



C.U Fen ve Miihendislik Bilimleri Dergisi Y1l 2020 Cilt: 39-13

¢bzglu ydénunde -2,29 cm olan kumas c¢ekme degeri -1,01 cm’ye
dismustur. Tip-4'de kade Oncesi atki yoninde -1,3 cm olan kumas ¢ekme
degeri -0,51 cm’ye dismustir. Tip-4'te kade 6ncesi ¢bzgl yoninde -1,25
cm olan buhar stabilitesi degeri 0 cm’ye dismustir. Tip-4'te kade 6ncesi
atki yoninde -1,35 cm olan buhar stabilitesi degeri -0,51 cm’ye dismustir.
Elastikiyet test degerleri, elastan ipligin iplik yapisindaki mevcudiyeti ve
elastan ipligin numarasi (inceligi) ile dogru orantih oldugudur. Tip-4
numunesinde kade isleminden sonra elastikiyet degerinin arttigi
gorllmektedir. Tip-4 kumas igin ¢ézgu yénunde yirtiima mukavemeti kade
oncesi ve kade sonrasi kumas 6lctimlerinin istatistiksel olarak farkh/anlaml
olmadigi tespit edilmistir. Coézglu yoninde yirtilma mukavemeti kade
sonrasi kumas ve kade Oncesi Olgimlerinin benzer oldugu goériimustir
(p=0,13). Tip-4 kumas icgin ¢bzgl yoninde kopma kuvveti kade éncesi ve
kade sonrasi kumas olcimlerinin istatistiksel olarak farkli/anlaml olmadigi
tespit edilmistir. Cozgl yoninde yirtima kopma kuvveti kade sonrasi
kumas ve kade oncesi Olgimlerinin benzer oldugu goérilmustir (p=0,24).
Tip-4 kumas igin yumusaklik testi kade Oncesi ve kade sonrasi kumas
Olcimlerinin istatistiksel olarak farkli/anlamli olmadidi tespit edilmigstir.
yumusaklik élgimlerinin kade sonrasi kumas ve kade 6ncesi 6lcimlerinin
benzer oldugu goérilmustir (p=0,13). Sonug olarak, isletmede uygulanan
kade islemiyle karsilastirma numunesi olarak secilmis olan Tip-4 kodlu
kumasin (PES/VIS stre¢ kumasta) performans degerlerinde iyilesme
oldugu gézlemlenmisgtir.

SONUGC

Bu calismada, ayni konstriksiyonda farkli numarada atki elastan
kullanilarak, poliester/viskon dokuma kumaslar Uretilmistir. Dokuma iglemi
sonrasinda, s6z konusu kumaglara ayni gartlar altinda terbiye islemleri
uygulanmigtir. Calismada, kade dncesi ve kade sonrasi tim numunelere, piyasada
surekli uygulanan 12 farkh fiziksel test (kumas eni belirleme, kumas gramaji
belirleme, kumas cekme testi, buhar stabilitesi testi, elastikiyet testi, yirtima ve
kopma kuvvet testi, boncuklanma, asinma dayanimi, dikis kaymasi, yumusaklik ve
egilme dayanimi testleri) uygulanmistir. Calisma yine ara adimlarda ve proses
sonunda kumasin en ve gramaj (g/m?) degerleri kayit altina alinmistir. Bdylelikle
tim numunelerin iglem sonunda fiziksel test degerlerine bakilmis, bdylece uygulan
kade islemi ile tuse-tutum arasindaki iliski incelenmeye calisiimistir. Kumas ¢ekme
testine gore kade 6ncesinde daha yliksek olan kumas ¢cekme degerleri, kade islemi
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sonrasinda hem ¢ézgi hem de atki yoninde azalmistir. Kade islemi Yizey
dizgunlugl, parlakligi ve diger bazi apre Ozellikleri sagladigi gibi, kumasi fikse
eden de bir islemdir. Fikse Pilling test sonuglari degerlendirildiginde kade
isleminden sonra pilling degerlerinde azalma goérilmektedir. Bunun nedeni, kade
islemi sayesinde kumasin Ustlindeki tlyler ylizeye yapisip, daha purtzstz ve daha
parlak bir gériinim kazanmasidir. Ancak pilling testinde kumas ylizeyi surtinmeye
maruz kaldigindan dolayi kumas ylzeyindeki tlyler surtiinme etkisiyle tekrar ortaya
¢ikmaktadir. Dolayisiyla pilling testi 6ncesi kumas ile pilling testinden ¢ikan
kumasin boncuklanma goérinimu karsilastirildiginda kade islemi sonrasi
boncuklanma artmis gibi gériinmektedir. Bu nedenle, kumas pilling degerinin kade
isleminden sonra kotllestigi sOylenebilir. Asinma dayanimi test sonuglarina
bakildiginda 20.000 devirde kade Oncesi ve kade sonrasi numunelerin hi¢ birinde
asinma gorilmemektedir. Dikis kaymasi test sonuglari incelendiginde, tim
numunelerin degerleri ayni ve kabul edilebilir sinirlar iginde oldugu goérilmektedir.
Yumusaklik testinde kumasa uygulanan yik degeri arttikga kumasin yumusaklk
derecesinin distigl bilinmektedir. S6z konusu makale calismasinda kade islemi
sayesinde numune kumaslarin yumusaklik degerinin arttigi gérilmektedir. Ayrica
numune kumaslarda elastikiyet arttikca da egilme dayaniminin dastago
soylenebilir.
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