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OZET

Yiiksek Lisans Tezi
OTOMOTIV KOLTUK DOSEMELERINDE KULLANILAN CiFT KATLI DOKUMA
KUMASLARIN ASINMA PERFORMANSLARININ GELISTIRILMESI

Ozgiir AVCU

Namik Kemal Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Mithendisligi Anabilim Dali
Danisman: Dog. Dr. Pelin GURKAN UNAL

Tez kapsaminda otomotiv koltuk désemelerinde kullanilan gift katli dokuma kumaslarin
asinma performanslarinin gelistirilmesi hedeflenmistir. Bu hedef dogrultusunda, piyasada
kabul goren ve ¢ok yiiksek siklikla kullanilan 450 denye puntali poliester iplikleri temin
edilmistir. Bu iplikler kullanilarak ¢ift katli dokuma kumaslarin {iretim parametreleri
degistirilmis ve 9 farkli ¢ift katl kumas iiretilmistir. Uretilen kumaslara ramdz makinesinde
fiksaj islemi uygulanmig, ham haldeki ve fiksaj islemi yapilan kumaslarin kalinlik ve gramaj
Olctimleri gerceklestirilmistir. Mekanik 0Ozellikleri etkileyen parametrelerin belirlenmesi
amaciyla kumaslar yirtilma dayanimi, uzama, Martindale ve Taber asinma testlerine tabi
tutulmustur. Yapilan testler sonucu ¢ikan degerler kullanilarak Minitab yaziliminda Taguchi

teknigi ile optimum kumas parametreleri belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Cift katli dokuma kumas, poliester, asinma, Taguchi, otomotiv dosemesi

2017, 72 sayfa



ABSTRACT

MSc. Thesis
IMPROVING ABRASSION PERFORMANCE OF DOUBLE LAYERED WOVEN
FABRICS USED IN CAR SEAT UPHOLSTERY

Ozgiir AVCU

Namik Kemal University
Graduate School of Applied Sciences
Department of Textile Engineering
Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Pelin GURKAN UNAL

This study aims to improve abrassion performance of double layer woven fabrics which
are used in automotive seat upholstery. For this purpose 450 denier intermingled polyester yarns
which are widely accepted on the market were used. 9 different double layer woven fabrics
were produced by changing the production parameters of the fabrics. Heat set process was
applied to the produced fabrics on the stenter machine and then thickness and weight
measurements of the raw and heat set fabrics were performed. Fabrics were subjected to tear
strength, elongation, Martindale and Taber abrassion tests in order to determine parameters
affecting the mechanical properties. The optimum fabrics parameter were determined by using
Taguchi method through Minitab software.

Key Words: Double-layered woven fabrics, polyester, abrassion, Taguchi, automotive

upholstery.
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1. GIRIS

Ulkemizde 2000 yilinda 297.476 adet otomobil ve 133.471 adet olan ticari arag iiretimi
2015 yilinda 791.027 adet otomobil ve 567.769 adet ticari arag tiretim rakamina ulagsmstir.
Diinya arag tiretimi ile ilgili istatistiki veriler incelendiginde 2000 yilinda diinyada otomobil
iretiminin 41.215.653 adet oldugu 2015 yilinda bu rakamin 68.539.516 adete ¢iktig1
goriilmektedir. Toplam binek arag iiretiminin yaklasik %30’u Cin, %12’si Japonya ve %9’u
Almanya’da gerceklestirilmektedir. Her binek otomobilde yaklasik 14 kg tekstil materyali
kullanildigi  diisiiniildiigiinde toplam 960 bin ton hammadde bu alanda kullanilmaktadir
(Anonim 2016).

Otomotiv endiistrisinde farkli hammadde ve iiretim yontemleriyle iretilmis birgok
tekstil tirtinti kullanilmaktadir. Dokunmamis (nonwoven) kumaslar ve dokuma kumaslar en ¢cok
kullanilan kumas tiirleridir. Kullanilan tekstil tirinleri kullanim alanlarina; hali, emniyet
kemeri, hava yastig1, ses izolatorii, koltuk dosemelik kumasi, koltuk astar kumasi, lastik kord
kumasi, koltuk dolgu kumasi, kapi igleri filtre kumasi ve branda ornek gosterilebilir.
Gilintimiizde otomotiv tekstillerine yonelik kumas tiretiminde kalite, uygun fiyat, zamaninda
tiretim ve miisteri beklentilerini yerine getirilmesi en énemli konularin baginda gelmektedir.
Orta sinif bir otomobilde kullanilan tekstil materyallerinin en biiyiik grubunu polipropilen veya
poliester liflerinden iiretilen, sekil verilmis veya diiz formda kullanilan dokunmamis kumaslar
(nonwoven) olusturmaktadir. Ikinci sirada yer alan ddésemelik kumas grubunda, poliester
ipliklerinden genellikle diiz veya kadife teknolojisiyle iiretilen dokuma kumaslar bulunmaktadir

(Ozen 2012).

Otomotiv materyallerinde, kopma mukavemeti, asinmaya kars1 direng, boncuklanma,
patlatma mukavemeti gibi mekanik 6zellikler, 151k hashigi, ter hashigi, slirtme hashig gibi
hayvanlarin kumasa verebilecegi zarar1 6l¢mek i¢in kumastan lif veya iplik ¢ekme testleri cok

onemlidir (Ozen 2012).

Tez kapsaminda otomotiv koltuk dosemeciliginde siklikla kullanilan PES liflerinden
dretilmis 450 denye inceligindeki ipliklerden ¢ift kathh dokuma kumas iiretimi

gerceklestirilmistir. Uretilmis olan ¢ift kath dokuma kumaslarda iist doku piyasada siklikla



kullanilan Dimi 2/2 konstriiksiyonu olarak belirlenmistir. Kumaslarin {iretiminde dort farkli

parametre kullanilmistir. Bunlar;

e Alt doku konstriiksiyonu (Dimi 2/2 Z, Panama 2/2, Cozgii Ribsi 2/2),
e Baglant1 yapan ¢6zgii teli adedi (1, 2, 3 adet),

e (Cozgii teli bagina kesisme adedi (2, 3, 4 adet),

e Kesismelerdeki atlama yapan atki adedi (0, 1, 2 adet) seklindedir.

Normalde bu c¢alisma i¢in 81 adet kumas iiretilmesi gerekmektedir fakat istatistiksel
deney tasarimlarnda Taguchi Deney Dizaymi kullanilarak 9 farkli kumas {retimi
gerceklestirilmistir. Uretilen kumaslar 160 derecede fikse edilmis, kalinlik ve gramaj l¢iimleri
ile yirtitlma dayanimi, 10 daN’da uzama, Taber asinma ve Martindale asinma testleri
gerceklestirilmigtir.  Elde edilen sonuglar degerlendirilerek, otomotiv dosemeciliginde
kullanilan ¢ift katli kumaslarin mekanik performanslarina etki eden parametreler ve en iyi

Konstriiksiyon belirlenmistir.



2. TEKNIiK TEKSTILLER

2.1. Teknik Tekstil Nedir?

Kavram olarak ¢ogumuzun hayatinin diginda gérdiigii, ancak bugiin ingaatlardan itfaiye
elbiselerine, tagimaciliktan sagliga kadar yasantimizin her alaninda yer alan teknik tekstilin
giincelligini yitiren eski tanimi “Koruyucu amaglh olmayan giysilerin, ev tekstil iiriinlerinin,
dosemelik ve zemin kaplamalarinin disinda kalan tekstil malzeme ve iirtinleri” seklindeydi.
Teknik tekstillerin glinlimiizdeki tanimi ise, sayilart hizla artan tekstil triinlerinin, hem
performans ve dekoratif 6zelliklerini, hem de fonksiyonlarini bir araya getirici niteliklerinden
yola c¢ikilarak, “Estetik veya dekoratif 6zelliklerinden ziyade, oncelikle teknik performanslari
ve fonksiyonel ozellikleri i¢in tretilen tekstil malzemesi ve iriinleri” olarak yapilmaktadir
(Horrocks A., Anands C. 2000).

Teknik tekstillerin Giretiminde kullanilan makineler, klasik tekstil iiretiminde kullanilan
makinelere benzerlik gostermekle beraber gramaji yiiksek kumas tretimi gergeklestirilmesi
nedeniyle sasisi daha dayanikli agir dokuma makineleri kullanilmaktadir. Agir kumas
tretiminde atki ve ¢ozgli sikligi kumas yapisi geregi daha fazla oldugundan bu yiiksek
sikliklarda saglikli ¢alisabilmek i¢in daha yiiksek tefe kuvvetine ihtiyag¢ duyulur; bu nedenle
agir dokuma makinelerinde saglam bir tefe mekanizmasi ve daha biiyiik ¢erceveler
kullanilmalidir. Orme makinelerine dzel igneler, genis, biiyiik capli 5rme mekanizmalar1, 6zel
iplik besleme aparatlari, ilave bir plaka ve 6zel aparat eklenebilir (Atk1 yerlestirmeli ¢ozgiilii
orme gibi) (Goktepe 2015).

Teknik kumaslarin dokunmasinda, dokumada kullanilan atki atim yontemlerinden tigii

de kullanilmaktadir.

1. Balistik atki atim1 (Mekikli ve mekikcikli)
2. Kancali atki atimi
3. Akiskan ile atki atim1 (Hava ve su)

Cok genis dokumalarda hava jetli ve mekikcikli tezgahlar kullanilabilir. Mekikcikli

tezgahlar genelde orta ve agir endiistriyel kumaslarin ekonomik ve randimanli liretilmeleri i¢in



uygundur. Kancali ve hava jetli dokuma makineleri ise ilave aparat yardimi ile endiistriyel
tekstilleri dokuyabilirler. Kancali dokuma makinelerinde kanca basglhiginin degistirilmesi
sayesinde her tiirlii atki ipliginin ¢alisilabilmesi miimkiindiir. Bu makineler hava yastig1
dokumak veya hassas iplikleri ¢alismak igin tercih edilirler. Clinkii atki ipligi agizligin i¢inde
her an kontrol edilebilir, kontrolsiiz hareket yoktur. Bu sayede cok ince 1 denyelik
monofilamentlerle dahi ¢alisilabilir. Piyasada halen en fazla kullanilan atki atma sistemidir
(Goktepe 2015). Cok genis bir {iriin yelpazesine sahip olan teknik tekstiller, tekstil sektoriiniin
en hizl bilyiiyen alanidir. Ozellikle son yirmi yil igerisinde bu alanda yapilan arastirmalar
oldukca 6nem kazanmistir. Glinlimiizde tekstil maddeleri, gerek lif ¢esitliligi olarak, gerekse
olusturulabilen yapilarin ¢esitliligi sebebiyle klasik tekstil kullanim alanlar1 disinda; tip, insaat,
tagimacilik, tarim ve endiistri gibi alanlarda da yaygin olarak kullanilmaktadir (Mecit ve ark.
2007).

Teknik kumaslara ait 6rnekler Sekil 2.1’de gosterilmektedir.

Sekil 2.1. Ses yalitim ve mat (fibripreg flax) teknik kumaglar1 6rnegi

Teknik tekstillerin zamanimizda ¢ok ¢esitli kullanim alanlar1 bulunmaktadir. Bunlar on

iki baslik altinda toplanmaktadir;

1. Medtech: Tibbi ve hijyenik tekstiller

2. Mobiltech: Her tiirlii kara, deniz, hava tasitlar ile uzay sanayisinde kullanilan tekstiller
3. Protech: Bireysel ve toplu koruma amaciyla kullanilan tekstiller

4. Buildtech: Insaat ve yapr tekstilleri

5. Indutech: Filtrasyon, tasima ve diger endiistriyel amaglh tekstiller

6. Geotech: Toprakalti insaat miihendisligi ve peyzaj mimarliginda kullanilan tekstiller
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7. Agrotech: Ziraat, su iirlinleri, bahgecilik ve ormancilikta kullanilan tekstiller
8. Sportech: Spor ve serbest zaman tekstilleri

9. Hometech: Mobilya, ev tekstilleri ve yer dosemelerinin teknik bilesenleri
10. Clothtech: Ayakkabi ve giysilerin teknik bilesenleri

11. Packtech: Ambalaj tekstilleri

12. Ekotech: Ekolojik ve ¢evre amagl tekstiller

Bu gruplar altinda yiizlerce iiriin ve uygulama yer almaktadir. Uriin ve uygulama
alanlarinin bazilar1 geleneksel, bazilar1 koklii malzeme ve tekniklerle yer degistirerek, bazilari

ise basl basina 6zellikleri i¢in yeniden yaratilan malzemelerdir.

Teknik tekstiller ¢cok basit ve ucuz bir iirlinden (6rnegin sargi bezi), ¢ok spesifik,
kompleks ve pahali bir {irline (6rnegin yapay tendon, damar) kadar genis bir tiriin yelpazesine
sahiptir (Emek 2004). Konveyor (tasiyici) bantlar, tibbi eldivenler, balistik (kursun gegirmez)
kumaslar, akustik yalitim malzemeleri, roketler, otomobillerdeki hava yastiklari, anti-statik
tekstiller, suni ¢imen, tentelik kumaslar, bandaj malzemeleri, aleve dayanikli battaniye ve
yastiklar, filtreler, yanmaz yap1 malzemeleri, kimyasal koruyucu giysiler, tek kullanimlik
koruyucu giysiler, kanalizasyon ve sulama sistemleri, gii¢ tutusur dekorasyon materyalleri ve

perdeler teknik tekstillerin kullanildig1 150 kadar nihai {iriiniin arasinda yer almaktadir.

Otomotiv sanayisi teknik tekstiller i¢in sadece en genis degil, ayn1 zamanda en fazla
tiriin ¢esitliligi olan pazar durumundadir. Otomotiv sanayisindeki teknik tekstil uygulamalar
otomobil lastiklerinin icerisindeki kord bezinden emniyet kemerlerine, 1s1 ve ses yalitimindan
hava yastiklarina kadar degisen bir cesitlilik arz etmektedir. Teknik tekstiller yiiksek teknoloji
uriinii olduklar i¢in yiiksek mukavemetleri, 6zel elastikiyetleri veya kaplamalar ile One

c¢ikarlar.

/—\

Sekil 2.2.Asma tavanlara yerlestirilen cam elyafindan tiretilmis yapilar



Sekil 2.3. CapmaX serit

Sekil 2.4. Tagima bandi

2.2. Diinyada Teknik Tekstiller

Teknik tekstil tiretiminde diinyada 6nde gelen bolgeler sirasiyla Kuzey Amerika, Bati
Avrupa, Dogu Avrupa, Giiney Amerika, Giiney Asya ve Giineydogu Asya iilkeleri olarak
sayllmaktadir. Ulke olarak bakildiginda ABD, Hindistan, Cin, Japonya, Ingiltere, Almanya,
Fransa ve Italya teknik tekstil {iretiminde diinyada 6nde gelen iilkelerdir. Teknik tekstil
liderlerinden Almanya’da da teknik tekstillerin satisi tiim tekstil tirlinleri i¢erisinde %52’lik bir
orandadir (Ciitcii ve Babalik 2016). Diinyada tiiketilen tekstil iirlinlerinin agirlik itibariyle
dortte birinden fazlasi teknik tekstil tirtinleridir. Baz1 gelismis iilkelerde elyaf olarak fabrika
tilketiminin %40°dan fazlas1 teknik tekstil olabilmektedir. Kuzey Amerika teknik tekstil
iiretiminde diinyada en 6nde gelen bolgedir ki; bu bolgedeki sanayi kabaca tiim teknik tekstil

pazarinin %30’una sahiptir.

1995-2010 yillar1 arasinda diinya ¢apinda teknik tekstil tiiketiminin belirli tilkelere gore
yiizdesel paylar1 agagidaki tablodan goriilebilir. Oransal olarak Asya iilkelerindeki tiikketim

orani diger iilke gruplarindan nispeten daha yiiksek gériinmektedir.
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Cizelge 2.1. Bolgeler itibariyle diinya teknik tekstil tiiketim oranlar1 (David Rigby

Associates)

1995 2000 2005 2010
Amerika 30.7 30.1 29.4 28.7
Avrupa 25.0 24.9 24.2 23.5
Asya 40.9 41.7 43.2 44.7
Diger Bolgeler |3.4 3.3 3.2 3.1
Toplam 100.0 |100.0 [100.0 ]100.0

Tiim diinyada tekstil sanayi, teknik tekstil olarak bilinen ve biitiin tekstil uygulamalari
icerisinde en hizli biiyiiyen segment olan tekstillere dogru esasli bir yonelim halindedir. Teknik
tekstillerin konfeksiyon i¢in {iiretilen tekstillerden kabaca iki kat hizli biiyiidiigii tahmin

edilmektedir. Kullanim alanlarma gore teknik tekstil piyasasinin 2005-2010 yillar1 arasinda

tilkketim oranlar1 agagidaki tabloda verilmektedir.

Cizelge 2.2. Diinya ¢apinda kullanim alanlari itibariyle teknik tekstil tiikketim tahminleri (David

Rigby Associates)

Birim: 1000 Ton 2005 2010 Degisim %
Zirai tekstiller (Agrotech) 1.615 1.958 21
Insaat tekstilleri (Buildtech) 2.033 2.591 27
Teknik giysiler (Clothtech) 1.413 1.656 17
Jeolojik tekstiller (Geotech) 0.319 0.413 29
Ev tekstilleri (Hometech) 2.499 2.853 14
Endiistriyel tekstiller (Indutech) 2.624 3.257 24
Tibbi tekstiller (Medtech) 1.928 2.380 23
Tasit araglari i¢in tekstiller (Mobiltech) 2.828 3.338 18
Ambalaj tekstilleri (Packtech) 2.990 3.606 21
Koruyucu tekstiller (Protech) 0.281 0.359 28
Sportif tekstiller (Sportech) 1.153 1.362 18
Toplam 19.683 23.773 21
(Tahmin)

Tasit araglar1 ve ambalaj tekstilleri i¢in kullanilan teknik tekstiller 2005°e gére 2010
yilinda yiiksek oranda artmustir. Ote yandan, Orta ve Dogu Avrupa’daki otomotiv yatirrmlarinin

artmasi, ABD’nin ve Bati Avrupa’nin teknik tekstil sanayilerinin de bu yatirimlardan




yararlanmalarini saglamistir. Yatirimcilart miknatis gibi ¢gekmekte olan Orta ve Dogu Avrupa
tilkelerinde Peugeot, VVolkswagen, Skoda, Citroen gibi firmalarin yatirim yapmalari, zamaninda
teslim olgusu dikkate alinarak hava yastigr ve benzeri teknik tekstilleri iireten iilkeleri de

rekabetci kalabilmek adina Orta ve Dogu Avrupa iilkelerinde yatirimlara yoneltmektedir.

2.3. Tiirkiye’de Teknik Tekstiller

Diinya tekstil ticaretinin 2014 yili itibariyla yaklasik 124 milyar dolar seviyesinde
oldugu tahmin edilmektedir. Diinya teknik tekstil ihracatinda %24.4’liik pay ile Cin ilk sirada
gelmekte olup, bu iilkeyi sirastyla Almanya (%8.9), ABD (%8.2), Italya (%4.2), Meksika
(%3.2), Belgika (%3.1), Giiney Kore (%3.0) ve Fransa (%2.9) takip etmektedir. Ulkemiz ise
2014 il itibartyla 18. sirada gelmekte olup, diinya ihracatindan yalnizca %1.5’lik bir pay
almaktadir (Ekonomi Bakanligi1 2015).

Diinya pazarlarindaki gelismelere paralel olarak Tiirkiye’de teknik tekstil iiretimi ve
tiriin ¢esitliligi giderek artmaktadir. Mevcut diinya sartlarina gore Tiirk tekstil sektorii, katma
degeri yiiksek, 6zgiin ve kaliteli iirlinler tiretmeyi ve bu tirlinleri rekabetgi fiyatlarla satmayi
amaglamaktadir (Marmarali 2013). Tiirkiye teknik tekstil iiretimi icin biiylik avantajlara
sahiptir. Cinkii Tirkiye; gelismis bir tekstil endistrisi (Tekstil ve hazir giyim endistrisinde
35000°den fazla sirket mevcuttur.), kaliteli ve egitimli insan kaynagina, giiclii tekstil egitim

kurumlar ve arastirma merkezlerine sahiptir(Emek ve Kuyumcu 2009).

2.4. Tasimacihik Teknik Tekstilleri (Mobiltech)

Mobiltech; kara, deniz, hava tasima araglarinda ve uzay sanayinde kullanilan teknik
tekstillerdir. Bu grupta kullanilan teknik tekstiller deger olarak yaklasik %20’lik paylar ile
teknik tekstillerin en onemli grubunu olusturmaktadirlar ve giivenlik, dekorasyon, yalitim,
filtreleme gibi islevlerin yani sira, araclarda konfor da saglamaktadirlar. Diinya genelinde
motorlu tasitlarin artisi ile bu tasitlarda kullanilmasi gereken tekstil malzemeleri de artmistir

(Pamuk ve Ceken 2008).

Teknik tekstiller, kara tasitlarinda en ¢ok dosemeliklerde, koltuk kiliflarinda, emniyet
kemerlerinde, otomobil ortiilerinde ve lastiklerin kord bezlerinde genis bir kullanim alani
bulmaktadirlar. Aracin ¢esitli parcalarinin yalitimi igin, 1s1 dayanimli ve ses gegirmeyen tekstil

tirtinleri kullanilabilmektedir. Yag, benzin filtreleri, havay:1 temizlemekte kullanilan filtrelerin
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yapiminda da onemli bir yer tutmaktadirlar. Otomobillerde en c¢ok kullanilan tekstil
tirtinlerinden bir digeri ise hava yastiklaridir (Mecit ve ark. 2007). Ayrica tekstil malzemeleri

tasitlarin zirhli kaplamalarinda da yogun olarak kullanilmaktadirlar.

Standart bir otomobilde ortalama 14 kg tekstil tirtini kullanilmaktadir. Bu tekstil
triinlerinin tigte ikisi i¢ diizenlemede yani halilarda, koltuk kiliflarinda, tavan kapi
kaplamalarinda kullanilmaktadir. Kalan1 ise hortum, emniyet kemerleri ve hava yastiklarinin
giiclendirilmesinde, giiriiltii ve titresim izolasyonunda ve fren sivisinin, yagin, yakitin ve

havanin filtrasyonunda kullanilmaktadir (Tok ve Ulcay 2010).

Deniz tasitlarinda kullanilan teknik tekstiller yelken bezleri, halatlar, i¢ dekorasyon
malzemeleri, can kurtarma yelekleri ve kurtarma botlaridir. Hava tasitlarinda ise teknik tekstil
malzemeleri baslica; i¢ dekorasyonda, yapiyr giiclendirecek lif takviyeli kompozit
malzemelerde, parasiitlerde, emniyet kemerlerinde, can kurtarma yelekleri ve lastiklerde
kullanilmakta olup, agirligi azaltacak ve gilivenligi tehdit etmeyecek (gili¢ tutusurluk vb.)
Ozellikte olmalar sarttir. Ugaklarin manevra kabiliyetlerini artirmak igin yeni modellerde,

hafifliklerinden ve fonksiyonelliklerinden dolayi tekstil malzemelerinin orani artmaktadir

(Emek 2004).

2.5. Otomotivde Kullanilan Teknik Tekstiller

Otomobillerde kullanilan teknik tekstiller dekorasyon, yalitim, filtreleme gibi islevlerin
yani sira araglarda konfor da saglamaktadir. Otomotiv endiistrisinde siirekli kaliteyi arttiric1 ve
daha ekonomik malzeme kullanim yolundaki arayislar siirmektedir. Otomotiv endiistrisinde
arag iireten global orijinal malzeme tireticileri (Original Equipment Manufacture-OEM) miisteri
egilimleri ve pazar arastirma verilerinden faydalanarak yeni otomotiv projelerini
sekillendirmektedirler. Kuskusuz teknik ve fiyat olarak birbirine son derece yakin farkli markali
otomobillerin pazarda begeni kazanmasi ve tercih edilmesi, estetik goriiniigii destekleyen i¢
elemanlarinin yiiksek uyumu ile saglanabilmektedir. Dolayisiyla ilk bakista cazibe saglayan

koltuk yiizey kumaslari, kap1 i¢i ve tavan kumaslar1 en etkin reklam araclar1 haline gelmistir.

Otomotiv kumas iireticisi firmalarin ve onlarin miisterilerinin farkli, devamli gelisen,

degisen kumas tip ve tasarim talepleri bitmek bilmeyen gizli bir yaris halinde devam etmektedir.



Bu yarista kriterler; malzemenin yliksek mukavemete, uzun dayanim siiresine, hafiflik ve

miitkemmel bir goriiniime sahip olmasidir.

Araglarm i¢ dosemelerinde kullanilan tekstiller dayaniklilik, toz tutmama, konfor gibi
bir¢ok ag¢idan 6nem arz etmektedir. Sekil 2.5’de tekstil malzemelerinin otomobillerde kullanim

yerlerine gore dagilimlar1 verilmistir (Cokkeser ve Ceven 2007).

3 2 1 17 18 19

4 20
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Sekil 2.5. Otomobillerde tekstil malzemelerinin kullanildig1 yerler (Cokkeser ve Ceven 2007)

1 |Tavan 15 | Susturucu Sargi

2 | Glineslik 16 | Lastik Destek Malzemeleri

3 |I¢ Tavan Destek Malzemesi 17 | Tavan i¢ Astar Kaplamalari

4 | Gilinesten Koruyucu Dolgu Maddesi 18 |Iskelet Parcalari

5 | Giineslik Kaplama Malzemesi 19 | Cam Fitil Kaplamalar1

6 |Karbiirator Filtresi 20 | Kaliplanmis Koltuk Kaplanmasi

7 | Batarya Ayiraci 21 | Doseme Destekleri

8 |Kayislar 22 | Yalitim Ve izolasyon Malzemeleri

9 |Kapi1 Pedleri 23 | Dekoratif Kumaglar

10 | Hava Yastig1 24 | Filtreler

11 Emniyet Kemeri Baglanti Noktasi 25 | Kaliplanmis Yakit Deposu
Kaplamasi

12 | Emniyet Kemeri Kaplamasi 26 | Poliiiretan Kaplamali Destek

13 | Bagaj Kaplamalari 27 |Halilar

14| Bagaj Zemin Kaplamalari 28 | Tafting Hali Destegi
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Cizelge 2.3. Otomobillerde tekstil malzemelerinin kullanim bolgelerine gore agirlikca yiizdesel
dagilimlar1 (Mukhopadhyay ve Partridge 1999)

Malzeme Tipi %
Halilar (paspaslarla birlikte) 33.3
Dosemeler (koltuk kumasi) 18.0
I¢ bilesenler 14.0
Lastikler 12.8
Emniyet kemerleri 8.8
Hava yastiklari 3.7
Digerleri 94
Toplam 100.0

Cizelge 2.4. Araglarda kullanilan tekstiller (Karahan M. 2015)

Dekoratif Orta Kisim veya
Komponent Kaplama _ Dolgu Malzemeleri Tastyic1 veya Rijit Yapi
Malzemeleri
Poliester kumas
(dokuma, 6rme); Politiretan koptik - .
Koltuklar Yiin ve Poliester dokusuz Politiretan k0pl.l.k yastiklar; Metal
N . R govde
Yiin/Poliester yiizey
karigimi
(dokuma); Deri
Poliester kumas | Poliiiretan kopiik, 1 .. s
PVC, PVCIABS | poliester dokusuz | >ciulozik lifler, PO/seliiloz lifleri,
Kap1 . . . . PP/dogal lifler, PP/cam lifleri,
Panelleri film, TPO film, ylizey, Poliolefin PP/toz karisimi, PU/cam lifleri
anellert | poliiiretan film, |  (PO) kopiik, PP Fm, 1 ’
: o PU/dogal lifler
deri kopiik
Arac ici POIIeSt?;SOkUSUZ Politiretan kopiik,
v yuzey, poliester dokusuz Yari-rijit PU képiik/cam lifi,
Tavan Naylon/Poliester lizey, PO kopiik Regine emdirilmis lifler, karton
Dosemesi | orgii kumas, PVC yuzey. PP pu, ¢ } ’
film
Dokusuz ylizey
Bagaj poliester, dokusuz i Recine emdirilmis lifler, ahsap
Kapatma rafi yiizey malzemeler, polipropilen PU/cam
polipropilen
Poliester kuma Politiretan kopik, Yari rijit PU kopiik, karton, metal
Giineslik . ¥ poliester dokusuz J pux, ’
PVC film . o e govde
yiizey, PO kopiik
Poliester dokusuz yiizey/SBR
Naylon lifleri, lateks yapistirici, pohetll'en, alfu.s‘tlk
Hali olironilen lifleri - bariyer i¢in etilen-butadien kopiik,
poliprop recine emdirilmis lifler/PU kopiik,
PU kopiik
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Gosterge F”)F\I/’CO:/AEEI:irPe\t/a% Genlesmis PVC PVC, PVC/ABS, Poliiiretan,
Paneli ’ ?ilm koptik, PP kopiik PU/cam lifleri, PP, metal
Gévde Poliester dokusuz

Izolasyon Ol}i]u rZOeyi’Ien - -

Astari PoTIprop .
dokusuz ylizey
Kaput Poliester dokusuz
. yiizey, e Recine emdirilmis lifler, cam
IZZI;Z};TH polipropilen Poliiiretan kopiik lifleri, politiretan kopiik
dokusuz ylizey
Poliiiretan kopiik
. | PVC/ABS, PVC, o N,
ABC Ayagi PU veya TPO film PP kopiik, pqllester PP, PVC/ABS
dokusuz ylizey
Hava Naylon 6.6, 6 ve i i

Yastiklar1 | 46 dokuma kumas

Emniyet i

Kemerleri Poliester dokuma - -

2.5.1. Otomotiv Koltuk Désemelerinde Kullamlan Lifler

Genel olarak tasima araglarinda, giines 15181ina dayanim (UV ile hem renk hem de kumas
bozunmasi), asinma dayanimi ve gili¢ tutusurluk ozellikleri koltuk dosemelikleri i¢in temel
teknik gereksinimlerdir. Asir1 zorlamalar, yas ylizeyle temas vb. etkenler kumaslarin
dayanimlarim1 olumsuz yonde etkilemektedir (Cengiz ve Babalik 2005). Kiiflenmeye ve
clriimeye kars1 dayanim, siirtlinme direncinin yiiksek olmasi gibi 6zellikler de lif seciminde
onemli olmaktadir (Mecit ve ark. 2007). 19601 yillarin sonlar1 ve 1970'i yillarin baslarinda,
cok yaygin olarak kullanilan polivinilkloriir lifinin yerine 6zellikle Naylon 6 ve Naylon 6.6
basta olmak tizere akrilik, yiin ve poliester lifleri kullanilmistir. Naylon 6 hizli bir sekilde giin
151¢1nda bozunmaya ugradigindan, poliakrilonitril lifi sinirlt asinma dayanimi gosterdiginden,
yiin ise pahali bir lif olmasi nedeniyle giiniimiizde koltuk kaplama kumasi olarak yaygin

kullanilan materyal poliesterdir (Mezarci6z ve ark. 2010).

Arag i¢inde kullanilan kumas 6zellikleri farkli liflere gore, Cizelge 2.5’de verilmistir.
Poliesterin yiiksek UV ve asinma direnci ve nispeten diisiik fiyati, bu liflerin yiiksek kullanim
oranini koruyacagini gostermektedir. Poliesteri arag koltuklar1 i¢in ideal kumas malzemesi
yapan diger ozellikler; yiiksek yirtilma direnci, diisiik su absorbsiyon 6zellikleri, miikemmel
esneklik ve burugmazlik ozellikleri sayilabilir. En son belirtilen 6zellik poliester kumasin

koltuk yapisinda poliiiretan koplik malzeme ile kolayca lamine edilmesine yardimci olur
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niteliktedir (Karahan 2015). Ancak diisiik su alma o6zelligi 6zellikle sicak aylarda termal
konforun diismesine neden olmaktadir, bununla birlikte bu konunun gelistirilmesine yonelik
onemli caligmalar yiirtitilmektedir. Techtextile 2015 fuarinda bu konudaki ¢oziimler genelde
nem absorbsiyonu yliksek kumaglarin kullanilmasi ile elde edilmeye ¢alisiimistir. Bu amagla
seliilozik liflerle poliester karigimlari ¢6ziim olarak sunulmustur. Bunlarin disinda en goze
carpan inovasyon ise, TWE firmasi tarafindan gelistirilen akilli dokusuz yilizey malzemelerdir.
Bu malzemeler koltuk yapisinda kopiik malzemenin iistiine konmakta ve sicaklik artisina bagl
olarak gozenekliligi artmakta ve boylece daha fazla hava sirkiilasyonuna miisaade etmektedir.
Benzer bir ¢oziim ¢esitli firmalar tarafindan i¢ boyutlu spacer ¢ozgiilii 6rme kumas ile elde
edilmeye c¢aligilsa da, spacer kumasin basi direncinin ¢ok diisiik olmasi, pratikte kullanimini
sinirlamaktadir. Bu nedenle TWE firmasinin ¢6ziimii oldukga ilgingtir ve farkli alanlarda da

uygulanma potansiyeline sahiptir.

Ureticiler tarafindan polipropilen lifleri {izerinde de ¢alismalar yapilmaktadir.
Polipropilen lifleri, diisiik erime noktasi, diisiik iplik uzamasi ve ¢ekim banyosunda boyama
islemi sirasinda smirli renk olanaklari gibi dezavantajlarina karsin; diisiik yogunlugu (0.90
g/cm®), ucuz ve kolaylikla geri déniistiiriilebilir bir lif olmasi nedeniyle ¢ogunlukla yer
kaplamalarinda tercih edilmektedir. Polipropilenin 151k ve 1s1 etkisiyle bozunmasini 6nlemek

icin stabilizator ilavesi yapilmaktadir (Toprakkaya ve ark. 2002).

Cizelge 2.5. Arag i¢ci dosemelik kumaslarda kullanilan liflerin birbirleri ile karsilastiriimasi
(Karahan 2015)

% Organik
Nem | Asit Alkali Gozicl | Baslica Baslica Uygulama
Lif Cinsi Orani | Dayanimi | Dayanim | Dayanimi | Avantajlar | Dezavantajlar | Alanlari
Koltuk déseme
kumaslari, i¢
Diisii .
Vitksek aslik n.em doéseme
absorbsiyonu, | kumaslari,
asinma .
sicak dokusuz ylizey
dayanimi, mevsimlerde | halilar
Poliester 0.4 |lyi Orta lyi yiksek UV » J
. . distk konfor | fonksiyonel
direnci, o e .
- hissi, digik dokusuz ylizey
dustik .
. sikistirilabilme | mamuller,
maliyet . .
rezilyansi emniyet
kemerleri, kord
bezleri
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iyi rezilyans
ve elastik
Hava yastiklari,
2a6ylon bvel, Orta Iyi iyi gern ziar\(g:\giv halilar, kord
. dondstm, bezleri
iyi termal
absorbsiyon
ic déseme
Boyanma kumagslar(koltuk
Hafiflik, sorunu, disiik | kumaslari harig),
Polipropilen | 0 lyi Iyi Orta dustk erime sicaklig), | dokusuz ylizey
maliyet disik nem halilar, fonksinel
icerigi dokusuz yiizey
uygulamalari
Yiiksek UV
Akrilik 5 iyi-orta | Orta iyi direnci, Orta duzgy ‘ Atag ici tav.an
yumusak asinma direnci | dosemeleri
tutum
\k(glr(\:slr( Yuksek Luks araglarda
Yiin 12 |iyi Zayif  |lyi oo [ malivet, dasak || 02 kjma .
o 1Y UV direnci 2
rezilyans

2.5.2. Poliester

Otomotiv kumas sektoriindeki hizli degisimler; bir yandan tekstil malzemelerinin kolay
islenebilmesi, gelistirilebilmesi, yaygin bulunmasi gibi 0Ozelliklerin yani1 sira iizerinde
modifikasyonlara imkan vermesini gerektirirken, diger yandan malzemenin tiim islem
asamalarinin diinyanin farkli noktalarinda ayni standartlarla yonetilebilmesine de ihtiyag
duymaktadir. Bu noktada poliester, ev tekstili ve giyimlik tiriinlerdeki kullaniminda oldugu gibi
otomotivlerde de naylon, akrilik ve polipropilene gore iistiinliik saglamaktadir. Poliester lifleri,
tretimlerinin elyaf ve iplik formunda diinyada yaygin olmasi, kiigiik lotlardan biiyiik lotlara
kadar istenen 6zelliklerde iplik temininin saglanmasi, polimer yapisinin ortalama talep edilen

kumas 6zelliklerine cevap verebilmesi nedenleriyle tercih edilmektedir.

Poliester elyafi, sahip oldugu mikemmel mekanik performansindan dolay1

otomobillerde kullanilan liflerin %90’1n1 olusturmaktadir. Poliester lifinin 6zellikleri;

* Yiiksek renk hasligi
* Miikemmel aginma dayanimi

« Siirtme haslig1
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* Panel sekillendirilmesi sirasinda 1s1l islemlere karsit miikemmel dayanim

» Bakim kolaylig1 seklinde siralanabilir (Cokkesen ve Ceven 2007).

Poliester genel olarak koltuk kaplamalarinda, tavan kaplamalarinda, kap1 panellerinde,
bagaj kaplamalarinda, lastiklerde ve emniyet kemerlerinde kullanilir (Kdseoglu ve Ozyurt

2010).

Poliester giiclii ve nispeten sert bir liftir (naylon 6.6 ve naylon 6’dan daha sert) ayrica
elastisiteye sahiptir. Yiiksek erime ve camlasma noktasi sicakligi poliesterin mekanik
ozelliklerini 175°C’ye kadar korumasini saglar. Bu lif miikemmel kimyasal ve solvent direnci
(konsantre siilfiirik asit hari¢), iyi bir kiiflenme ve eskime direnci, yeterli enerji absorbsiyonu

ve elektrik yalitkanligini saglar. Cizelge 2.6’de poliesterin bazi 6zellikleri verilmistir.

Cizelge 2.6. Poliesterin bazi1 6zellikleri (Mukhopadhyay 2010)

Kopma Dayanimi (g/denye) 5.5-9.0
Kopma Uzamasi (%) 10.0-20.0
Ozgiil Yogunluk (g/cm?) 1.38
Nem (%) 0.4
Camlasma Noktasi (°C) 80

Erime Noktas1 (°C) 260

Italyan lif sirketi Montefibre 90’11 yillarin baginda Alfa Romeo 33 Cabrio prototipinin
gelistirilmesinde isbirligi yaparak otomobil i¢ kisimlari i¢in poliester tekstil iiriinleri dizayn
etmistir. Koltuk kumaslari, kap1 panelleri, agilabilen st panel, yer dosemelikleri dahil biitiin
kumasglar geri doniistiiriilebilir poliesterden yapilmistir. Cevresel avantajlarina ek olarak bu
poliester otomotiv kumaslari yiiksek 11k hasligi, iyi bir aginma, sicaklik ve kirlenme direnci
gostermistir. 1992-93 yillarinda Montefibre poliesterlerinin Avrupa’da iiretilen otomobillerin
zemin ddsemeliklerinin  %47’sinde ve koltuk kumaslarmin  %27’°sinde kullanildig:

aciklanmustir. Poliester liflerinin renk hasligi, uygun boyama regeteleri ve proses metotlart ile

arttirilabilmektedir (Mukhopadhyay 2010).
2.5.3. Naylon 6 ve Naylon 6.6

Naylon 6.6, Wallace Carathers tarafindan icat edilen ilk sentetik liftir ve 1938 yilinda
DuPont Sirketi tarafindan pazara sokulmustur. Paspas, lastik, hava yastig1 gibi ¢esitli otomobil

tekstilleri de dahil olmak {izere naylon 6.6 ve naylon 6 geleneksel ve geleneksel olmayan
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tiriinlerde kullanilan baslica liftir. Naylon 6.6 ve naylon 6’nin bazi essiz 6zellikleri bu lifleri
birgok uygulamada paha bigilemez hale getirmistir. Iki {iriin de yiiksek mukavemet, elastiKiyet,
sertlik ve asinma direncinin birlesimi olarak karakterize edilir. Naylon 6.6’nin mekaniksel
ozellikleri 160°C’ye kadar, naylon 6’nin ise 130°C’ye kadar korunur. Naylon liflerinin ¢6zgen
direnci iyidir fakat gii¢lii asitlere karsi dayaniksizdirlar. Asinma ve yipranmaya karsi
miikemmel bir dirence sahiptirler. Cizelge 2.7°de naylon 6.6 ve naylon 6 elyaflarinin bazi
ozellikleri verilmistir (Mukhopadhyay ve Partridge 1999).

Cizelge 2.7. Naylonun bazi 6zellikleri (Mukhopadhyay 2010)

Naylon 6.6 Naylon 6

Kopma Dayanimu (g/denye) 50-10.0  |5.0-10.0
Kopma Uzamasi (%) 12-20 12-22
Ozgiil Yogunluk (g/cm?) 1.14 1.14

Nem (%) 4.5 4.5
Camlasma Noktasi (°C) 47 25

Erime Noktas1 (°C) 250 215
2.5.4. Yiin

Yiin ara¢ koltuklarinda az da olsa hala kullanilan bir elyaftir veya liftir. Yiiniin konfor
ozellikleri ¢ok iyi olmasina ragmen, yiiksek maliyeti nedeniyle kullanimi sadece iist segment
araclarla sinirhidir. Yiiniin yiiksek nem absorbsiyon yetenegi, poliester ve diger sentetik liflere
nazaran ¢ok daha iyi konfor ozellikleri sunmaktadir. Zirpro prosesi ile alev geciktiriciligi

artirilarak, tren, ugak ve diger bazi toplu tagima araglarinda da kullanilmaktadir (Karahan 2015).

2.5.5. Polipropilen

Polipropilen liflerinin teknik uygulamalarda popiiler olmasini saglayan {i¢ neden vardir:
* Hidrofob 6zelligi
* Diisiik yogunlugu nedeni ile ytiksek ortiiciiliik

+ Maliyet avantaji

Polipropilen saglam ve sert bir liftir. Genellikle bagaj kaplamalar1, bagaj katlari, koltuk
arka yizleri, kapt panelleri, kiigiikk hali uygulamalar1 ve benzerleri i¢in yapilan dokusuz

kumaslarmn tiretiminde kullanilmaktadir. Polipropilen sahip oldugu diisiik 6zgiil agirlig: (0.92
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g/cm®) sayesinde diger liflere nazaran daha iyi 6rtme 6zelligi gdstermektedir. Kimyasallara

kars1 dayanimu iyidir (Késeoglu ve Ozyurt 2010).

Polipropilen lif iireticileri, bu liflerin ara¢ i¢ kisminda kullanim oraninin artirilmasina
yonelik gayret igindedirler. Poliester liflerinden maliyet olarak avantajli olmasi, kolayca geri
kazanilabilirligi ve diisiik 6zgiil agirligi nedeniyle hafifligi polipropilen liflerinin 6nemli
avantajlaridir. Ancak dezavantajlari, avantajlarindan daha fazladir. En 6nemli problemleri
kumas halinde bir boya banyosunda boyanabilirliklerinin miimkiin olmamasidir. Bu nedenle
genellikle lif ¢ekimi sirasinda renklendirilmektedirler. Bununla birlikte polipropilen liflerinin
kumas halinde boya banyosunda boyanmalart konusunda girisimler ve calismalar da
yapilmaktadir. Diger dezavantajlar ise, diisiik erime sicakligi ve diisiik asinma direncidir.
Poliesterden bile daha diisiikk nem absorbsiyon 6zelligi, bu liflerin termal konfor 6zelliklerinin
cok kotili oldugunu gostermektedir. Bu nedenle polipropilen arag i¢lerinde cogunlukla dokusuz
yiizey olarak hali seklinde kaplama malzemesi olarak tercih edilmektedir. Kimyasal
stabilizatorler, polipropilen liflerinin 151k ve UV direncini artirmak amagh lif ¢ekimi sirasinda

ilave edilmektedirler.
2.6. Otomotiv Koltuk Dosemelerinde Kullamlan Iplikler

Otomotiv kumaslarinda kullanilan ipliklerin genel 6zellikleri;
e Yiiksek sicaklik 151k haslig1 6zellikleri,
e Siirtlinme, asinma direngleri,
e Kolay temizlenebilme,
e Boyutsal stabilite,

e (Cevresel regiilasyonlar1 destekleme olarak sayilabilir.

Tasima araglarinda kullanilan tekstillerin %70’den fazlas1 tekstiire edilmis ipliklerden
tiretilmektedir. Bu yliksek oranin %60'1n1 hava ile tekstiire edilmis iplikler, %40’ 1 ise yalanci
biikiim verilmis iplikler olusturmaktadir. Stapel formda iplikler diiz dokuma yapilarda simirh
asinma dayanimi gosterdiklerinden kullanimi yayginlasmamis olup, genelde filament formda
iplikler tercih edilmektedir. Katli iplikler ve iplik karigimlar1 kullanilarak, ya da bir bilesene
asir1 besleme uygulanarak 6zel efektler elde edilebilmektedir. Bir bilesene asir1 besleme

uygulandiginda, asir1 beslenen iplik merkezdeki ipligin etrafin1 gevsek bir sekilde sarabilmekte,
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bu ipliklerden dokunan diiz dokuma kumaslarda tuse daha yumusak olmaktadir (Fung 2004,
Toprakkaya ve ark. 2002).

o o

(@) (b) (©)

Sekil 2.6. Farkli renk ve konstriiksiyonda tiretilmis koltuk kaplama kumaglarina 6rnekler (a-
spacer kumas, b- Cozgili 6rme kumas, c- dokuma kumas)

2.7.0tomotiv Koltuk Dosemelerinde Kullanilan Yapilar

Otomotiv koltuk kumaglarindaki en biiyiik gereksinim yiiksek aginma direnci ve yiiksek
UV direncidir. Bir koltuk kumasinin en az 10 yil kullanilabilir 6mrii olmasi gereklidir ve en az
2 yil birinci smif goriinime sahip kalmasi sarttir. Genelde ara¢ kullanicilarinda, koltuk
kumaslart yipranmis bir aracin, motor ve mekanik aksaminin da yipranmis olduguna dair bir

alg1 olusur. Bu nedenle koltuk kumaslarinin birinci sinif gériinmesi olduk¢a 6nemlidir (Karahan
2015).

Otomobil koltuk kumaslar1 agirlikca %18’lik pay ile otomobillerde kullanilan tekstil
malzemeleri igerisinde ikinci sirada yer almaktadir (Mukhopadhyay ve Partridge 1999).
Otomobil dosemelik kumaslar1 yap1 olarak c¢esitlidir.

Cesitli liflerden olusabilen teknik tekstiller araglarda en ¢cok; dokuma, 6rme ve dokusuz

yiizey formlarinda kullanilmakta olup, kullanim yiizdeleri Sekil 2.7'de verilmistir.
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diger
dokusuz ylzey 2%

20%
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5%
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73%

Sekil 2.7. Araglarda kullanilan teknik tekstillerin tiirlerine gore kullanim yiizdeleri (report of
the expert committee on technical textiles)

Koltuk kumasi olarak kullanilabilecek bazi kumas tipleri ve gramaj deger araliklar

Cizelge 2.8’da verilmistir. Dokuma kumaslarin esnekligi sinirlidir.

Cizelge 2.8. Kumas tipleri ve gramaj degerleri (Toprakkaya ve ark. 2002)

Kumas tipi Gramaj (g/m?)
Diiz dokuma kumas 200-400
Diiz dokuma kadife kumasg 360-450
Cozgiilii 6rme kumas (genellikle havli yiizey) 160-340
Raschel ¢ift igne barli 6rme kumas (havli yiizey) 280-370
Yuvarlak 6rme kumas (genellikle havli yiizey) 160-230

Diiz dokuma kadife kumaslar pahali, ancak kalite acisindan yiiksek kalitede
kumaslardir. Kumaslarda asinma direnci; kumas konstriiksiyonu, iplik yapisi, iplik tipi, tekstiire

derecesi, lif inceligi ve lif tipi gibi pek ¢ok parametreye bagl olarak degisir.

Koltuk kumaslar1 kullanim sirasinda higbir zaman burusmamalidir. Bu nedenle
genellikle bir tarafi poliiiretan (PU) kopiik ile 2-10 mm arasinda degisen kalinliklarda kaplanir.
Ayrica bu tiir kumaglar kirlenmeye dayanikli olmalidir ve herhangi bir yikama makinesine

ihtiyag duyulmadan kolaylikla temizlenebilmelidir. Poliliretan kopiik kaplama kumasa bir
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kalinlikk ve yumusak tuse kazandirdigi igin, kumasin dikis yerleri derin ve estetik

goriinmektedir.

Dikim sirasinda koltuk kumasinin dikis makinesi yiizeyinden kolaylikla kayabilmesini
saglamak i¢in, bir kanavige kumas PU kaplamanin diger tarafinda kullanilmaktadir. Boylece
PU katman dikis makinesi ylizeyine siirtinmeden dikilmektedir. Bu kumas ayni zamanda
koltuk kumasmin gerilme 6zelligine de yardimci olmaktadir. Bu nedenle genellikle koltuk
kumaslar ti¢ katmanli, kap1 i¢i yilizeyler iki katmanli yani arka yiizeyde kanavigce kumasg
olmaksizin uygulanmaktadir. Giiniimiizde koltuk kumaslarindan istenen en 6nemli 6zellikler,
UV direnci, gii¢ tutusurluk, maliyet, 151k hasligi, asinma direnci ve kirlenme direncidir. Bu
ozellikler poliester ile rahatlikla elde edilebilmektedir ve gerekirse kirlenme direnci gibi

ozellikler kir itici apre ile arttirilabilmektedir. PU kopiik malzemenin iki genel tipi vardir.

Bunlardan birisi poliester PU kopiik, digeri ise polieter PU kopiiktiir. Poliester PU
koptik hidroliz direnci bakimindan kiyaslandiginda polieter kdpilige gore daha zayiftir ve bu
nedenle genelde Giiney Avrupa’da kullanilirken, nem orani yiiksek diinyanin diger bolgelerinde
tercih edilmez. Bazi {ireticiler polieter PU kopiigii tim kumaslara uygulanmasi agisindan
alternatifsiz olarak Onermektedir. Ayrica gili¢ tutusurlugun saglanmasi gerekli oldugu
durumlarda, polieter PU kopiik daha az katki maddesi kullanarak gii¢ tutusurluk standartlarini
yakalayabilmektedir, dolayisiyla gii¢ tutusurluk uygulamalarinda daha ekonomik bir ¢oziimdiir.
Yukarida belirtilen PU lamine edilmis kumaslarin termal konforlari sinirli oldugu igin,
Techtextile 2015°de bu yapiya cesitli alternatif ¢oziimler sergilenmistir. Ozellikle dokusuz
yiizey {lreticisi firmalar, PU kopiik yerine poliester dokusuz yiizey kullanilmasina yonelik
¢oziimler sunmuglardir. Bunlarin disinda en gbze ¢arpan inovasyon ise, TWE firmasi tarafindan
gelistirilen akilli dokusuz ylizey malzemelerdir. Bu malzemeler koltuk yapisinda kopiik
malzemenin iistiine konmakta ve sicaklik artisina bagli olarak gézenekliligi artmakta ve boylece
daha fazla hava sirkiilasyonuna miisaade etmektedir. Benzer bir ¢oziim ¢esitli firmalar
tarafindan i¢ boyutlu spacer ¢ozgiilii 6rme kumas ile elde edilmeye ¢alisilsa da, spacer kumasin

basi direncinin ¢ok diisiik olmasi, pratikte kullanimini sinirlamaktadir (Karahan 2015).

2.8. Otomotiv Koltuk Dosemelerinde Kullanilan Kumaslardan Beklenen Ozellikler

Herhangi bir koltuk veya kap1 paneli kumasi i¢in ana gereksinimlerden birisi, kumasin

gorliniis ve estetik agidan uygun olmasidir. Bunun bir sonucu olarak, kumaslarin
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gelistirilmesinde gorsellik ve estetik tasarimlar da fonksiyonel ozellikler kadar 6n plana
¢ikmaktadir. Is yerleriyle evler arasindaki mesafelerin ve trafik yogunlugunun artmasi gibi
cesitli nedenlerden dolayi, tasitlarda gegirilen zaman her giin biraz daha artmaktadir. Bu sebeple
tagitlarda kullanilan tekstillerin giivenlik, kullanim ve konfor 6zelliklerinin yiiksek olmasi
istenmektedir. Otomobil tekstillerinde iyi olmasi istenen Ozellikler, tekstilin otomobilde
kullanildig1 yere gore degismekte olup, bu ozellikler genel olarak; UV dayanimi, 1s1, 151k,
sirtinme ve ter hasliklari, yirtilma dayanimi, gii¢ tutusurluk, iyi konfor ve kir tutmazlik
ozellikleri, kolay temizlenebilirlik, ekolojiklik, geri kazanilabilme, hafiflik ve ekonomiklik
olarak oOzetlenebilmektedir. Kumasin bu 6zelliklerini otomobilin kullanim siiresi boyunca
korumasi gerekmektedir. Yanlis kumas se¢imi, giines 1s18in1n siddetine ve spektrum dagilimina
bagli olarak kumasin kisa siirede pargalanmasina neden olabilmektedir. Arag igerisinde sicaklik
100°C’yi asabildigi ve giin boyunca kismi nem %100’e kadar ulagabildigi i¢in, bu etkenler
giines 15181 ile bir araya geldiginde kumasin parcalanmasini arttirmaktadirlar. UV dayanimi

bakimindan otomobil désemeliklerinde en ¢ok tercih edilen lif poliesterdir.

Kir tutmazlik, kolay temizlenebilirlik ve kullanim hasliklari, daha ¢ok koltuk
kiliflarinda ve dosemeliklerde kullanilan kumaslarda 6n plana ¢ikan &zelliklerdir. Ozellikle
stirtinme dayaniminin désemelik kumaslarda ¢ok yiiksek olmasi olduk¢a 6nemlidir. Bu agidan
poliester, poliamid ve polipropilen liflerinden yapilmis kumaslarin dayanimlari uygun

olmaktadir.

Kumaglarin siirtinmeyle asinmasi; iplik kalinligi, doku, kesit ve kullanilan liflerin
filament ya da kesikli lif olmalarindan etkilenmektedir. Ayrica kumas yapisi, gramaji ve
kumasa uygulanan terbiye islemleri de kumaslarin siirtiinme 6zellikleri tizerinde etkilidir. Giig
tutusurluk, otomobillerde aranan en Onemli giivenlik parametresidir. Otomobillerde
kullanilacak kumaslarda gii¢ tutusurluk testleri ve olusan dumanin toksitligi i¢in yapilan testler
oldukg¢a onemli bir hale gelmistir.Ayrica yanma sirasinda olusan 1s1 miktar1 da test edilmesi
gereken bir kriterdir ve bu kriterin Olglimii i¢in pek ¢ok yontem gelistirilmistir. Koltuk
kiliflarinda gii¢ tutusurlugu saglamak i¢in, kullanilan k&piigiin tutusabilirliini azaltici
caligmalar da yapilmaktadir. Bu amagla uygulanan bir yontem de kopiik ve kumas arasina ‘alev
bloke edici’ malzemelerin yerlestirilmesidir. Bunun i¢in, karbon ve aramid lifleri gibi yiiksek

1s1l stabiliteye ve gili¢ yanma ozelliklerine sahip lifler kullanilabilmektedir.
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Gilinlimiizde bir otomobilde kullanilan tekstil maddesi miktarinin giin gectikge arttigi
diistintildiiginde, kullanilan malzemelerin ekolojik ve geri kazanilabilir olmasinin ¢evre
acisindan ¢cok dnemli oldugu goriilmektedir. Otomobilin hafif olmasi1 da az yakit harcamasina
olanak vererek dogal kaynaklarin korunmasini saglayacagindan énemli bir kriterdir. Otomobil
tekstillerinde aranan bir diger nemli 6zellik de konfordur. Ozellikle koltuk kiliflar1 otomobilin
insan viicuduna en ¢ok temas eden kisimlar1 oldugu i¢in iyi konfor 6zellikleri sergilemeleri
beklenmektedir. Ayrica koltuk kilifi olarak kullanilacak olan kumaslarin fonksiyonelligini

arttirmak i¢in antibakteriyel ve antistatik 6zellikler de eklenebilmektedir.

2.9. Otomotiv Koltuk Désemelerinde Kullanilan Kumaslara Uygulanan Terbiye Islemleri

Poliester ipligi, ogunlukla UV 151k absorblama maddesi ile birlikte boyanmaktadir. Bu
durum, dispers boyalarin 151k hashiklarini gelistirmekte, UV 1s1gmin olumsuz etkisini
engellemektedir. Benzer iiriinler, 1:2 metal kompleks boyalar ile boyanan poliamid ipligi i¢in
de kullanilmaktadir. Eriyik boyama yontemi, iplik formunda boyama islemiyle

karsilastirildiginda belirli tonlarda daha yiiksek 1s1k haslik degerleri vermektedir.

Dokuma ve 6rme kumagin iiretimi i¢in; eriyikten boyali iplikler kullanildiginda, dogal
olarak boyama adimi atlanmaktadir. Par¢a boyama, kumasin son asamada istenilen renge gore

boyanabilmesinden dolay1 renk esnekligi avantajina sahiptir.

Bazi dokuma kumaslar, asinmay1 gelistirmek ve gii¢ tutusurluk 6zelligi kazandirmak
amaciyla akrilik veya poliiiretan regineler ile kaplanmaktadir. Ayrica dokuma kadifeler, hav
dokiilmelerini azaltmak icin kaplanmaktadir. Elbise ve ev dosemelik endiistrileri ile
karsilastirildiginda, otomotiv kumaslarinda olduk¢a fazla bitim islemi kullanilmaktadir.
Antistatik ve kir iticilik bitim islemi, kumasin yiizeyine ya emdirilerek ya da kopiikle
aplikasyon islemi ile uygulanmaktadir. Uygulanan bir bitim islemi sadece sagladigi etki
acisindan degil ayni zamanda boyanin bozunmasi veya katalitik bozunma, hos olmayan
kokular, donuklagma, kullanim sirasinda ara¢ dosemesi iizerinde olusan yagimsi veya beyaz
kalintilar gibi zararl1 yan etkiler i¢in de dikkatli bir sekilde test edilmelidir. Baz1 bitim iglemleri,
ozellikle silikon esaslilar, kaplama sirasinda adhezyon (tutunma) {izerinde olumsuz bir etkiye
sahiptir. Kumas, kaplama ve nihai koltuk olusumu icin gergili kurutucularda belirli bir

stabilitede olacak sekilde islem gormelidir (Toprakkaya ve ark. 2002)
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3. LITERATUR OZETi

Yahya (2002), otomobil koltuk kumaslarindaki asinma ve ¢ekme mukavemeti iligkisini
incelemigtir. Bu tezde Malezya tekstil endiistrisinde iiretilen baz1 dokuma koltuk kumasglari
arastirmaya tabi tutulmustur. Bu dokuma kumaslarin tamami diiz dokuma kumaslardan
secilmistir ¢linkli diinyada bu alanda tiiketilen kumaslarin neredeyse yarisi diiz dokuma
kumaglardir. Yapilan ¢alismada otomobil koltuk kumaslarinin yiizey (siirtme ya da asinma) ve
mekanik (gerilme) dayanimlart ve bunlarin yapisal ozellikleri incelenmistir. Calismada
numuneler Martindale asinma deneyine gore 500, 1000, 1500, 2000 ve 2500 ¢evrim ile asinma
testine tabi tutulmustur. Elde edilen sonuglara gore; asinma ¢evrimindeki artis ile mukavemet
kayb1 arasindaki iliskinin polinominal fonksiyon grafigi c¢ikarilmigtir. Bu grafikte; cevrim
sayisindaki artig ile kumagtaki mukavemetin sistematik bir sekilde azaldig tespit edilmistir. Bu
sonu¢ otomotiv lreticilerinin mukavemet kaybinmi karsilamak agisindan yiiksek performansh

kumas yapilari tasarlamak icin yararl bir arag olabilir.

Ujevic ve arkadaslar1 (2004), dikislerin otomobil koltuk kumaslarinda kullanilan teknik
ve dokusuz tekstil iiriinlerinin tizerindeki etkilerini, ayrica dikis olmayan yerlerdeki kumasg
ozelliklerini incelemislerdir. Dikis yerlerinden birim uzunlukta numuneler alinarak bahsedilen
kumaglarin yirtilma kuvvetleri ve asinma direngleri arastirilmistir. Yapilan calismada otomobil
koltuklarinda kullanilan dokuma, 6rme, dokusuz ylizey kumaslar ve yapay deri kullanilmustir.
Sonug¢ olarak dosemelik dokuma kumas en yiiksek mukavemete sahip kumas olarak
bulunmustur. Orgii kumas elastisite ve yumusaklik bakimindan avantaja sahip oldugu
goriilmistiir fakat asinma direnci ve yirtilma mukavemeti diisik ¢ikmistir. Yapay deri en
yiiksek asinma direncine sahip oldugu tespit edilmistir. Dikissiz numuneler neredeyse tiim
numunelerde yiiksek kopma mukavemeti ve asinma direnci géstermistir fakat dikis bolgesinde
bunun tersi gegerlidir. Beklenildigi gibi santimetre basina dikis sayisi fazla olan numuneler de

(5 dikis/cm) kopma mukavemeti ylikselmistir.

Degirmenci ve Celik (2004), yaptiklar1 ¢alismada bitim islemlerinin ¢6zgiilii 6rme ile
iiretilmis laminasyonlu ve laminasyonsuz otomobil koltuk kumaslarinin burusma direnci
tizerindeki etkilerini incelemislerdir. Yapilan ¢alismada farkli 6zelliklerdeki bes farkli kumas
tipi kullanilmistir. Toplamda laminasyonlu ve laminasyonsuz on adet numunenin kullanildig:
calismada biitiin kumasglar {i¢ yatakli trikot 6rme makinesinde {iretilmislerdir. Bu ¢alismada

burusma direncinin gelistirilmesi amaci ile kumasa silikon yumusatici ilavesi, ilk fiksenin
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yapilmamasi ve daha elastik ipliklerin kullanilmasi gibi {i¢ farkli uygulama yapilmistir. Yapilan
calismanin sonucunda goriilmiistiir ki; boyama esnasinda silikon yumusatici ilavesi kumasa
ekstra burusma direnci vermemektedir. Fakat boyama sonrasi fularda uygulanan silikon kumasa
miikemmel bir burusma direnci vermektedir. Daha elastik iplik kullanmanin kumasa daha fazla
burugma direnci vermesine ragmen elastisite oran1 yeterli degilse kumagin iizerinde dikkate
deger bir burusma direnci olugsmamaktadir. Bastan fikse uygulamasi kumasin iizerindeki kalici
deformasyonlar1 onlediginden boyama Oncesi mutlaka fikse islemi yapilmasi gerektigi

sounucuna varilmistir.

Pamuk ve Ceken (2008), otomobil koltuk kaplamalarinda kullanilan farkli kumaslarin
10000 siirtiinmeden sonra aginmanin degerlendirilmesi amaciyla deneysel bir c¢alisma
yapmiglardir. Bu aragtirmada kullanilan kumaslar uzun yillardir uluslararasi otomotiv
sirketlerine iiretim yapan 4 farkli firmadan temin edilmistir. Bu ¢calismanin yapilmasindaki ana
etken tasit treticilerinin yiiksek standartlarda aginma direnci olan kumaslar talep etmesinden
kaynaklanmaktadir. Bu ¢alisma sonunda elde edilen veriler varyans analizi ve Fisher’in ¢oklu
karsilastirma testleri kullanilarak istatistiksel olarak degerlendirilmistir. Calismada kullanilan
kumaslar; dokuma, kadife dokuma, yuvarlak 6rme, havli yuvarlak 6rme, ¢ozgiilii 6rme, pol ve
cift rayh rasel ¢ozgiilii drmedir. Ikili karsilastirmalarda kadife dokuma kumas ile diger kumaglar
arasinda agirlik ve kalinliktaki degisim acisindan dnemli bir fark oldugu sonucu elde edilmistir.
Lamine edilmemis dokuma kadife kumasin kalinligindaki kayip diger biitiin kumas tiplerinden
daha fazla oldugu sonucuna varilmistir. Diger bir deyisle dokuma kadife kumasin asinma

direnci daha az oldugu goriilmiistiir.

Ujevic ve ark. (2009), yapay deriden iiretilen otomobil koltuk kumaglarmin fiziksel,
kimyasal ve mekaniksel 6zelliklerini analiz etmislerdir. Yapay deri i¢in en 6nemli parametreler
kopma kuvveti ve kopma uzamasidir. Ayrica yapay deri kullanildiginda fiziksel mekaniksel
Ozellikler kadar dikis kalitesi de ¢ok onemlidir. Bu 6zellikler farkli dogrultudaki kuvvetler
uygulanarak test edilmistir. Yapay deriye arka kismindan 6rme ve dokuma kumaslar politiretan
koptik ile birlestirilmis ve testlere tabi tutulmustur. Elde dilen sonuglara gére dokuma kumas
ile birlestirilen yapay derideki atki ve ¢6zgii yoniinde kopma mukavemeti; 6rme kumas ile
birlestirilen numuneden daha yiiksek ¢ikmistir. Bununla birlikte 6rme kumas ile birlestirilen
numunede boyuna kopma mukavemeti diger yonlere gore goreceli olarak daha yiiksek oldugu
goriilmiistiir. Ayrica dokuma kumasla birlestirilen numunede diger numuneye gore yiiksek

patlama mukavemeti ve diisilik elastikiyet modiilii oldugu sonucuna varilmistir.
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Cengiz ve ark. (2009), yaptiklar1 ¢alismada rami karigimli kumas ile poliester kumasi
termal konfor Ozellikleri bakimindan karsilastirmislardir. Bu ¢alismada elde edilen veriler
normal trafik kosullarinda toplanmistir. Yedisi erkek tigli bayan olmak tizere toplam on adet
30-35 yas aralifinda ve en az 5 yillik siiriis deneyimi olan denekler kullanilarak yapilan
arastirmada; koltuk ile siiriicli arasinda direk temasi olan dort noktadan sicaklik dl¢tilmiistiir.
Ayrica her bir denege 5 dakikada bir 5 tane soru sorulmustur. Yapilan objektif dl¢ctimler ve
subjektif degerlendirmeler sonucunda rami karisimli kumaslarin poliester kumasa gore daha

fazla tercih edildigi, daha konforlu oldugu sonucuna varilmistir.

Mezarci6z ve ark. (2010), teknik tekstillerin 6nemine deginerek, teknik tekstiller
grubundan otobiis koltuk doseme kumaglari ve bu kumaslara uygulanan test yontemlerini
incelemistir. Bir otobiis i¢erisinde teknik tekstillerin en ¢ok dosemeliklerde (zemin ve koltuk),
emniyet kemerlerinde, lastiklerin kord bezlerinde ve perdeliklerde kullanildigi, poliester lifinin

de tagitlarda en fazla tiiketilen lif oldugu goriilmiistiir.

Akgilin ve ark. (2010), asinmadan sonra otomobil kumasglarinda renk degisimlerini
incelemislerdir. Otomobil koltuk désemeciliginde kullanilan poliester dokuma kumas, farkl
asinma seviyelerinde (500, 5000, 10000 ve 20000) incelenmis ve renkteki degisim
belirlenmistir. Arastirma sonunda renkteki de§isimin asinma c¢evrim sayisina ve dokuma

desenindeki iplik atlama uzunlugu ile iplik kesisim sayisina bagli oldugu sonucuna varilmstir.

Cokkeser ve ark. (2011), teknik tekstiller icerisinde 6nemli bir paya sahip olan otomotiv
tekstillerini incelemislerdir. Bu ¢alismada otomotiv tekstillerinin kullanim yerleri ve bunun
yani sira hammaddeleri hakkinda bilgi verilmesi amaglanmigtir. Teknik tekstiller giivenlik,
dekorasyon, izolasyon, filtreleme gibi islevlerinin yani sira, araglarda konfor da saglamaktadir.
Bu grupta kullanilan teknik tekstiller deger olarak yaklasik %20°lik paylari ile teknik tekstillerin

en onemli grubunu olusturmaktadirlar.

Jerkovic ve c¢alisma ark. (2013), otomobil koltuk kumaslari igin asindirici maddeleri ve
asinma direnci testlerini incelemislerdir. Bu ¢alismanin ana amaci 3 tane asinma testini farkli
asindirict maddeler kullanarak karsilastirmaktir. Bu tezde P320, P400, P600 asindirict kagitlar
kullanilarak Martindale, Schopper ve Transversal asinma direnci test cihazlari ve metotlari
birbirleriyle karsilastirilmistir. Latin kare istatistik metodu ile yapilan karsilastirmada;
Martindale ve diger testler arasinda kayda deger bir fark oldugu fakat Tranversal ve Schopper

testleri arasinda 6nemli bir fark olmadigi sonucu elde edilmistir.
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Bulut ve ark. (2015), kaplama ve laminasyon yontemleri, kaplanmig ve lamine edilmis
kumaglarin kullanim alanlari, tiretim teknikleri ve performans testleri hakkinda genel bilgiler
vermiglerdir. Kaplama ve laminasyon, sagladiklar1 goriiniis ve estetik 6zelliklerinden daha ¢ok
teknik performanslar1 ve fonksiyonel 6zellikleri ile 6n plana ¢ikan tekstil {irlinlerinin tiretim
yontemlerinden oldugunu belirtmislerdir. Kaplama veya lamine kumaslarin zirai tekstillerden
tibbi tekstillere, ev tekstillerinden koruyucu giysilere kadar pek c¢ok kullanim alani
bulundugunu ve bu yontemlerle iiretilen kumaslarin performans ve fonksiyonel 6zellikleri,
kullanilan kaplama maddesine, uygulanan teknige ve tekstil yiizeyinin yapisina ve 6zelliklerine

gore farkliliklar gostermekte oldugunu aktarmislardir.

Mecit ve ark. (2015), otomotiv endiistrisindeki geri doniistiiriilebilir iirtin uygulamalari
ile ilgilenmislerdir. Yiiksek teknoloji uygulamalarinda geri doniistiiriilmiis lifler kullanmak ilk
triinden elde edilen liflere gore olduk¢a zor oldugunu belirtmislerdir. Otomotiv koltuk
kumaslart yliksek asinma direnci, 151k hasligi, yipranma davranislar1 ve benzeri davraniglar
bakimindan yiiksek performansa sahip olmasi gerektigini vurgulamislardir. Bu nedenle geri
dontistiiriilmiis poliester liflerin ilk iirlin poliester liflerin yerine kullanilmasinin mutlaka
incelenmesi gerektigi ve biitlin teknik testlerin uygulanmasi gerektigini diisiinmiislerdir. Bu
yiizden bu c¢alismada geri doniistiiriilmiis ipliklerin otomobil koltuk kumaslarinda
kullanilabilirligi arastirilmis geri doniistliriilmiis ve ilk {iriin poliester filament liflerden elde
edilmis, farkli iplikler ve dokuma kumaslarin 6zellikleri birbirleriyle karsilastirilmistir. Bu
calismanin sonucunda iplik ve kumas test sonuglarinda bazi farkliliklar olmasina ragmen elde
edilen degerler miisteri memnuniyeti acisindan kabul edilebilir aralikta ¢ikmistir. Kopma
mukavemeti, yirtilma mukavemeti ve dikis mukavemeti geri doniistiiriilmiis iirinlerden elde
edilen kumaslarda daha diisiik ¢ikmistir ama halen limitler igerisindedir. Sonug olarak uygun
proses ayarlamalar1 yapilarak ilk iirlinle ayn1 6zellikte geri doniistiiriilmiis {irlin iiretmenin

miimkiin oldugu goriilmiistiir.

Kog¢ ve ark. (2016), filament kesitinin otomotiv dosemelik kumas performansina
etkilerini arastirmistir. 36 adet iplik ¢esidi enine kesitleri ve hava jet tekstiire parametreleri
degistirilerek iretilmistir. Termofikse ve boyadan sonra iplikler dokunarak kumas haline
getirilmis ve lamine edilmistir. Hava jetli tekstiire ipliklerin ve kumaslarin performans testleri
yapimistir. W seklindeki kanalin en farkli hava jet tekstiire iplik yapisim1 verdigi
gozlemlenmistir. Bu kanalin yapisindan dolayr hantal, bir¢ok agik ilmekleri olan dengesiz bir

iplik yapis1 verdigi gozlemlenmistir. Biitiin enine kesit tiirleri i¢in ilmek yapisindaki artig
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yiiksek kalict uzama degerleri vermistir. Kumas halinde biitiin filament kesitleri 151k haslhigi ve
asimmma direnci testlerinde memnun edici sonuglar vermistir. Hava gecirgenligi lizerinde en
onemli etkiye sahip olan parametrenin filament kesitini degistirmek oldugu sonucuna
varilmistir. Oktolobal kesit en yiiksek hava gecirgenligi, W-kanal kesitin en diisiik hava
gecirgenligi verdigi belirlenmistir. Sonug olarak kumas mekanik 6zelliklerinin iplik yapisi ile
kontrol edilebilir oldugunu ve dolayisiyla diisiik cekme mukavemeti olan ipliklerden {iretilen
kumaslarin diisiik kopma mukavemetine sahip oldugu goriilmiistiir. Ayn1 zamanda filament

kesitinin 1s1k haslig1 ve asinma direncini dogrudan etkilemekte oldugu goériilmiistiir.
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4. MATERYAL ve METOT

4.1. Materyal

Bu tez kapsaminda otomobil koltuk désemeciliginde kullanilmak tizere kendinden tam
atki baglantis1 kullanarak farkli konstriiksiyonlarda c¢ift katli dokuma kumaglar {iretilmistir.
Uretilen kumaslar ¢esitli performans testlerine tabi tutularak otomobil koltuk désemeciliginde
kullanilmak tizere ¢ift katli kumaslarda tam atki baglantisindaki tasarim parametrelerinin ¢ift
katli dokuma kumasin performans 6zelliklerini nasil etkilediginin ve optimum konstriiksiyonun
belirlenmesi amaglanmaktadir. Bu amagla, 450 denye puntali PES iplikleri hem atki hem de
¢Ozgii yoniinde kullanilarak tam atki baglantili ¢ift katli dokuma kumaslar tretilmistir. Tez
kapsaminda tiretilen dokuz farkli yapidaki kumasa ait teknik tiretim 6zellikleri Cizelge 4.1°de

verilmektedir.

Cizelge 4.1. Tez kapsaminda tiretimi gerceklestirilen kumaslar

Kumas Tarak Kumas Kumas Sikhik (tel/cm)
Kodu Eni (cm) Eni (cm) Uzunlugu (cm) Cozgl | Atk
F1 130 124 165 28 34
F2 130 124 144 28 34
F3 130 124 144 28 34
F4 130 124 144 28 34
F5 130 124 160 28 26
F6 130 124 144 28 34
F7 130 124 144 28 34
F8 130 124 144 28 34
F9 130 124 144 28 34

Nominal ¢ozgii siklig1 28 tel/cm (iist ve alt dokular igin 14+14 seklinde) ve nominal atki
sikligr alt ve tist kumaslar igin 34 adet/cm (iist ve alt dokular i¢in 17+17 seklinde) olarak
ayarlanmistir. F5 nolu numunede dokuma esnasinda 34 adet/cm atki sikligi miimkiin
olmamistir. Bu nedenle F5 nolu kumasta atki siklig1 diger numunelerden farkli olarak 26 adet
/em (iist ve alt dokular i¢in 13+13 seklinde) olarak ayarlanmistir. Dokuma kumaslarin
tiretiminde {ist doku yine otomotiv kumaslarin iiretiminde siklikla kullanilan Dimi (D 2/2)
dokusu olup, alt doku ise Dimi, Panama ve Cozgii Ribsi (D 2/2, P 2/2 ve Rg 2/2) olacak sekilde

secilmistir. Ust ve alt dokunun birbiriyle olan baglantisi, tam atki baglantis1 olan iist dokunun
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¢ozgilisiiyle alt dokunun atkisinin kesismesi sonucunda gerceklestirilmistir. Fakat baglantilarin

gerceklestirilmesi esnasinda ii¢ farkli parametre géz onilinde bulundurulmustur.

Birim raporda iist dokunun kag adet ¢Ozgiisiiniin alt doku ile baglanti1 yapacag ilk
parametre olup, bu parametre i¢in 1, 2 ve 3 adet farkli {ist doku ¢6zgiisiiniin alt doku atkisi ile
baglant1 yapmasi seklinde 3 seviye belirlenmistir. ikinci parametre; baglant1 yapan iist doku
¢Ozgiisiiniin alt doku atkisi ile birim rapor dahilinde ka¢ kere kesisme yaptigidir (2, 3 ve 4).
Ucgiincii parametre ise iist doku ¢ozgiisiiniin alt doku atkisi ile yaptig1 kesismenin art arda m1
yoksa araya alt dokunun atkilarin1 sokarak mi baglant1 yapilacagimi ifade etmektedir. Bu
nedenle son parametre i¢in secilen degerler (0, 1 ve 2) olarak belirlenmistir. “0” art arda en az
iki baglantiy1 ifade ederken, “1” arada alt dokunun 1 atki atlamasi, “2” ise yapilan baglantilar
arasinda 2 adet alt doku atkisinin girmesi anlamina gelmektedir. Bu parametrenin eklenmesi ile
de elde edilen birim raporlarin periyotlar1 artmaktadir. Toparlayacak olursak; ¢ift katli dokuma
kumaslarin tiretimleri gerceklestirilirken toplamda 4 farkli parametre belirlenmis olup, her bir
parametre igin iiger seviye belirlenmistir. Asagidaki tabloda s6z konusu parametreler ve

seviyeleri belirtilmektedir.

Cizelge 4.2. Cift katli dokuma kumas tiretim parametreleri ve seviyeleri

Faktor Baglanti Cozgii Teli Kesismelerdeki

Seviyesi | Alt Doku Yapan Cozgii | Basina Kesisme | Atlama Yapan Atk
Teli Adedi Adedi Adedi

[ Dimi 2/2 7 1 2 0

1 Panama 2/2 2 3 1

1l Cozgii Ribsi 2/2 3 4 2

Cizelge 4.2. ayrmtili olarak incelendiginde 3* adet farkli kumas iiretimi yapilmasi
gerekmektedir. Oysa istatistiksel deneme tasarimlarindan olan ve hedef ¢ikt1 belli oldugunda
yeni bir iirlin tasarim asamasinda siklikla kullanilan Taguchi deneme tasariminin kullanimi
sayesinde bu 4 parametrenin 3 farkli seviyesi i¢in sadece 9 adet kumas iiretimi ile denemelerin

tiretimleri gerceklestirilmistir. Kullanilacak olan deneme tasarimi L9’dur (3 seviyeli 4 faktor).
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Cizelge 4.3. Tez kapsaminda iiretilen kumaslar ve ilgili parametrelere ait seviyeleri

Kumas Alt Doku Baglanti Cozgii Teli Kesismelerdeki
No Yapan Cozgii | Basina Kesisme | Atlama Yapan Atki
Teli Adedi Adedi Adedi

F1 1 (D2/22) (1) 1 (2) 1 (0)
F2 I (D 2/22) 11(2) 1 (3) (1)
F3 1 (D2/22) 1 (3) 1 (4) 1 (2)
F4 I (P 2/2) (1) 11 (3) 1 (2)
F5 I (P 2/2) 112 1 (4) 1 (0)
F6 I (P 2/2) 11 (3) 1(2) (1)
F7 11 (R¢ 2/2) (1) 11 (4) (1)
F8 11 (R¢ 2/2) (2 1 (2) 11 (2)
F9 I (R¢ 2/2) I (3) I (3) I (0)

Cizelge 4.3 ayrmtili olarak incelenir ve eldeki veriler iizerinden baglantilar

olusturuldugunda asagidaki doku yapilari elde edilir.
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Sekil 4.1. Tez kapsaminda iiretilen kumaslarin desen raporlari

Cizelge 4.4. Notasyon cizelgesi

T,t |Ust doku

B,b |Alt doku

/ Ust dokunun ¢ézgiisi alt dokunun atkisi atilirken stte kalmaktadir. (Kurtarma)

@ Ust dokunun ¢6zgiisii alt dokunun atkisi atilirken altta kalmaktadir. (Kurtarmanin iptali)

4.2. Metot

4.2.1. Raméz Makinasinda Fikse Islemi

Ramoz makinasi konveksiyon kurutma esasina gore galisan ve kumasin en-boy ayarinin
saglanabildigi bir kurutma makinasidir. Bu kurutma yonteminde; tekstil mamulii, yalnizca
isitilmig hava veya kurutma gazi ile temas eder, kurutucu yiizey ile temas yoktur. Bu yontemle

kurutmada, genelde isitilmis  hava kullanilir. Tekstil mamulii bu 1sitilmis  hava ile temas

halindedir. (Cay 2004).
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Sekil 4.2. Kumas kurutma ve en fikse makinesi (Dilmenler)

Bu tez kapsaminda farkli konstriiksiyonlarda tiretilen ¢ift katli dokuma kumasglarin her
birinden ham haldeyken 30 cm’lik numuneler kesilmis, geriye kalan kisimlar raméz
makinesinde fikse edilmis ve baska bir terbiye islemi yapilmamistir daha sonra bu kumaslarin
fikse Oncesi ve sonrasi performans testlerinin 6l¢iimii gergeklestirilmistir. Otomotiv koltuk
dosemeciliginde her ne kadar aginma testlerinin 6nemi fazla olsa da, tez kapsaminda uzama ve
yirtilma gibi testler de uygulanarak, en iyi mekanik 6zelliklere sahip tam atki baglantili ¢ift katl

dokuma kumas konstriiksiyonu belirlenmeye ¢aligilmistir.

Tez kapsaminda kullanilan ramézde 6 kamara bulunmaktadir. Her bir kamaranin

sicakligr 160°C’dir. Giris eni 124 cm, ¢ikis eni 140 cm ve kumas gegis hizi 10 m/dk‘dur.

Biitiin kumaglarin numuleri, 23+2°C ve %50+5 bagil nem kosullarindaki laboratuvar

ortaminda 24 saat siireyle kondisyonlanmustir.
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4.2.2. Kahnhk Olciimii

Sekil 4.3. Kalinlik 6l¢iim cihazi

Kumas kalinlig1 kumaslarin 6n yiizi ile arka ylizii arasindaki en {iist ve en alt ylizeyler
arasindaki mesafedir. Kumas kalinliginin 6l¢imii belirli bir basing altinda yapilir. Kumas
kalinligi, kumasin 1s1 tutuculuk, hacimlilik, gecirgenlik (hava, su buhar1) vb. gibi bir¢ok
ozelligini etkilemektedir. Kumas kalinligi ayni zamanda siirtinme dayanimi ve cekme
testlerinin de bir Olgiitiidiir. Testten Once ve sonra kumas kalinlig: Olciilerek bir kaniya
varilabilir. Tez kapsaminda iretilen ham ve fikseli kumaslarin  kalinliklar
TS 7128 EN IS0 5084 standard: esas alinarak tayin edilmistir. Kumas kalinlik 6l¢timleri

Martur A.S. test laboratuvarinda gergeklestirilmistir.
4.2.3. Gramaj Ol¢iimii

Kumasin bir metrekaresinin gram olarak agirligina o kumasin metrekare agirligi denir.

Metrekare agirlig basit bir sekilde asagidaki gibi formiile edilir.
sirhis; = L (L
Metrekare agirhigr = =1 (mz)

Burada;
g = Kumasin gram olarak agirligini
B = Kumasin boyunu (m)

L = Kumasin enini (m) ifade etmektedir.
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Kumasgin agirligma etki eden faktorler atki ve ¢ozgii iplik numarasi, siklik, kumas

konstriiksiyonu, terbiye ve bitim islemleri olarak siralanabilir.

Sekil 4.4. Gramaj 6l¢iim cihazi

Uretilen kumaslarin gramaj 6lciimlerinde 100 cm?’lik daire sablonu kullanilmustir.

Kumaglarin metrekare agirligi; m = 100 X g formiiliinden hesaplanmustir.

m = Kumaglarin metrekare agirligi

g = Deney numunesinin kiitlesi

Tez kapsaminda iiretilen ham ve fikseli kumaslarmn m?

agirhiklari, 3’er adet Olglim
ortalamasi alinarak TS ISO 3801 standardina gore belirlenmistir. Gramaj 6lgtimleri Martur A.S.

biinyesinde laboratuvar ortaminda gergeklestirilmistir.

4.2.4. Yirtilma Dayanim

Kumasin mukavemet o6zelliklerinin tespitinde en c¢ok kullanilan mukavemet
Olcimlerinden birisi de kumasin yirtilmaya karsi gosterdigi mukavemettir. Yirtilma
mukavemeti belirli kosullar altinda bir yirtig1 baslatmak, siirdiirmek veya yaymak i¢in gereken

kars1 koyma kuvvetidir. N, kgf gibi kuvvet birimleriyle ifade edilir.

Yirtilma dayanimi atki ve ¢6zgii yoniinde ayri ayri Ol¢iimler yapilarak belirlenir.
Uzunlugu ¢ozgliye paralel olan deney parcalari i¢in yirtilma dogrultusu “atki boyuna” ve uzun

kenar1 atkiya paralel olan deney parcalari i¢in yirtilma “¢dzgii boyuna” olarak tanimlanir.
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Sekil 4.5. Yirtilma dayanimi ve uzama 6l¢iim cihazi

Yirtilma dayanimi test standartlari, FIAT 9.55441 nolu sartname FIAT 50442 nolu test
metodu IVECO/ 18-1900 nolu test metoduna gore belirlenmistir. Tez kapsaminda iiretilen ham
ve fikseli ¢ift katli dokuma kumaslardan, laboratuvar ortaminda 5 adet enine ve 5 adet boyuna
45*100 mm Olgiilerinde numuneler hazirlanmistir. Test kosullar1, kumasa uygulanan 6n yiik 0.5
N, test hizi 100 mm/dk ve g¢eneler arast mesafe 30 mm seklindedir. Bu test Martur A.S.

biinyesindeki Zwick ¢ekme cihazinda gerceklestirilmistir.

4.2.5. 10 DaN’da Uzama Yiizdesi

Bir tekstil materyaline gittik¢e artan bir kuvvet uygulandiginda materyal 6nce elastik
smirlar i¢erisinde daha sonra plastik sinirlarda uzar, bir noktadan sonra uzayamayacak hale gelir
ve kopar. Kopma mukavemeti testlerinde kumasin boyundaki artis miktarinin kumasin ilk

uzunluguna gore yiizde olarak ifade edilmesine uzama ytizdesi miktar1 denir.

Tez kapsaminda iiretilen ham ve fikseli kumaglarin uzamalari laboratuvar ortaminda

Tofag/Fiat sartname 9.55441/50442 'ye gore tespit edilmistir.
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Test i¢in 50 x 200 mm ebatlarinda en ve boy yonlerinde 5’er adet olmak {izere toplam
10 adet test numunesi hazirlanir. Cihazda geneler aras1 mesafesi 100 mm, test hiz1 100 mm/dk

olacak sekilde deneyler gergeklestirilir.

4.2.6. Taber Asinma Testi

Tez kapsaminda tiretilen ham ve fikseli kumaslara, TS 8103 EN I1SO 5470-1 standardina
gére MARTUR A.S biinyesinde Taber asinma testi yapilmustir. Olgiimler, 23£5 °C sicaklik,
860-1060 mbar basing, %45-70 bagil nem bulunan laboratuvar ortaminda gerceklestirilmistir.

Bu test cihazinda, dénen numune iizerine baski uygulayan ve makinenin iki farkli
tarafinda olacak sekilde yerlestirilen iki asindirma tekerlegi ile kumas asindirilmaktadir.
Cihazin dénme hizi 60+£2 rpm olarak alinmis ve Olglimler 3 tekrarli olacak sekilde

tekrarlanmistir.

Sekil 4.6. Taber test cihazi

4.2.7. Martindale Asinma Testi

Tez kapsaminda iiretilen fikseli kumaslara Namik Kemal Universitesi Tekstil
Miihendisligi boliimii test laboratuvarinda Martindale asinma testi yapilmistir. Deney pargalari
olarak; numuneler numune Kesici sablonu kullanilarak 3,8 cm ¢apinda, kece ve 1200 kum
zimpara ise 14 cm ¢apinda hazirlanmistir. Asindirmada test numunesinin ¢alisma basinci 9

kPa’dir. Test 9 farkli kumasa her birinden 3'er numune alinmak tizere 3 defa tekrarlanmistir.
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Sekil 4.7. Martindale test cihazi

4.2.8. Taguchi Deneme Tasarim ve Analizi

Taguchi metodu; triinde ve proseste degiskenligi olusturan ve kontrol edilemeyen
faktorlere karsi, kontrol edilebilen faktorlerin diizeylerinin en uygun kombinasyonunu secerek,
tiriin ve prosesteki degiskenligi en aza indirmeye calisan bir deneysel tasarim yontemidir. Bu
metot; tirlinlerin kalitesinin iyilestirilmesinde etkili olmasinin yani sira, kalite gelistirmede ¢ok
daha az deneme ile daha iyi sonu¢ alma imkanin1 vermektedir (Caniyilmaz, 2001). Bunun
yaninda felsefe olarak, kalitenin tasarim ve proseste saglanmasini 6ngérmektedir (Genichi,
1990). Bu metotta faktor seviyelerinin tespit edilmesinde; gézlem yontemi, siralama yontemi,
siitun farklar1 yontemi, varyans analizi yontemi ve faktor etkilerinin grafiksel gosterimi

yontemlerinden birisi uygulanmaktadir (Ross 1989).

Bu tez kapsaminda ise Taguchi’nin ortogonal dizini ve varyans analizi kumasg etkileyen

kontrol parametrelerinin optimum seviyelerini bulmak igin kullanilmustir.

Taguchi metoduna gore elde edilen sonuglar 0=0,05 anlamlilik diizeyinde 6nemlidir.

Yani elde ettigimiz sonuglar iizerinde diisiliniirsek;

Ho: pi-puy =0 (i#]) olmak tizere tiim ikili karsilastirmalar 0’a esittir.

Hq: pi=py (1#)) ikili karsilastirmalardan en az biri 0°dan farklidir.
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p < a ise, Ho hipotezi reddedilir. | p: Istatistiksel anlamliligin belirlenmesi
- amaciyla kullanilir. (p=probability)

p > a ise, Ho hipotezi kabul edilir o= Anlamlilik veya Onem Diizeyi (a=alpha)
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5. BULGULAR

5.1. Kahnlik Ol¢iimii Sonuclar:

Uretilen kumaslarm ham halde ve fikse sonrasi kalinlik degerleri asagidaki grafikte
verilmistir. Sekil 5.1°e bakildiginda iplik numarasinin ve kumas tist dokusunun yapisinin ayni
olmasi nedeniyle, 6zellikle ram sonrasi kumas kalinliklarinin birbirine yakin degerlerde ¢iktigi

goriilmektedir.

Ham ve fikse sonrasi kumas kalinliklari karsilagtirildiginda goriilecegi iizere fikse edilen
kumaglarin kalinliklar1 ham hallerine gore daha az ¢ikmistir. Kumaslarin ram6z makinesinde
fikse edilirken atki yoniinde gerilmesinden ve bu gerilme altinda iken yiiksek sicaklikta en
fiksesi yapilmasindan dolayr kalinliklarinda incelme meydana gelmektedir. Ham ve fikseli

kumasglara ait karsilagtirmali grafik asagida verilmistir.

1,4
1,2

1

0,8
0,6

Kalinhk (mm)

0,4
0,2

" TRL TR [Fa[Fa | F5 | Fe| F7 | Fe | Fo

® Ham Kalinlik (mm) 12 | 11 1 1,2 | 11 1 1,1 1 1
® Fikse Sonras1 Kalinlik (mm)| 0,8 | 08 | 08 | 08 | 0,7 | 0,7 | 0,8 | 0,8 | 0,8

Sekil 5.1. Uretilen kumaslarin ham haldeki ve ramdz sonrasi kalinlik degerlerinin
karsilastirilmasi
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Ortalamalar igin Ana Etkiler Grafigi

1,1

1,0

0,9

0,8

Ortalamalar
islem Alt Doku Badlanti Yapan Cozgi Teli Adedi
T T T T T T T T
1 2 1 2 3 1 2 3

Co6zgii Teli Bagina Kesisme Adedi

Kesismelerdeki Atlama Yapan Atk

1,1

Ortalamalarin Ortalamasi

0,9

0,8

Sekil 5.2. Kumas kalinlik degerlerine incelenen parametrelerin ana etkisi

Cizelge 5.1. Kalinlik degerlerine ait varyans analiz sonuglari

Varyans Kaynagi Serbestlik | Kareler Kareler F P
Derecesi | Toplam | Ortalamasi
Islem 1 0.405 0.405 108.0 | 0.000
Alt Doku 2 0.004444 0.0022 0.59 | 0.575
Baglanti Yapan Cozgii Teli Adedi 2 0.031111 0.015556 415 | 0.058
Cozgii Teli Basina Kesisme Adedi 2 0.004444 0.002222 0.59 | 0.575
Kesismelerde Atlama Yapan Atki 2 0.001111 0.000556 0.15 | 0.865
Artik Hata 8 0.03 0.00375
Toplam 17 0.47611
Cizelge 5.2. Kalinlik degerlerine ait yanit tablosu
Seviye Islem Alt Baglanti Cozgii Teli Kesismelerde
Doku | Yapan Cozgii | Basina Kesisme | Atlama Yapan
Teli Adedi Adedi Atki Adedi
1 1.0778 | 0.95 0.9833 0.9167 0.9333
2 0.7778 | 0.9167 0.9167 0.95 0.9167
3 0.9167 0.8833 0.9167 0.9333
D 0.3 0.0333 0.1 0.0333 0.0167
Siralama 1 3 2 4 5
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Analiz sonuglarma gore kalinlik iizerinde tek etkili parametrenin gerceklestirilen fikse
islemi oldugu goriilmektedir (p < 0=0,05). Diger parametrelerin kalinlik tizerinde istatistiksel
olarak onemli bir etkisi goriilmemektedir. Cizelge 5.2 incelendiginde, kalinlik degeri fikse
islemi Oncesi daha fazla iken gergeklestirilen fikse islemi sonrasi azalmaktadir. Kalinlik
degerinin azalmasi, fikse sirasinda kumasta atki yoniinde gerilmeler olugsmasi ve bu gerilmeler
altinda yliksek sicaklikta kumas eninin sabitlenmesinden kaynaklanmaktadir. Caligma sirasinda
ramoz makinesine kumas giris eninin 128 cm olmasi ve ¢ikis eninin 140 cm olmasi nedeniyle,
bu kosullar altinda kumaslarin 1s1l isleme tabi olarak enlerinin sabitlenmesi sonucunda, kumas
kalinlik degerlerinde diisiis olmustur. Siralamaya bakildiginda ikinci 6nemli parametrenin
birim dokudaki baglant1 yapan ¢ozgii teli adedi oldugu goriilmiistiir. Her ne kadar varyans
analizi sonucunda bu parametre 6nemli ¢cikmamis olsa da, birim raporda baglant1 yapan ¢ozgii
teli adedinin 1’den 3’e ¢ikmasiyla 0.1 mm’lik bir degisim gézlenmistir. Bu beklenen bir
sonugtur. Nitekim birim raporda bu sayinin arttirilmasi daha siki ve yogun bir yap1 eldesine yol
acacaktir. Uciincii dnemli parametre ise farkli yapida alt dokunun kullaninmudir. Alt dokunun
degisimi kalinlik degerleri arasinda kayda deger bir fark yaratmamistir. Dordiincii 6nem
sirasinda kalinlik 6zelligini etkileyen parametre ise ¢6zgii teli bagina kesisme adedidir. Besinci
etkileyen kumas parametresi olarak ise ardisik baglanti yapilmasinin kalinligi nasil etkiledigini
ifade eden atki atlama sayisidir. Fakat bu son li¢ parametre i¢in genel bir egilim bulunamamustir.
Toparlarsak; ram6z makinesinde kumag boyutsal dzelliklerinin sabitlenmesi amaciyla yapilan
fikse isleminin kumagin kalinlig1 tizerine etkisi, kumas konstriiksiyon parametrelerinden daha
onemli bir etkiye sahip olup, %30 oraninda kumas kalinlik degerlerinde bir degisime neden
olmaktadir. Unutulmamalidir ki, bu etki tamamen ramo6z makinesindeki fikse kosullari ile
ilgilidir. Birim raporda baglant1 yapan ¢6zgii tel adedi ise kumas kalinlik degerlerini %10
civarinda etkilemektedir. Diger kumas konstriiksiyon parametrelerinin kumas kalinligini

etkileme yiizdeleri %3 ten daha azdir.
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5.2. Gramaj Ol¢iimii Sonuclar:

Tez kapsaminda iiretilen kumaslarin ham haldeki ve ramdz sonras1 gramaj degerleri
asagidaki grafikte karsilastirilmistir. Gergeklestirilen ram6z islemine bagli olarak kumasin
gramaj degerlerinde diisme meydana gelmistir. Kalinlikta meydana gelen diismenin birim m?* de

gramaj diislisii meydana getirmesi beklenen bir sonugtur.

400
&~ 300
£
=8
= 200
£
£ 100
Qo
0
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9
B Ham Gramaj (g/m?) 382 | 379 | 380 | 374 | 339 | 379 | 377 | 374 | 378
m Fikse Sonrasi Gramaj (g/m?)| 366 | 370 | 368 | 360 | 319 | 368 | 359 | 363 | 373

Sekil 5.3. Uretilen kumaslarin ham haldeyken ve ramoz sonras1 gramaj degerlerinin
karsilastirilmasi

Uretilen kumaslarin ramoz sonras1 gramaj degerlerinde meydana gelen degisim yiizde

olarak agagidaki grafikte verilmistir.

FL F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 F9

F8
m Fikse Sonras1 Gramaj Diistisii(%) 4,19 2,37 3,16 3,74 590 290 4,77 294 132

% Diisiis
N w IS

[E=Y

Sekil 5.4. Uretilen kumaslarin ramdz sonras1 gramaj degerlerinde meydana gelen diisiisiin

yiizdesel olarak belirlenmesine ait grafik
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Ortalamalar icin Ana Etkiler Grafigi
Ortalamalar

islem

Alt Doku

Badlanti Yapan C6zgii Teli Adedi

3754

3701

) 365
s \
E 360
5 355+ T T T T T T T T
E 1 2 1 2 3 1 2 3
é 3751 CO6zgu Teli Bagina Kesisme Adedi | Kesismelerdeki Atlama Yapan Atk
2 R /)
s 370
© 3651 /
360+
355+ T T T T T T
2 3 4 0 1 2
Sekil 5.5. Gramaj degerlerine incelenen parametrelerin ana etkileri
Cizelge 5.3. Gramaj degerlerine ait varyans analiz sonuglari
Varyans Kaynag Serbestlik | Kareler Kareler F P
Derecesi | Toplami | Ortalamasi
Islem 1 747.56 747.56 69.18 | 0.000
Alt Doku 2 1050.11 525.06 48.59 | 0.000
Baglanti Yapan Cozgii Teli Adedi 2 925.78 462.89 42.84 | 0.000
Cozgii Teli Basina Kesisme Adedi 2 920.44 460.22 42.59 | 0.000
Kesismelerde Atlama Yapan Atki 2 535.44 267.72 24.78 | 0.000
Artik Hata 8 86.44 10.81
Toplam 17 4265.77
Cizelge 5.4. Gramaj degerlerine ait yanit tablosu
Seviye Islem Alt Baglanti Cozgii Teli Kesismelerde
Doku | Yapan Cozgii | Basina Kesisme | Atlama Yapan
Teli Adedi Adedi Atk Adedi
1 373.6 | 374.2 369.7 372.0 359.5
2 360.7 | 356.5 357.3 372.3 372.0
3 370.7 374.3 357.0 369.8
D 12.9 17.7 17.0 15.3 12.5
Siralama 4 1 2 3 5

Analiz sonuglarina bakildiginda; gergeklestirilen fikse islemi, alt doku tiirleri (Dimi,

Panama, Cozgii Ribsi), baglant1 yapan ¢ozgii teli adedi, ¢6zgii teli basina kesisme adedi ve

43




kesigsmelerde atlama yapan atki adedi olmak {izere tim parametrelerin %95 giiven seviyesinde
gramaj degerleri iizerinde istatistiksel acidan etkili oldugu gériilmektedir. Onem sirasina
bakildiginda birinci derecede etkili parametrenin alt doku oldugu goriilmektedir. Alt doku
tiriine gore en yiiksek gramaj degeri Dimi tipinde elde edilirken, en diisiik gramaj Panama
tipinde elde edilmistir. Bu sonuglar degerlendirildiginde; doku tiirlerinin farkli olmasi, iiretilen
kumaslarin farkli oranlarda ¢ekmesine neden oldugundan gramaj degerlerinde de farklilik
olmas1 normaldir. Fakat elde edilen sonuglara gore, Panama dokusu kullanilarak iiretilen F5
kumas tipinde ham ve fikse islemi sonras1 gramaj degerleri diger kumas tiirlerine gére ekstra
diisiik ¢cikmistir. Bunun sebebi olarak bu kumas tipinin iiretilmesinde diger kumas tiplerinin
tiretiminde kullanilan 34 adet/cm atki sikliginin yerine, 26 adet/cm atki sikliginin
kullanilmasidir. Nitekim ham halde gramaj 6l¢iim sonuclar1 degerlendirildiginde en diisiik
gramaj degerine sahip kumas tipinin F5 oldugu goriilmektedir. Diger kumas tiplerinden atki
sikligimin daha diisiik olmasi sebebiyle, fikse islemi sonrast meydana gelen kayip bu kumas
tipinde daha fazla olmustur. Bu sebeple de, Sekil 5.5 degerlendirildiginde alt doku tiirlerinden
Panama doku tiirii ile {iretilen c¢ift katli dokuma kumaslarin gramaj degerlerinin genel
ortalamanin altinda kaldigi ve bu nedenle de istatistiksel olarak kumas tipleri arasinda fark
ciktigr diisiiniilmektedir. Bu sebeple veri setinden sadece F5 tipi kumas ¢ikarilarak her bir
parametrenin s6z konusu kumas 6zelligi lizerine ana etkilerin etkisini gosteren diyagram

asagida verilmistir.
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Ortalamalar icin Ana Etkiler Grafigi
Ortalamalar
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365.0

Sekil 5.6. F5 tipi veri setine dahil edilmeden gramaj degerlerine incelenen parametrelerin ana
etkileri

Analiz sonuglarina gore birim rapordaki baglanti yapan iist doku ¢ozgii tel adedinin
artmastyla gramaj degerlerinin artmasi beklenmektedir. Fakat alt doku tiirlinde de agiklandig1
tizere F5 kumas tipinin birim raporda baglant1 yapan ¢6zgii tel sayisinin iki olmasi ve bu kumasg
tipinin digerlerinden daha az atki sikliginda dokunmasi sebebiyle birim raporda baglant1 yapan
¢ozgli tel adedinin istatistiksel olarak 6nemli bir fark yarattig1 sonucu ¢ikmistir. Oysaki baglanti

yapan ¢ozgii tel adedinin artmasiyla gramaj degerlerinin de artmasi beklenmektedir (Sekil 5.6).

Ust doku ¢dzgiisiiniin alt doku atkisi ile ¢dzgii teli basina kesisme adedi 2 ya da 3
oldugunda en yliksek gramaj degerleri elde edilmektedir. Bu parametreler arasinda en az etki
gosteren ise, kesismelerde atlama yapan atki adedidir. Sekil 5.6° da goriildiigii tizere tist doku
¢ozgiisii ve alt doku atkisinin art arda yapacagi kesismelerde en yiiksek gramaj degerleri elde
edilirken, araya alt doku atkilarmin girmesiyle gramaj degerleri diismiistiir. Bu sonugta

beklenilen bir sonugtur.

Tiim bu sonuglar degerlendirildiginde, alt doku tiirli ve baglant1 yapan ¢6zgii teli adedi
gramaj degerlerini %5 civarinda etkilemektedir. Cozgii teli basina kesisme adedi %4, fikse
islemi %3.5 civarinda ve kesismelerde atlama yapan atki adedi ise %3.4 civarinda

etkilemektedir. Yapilan islemler sonucunda F5 kumas tipinin atki siklig1 sayisinin az olmasi
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nedeniyle bir kenara ayrildiginda, fikse islemi 6ncesi en diisiik gramaj degerleri F4 tipi kumas
orneginde goriiliirken fikse sonrasi gramaj degeri yine diisiik ¢ikmistir. Bu kumas, alt dokusu
Panama 2/2, birim raporda baglant1 yapan ¢ozgii tel sayisi 1, ¢ozgii teli basina kesisme sayis1 3
ve kesismelerde atlama yapan atki sayis1 2 olan kumas tiiriidiir. F9 ise fikse islemi ve sonrasi
boyutsal degisimi en az olan kumas olup, Cozgii Ribsi 2/2, birim raporda baglant1 yapan ¢6zgii
tel sayis1 3, ¢ozgii teli basina kesisme sayisi 3 ve kesismelerde atlama yapan atki sayis1 0 olan

kumas tiirtidiir.

5.3. Yirtilma Dayanim Ol¢iimii Sonuglar:

Yirtilma mukavemeti ipliklerin mukavemetinin yani sira, ipliklerin doku igerisindeki
hareket edebilme yetenekleri ile de alakali olmaktadir. Yirtilma mukavemeti testi yapilirken,
uygulanan tiim kuvvet yirtilma noktasinda bulunan birkag iplik ilizerine etki etmektedir.
Kumasin konstriiksiyonuna bagli olarak, kumas yapisina katilan ipliklerin yirtilma esnasindaki
grup olusturma yetenekleri kumasin yirtilma mukavemetine dogrudan etki etmektedir. Kumas
yapisinda grup olusturan ipliklerin bulunmasi yirtilma mukavemetini arttirmaktadir. Kumasin
atki-¢cozgi siklig1 yirtilma mukavemeti tizerinde biiyiik bir etkiye sahiptir. Daha yiiksek kumasg
sikligina sahip olan kumaslar yiiksek kopma mukavemetine ve diisiik yirtilma mukavemetine

sahiptir (Bozdogan 2010).

Kumagin gramajiyla yirtilma dayanimi arasinda lineer bir bag vardir. Kumasin gramaji

arttik¢a bununla uyumlu olarak yirtilma dayanimi da artmaktadir. (Ganatra ve Munshi 1980)

Uzun atlamalarin oldugu kumaglar yiiksek yirtilma direnci gostermektedir. Bunun
sebebi liflerin daha kolay kayabilmesi ve gelen yiikiin daha fazla iplik tarafindan
karsilanabilmesidir (Dhamija ve Chopra 2007).

Fikse islemi 6ncesi ve sonrasi kumaslara ait atki yoniinde yapilan yirtilma dayanim test
sonuglart karsilagtirmali olarak Sekil 5.7°de verilmektedir. Ayrica varyans analizi ve ana

etkilere ait sonuglar asagida yer almaktadir.
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m Atki Yoninde Fikse Sonrasi| 67,96 | 59,76 61,4 | 97,55 37,8 53,6 63,6 58,36 | 44,76

Sekil 5.7. Kumaglarin ham ve ramdz sonrasi atki yoniinde yirtilma dayanimlarinin
karsilastirilmast

Ortalamalar igin Ana Etkiler Grafigi
Ortalamalar
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Sekil 5.8. Atk yoniinde yirtilma dayanim degerlerine incelenen parametrelerin ana etkileri
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Cizelge 5.5. Atki yoniinde yirtilma dayanim degerlerine ait varyans analiz sonuglari

Varyans Kaynag Serbestlik | Kareler Kareler F P
Derecesi | Toplami | Ortalamasi

Islem 1 103.8 103.8 0.95 | 0.358

Alt Doku 2 250.4 125.2 1.15 | 0.364

Baglanti Yapan Cozgii Teli Adedi 2 910.2 455.1 418 | 0.057
Cozgii Teli Basina Kesisme Adedi 2 428.3 214.2 1.96 | 0.202
Kesismelerde Atlama Yapan Atki 2 670.4 335.2 3.08 | 0.102

Artik Hata 8 872.0 109.0
Toplam 17 3235.1

Cizelge 5.6. Atki yoniinde yirtilma dayanim degerlerine ait yanit tablosu

Seviye | Islem Alt Baglanti Cozgii Teli Kesismelerde
Doku | Yapan Cozgii | Basina Kesisme Atlama Yapan
Teli Adedi Adedi Atk Adedi
1 65.34 | 68.12 72.49 65.83 55.53
2 60.54 | 61.18 55.43 66.91 62.8
3 59.51 60.89 56.07 70.48
D 4.8 8.62 17.06 10.85 14.95
Siralama 5 4 1 3 2

Varyans analiz sonuglari incelendiginde atki yoniindeki yirtilma dayanimi degerleri
tizerinde; gerceklestirilen fikse islemi, alt doku tiirleri (Dimi, Panama, Cozgii Ribsi), baglanti
yapan ¢ozgl teli adedi, ¢ozgii teli basina kesisme adedi ve kesismelerde atlama yapan atki adedi

olmak tizere tiim parametrelerin %95 giiven derecesinde etkisiz oldugu goriilmektedir.

Varyans analiz sonucunda her ne kadar tiim parametreler etkisiz olsa da dnem sirasina
bakildiginda birinci derecede etkili parametrenin baglanti yapan ¢ozgii teli adedi oldugu
goriilmektedir (Cizelge 5.6). Birim raporda baglanti1 yapan ¢ozgii tel sayisi arttikca ters yondeki
yirtilma dayanimi degerleri diismektedir. Birim raporda baglanti yapan ¢ozgii tel sayisi ters
yonde gruplasan atki sayisini azalttigindan, atki yoniinde yirtilma dayanimi diismiistiir (Sekil
5.8). Fakat beklenilen minimum deger, birim raporda baglant1 yapan ¢6zgii telinin 3 oldugu
durumdur. Oysa minimum deger baglant1 yapan ¢6zgii telinin 2 oldugu durumdur. Alt dokunun
tist dokuyla birim raporda bir adet baglant1 yapmasi sonucu atki yoniinde daha yiiksek yirtilma

dayanimi gézlemlenmistir. Bunun nedeni ipliklerin daha rahat hareket alan1 bulmasidar.

Ikinci 6nem sirasinda atki yoniindeki yirtilma dayanmimma etki eden parametre

kesismelerde atlama yapan atki adedi sayisidir. Kesismelerde atlama yapan atki adedi sayisi
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arttikca diger bir deyisle araya alt doku atkilarinin girmesiyle atki yoniinde yirtilma dayanim
degerlerinde artan bir egilim gozlemlenmistir. Fakat ¢6zgli yonii acisindan ipliklerin grup

olusturma kabiliyetine etkisi olmadigindan dolay1 kayda deger bir 6nemi yoktur.

Ucgiincii 6nem sirasinda atk1 yoniinde yirtilma dayanimina etki eden parametrenin ¢ozgii
teli bagina kesigsme adedi oldugu goriilmektedir. Bu parametrenin de sayisal olarak arttirilmasi

sonucunda atki yoniindeki yirtilma dayanimi degerlerinde genel bir egilim gdzlemlenmemistir.

Dordiincii 6nemli parametre ise alt doku tiriidiir. Alt dokunun Dimi 2/2 olmasi
durumunda atki yoniinde yirtilma dayanimi ortalamasi 68.12 daN iken bu deger Panama 2/2 ve
Cozgli Ribsi 2/2 oldugunda sirasiyla 61.18 daN ve 59.51 daN ¢ikmustir. Alt dokunun Dimi 2/2
olmasi atki yoniindeki yirtilma dayanimi pozitif etkilemekte ve yaklasik olarak %12,6 civarinda
atki yoniindeki yirtilma dayanimini arttirmaktadir. S6z konusu kumaslarin konstriiksiyonlar
degerlendirildiginde, atki yoniinde yirtilma dayaniminda ¢6zgii iplikleri koparilmaktadir ve bu

yonde Dimi 2/2 kumasta ipliklerin daha fazla grup olusturmasi s6z konusudur.

Gergeklestirilen fikse islemi ise sz konusu parametreler arasinda en az etkili olan olup,
%?7,3 civarinda ham ve fikse sonrasi atki yoniinde yirtilma dayanimlari arasinda fark ¢ikmustir.
Bu zaten beklenilen bir sonuctur. Fikse islemi sonrasinda her ne kadar birim alandaki siklik
azalip, ipliklerin rahat hareket edebilecegi bir alan olussa da islemin dogas1 geregi bir miktar
mukavemet kayb1 da oldugundan, ham kumaslarin atki yoniinde yirtilma dayanim degerleri

daha yiiksek ¢cikmistir.

Fikse islemi Oncesi ve sonras1 kumaslara ait, ¢6zgii yoniinde yapilan yirtilma dayanimi
test sonuglar karsilagtirmali olarak Sekil 5.9°da verilmektedir. Ayrica varyans analizi ve ana

etkilere ait sonuglar asagida yer almaktadir.
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Sekil 5.9. Kumaslarin ham ve ramdz sonrasi ¢6zgili yoniinde yirtilma dayanimlarinin
karsilastirilmasi

Ortalamalar igin Ana Etkiler Grafigi
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Sekil 5.10. Cozgii yoniinde yirtilma dayanim degerlerine incelenen parametrelerin ana etkileri
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Cizelge 5.7. Cozgii yoniinde yirtilma dayanim degerlerine ait varyans analiz sonuglari

Varyans Kaynag Serbestlik | Kareler Kareler F P
Derecesi | Toplamm | Ortalamasi

Islem 1 3.042 3.042 0.15 | 0.712

Alt Doku 2 128.834 64.417 3.1 0.101

Baglant1 Yapan Cozgii Teli Adedi 2 703.699 351.849 16.91 | 0.001
Cozgii Teli Basina Kesisme Adedi 2 96.962 48.481 2.33 | 0.159
Kesismelerde Atlama Yapan Atki 2 311.0 155.5 7.48 | 0.015

Artik Hata 8 166.416 20.802
Toplam 17 1409.953

Cizelge 5.8. Cozgli yoniinde yirtilma dayanim degerlerine ait yanit tablosu

Seviye |Islem | Alt Baglanti Cozgii Teli Kesismelerde
Doku | Yapan Cozgii | Basina Kesisme | Atlama Yapan
Teli Adedi Adedi Atki Adedi
1 52.26 | 48.24 60.62 49.96 48.27
2 51.44 | 54.63 48.45 55.12 49.6
3 52.68 46.48 50.47 57.68
D 0.82 6.39 14.14 5.16 9.41
Siralama 5 3 1 4 2

(Cozgili yoniindeki yirtilma dayanim degerlerini etkileyen parametreler incelendiginde

atki yonilindeki parametreler ile benzerlik gosterdigi, sadece alt doku ve ¢ozgii teli basina
kesigsme adedi parametrelerinin kendi iginde siralamada yer degistirdigi goriilmektedir. Fakat
s0z konusu bazi parametrelerin etkilerinin ¢ozgii yoniinde yirtilma islemine etkileri atki

yoniindeki yirtilma isleminden farklilik gostermektedir.

(Cozgii yoniindeki yirtilma dayanimlarina bakildiginda birinci etkili parametrenin birim
raporda baglanti yapan ¢6zgii teli adedi oldugu goriilmektedir. Birim raporda baglanti ¢6zgii
teli adedinin arttirilmasi daha siki ve yogun bir yapinin olugmasini saglayacaktir. Dolayisiyla
daha yiiksek sikliga sahip ipliklerin hareketi kisitlandiginda yirtilma mukavemet degeri atki
yoniinde oldugu gibi diismektedir.

Ikinci 6nem sirasinda etkili parametre kesismelerde atlama yapan atki sayisidir. Atlama
yapan atki adedi 0°dan 2’ye yiikseldik¢e ¢ozgii yoniindeki yirtilma dayanimi %16.31 oraninda
artmaktadir. Bunun nedeni ipliklerin daha rahat hareket alan1 bulmasidir. Bu sonug¢ da atki

yoniindeki yirtilma dayanimi ile benzerlik gostermektedir.
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(Cozgii yoniindeki yirtilma dayanimini etkileyen tigiincii 6nemli parametre ise alt doku
tirtidiir. Dimi 2/2 ile kiyaslandiginda alt doku tiiriiniin Panama ve Co6zgii Ribsi olmasi, ¢6zgi
yoniindeki yirtilma dayanimini arttirmaktadir. Bu durum atki yoniindeki yirtilma dayanimindan
elde edilen sonugtan farklilik gostermektedir. Nitekim bu yonde yirtma islemi
gerceklestirilirken, Panama ve Cozgii Ribsi alt dokularda atki ipliklerinde daha fazla gruplasma
olmasi nedeniyle yirtilma degerleri artmistir. Cozgii teli bagina kesigsme adedi, alt doku tiirleri
ve gerceklestirilen fikse isleminin %95 giiven seviyesinde istatistiksel olarak etkili olmadigt

goriilmektedir (Cizelge 5.7).

5.4. 10 DaN’da Uzama Degerleri

Tez kapsaminda iiretilen kumaslara uygulanan kuvvet ile meydana gelen uzama ytizdesi
degerlerine ait bulgular asagidaki grafiklerde verilmistir. Uygulanan kuvvet 10 daN olup test
numunesinin boyu 100 mm'dir. Ham ve fikse sonrasi kumaslara ait atki yoniinde uygulanan test

sonuglar1 ve bu test sonuglarinin istatistiksel degerlendirmeleri asagidaki grafik ve ¢izelgelerde

verilmigtir.
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B Atk Yoninde Ham 7,05 |575| 66 |73 | 56 |49 | 505 | 45 | 4,85
H Atki Yon(inde Fikse Sonrasi| 2,26 1,3 1,65 | 1,73 | 1,46 | 1,63 | 1,66 | 1,36 | 1,43

Sekil 5.11. Ham ve ram6z sonras1 kumaglarin atki yoniinde uzama yiizdesi degerlerinin
karsilastirilmasi
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Sekil 5.12. Atki yoniinde uzama degerlerine incelenen parametrelerin ana etkileri

Cizelge 5.9. Atki yoniinde uzama yiizdesi degerlerine ait varyans analiz sonuglari

Varyans Kaynagi Serbestlik | Kareler Kareler F P
Derecesi | Toplam | Ortalamasi

Islem 1 76.8111 76.8111 | 200.39 | 0.000

Alt Doku 2 2.8645 1.43225 3.74 | 0.071

Baglanti Yapan Cozgii Teli Adedi 2 2.4242 1.2121 3.16 | 0.097
Cozgii Teli Basina Kesisme Adedi 2 0.0356 0.0178 0.05 | 0.955
Kesismelerde Atlama Yapan Atki 2 0.7652 0.3826 1.0 0.41

Artik Hata 8 3.0665 0.3833
Toplam 17 85.9671

Cizelge 5.10. Atki yoniinde uzama yiizdesi degerlerine ait yanit tablosu

Seviye Islem | Alt | Baglanti Yapan Cozgii Teli Kesismelerde
Doku Cozgii Teli Basina Kesisme | Atlama Yapan
Adedi Adedi Atk Adedi
1 5.744 | 4.103 4.186 3.628 3.778
2 1.613 | 3.789 3.331 3.736 3.392
3 3.144 3.519 3.672 3.867
D 4131 | 0.958 0.856 0.108 0.475
Siralama 1 2 3 5 4

Varyans analiz sonuglarina gore atki yoniinde uzama yiizdesi degerlerini etkileyen en

onemli parametre gergeklestirilen fikse islemidir. Uygulanan fikse islemi sirasinda kumasta atki

yoniinde yiiksek gerilmeler meydana gelmektedir. Bu gerilmeler altinda yiiksek 1s1 fiksesi ile

kumas kendini toplamakta ve kumas eni sabitlenmektedir. Dolayisiyla kumasta gerceklestirilen
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ramdz islemine bagli olarak atkilarin diizlesmesi ve buna bagl esnekligin azalmasiyla atki
yoniinde uzama degerlerinde %72 oraninda bir azalma meydana gelmektedir. Bu durum

beklenen bir sonugtur.

Diger kumas konstriiksiyon parametrelerinin 6nemli bir etkisi goriilmese de siralamaya
bakildiginda ikinci 6nem seviyesinde farkli yapidaki alt doku etkilidir. Alt doku tiirii Dimi 2/2
ve Cozgii Ribsi 2/2 kumas arasinda atki yoniinde uzama yiizdesi degerleri arasinda % 23.3’liik
bir fark gézlemlenmektedir. C6zgii Ribsi 2/2 tipinde yapilan atlama blok halinde oldugundan
diyagonal baglant1 yapan Dimi 2/2 kumastakine gore daha siki yap1 elde edilmektedir (Giirkan
Unal ve Taskin 2007). Bu yiizden C6zgii Ribsi 2/2 tiiriinde uzama yiizdesi degerleri daha diisiik
olmaktadir. Ugiincii derece 6nem seviyesinde baglant1 yapan ¢ozgii teli adedi bulunmaktadir.
Baglant1 yapan ¢ozgii teli adedi arttikca kumasta biiziilme ylizdesi azalacagindan, uzama
degerlerinin diigmesi beklenir fakat elde edilen farklar birbirine yakin olup istatistiksel olarak
onemsizdir (Giirkan Unal ve Taskin 2007). Dérdiincii énem seviyesinde etkili parametre
kesismelerde atlama yapan atki adedidir. Besinci 6nem seviyesinde etkili parametre ise ¢0zgii
teli bagina kesisme adedidir. Son iki parametrenin degisimi, atki yoniindeki uzama degerlerini

Oonemli derecede degistirmemistir.
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FL | F2 | F3 | F4 | F5 | F6 | F7 | F8 | F9
B Cozgl Yoninde Ham 5,3 6,3 | 6,45 | 6,35 | 805 | 63 | 7,65 | 595 | 7,25
M Cozgiu Yoniunde Fikse Sonrasi| 2,06 | 2,96 | 3,13 | 2,73 | 2,93 | 293 | 2,8 | 3,03 | 3,2

Sekil 5.13. Ham ve ramoz sonrasi kumaslarin ¢6zgii yoniinde uzama yiizdesi degerlerinin
karsilastirilmast
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Sekil 5.14. Cozgii yoniinde uzama degerlerine incelenen parametrelerin ana etkileri

Cizelge 5.11. Cozgii yoniinde uzama degerlerine ait varyans analiz sonuglari

Varyans Kaynag Serbestlik | Kareler Kareler F P
Derecesi | Toplami | Ortalamasi
Islem 1 63.4689 63.4689 218.15 | 0.000
Alt Doku 2 1.294 0.647 222 10171
Baglanti Yapan Cozgii Teli Adedi 2 0.613 0.3069 1.05 ]0.392
Cozgii Teli Basina Kesisme Adedi 2 2.4879 1.2439 4.28 0.055
Kesismelerde Atlama Yapan Atki 2 0.1686 0.0843 0.29 |0.756
Artik Hata 8 2.3275 0.2909
Toplam 17 70.3599
Cizelge 5.12. Cozgii yoniinde uzama degerlerine ait yanit tablosu
Seviye | Islem | Alt | Baglant1 Yapan Cozgii Teli Kesismelerde
Doku Cozgii Teli Basina Kesisme | Atlama Yapan
Adedi Adedi Atki Adedi
1 6.622 | 4.369 4.483 4.264 4.8
2 2.867 | 4.883 4.872 4.8 4.825
3 4.981 4.878 5.169 4.608
D 3.756 | 0.611 0.394 0.906 0.217
Siralama 1 3 4 2 5

Analiz sonuglarina

gore ¢ozgli yoniindeki uzama degerleri ilizerinde %95 giiven

seviyesinde en etkili parametre gergeklestirilen fikse islemidir. Ham haldeki kumaslara ramoz

55




makinasinda fikse isleminin uygulanmasiyla birlikte kumasin uzama degerinde ortalama
%356.72 oraninda bir azalma goriilmektedir. Bu durum fikse islemi sirasinda olusan yiiksek

gerilmeler ve yliksek sicakliktan dolayr kumasin kendini toplamasindan kaynaklanmaktadir.

Istatiksel acidan etkili olmadig goriilse de dnem sirasma gore ikinci derecede dnemli
parametre ¢ozgii teli basina kesisme adedidir. Baglanti yapan ¢ozgii teli adedinin artmasiyla
Sekil 5.14°den de goriildiigii tizere uzama degerleri artmistir. Alt doku tiirli, baglant1 yapan
¢ozgii teli adedi, tist dokunun alt doku ile kesismelerinde atlama yapan atki adedi ise %95 giiven
seviyesinde istatistiksel agidan 6nemi bulunmamaktadir. Atki yoniindeki uzama degerleri en
yiiksek alt doku tiirii Dimi iken, ¢ozgii yoniindeki uzama degeri en yiiksek alt doku tiirti Cozgii
Ribsi 2/2°dir.

5.5. Taber Asinma Testine Ait Bulgular

Numunelere 1000 g’lik kuvvet uygulanmis ve numuneler 600 tur dondiiriilmiislerdir.

Test sonucunda numunelere ait fotograflar asagidaki gibidir.

Sekil 5.15. Ramd6z 6ncesi ve sonrast F1 kumaginin Taber test goriintiileri
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Sekil 5.17. Ramoz dncesi ve sonrast F3 kumasinin Taber test goriintiileri

Sekil 5.18. Ramoz dncesi ve sonrast F4 kumasinin Taber test goriintiileri
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Sekil 5.21. Ramoz 6ncesi ve sonrast F7 kumasinin Taber test goriintiileri
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Sekil 5.22. Ramoz oncesi ve sonrast F8 kumaginin Taber test goriintiileri

Sekil 5.23. Ramoz dncesi ve sonrast F9 kumasinin Taber test goriintiileri

Taber testi uygulanan kumaslarin degerlendirilmesi 4 kisilik kurul tarafindan
yapilmistir. Kumaglarin kalitelerine gore 1 en kotii, 5 en iyi olmak lizere 1-5 arasinda puan
verilmig ve verilen puanlar Cizelge 5.13’de gosterilmistir. 600 tur sonrasinda taber testi

uygulanan kumaslar 151k kabinine konulup kumaslarin yiizeyinde olusan deformasyonlar ve

delikler gorsel olarak incelenmistir.

Cizelge 5.13.Taber test sonucunda kumas kalitelerine verilen puanlar

Kumas No F1 F2 | F3 | F4 | F5 | F6 | F7 | F8 F9
Ham Kumas Puam 5 4 5 1-2 | 2 5 2 | 2-3 3
Ramo6z Sonras1 Kumas 1 1 3 2 3 4 1 1 3
Puam
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Yapilan kurul degerlendirilmesinde, kumaslar ham haldeyken uygulanan asinma testine
gbre en iyi kumaslarin F1, F3 ve F6 oldugu goriilmektedir. Orgii tipi ve gramaj degeri
kumaslarda aginma egilimini etkileyen 6zelliklerdendir. Kumasg gramaji arttik¢ca aginma degeri
azalmaktadir (Bozdogan, 2010). Sekil 5.3 incelendiginde ham haldeyken F1, F3 ve F6 en

yiiksek gramaj degerlerine sahiptir, bundan dolay1 bu kumaslarda aginma gézlemlenmemistir.

Ham haldeyken kumaslarin aginma test sonuglarina gore, en diisiik puani alan kumagin
F4 oldugu goriilmektedir. F4 kumasinda kesismelerde atlama yapan atki teli adedi en yiiksek
deger olan 2’dir. Bu durum kumasin yapisinin daha az yogun olmasma, lif hareketinin

rahatlamasina ve dolayisiyla asinmanin daha fazla goriilmesine sebebiyet vermektedir.

Fikselenmis kumaslara yapilan Taber testi sonucunda, asinma dayanimi en yiiksek olan
kumasin F6 oldugu goriilmektedir. Bu kumasin alt doku tiirii Panama 2/2’dir. Panama dokular,
bezayagi tiirevi dokularidir. Bu tiir dokularda, birim alanda yapilan atlama blok halinde
oldugundan, diger kumas tiirlerine gore daha siki ve yogun bir yap1 elde edilir. Bu durumda

kumas liflerinin hareket alan1 azalmakta ve dolayisiyla asinma degeri diismektedir.

Fikse sonrasi kumaslarin taber aginma testi sonuglarina bakildiginda F1, F2, F7, F8
kumaslart en diisiik puani almiglardir. Bu kumaglarin yapisi incelendiginde, baglant1 yapan
¢ozgii teli adedinin diisiik oldugu, 6zellikle F1 ve F2 numunelerinde alt doku tiiriiniin diyagonal
baglanti yapan Dimi 2/2 olmasindan dolayir bu kumaslarin daha az yogun bir yapiya sahip
olduklar1 goriilmektedir. Bu durum kumas liflerinin yiizeyinde soyulmalar ve aginmalar

meydana gelmesini kolaylastirmaktadir.

5.6. Martindale Asinma Testine Ait Bulgular

Fikseli kumaslara yapilan testte, dnce standart asindirict kumas kullanilmis olup, test
sonucunda 15000 devir sonra test numunesinin gramajinda artis oldugu tespit edilmistir. Bu
durum; test numunesinin, asindirici kumast asindirip, humune tizerinde asindirici kumasin
havlarmin birikmesinden kaynaklanmigtir. Bunun {izerine test yapilirken asindirict olarak
zimpara kagidi kullanilmasina karar verilmistir. Yapilan denemeler sonucunda optimum

asindirict olarak 1200 kum zimpara secilmistir.
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B 250 Turdaki Martindale Asinma
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Sekil 5.24. Martindale asinma testine gore 250 turdaki % asinma degerleri

Cizelge 5.14. Martindale aginma testine ait bulgular

9,82

100 Tur 250 Tur 500 Tur 1000 Tur
Numune . Sonrasi Sonrasi Sonrasi Sonrasi
Adi 11k

Agirhk " m m -
. Yiizde . Yiizde . Yiizde . Yiizde

Agirhk Kayip Agirhk Kayip Agirhk Kayip Agirhk Kayip
F1-1 0.421 0.406 %3.56 | 0.391 %7.13 | 0.365 9013.30 | 0.316 0024.94
F1-2 0.410 0.398 92.93 | 0.366 9010.73 | 0.364 9%11.22 | 0.319 9022.20
F1-3 0.426 0.410 %3.76 | 0.381 %10.56 | 0.375 9011.97 | 0.342 9019.72
F2-1 0.399 0.385 %3.51 | 0.368 %7.77 | 0.349 912.53 | 0.303 %24.06
F2-2 0.415 0.403 9%2.89 | 0.392 005.54 | 0.372 910.36 | 0.338 9618.55
F2-3 0.425 0.409 %3.76 | 0.394 %7.29 | 0.374 9012.00 | 0.335 0021.18
F3-1 0.401 0.381 %4.99 | 0.365 008.98 | 0.346 9013.72 | 0.291 0027.43
F3-2 0.420 0.398 %5.24 | 0.387 %7.86 | 0.374 9010.95 | 0.348 %17.14
F3-3 0.418 0.397 005.2 0.385 %7.89 | 0.366 9%12.44 | 0.317 %24.16
F4-1 0.398 0.388 %251 |0.374 %6.03 | 0.356 9010.55 | 0.294 9026.13
F4-2 0.389 0.375 %3.60 | 0.370 %4.88 | 0.343 9011.83 | 0.296 0023.91
F4-3 0.380 0.370 %2.63 | 0.360 %5.26 | 0.345 209.21 0.309 2018.68
F5-1 0.350 0.338 %3.43 | 0.319 %8.86 | 0.301 %14.00
F5-2 0.355 0.340 %4.23 | 0.328 %7.61 | 0.305 9014.08 | 0.281 9020.85
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F5-3 0.357 0.344 %3.64 | 0.339 %5.04 | 0.337 %5.60 | 0.322 %9.80
F6-1 0.430 0.423 %1.63 | 0.410 %4.65 | 0.393 %8.60

F6-2 0.426 0.416 %2.35 | 0.408 %4.23 | 0.389 %8.69 | 0.365 %14.32
F6-3 0.402 0.390 %2.99 |0.383 %4.73 10.372 %7.46 | 0.345 %14.18
Fr-1 0.394 0.371 %5.84 | 0.357 %9.39 | 0.333 %15.48

F7-2 0.410 0.386 %5.85 | 0.37 %9.76 | 0.345 %15.85

F7-3 0.408 0.381 %6.62 | 0.6 %11.76 | 0.332 %18.63

F8-1 0.387 0.370 %4.9 0.361 %6.72

F8-2 0.384 0.370 %3.65 | 0.365 %4.95

F8-3 0.400 0.397 %0.75 | 0.382 %4.50 | 0.357 %10.75 | 0.340 %15.00
FO-1 0.417 0.390 %6.47 | 0.378 %9.35 | 0.360 %13.67 | 0.343 %17.75
F9-2 0.412 0.389 %5.58 | 0.368 %10.68 | 0.354 %14.08 | 0.326 %20.87
F9-3 0.403 0.378 %6.20 | 0.365 %9.43 ]0.360 %10.67

Fikseli kumaslara uygulanan asindirma testi sonuglarinda gramajlardaki degisim

yukaridaki tabloda verilmistir.

Ortalamalar igin Ana Etkiler Grafigi
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Sekil 5.25. Martindale asinma testine gore 250 turdaki asinma degerlerine incelenen
parametrelerin ana etkileri
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Cizelge 5.15. Martindale aginma testine gore 250 turdaki varyans analiz sonuglari

Varyans Kaynag Serbestlik | Kareler Kareler F P
Derecesi | Toplamm | Ortalamasi
Alt Doku 2 42.585 21.293 14.01 | 0.000
Baglanti Yapan Cozgii Teli Adedi 2 16.535 8.268 5.44 0.014
Cozgii Teli Basina Kesisme Adedi 2 20.105 10.052 6.61 0.007
Kesismelerde Atlama Yapan Atk 2 28.393 14.197 9.34 0.002
Artik Hata 12 27.357 1.52
Toplam 26 134.975
Cizelge 5.16. Martindale aginma testine gore 250 turdaki yanit tablosu
Seviye Alt | Baglanti Yapan Cozgii Teli Kesismelerde
Doku Cozgii Teli Basina Kesisme | Atlama Yapan Atk
Adedi Adedi Adedi
1 8.194 8.389 6.467 8.821
2 5.699 6.476 7.359 7.236
3 8.04 7.533 8.572 6.341
D 2.806 1.913 2.106 2.48
Siralama 1 4 3 2

Varyans analiz sonuglarinda goriildiigii lizere martindale aginma testinde 6nem sirasina
gore en etkili parametre alt dokunun tiiriidiir. Asindiric1 kumas etkisiyle numunelerdeki kiitle
kaybi (%) degisimi, tiim kumaslar i¢in Sekil 5.14°de verilmistir. En fazla kiitle kaybinin Dimi
tipi kumasta ve en az kiitle kaybinin bezayagi orgii tiirevlerinden olan Panama dokuda oldugu
goriilmektedir. Bezayag1 yapida, baglanti seklinden dolayr orgiiniin daha siki olmasi ve
ipliklerin birbirinden kolay ayrilmamasi nedeniyle asinma ile kiitle kaybinin diger 6rgiilere gore
daha az olmasini saglar. Burada, dengeli bir yapinin s6z konusu olmasi ve ipliklere diisen
kuvvetin ayn1 olmasi nedeniyle asinma dayanimi daha yiiksek ¢ikmigtir. Benzer sekilde Taber
testi sonuglar ile karsilastirildiginda en iyi asinma dayanimina sahip alt doku tiiriiniin Panama

2/2 yapisinda oldugu goriilmektedir.

Ikinci énem sirasinda etkili olan parametrenin kesismelerde atlama yapan atki adedi
oldugu goriilmektedir. Ust dokunun ¢dzgiisiiniin alt dokunun atkisi ile baglant: yaparken {ist
iiste baglanti yapmast durumu, uzun atlamalar yapmasi nedeniyle asmmma direncini
diistirmektedir. Diger bir deyisle atlama yapan atki adedi arttikca, kumasin asinma direnci
artmaktadir (Sekil 5.25). Baglantiyr yaparken araya baglanti koymadan baglamak, aginma

direncini arttirmaktadir. Ust dokunun alt doku ile yaptig1 kesismelerde atlama yapan atki sayisi
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arttikca aginma yiizde degerinin azaldig1 goriilmektedir. Clinkii kumas ipliklerinin hareket alani

fazladir ve siirtiinmeden kaynakli asinmalar daha az olacaktir.

Asinma direncini etkileyen tligiincili parametre ise, ¢0zgii teli bagina kesisme sayisidir.
Cozgl teli basina kesisme adedi arttik¢a, s6z konusu kumaslarin aginma direnci diismektedir
(Sekil 5.25). Oysa beklenen ayni1 ¢ozgii teli lizerinde kesisme sayisinin artmasiyla, siki bir
kumas yapist olusumu saglayarak aginma direncinin artmasidir. Fakat kesisme adedi arttikea,
desene uygun olacak sekilde atlama yapan atki sayisi ile birlikte tek bir ¢ozgii teli tizerindeki
baglant1 sayisinin artmasi ve buna istinaden de alt doku atkisinin {istte ara ara goriinmesi
sebebiyle kumas asinma direnci diigmiistiir. Bu durum kesigsmelerde atlama yapan atki adedi ile

de benzer sonuclar vermektedir.

Birim raporda baglant1 yapan ¢ozgii tel sayisinin artmas1 kumas konstriiksiyonunu daha
mukavemetli ve daha sert bir yap: haline getirmektedir. ipliklerin ve yapisindaki liflerin
birbirine siirtiinmesini azaltmakta ve dolayisiyla aginma direncini de arttirmaktadir. Taber
asinma testi sonucunda da gozlemlendigi {izere baglant1 yapan ¢ozgii teli adedinin artmasi

asinma direncini de arttirmistir.

Martindale test sonuglar1 incelendiginde asinma dayanimi en yiliksek olan kumasin

Panama 2/2 doku tiiriine sahip olan F6 oldugu Sekil 5.24° de goriilmektedir.
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6. SONUC VE TARTISMA

Bu tezde amaglanan, otomotiv koltuk dosemelerinde kullanilmak {izere iiretilen ¢ift katl
dokuma kumaslarin asinma dayanimini gelistirmek i¢in tiretilmesi gereken uygun doku yapisini
belirlemektir. Bunun i¢in iiretilen ¢ift katli kumaslara bazi testler uygulanmis ve ardindan

istatistiksel deney tasarimi yapilmistir.

Bu tez ¢alismasini diger literatiir aragtirmalarindan farkli kilan, uygun doku yapisinin
belirlenmesi i¢in iiretilen ¢esitli doku yapilarinin kiyaslanmasi ve optimum doku tiirliniin
belirlenmesidir. Tez kapsaminda iiretilen ¢ift katli kumaslarin {ist doku tiirii sabit olup alt doku

tiirli degiskendir.

Kalinlikk oOlgtimii  sonuglarina gore; kumaslart  kendi doku tiirleri arasinda
degerlendirdigimizde ramoéz islemi sonrasi kumas kalinliklar1 fikse islemi sirasinda atki
yoniindeki gerilimden dolay1 azalmis ve buna bagli olarak kumas incelmistir. Fikse sonrasi alt
dokusu Dimi ve Cozgii Ribsi olan kumaglarin kalinliklar esit iken Panamanin kalinligi diger
doku tiirlerine gore azdir. Panama bezayag: tiirevidir ve bu ¢alismada atki ipliginin ¢ozgii
ipliklerinin iki altindan iki Gistiinden ge¢mesiyle her iplik yanindaki iplige maksimum destegi
verir. Bundan dolayr kumas daha siki yap1 almistir ve ramdz islemi sonrasi da bu durum

sabitlenerek kumas kalinlig1 da diger doku tiirlerine gére daha az olmustur.

Gramaj degerleri lizerinde ise tiim parametreler etkilidir. Kalinlikla orantili olarak
gramaj degerleri de ramdz islemi sonras1 diismiistiir. Baglant1 sayisinin artmasi ise her dokunun
gramajini kendi igerisinde arttirmigtir. Ortalama olarak gramaj degeri en yiiksek olan doku tiirii
Cozgii Ribsi daha sonra da Dimidir. Panama doku tiirtinde atlamalar grup halinde oldugu i¢in

gramaj degerinin diger doku tiirlerine gore diisiik olmas1 beklenen bir sonugctur.

Yirtilma dayanim sonuglarin1 degerlendirecek olursak; atki yontindeki yirtilma
dayanimi iizerinde tiim parametrelerin etkisi istatistiksel olarak etkisiz olsa da Onem
siralamasina bakildiginda birincil etki baglant1 yapan ¢6zgii teli adedidir. Yirtilma dayaniminin
en iyi oldugu doku tiirleri baglant1 yapan ¢6zgii teli adedinin 1 oldugu kumaslardir. Ciinkii
baglant1 sayisinin artmasi ipliklerin hareketini kisitlayacagindan ve iplikler arasi siirtiinmeyi
arttiracagindan yirtilma dayanimini diisiirecektir. Cozgii yoniindeki yirtilma dayanimi tizerinde

de en etkili parametre baglanti yapan ¢ozgii teli adedidir. Cozgii teli adedinin artmasi atki
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yoniinde de oldugu gibi ipliklerin hareket alanini daraltacagindan yirtilma dayanimini
diistirmektedir. Kumasin gramajiyla yirtitlma dayanimi arasinda lineer bir bag vardir. Kumasin
gramajimin artmasiyla uyumlu olarak yirtilma dayanimi da artmaktadir. (Ganatra S. R. &
Munshi V. G., 1980) Ornegin en yiiksek gramaj degerleri F1, F3 ve F6 tipi kumaslarda
goriiliirken aynmi sekilde yirtilma dayanimi sonuglart da incelendiginde en yiiksek yirtilma

dayaniminin yine F1, F3 ve F6 kumas tiirlinde oldugu goriilmektedir.

10 DaN’da uzama sonuglarii degerlendirirsek; atki yoniinde uzama degerlerini en
onemli seviyede etkileyen parametre ramoz islemidir. Ramoz islemi sirasinda kumasin maruz
kaldig1 yiiksek gerilme ve yiiksek 1s1 fiksesi dolayisiyla kumas gerilmekte ve uzama degerleri
azalmaktadir. Cozgli yoniinde de atki yoniinde oldugu gibi uygulanan ramdz islemi uzama

yiizdesi degerlerini etkileyen en 6nemli parametredir.

Taber aginma testi sonuglaria gore; F1, F2 ve F3 doku tiiriine sahip kumaslarin ham
halde sahip oldugu en iyi asinma degerleri ramdz islemi sonrast gozle de goriiliir bir sekilde
kotiilesmistir. Ozellikle F2 ve F3 doku tiiriine sahip kumaslarin yiizeyinde ramoz islemi sonrasi
asinmadan dolay1 soyulmalar meydana gelmistir. F4 ve F5 doku tiiriine sahip kumaslarin ham
haldeki aginma degerleri ramdz islemi gordiikten sonraki asinma degerlerini 1 puan arttirarak
iyilestirmistir. Ayrica kumaslarin ham halde ve ramoz islemi goérdiikten sonra yiizeylerinde
soyulmalar meydana gelmistir. F6 doku tiiriine sahip kumasin ham halde en 1yi dereceye sahip
oldugu asinma degerleri ramdz islemi sonrasi 1 puan diigsmiistiir. F7 doku tiiriine sahip kumas
ham durumdayken sahip oldugu kotii dereceli asinma degeri ramdz islemi sonrasi 1 puan daha
diiserek en kotii degere sahip olmustur. F8 doku tiirline sahip kumas ham halde sahip oldugu
orta dereceli asinma degerlerini ramdz islemi sonras1 kaybederek en kotii asinma degerine
ulagmistir. F7 ve F8 doku tiirline sahip kumaslarin raméz islemi gordiikten sonra asinmadan
dolay1 yiizeylerinde soyulmalar meydana gelmistir. F9 doku tiiriine sahip kumasin ham haldeki
asmnma degerleri ile ramoz islemi gordiikten sonraki asinma degerleri aymi kalmustir.
Genellersek Dimi o6rgli tipine sahip kumaslarin asmmma dayanimi kotidir. Atlama

uzunluklarindan dolay1 aginma artmastir.

Martindale aginma ile kiitle kaybi testi sonuglarin1 degerlendirirsek; kiitle kaybinin en
az yasandig1 orgili yapis1 Panamadir. Panama orgii tipinde atki ve ¢ozgii yoniinde esit uzunlukta
atlama gruplar1 oldugu i¢in yap1 diizgiin yiizeyli ve saglamdir. Dolayisiyla kiitle kaybinin en az

yasandig1 orgii tipi olmasi beklenen bir sonugtu. En fazla kiitle kayb1 ise Dimi o6rgii yapisidir.
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Dimi orgiilerde, baglanti noktalart az oldugu icin ve yan yana gelen ipliklerin birbirine
stirtiinmesi sonucu, lif u¢larinin kumas yiizeyinde birlesmesi kolaylasarak kiitle kayb1 meydana

gelmistir.

Kullanilmas1 gereken en uygun doku tiiriine karar verebilmek i¢in gergeklestirilen
testlerden aginma dayanimi testlerini goz oniinde bulundurmaliyiz. Bu tez c¢alismasinda iist

doku konstriiksiyonu olarak Dimi 2/2 segilmis ve alt doku tiirleri degistirilmistir.

Martindale asinma testi sonucu en az kiitle kaybina ugrayan kumas tiiriiniin F6 oldugu
goriilmistiir. Taber testinde de benzer bir sonu¢ olarak F6 kumasi en iyi kumas olarak
secilmistir. F6 kumas tiirliniin alt doku tiirii Panama 2/2, baglant1 yapan ¢6zgii teli adedi 3,

¢oOzgli teli basina kesigsme adedi 2, kesismelerde atlama yapan atki adedi 1°dir.

Sonug olarak; otomotiv sektoriinde kullanilacak ¢ift katli dokuma kumaslarin asinmaya

kars1 en direncli doku olan Panama 2/2 se¢ilmesi uygun goriilmiistiir.

67



7. KAYNAKCA

Akgiin M, Becerir B, Alpay HR, Karaaslan S, Eke A (2010). Investigation of the Effect of
YarnLocations on Color Properties of Poliester Automotive Upholstery Woven Fabrics
after Abrasion, Textile Research Journal 80(14)

Anonim (2016). Organisation Internationale des Constructeurs d'Automobiles-Production
statiscits. http://www.oica.net/category/production-statistics/2015-statistics/.

Bhavan U (2004). Government of India Ministry of Textiles, Report of the Expert Committee
on Technical Textiles, Volume 1, New Delhi, 110 011, 2004.

Bozdogan F (2010). Fiziksel Tekstil Muayeneleri (Kumas Testleri), Ege Universitesi Tekstil ve
Konfeksiyon Arastirma ve Uygulama Merkezi, 44-48.

Bulut Y, Siilar V (2015). Kaplama veya Laminasyon Teknikleri ile Uretilen Kumaslar1 Genel
Ozellikleri ve Performans Testleri, Dokuz Eyliil Universitesi, Tekstil Miihendisligi
Boliimii/Izmir, Tmmob Tekstil Miihendisleri Odasi

Caniyilmaz, E, Kalite Gelistirmede Taguchi Metodu ve Bir Uygulama, Yiiksek Lisans Tezi,
Gazi Universitesi, 2001.

Cengiz TG, Babalik FC, (2005). Otomobil Siiriici Koltuklarmin Subjektif Konfor
Degerlendirmesi, TMMOB Makine Miihendisleri Odasi, X. Otomotiv ve Yan Sanayi
Sempozyumu, 27-28 Mayis, Bursa.

Cengiz TG, Babalik FC, (2009). The effects of ramieblended car seat covers on thermal comfort
during road trials, International Journal of Industrial Ergonomics 39 (2009) 287-294

Cay, A., 2004, Gergefli Kurutuculari Atik Havasindan Is1 Geri Kazanimi, Ege Universitesi
Bilimsel Arastirma Projesi Kesin Raporu, Proje No:201-Miih-014

Cokkeser HK, Ceven EK (2011). Otomobilde Kullanilan Teknik Tekstiller. KSU Miihendislik
Bilimleri Dergisi, (14): 49-53

Cukurova Universitesi Tekstil Miihendisligi Boliimii, Adana, Temsa Global A.S. Ar-Ge
Boliimii, Adana, Tmmob Tekstil Mithendisleri Odasi.

Ciitcii I, Babalik E (2016). Yenilik¢i Tekstil Uriinlerinin Ihracat Potansiyeli Tiirkiye
Uygulamasi. Uluslararast Yonetim, Ekonomi ve Politika Kongresi Bildiriler Kitabi,
Seyfettin Erdogan, Durmus Cagr1 Yildirim, Ayfer Gedikli. istanbul-Tiirkiye 236- 244.

Dhamiha S. & Chopra M. (2007), Tearing Strength of Cotton Fabrics in Relation to Certain
Process and Loom Parameters, The Technological Institute of Textile & Science, India

Degirmenci Z, Celik N (2004). The Effects of Selected Improving Methods on Wrinkle
Resistance of Warp Knitted and Laminated Car Seat Cover Fabrics, Journal of Industrial
Textiles, 44(2).

68



Emek A. (2004). Teknik Tekstiller Diinya Pazar1, Tiirkiye nin Uretim ve Ihra¢ Imkanlari, T.C.
Basbakanlik Dis Ticaret Miistesarligi, Uzmanlik Tezi, Ankara, 76 s

Emek A, Kuyumcu O (2009). Technical Textiles and Nonwovens Industry in Turkey, Export
Promotion Center of Turkey.

Fung W, (2004). Handbook of Technical, Textiles in Transportation, Textiles, The Textile
Institute, 490-522.

Ganatra S. R. & Munshi V. G. (1980), Indian J Text Res. 5.108
Genichi, T. and Clausing, D., Robust Quality, Harvard Business Review, 65-76, 1990.

Goktepe O. (2015),Teknik Tekstiller.Yiiksek Lisans Teknik Tekstiller Dersi Ders Notlari
(Yaymnlanmamig). NKU Tekstil Miihendisligi Bolimii.

Gilinay M, Sezen M (Belirtilmemis). Otomotiv Tekstillerinde Polyester Kullanimi,Pazardaki
Degisimlerin Tedarik¢i Tekstil Firmlarina Etkileri. Tekstil ve Miihendis. S:19.

Giirkan Unal, P , Taskin, C . (2007). %100 Poliester Kumaglarda Dokunun ve Sikliklarin
Kopma Mukavemetine Etkisi, Ege Universitesi Tekstil ve Konfeksiyon Dergisi

Horrocks AR, Anands C (2000). Teknik Tekstiller El Kitab1 (Technical Textiles Handbook),
559 s.

Jerkovic I, Pallarés JM, Ardanuy MPhD, Capdevila X PhD (2013). Abrassive Elements And
Abrasion Resistance Tests For Car, Journal of Engineered Fibersand Fabrics 35 Volume
8, Issue 3.

Karahan M (2015). Tasit Teknik Tekstilleri (Mobiltech), Tekstil 2015 Frankfurt Fuari
Teknolojik Degerlendirme Raporu.Bursa Ticaret ve Sanayi Odas1.Uludag Universitesi,
Teknik Bilimler Meslek Yiiksekokulu, Bursa

Koc SK, Mecit D, Boyaci B, Ornek M, Hockenberger A (2016). Effects of filament crosssection
on the performance of automotive up holstery fabrics, Journal of Industrial Textiles.

Késeoglu N, Ozyurt G. (2010). Otomotivde Kullanilan Koltuk Désemeliklerinin Incelenmesi,
Bitirme Tezi, Uludag Universitesi, Miihendislik-Mimarlik Fakiiltesi, Tekstil
Miihendisligi Boliimii, Bursa, 75 s.

Marmaralt A (2013). Tiirkiye'de Teknik Tekstil Sektorii, Adres Dergisi, 15 Kasim 2012-15
Ocak 2013, 42-44

Masteikaite V, Saceviciene V (2004). Study on Tensile Properties of Coated Fabricsand
Laminates, Indian Journal of Fibre&Textile Research, Vol. 30, 267-272.

Mecit D, Berber RO, Boyact B (2015). A study on theapplication of recycledfabrics as
automotive seatup holstery, Industria Textila ISSN 1222-5347 5/2015: 278-282

Mecit D, Ilgaz S, Duran D, Basal G, Giiliimser T, Tarak¢ioglu I (2007). Teknik Tekstiller ve
Kullanim Alanlari, Tekstil ve Konfeksiyon, 17(2): 79-82, 17(3):154-160.

69



Mezarcioz S, Mezarcioz S, Ogulata RT (2010). Teknik Tekstiller.Otobiis Koltuk
Dosemelerinde Kullanimi Ve Uygulanan Test Yontemleri. TMMOB  Tekstil
Miihendisleri Odast UCTEA The Chamber of Textile Engineers Tekstil ve Miihendis
The Journal of Textiles and Engineers, (82): 39.

Mukhopadhyay SK, Partridge JF (1999). Automotive Textiles, Manchester, England, Textile
Institute, 29:1, 128 s.

Ozdizdar A (2004). Teknik Tekstil Sektor Arastirmast.istanbul Ticaret Odast. Istanbul.
Ozen MS (2012). Otomotiv tekstilleri. tekstil&teknik, (335): 101- 102,

Padleckiene I, Petrulis D (2008). “The Change of Air Permeability and Structure of Breathable-
Coated Textile Materials after Cycling Stretching”, Materials Science, Vol.14, No.2

Pamuk G, Ceken F (2008). Comparative Study of the Abrasion Resistance of Automobile Seat
Covers, Fibres & Textiles in Eastern Europe, 16 (4): 57-61.

Panigrahi A, Upadhyaya R, Raichurkar P. P (2016). E-Commerce Services in India: Prospects
and Problems, International Journal on Textile Engineering and Processes. 2: 17-18.

Report of the Expert Committee on Technical Textiles, Volume 1, New Delhi, 110 011, 2004

Rigby D.A, (2010). Technical Textiles and Nonwovens: World Market Forecasts to 2010.
(10.12.2016).

Ross, P.J., Taguchi Techniques for Quality Engineering, McGraw-Hill, Singapure, 1989.

Sen AK, Damewood J (2001).CoatedTextiles: Principlesand Applications, Illustratededition,
CRC Press

Tok O, Ulcay Y (2010). Otomotiv Koltuk Kumaslarinda Konstriiksiyon Degisiminin
Mukavemet Uzerine Etkisinin Incelenmesi, 5. Otomotiv Teknolojileri Kongresi. 07-08
Haziran 2010, Bursa. s.139-144.

Toprakkaya D, Orhan M, Giinesoglu C (2002). Poliester Esash Farkli Yapidaki Otomotiv
Koltuk Doseme Kumas Ozelliklerinin Karsilastirilmasi, Otomotiv Teknolojileri
Kongresi, 5.347-356, Bursa

Tiirkiye Cumhuriyeti-Ekonomi Bakanlig1 (2016). Teknik Tekstiller Sektorii.Sektor Raporlart
8-8.

Ujevic D, Kovacevic S (2004). Impact of The Seam on The Properties of Technical and
Nonwoven, Faculty of Textile Technology, University of Zagreb, Croatia.

Ujevi¢ D, Kovadevié S, *Wadsworth LC, Schwarz I, Sajatovié BB (2009). Analysis Of Artical
Leather, Zagreb, Tekstil Teknolojisi Fakiiltesi, Zagreb, Hirvatistan Universitesi,
*Tennessee, Malzeme Bilimi ve Miihendisligi Boliimii Universitesi

Walsh PJ (2001). Carbon Fibers, ASM Handbook, 21, s.35-40.

70



Yahya MF (2002). Abrasion and Tensile Relationships of Automotive Car Seat Fabrics, School
of Textiles and Design The University of Leeds.

Yaman N, Oktem T, Seventekin N (2007). Karbon Liflerinin Ozellikleri ve Kullanim
Olanaklar1, Tekstil ve Konfeksiyon, (2): 90-95.

71



8. OZGECMIS

16.06.1981 tarihinde Istanbul’da diinyaya gelen Ozgiir AVCU, 2003 yilinda
Karadeniz Teknik Universitesi Makine Miihendisligi Béliimii’nden mezun olmustur.
Calisma hayatina ayn1 yil Dilmenler Makine ve Tekstil San. Tic. A.S.’de tiretim miihendisi
olarak baslamistir. Halen ayn1 firmada Ar-Ge Merkezi yoOneticisi olarak ¢alismaya devam

etmektedir.

72



