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OZET
Yiksek Lisans Tezi
YUNLU DOKUMA KUMASLARDA TiFTIK KULLANIMININ KUMAS FiZiKSEL VE
TUTUM OZELLIKLERINE ETKIiSI
Hikmet UCGUL
Tekirdag Namik Kemal Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dal1
Danisman: Prof. Dr. Pelin GURKAN UNAL

Bu calismada, yilin ve tiftik liflerinden {iretilen kumaslarin ¢esitli 6zellikleri arasindaki
farkliliklar incelenmistir. Bu amagla, yiin ve tiftik lifleri benzer mikronlarda tedarik edilmis ve %
100 yiin ve % 100 tiftik ipligi iiretmek i¢in ayni makinelerde ayni kosullar altinda lifler
islenmistir. Cozgili yoniinde %100 yiin ipligi ve %100 tiftik iplikleri ayr1 ayr1 kullanilarak ve atki
yoniinde de ayni iplikler farkli diizenlerde kullanilarak, ayn1 desen, ¢ozgii ve atki yogunluklarina
sahip farkli oranlarda yiin ve tiftik lifleri iceren alt1 tip kumas iiretilmistir. Kumaslarin tutum
Ozelliklerini degerlendirmek i¢in SiroFAST kullanilmis olup, ayrica mekanik ve fiziksel
ozelliklerinin de ol¢iimleri gergeklestirilmistir. Sonuglar, tiftikten yapilan kumaslarin kalinliginin
yiinlii kumaslardan daha yiiksek oldugunu ve kumaslarin bilesimindeki tiftik orani arttikga kumas
kalinhiginin arttigim1 gdstermistir. Kopma mukavemeti degerlerinde %100 yiinlii kumaslarin
mukavemetinin %100 tiftikten tiretilmis kumaslara gére daha yiiksek oldugu, yirtilma mukavemeti
degerlerinde ise kumaslarda tiftik orami arttikca yirtilma mukavemeti degerlerinin arttig
gozlemlenmistir. Genel olarak tiftikten iiretilen kumaslarin boncuklanma degerleri ylinden
iretilenlere gore daha iyidir. Tiftik ipliklerinin yiin ipliklere kiyasla daha fazla hacimli olmalar1
100 yiinden iiretilen kumaslarinkinden daha yiiksektir. Yiinli kumaslarin hem atki hem de ¢ozgii
yonlerindeki uzama degerleri, tiftik iplikleri ile iiretilen kumaslardan daha ytiksektir. Kumaglarin
kesme dayanim degerleri goz oniine alindiginda, en yliksek kesme dayanimi % 100 yiinlii kumasta
elde edilmistir. Relaksasyon ¢ekmesi ve nem altindaki boyut degisimi sonuglari, elyaf tipi goz
oniine alindiginda kumaglarin ilgili 6zelliklerine ait sonuglart arasinda tutarli bir iliski

bulunmadigini1 gostermistir.

Anahtar Kelimeler:yiin, tiftik, karisim, kumas tutumu, mekanik 6zellikler, SiroFAST.
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ABSTRACT
MSc. Thesis
THE EFFECT OF USING MOHAIR ON PHYSICAL AND HANDLE PROPERTIES OF
WOOLEN FABRICS
Hikmet UCGUL
Tekirdag Namik Kemal University
Graduate School of Applied Sciences
Department of Textile Engineering
Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Pelin GURKAN UNAL

In this study, the differences of the fabric properties produced from wool and mohair fibres
were investigated. Therefore, wool and mohair fibres were supplied in similar microns. To
produce 100% wool and 100% mohair yarns, fibres were processed under the same conditions on
the same machines. By using 100% wool yarns and 100% mohair yarns separately in warp
direction and the same yarns in the weft direction with different sequences, six types of fabrics
containing different ratios of wool and mohair fibres having the same pattern, warp and weft
densities were produced. In order to measure the handle properties of the fabrics, the fabrics were
tested with SiroFAST. The results showed that thickness of the fabrics made of mohair was higher
than that of woollen fabrics and the fabric thickness increased as the mohair proportion in the
composition of the fabrics increased. Due to the higher volume of mohair yarns compared to that
of wool yarns, bending rigidity both in the warp and weft directions of the fabrics produced with
100% mohair was higher than that of 100% woollen fabrics. It has been observed that the strength
of 100% wool fabrics is higher than that of 100% mohair fabric, and tear strength values increase
as the mohair rate increases. In general, the fabrics produced from mohair have better pilling
values than those produced from wool. Elongation values of the woollen fabrics both in the weft
and the warp directions were higher than those of the fabrics produced with mohair yarns. When
the shear rigidity values of the fabrics were considered, the highest shear rigidity was obtained in
the 100 % wool fabric. The results of relaxation shrinkage and hygral expansion showed that there

was no consistent relationship found between the results of the fabrics with regard to the fibre

type.

Keywords: wool; mohair; blending; handle properties; mechanical properties; SiroFAST.
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1. GIRIS

Insanligin var olusundan beri en temel ihtiyaclarindan biri beslenme ve barmnma ile
anilan Ortiinme ihtiyacidir. Nitekim hemen hemen her iilkede yapilan arkeolojik kazilar
neticesinde tekstil iirlinleri, kalintilar1 veya gorselleri bulunmustur.

Tekstil ylizeyini elde edebilmemiz i¢in kullandigimiz hammaddenin lif 6zelligini
tasimasi gerekmektedir. Lifler, en genel anlamda esnek, makroskobik olarak homojen yapida,
uzunluk/gap orani ¢ok biiyiik olan kii¢iik kesitli materyaller olarak tanimlanir. Bir maddenin
lif olarak kabul edilebilmesi i¢in uzunluk/gap oraninin en az 100 olmas: gerektigi varsayilir.
Uzunluk/cap orani igin verilen bu say1 kesin bir deger olamamakla birlikte bir maddenin lif
olarak kabul edilebilmesi i¢in uzunlugunun c¢ap (kesit) degerine gore cok biiyiilk olmasi
gerektigini vurgulamak ag¢iSindan 6nemlidir. Bu nedenle lif tanimi daha ¢ok geometrik
agirhikly bir tanimdir. Insan-yapisi liflerde uzunluk/cap orami istenildigi gibi ayarlanabilir.
Dogal lifler olan yiin ve pamukta uzunluk/cap oran1 1000-3000 aras1 degerler alir. Bu sekilde
liflerin egrilebilmesi biikiim alarak iplik formuna getirilmeleri miimkiin olmaktadir (Sagak,
1994).

Pamuk, yiin, ipek gibi dogal lifler uzun yillar boyunca insanlarin ihtiyaglarini
karsilamak icin kullanilmislardir. 1800’11 yillardan itibaren ise lif iiretim maliyetlerini
disirmek, dogal liflerin bazi oOzelliklerini gelistirmek gibi amaglarla yeni arayislar
baslamigtir. 1855 yilinda Isvigreli Kimyac1 George Audemars dut yapraklarindan yapay ipek
olarak bilinen rayonu {reterek ilk patenti almistir. Henri Victor Regnault ve Eugen
Baumann'in ikisi de, 1835 ve 1872 yillarinda tesadiifi olarak PVC’yi (Poli Vinil Kloriir)
kesfetmisler ancak malzemenin islenmesindeki zorluklardan dolayr kesiflerinde 1srarci
olmamiglardir. 1891 yilinda Hillaire De Chardonnet tarafindan ticari olarak tretilen ilk
sentetik lif olan “nitrat ipegi” piyasaya sunulmustur. 1913'e kadar Alman kimyac1 Friedrich
Heinrich August Klatte, gilines 15181 kullanarak vinil kloriiriin polimerizasyonu siireciyle
PVC'nin ilk patentini almistir. 1935 yilinda DuPont tarafindan laboratuvar ortaminda {iretilen
naylon, 1940 yilinda piyasaya siriilmeye baslanilmistir. 1941 yilinda Calico Printers
Birliginin kimyacilar1 tarafinda Poli Etilen Tereftalat kesfedilmis ve 1950 yilinda Dacron
ticari linvaniyla DuPont tarafindan piyasaya sunulmustur. 1959’da Spandex, 1966’da ise
Kevlar lifi hayatimiza girmis ve sentetik liflerin kullanim orani yillar boyunca artis

gostermistir (www.herculite.com).



Diinyadaki lif tiikketimi incelendiginde; yillara gore tiikketim miktar1 artmasina ragmen
gerek pamuk gerekse diger dogal liflerin arzinda bir artis goriilmemekte, ihtiyaclar sentetik

liflerin miktarinin artis1 ile karsilanmaktadir.
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AFCOT 2011
DUNYA LIF URETIMI 1980-2025 ( 1980-2011 aras: dagerler gergsklesen
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Sekil 1.3. Oniimiizdeki yillarda beklenen diinya lif {iretimi (artquill.blogspot.com.tr, 2017)

Grafiklerden goriildiigii tizere, 1990’1 yillarda 40 milyon ton civari olan lif iiretimi
2016 yilinda 100 milyon tona yaklasmistir. Sekil 1.3°de tahmini olarak gosterilen degerin
Sekil 1.2 ile dogrulandig1 ve tahminlerin Ortiistiigli goz oniine alindiginda, 2025 yilinda 140
milyon tonluk bir lif pazar1 olusacag1 goriilmektedir. Diinyada bitkisel ve hayvansal kaynakli
olmak tizere her yil yaklasik olarak 35 milyon ton dogal lif iiretilmektedir. Pazarin geri kalan
kismi poliester basta olmak tizere naylon, akrilik, polipropilen gibi petrol kaynakli lifler
tarafindan karsilanmaktadir. Sentetik lifler 6zelikle fiyat, iiniform yapisi, istenen sekilde
yiiksek miktarda tiretilebilmesi gibi nedenlerden dolay1 fazlaca tercih edilmektedir.

Buna karsilik giinlimiizde c¢evre duyarliliginin artmasi, dogada tamamen
pargalanabilme, lif ozelliklerinin daha iyi olmasi gibi nedenlerle dogal liflere doniis
baslamakla birlikte gerek arz gerekse fiyat etkeni neticesinde artan ihtiyacin bu sekilde
karsilanacagini diisiinmek hayalcilik olacaktir.

Bu ¢alismada hayvansal lifler igerisinde iiretimi en fazla olan yiin lifi ile {ilkemizde en
cok iiretilen tiftik lifinden dokunmus kumaslarin fiziksel oOzelliklerinin yani sira tutum
ozelliklerinin karsilastirilarak birbirlerine gore iistiin olan yonlerini ortaya ¢ikarmak

amaclanmustir.



2. HAYVANSAL LIiFLER

Dogal lifler kendi arasinda seliilozik, hayvansal (protein) ve mineral esasli olmak
tizere lge ayrilirlar. Hayvansal lifler ise kil kokenli olanlar ve salgi kokenli olarak ikiye
ayrilirlar. Kil kokenli lifler ise yiin ve likks lifler olarak ikiye ayrilabilir. Liiks lifler,
hammadde kaynaklarinin oldukga az olmasi, spesifik bélgelerde yetismesi, iiretim miktarinin
az olmasi nedeniyle bu sekilde isimlendirilirler. Bu liflerin bu sekilde adlandirilmalarin tek
nedeni liretim miktarinin az olmasina paralel olarak fiyatlarmin yiiksek olmasi degil ayni
zamanda diger hayvansal liflere goére daha ince, parlak, yumusak olmalar1 ve daha iyi 1s1
tutuculuklart ve tutum Ozellikleri nedeniyle liikks giysi alaninda saglam bir yere sahip
olmalaridir. Cogunlukla diger liflerle karisim halinde kullanilan liiks liflerin kullanimi1
bahsedilen 6zelliklerinden dolayr giysilerin katma degerini arttirmaktadir. Tiftik, kasmir,
angora, alpaka, deve tiiyii ve vikunya gibi lifler olduk¢a pahalidir ve ¢ok da cekici 6zelliklere
sahiptir. Tim bu sebeplerden dolay1 bu liflere liikks lifler adi verilmektedir (Franck ve vd.,
2001).

[ Hayvansal Lifler ]
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Sekil 2. 1. Kil K6kenli hayvansal liflerin siniflandirilmasi (Ozdil ve ark., 2014)

2.1.  Yiin

Fiyat-performans karsilastirmasi yapildiginda en verimli hayvansal lif konumundadir.
Koyundan elde edilen protein esasli olan dogal bir lif olup, hayvansal lifler igerisinde
%90’dan fazladir. Yiin elyafi yeryliziindeki hemen hemen her {ilkedeki koyunlardan elde
edilmekle birlikte koyun irkindaki degisiklik elde edilen yiin kalitesini dogrudan
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etkilemektedir. Tiirkiye’de otuzdan fazla koyun cinsi bulunmaktadir ve bunlar genellikle et
elde etmek icin degerlendirilmektedir. Diinyada sadece Avustralya koyun irkini saflagtirmig
ve bu sayede siirekli ve iyi kalitede yiin elde etmeyi basarmistir. Yiin elyafin1 koyun cinsi
bakimindan ele aldigimizda Merinos yiinleri, Crossbred yiinleri ve Asya Yiinleri olmak iizere
3 ana baglikta toplanabilmektedir (Baser ve vd., 1992).

Merinos Yiinleri: Ozellikle yiinii icin yetistirilen koyun irkidir. Anavatani Ispanya
olmasina ragmen giinlimiizde Avustralya ile beraber anilmaktadir. En ince ve yumusak koyun
yiinii olup en kaliteli yiinler bu cinsten elde edilmektedir. Yikandiktan sonra iyi bir beyazlik
derecesine sahip olur. Merinos yiinii %100 dogal yapida olup biyolojik olarak da
pargalanabilir. Giliney Afrika merinoslarinin yiinleri Afrika ve Avustralya merinoslarinin
yiiniinden biraz diisiik kalitededir. Tiirkiye’deki Merinos 1rki varligina bakildiginda Osmanl
Devleti zamaninda 1843 yilinda Ispanya’dan ithal edilerek Bursa’da (Karacabey Harasinda)
merinos koyunu yetistirilmeye baslanmistir. Daha sonra uygulanan kapitiilasyonlar
neticesinde yiinlii kumaglarin ucuz fiyata ve giimriiksiiz sokulmasi sonucu bir¢ok alanda
oldugu gibi bu alandaki yerli iiretim ¢okmiistiir. Cumhuriyet ilanindan sonra 1928 yilinda
tekrar canlandirilmaya g¢alisilsa da, Tirkiye kayda deger bir yiin {iretim merkezi konumunda
degildir.

Crossbred Yiinleri: Merinos irki koyunlarla Ingiliz irki koyunlarin melezlenmesi
sonucu elde edilen merinos ylinline gore daha kalin ve daha az kivrimli yiinlerdir.

Asya Yiinleri: Cin, Tiirkiye, Rusya, Mogolistan gibi iilkelerde elde edilen genel diisiik
kaliteli ylinlerdir. Tiirkiye’de elde edilen bu yiinlerin 1slah1 amaciyla Akkaraman koyunu ile
Merinos c¢aprazlanmasi ile Malya koyunu elde edilmis fakat Tiirkiye’deki yapagi iiretimi
istenen seviyeye ¢itkmamuigtir.

Koyunun yetistigi iklim kosullar1 ve beslenmesi yiiniin kalitesine etki eder. Yiiniin
inceligi, uzunlugu, temizligi hayvanin viicut bolgesine gore degisiklikler gosterir. En ince ve
en iyi lifler, koyunun omuz bélgesinden kirpilan ylindiir. Orta kalitedeki lifler, govde
yanlarindan elde edilir. Boyun ve sirttan kirpilan yiin ise uzun, kivircikli ve kalindir. Karin ve
bacak arasindan kesilen ylinler ise kirli ve kecelesmistir.

Koyun kirkimina gore de yiiniin siniflandirilmasi yapilabilmektedir. Buna gore; bahar
aylarinda yapilan kirkim sonucu elde edilen yiin “kirkim yiinii”, kesilen koyunun derisinden
elde edilen yiin “tabak yiinii” veya “kasapbas: yiinii”’, herhangi bir nedenle 6lmiis hayvandan
elde edilen ylin “postbasi yiinii” ve kullanim Omriini tamamlamis malzemelerden

karbonizasyon yontemi ile elde edilen ise “pagavra yiini” diir.



2.2.  Yiin Uretimi

1990’1 yillarda diisen fiyatlar ve diger tarimsal rekabetler neticesinde son 20 yilda
Diinya yiin tiretimi 6nemli 6l¢iide diigsmiistiir. Diisiik ylin fiyatlarinin sonucu olarak {iretim
arzinda meydana gelen daralma oOncelikli olarak Avustralya, Yeni Zelanda ve Giiney Afrika
gibi iilkelerin stoklarinin erimesi ile sonuglanmistir. Yiin iiretimindeki diisiisiin en 6nemli
nedeni tarimsal isletmeler arasindaki rekabet olup rekabet konusu iilkeden iilkeye
degismektedir. Ornegin Avustralya’da mevsimsel degisikliklerin yaninda koyunlarin
kesilmesi sonucu hayvan sayisindaki azalma ana faktorken, Yeni Zelanda’da arazilerin
mandira ve siit destegi i¢in kullanilmasi ana etmen olmustur.

Sekil 2.2°de goriilecegi gibi yiin tiretimi 1990’11 yillarda en iist noktasina ulastiktan
sonra diizenli olarak azalmig ve 2009 yilinda son 70 yilin en diisiik seviyesine gelmis ve
bundan sonrada diiz bir zeminde iiretim gerceklesmistir. Uretimin azalmasina paralel olarak
yin stoklar1 da diismistir. Koyun sayilarinda da 1990’l1 yillardan itibaren diisme
gbzlenmesine ragmen, 2000’li yillarda alinan Onlemlerle koyun sayisinda tekrar bir artig
saglanmistir. Koyun sayisindaki diizelmenin yiin iiretimine yansimamasi, koyunlarin yiin
disinda et tiretimi icin tercih edildigini gostermektedir. IWTO (Uluslararast Yiin Tekstil
Organizasyonu) raporunda tahmini olarak bulunan 2015 yili degerlerin fiili durumu asagidaki

Cizelge 2.1°de gosterilmis olup, Sekil 2.3’deki tahmini degerler ile uyumlu oldugu

goriilmektedir.
Diinya Yiin Uretimi ve Stoklar
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2014 vilna kadar olan deZetlen gerceldesen 2015 yih tahmind icermektedir.

Sekil 2. 2. Diinyadaki koyun sayisi, yiin tiretimi ve stogu (International Wool Textile Organisation
Market Information Report, 2014)

Ulkelere gore iiretimler incelendiginde Avustralya %24’liik oram ile ilk sirada yer
almakta olup, Cin ve Yeni Zelanda bu iilkeyi takip etmektedir. Hazir Giyim Esyasi i¢in yiin
iiretimine bakildiginda ise Avustralya %46’lik bir orana sahipken, Cin bu alanda %12’lik bir

6



orana sahiptir. Buradan Avustralya’da iiretilen yiinlerin kaliteli yiinler oldugu sonucu
cikmaktadir. Tahminlere gore diinyadaki 20 mikron ve daha ince yiinlerin %80’lik kismi1
Avustralya tarafindan saglanmaktadir (NSW Wool Industry&Future Opportunities Report,
2015).



Cizelge 2. 1. 2015 yili diinyadaki koyun sayilari ve yapag: iiretimi (British Wool Marketing Board,

2016)
Ulke Koyun sayis1 (¥*1000) Temiz Ham Yiin ( Ton)
Avustralya 72612 273878
Cin 158490 176198
BDT 85501 121895
Yeni Zelanda 29800 117048
Hindistan 63770 38400
Giiney Afrika 24913 30744
Sudan 52535 28083
fran 50255 27825
Tirkiye 27350 25973
Birlesik Krallik 33989 21672
Diger Ulkeler 549085 301480
Toplam 1148300 1163196
B Temiz Ham Yiin ( Ton)  ®Koyun sayisi
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Sekil 2. 3. 2015 yili diinyadaki koyun sayilar1 ve yapagi tiretimi (British Wool Marketing Board,

2016)
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2014 yilina kadar olan degerler gerceklesenleri 2015 yih tahmini ipermektedir,
Sekil 2. 4. Diinya yiin iiretimi (International Wool Textile Org.Market Information Report, 2014)

Yiiniin fiyatinda belirleyici olan en énemli etken inceligini ifade eden mikronudur.

Avustralya ince merinos yiinlerinin kg fiyatlar1 9-13 USD arasinda yillara gore degismektedir.



Ulkelere Gore Yiin Uretimi Oranlar:

"~ Temiz Ham Yiin ( Ton):
Avustralya; 24%

B  Temiz Ham Yiin (
Ton); Digerlert;
35%

Temiz Ham Yiin ( Ton); Temiz Ham Yin (Ton):

Giiney Afrika; 3%

Temiz Ham Yiin ( Ton);

Temiz Ham Yiin ( Ton); & Temiz Ham Yt (
Yeni Zelanda; 10% Ton); BDT; 10%

mAvustralya ®mCin ®BDT w®Yeni Zelanda mHindistan m Giiney Afrika mDigerleri

Sekil 2. 5. Ulkelere gore yiin iiretim oranlar1 (1,16 milyon kg olan 2015 iiretimine gére) (International
Wool Textile Organisation Market Information Report, 2014)

2.3.  Yiiniin Fiziksel Ozellikleri

Yiin lifinin enine kesiti incelendiginde 3 tabakadan olustugu goriiliir.

A-Epidermis (Ortii hiicreleri, pul, kiitikiil) tabakas1

B-Korteks tabakasi

C-Medulla tabakasi

Epidermis Tabakasi: Kiitikiil de denilen elyafin en dis tabakasi mikroskop altinda
incelenme sirasinda goriilen tabakadir. Balik pullar1 veya ¢atidaki kiremitler gibi iist iiste
goriilen bu tabaka sert yapida olup mikroskop altinda yiliniin taninmasini saglayan
karakteristik Ozeliklerdendir. Pulcuklarin sayis1 ve boyutlar1 yiin lifinin cinsine gore
farkliliklar gostermektedir. Elektron mikroskobuyla yapilan ¢aligmalarla kiitikiil tabakasinin,
epikiitikiil, ekzokitikiil ve endokiitikiil seklinde 3 kisimdan olustugunu ortaya koymustur. En
dista bulunan epikiitikiil tabakasi 3-10 nm kalinliginda olup farkli &zelikleri lifin tiim
ozelligini etkilemektedir. Yiin lifinin iizerindeki pullarin sayisi, sekli ve dizilisleri de lifin
temel ozelliklerini belirlemektedir. Ince yiinlerde tek bir pul lifin tamamini sarar, kalin liflerde
ise cap ile birlikte pullarin sayisi da artar. Pullarin diizgiin ve yiiksek olusuna bagli olarak lif

yiizeyi daha diizgilin olur ve neticede lifin parlaklig: artar.
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Sekil 2. 6. Yiin lifinin kesit gortiniisti (www.scienceimage.csiro.au,2017)

Korteks Tabakasi: Lifin ana parcasidir ve yaklasik %90’lik kismini olusturur. Uzun,
kat kat iplik seklindeki hiicrelerden olusmaktadir. Yiinlin dayanikliligi, elastik ozelikleri,
dogal rengi ve boyanabilme yetenegi bu hiicrelerin yapisi ile ilgilidir. Temel yap1 tasi
keratindir. Keratinlerin birlesmesi ile protofibriller, 11 tane protofibrilin birlesmesi ile
mikrofibril, onlarin birlesmesiyle de makrofibriller olusur. ince yiinlerde korteks iiniform
sekilde gelismemistir. Lifin i¢ biikey ylizeyinde parakorteks hiicreleri, dis biikey yiizeyinde
ise ortokorteks hiicreleri bulunur. Yiindeki bu farkli yapiya bilateral yap1 denilmektedir.
Hiicrelerdeki bu diizensiz yapidan dolayr yiin kivrimli bir yapiya sahip olmaktadir. Ince
yinlerde 1 cm’de 10, orta kalinliktaki yiinlerde 4-8, kaba liflerde ise 1-2 kivrim bulunur.
Farkli 6zellikteki kortikal hiicrelerinin (parakorteks ve ortokorteks) lif igerisinde simetrik
veya asimetrik yerlesimi de kivrimi etkilemektedir. Simetrik yerlesim, lif kivrimlarinin az
olmas1 sonucunu dogurmaktadir. Ornegin hemen hemen tamamiyla parakorteksten olusan
insan sac1 diiz, ortokorteksten olusan oglak tiftikleri ise ¢cok hafif dalgalidir. Korteks tabakasi

gelismemis liflerde kiitikiil tabakasi kalin ve kabadir. Bu tiir lifler kisa ve kalin olup “kemp”
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veya “kopek kili” olarak ifade edilirler. Bu killarin %’ medula bolgesi olup boyamada
giicliik ¢ikarirlar. Bu killarin varlig1 yiiniin kalitesini digiiriir.

Medulla (Mih Kanal): Korteks tabakasinin orta kisimlarinda, elyaf boyunca uzanan
ve farkli sekillerdeki medula hiicreleri ile gevsek olarak doldurulmus bulunan dar bir kanaldir.
I¢leri hava ile dolu oldugundan mikroskop altinda incelenirken siyah renkte goriiliir. Cok ince
liflerde bulunmaz, ince elyaflarda tek bir kanal halinde, kaba yiinlerde ise birbirine paralel
sekildeki birkag¢ kanal halindedir. Mih kanalinin ¢cap1 hayvanin irk yapisina, beslenme sekline
ve bakildigr ortama bagl olarak biiyiik farklilik gosterir. 30 mikrondan ince liflerde mih
kanalina ender sekilde rastlanmaktadir.

Yiiniin bazi1 fiziksel 6zellikleri ise su sekildedir.

a-) Incelik: Ortalama lif cap1 16-40 mikron arasindadir.

b-) Uzunluk: Hayvanin cinsine bagl olarak ortalama lif uzunlugu 2,5-25 cm arasindadir.

C-) Mukavemet: Dogal tekstil lifleri icerisinde lif mukavemeti en diisiik lif olmasi hasebiyle
daha ¢ok katl iplik olarak islemlerde kullanilmaktadirlar. Ayn1 zamanda biikiim miktari
arttirilarak da iplik mukavemetinin arttirilmasi uygulanmaktadir. Kuru ortamda 1-1,7 cN/dtex
olan lif mukavemeti, yas kosullarda 0,8-1,6 cN/dtex arasindadir.

d-) Elastikiyet: Yiiniin kalitesine bagl olarak elyaf normal uzunluguna gore %25-30 oraninda
uzayabilir. Bu 6zeligi ile zorlanma karsisinda yirtilma tehlikesi azalirken tiretilen elbiseler iyi
bir giysi konforu sunmaktadir. Standart uzamasi %25-35 iken yas halde %?25-50’ye
cikabilmektedir.

e-) Yaylanma: Elyafa basing uygulandiktan sonra uygulanan kuvvetin ortadan kalkmasi
sonucu geri donebilmesi olarak ifade edilen yaylanma yetenegi yiinde yiiksek miktarda
bulunmaktadir.

f-) Nem Cekme: Yiin en fazla nem c¢eken elyaftir. Kendi agirliginin yarisi kadar nem
cekebilmektedir. Yiiniin ticari nem degeri %16-18 arasindadir.

g-) Kecelesme Ozelligi: Yiin ve diger hayvansal liflerde lif yiizeyinde bulunan pullar sicaklik,
basing, asit veya bazlarin etkisi ve mekanik hareketler sonucunda disar1 dogru kivrilmaktadir.
Distaki hiicrelerin birbirine kenetlenmesi ve birbiri iizerine diigiimlenmesi sonucunda yap1
birbirinde ayrilmaz hale gelir ve bu olaya “Kecelesme” denir. Kecelesme daha ¢ok ince
liflerde goriiliir.

h-) Renk ve Parlaklik: Elyaf rengi beyaz, krem, kahverengi veya siyah olabilir. Lifler parlaktir
ve incelik arttik¢a parlaklik da artar.

1-) Ozkiitle: Standart kosullar altinda elyafin dzkiitlesi 1,31 g/cm® *diir.
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2.4.  Yiiniin Kimyasal Ozellikleri

Yiiniin kimyasal yapisi keratin denilen proteinli maddeden olusur. Yiin islemi ham
haldeyken {iizerinde keratinle beraber ter, tuzlar, kir ve pislik, yiin vaksi gibi maddeler
bulunurken, yikandiktan sonra neredeyse tamami keratinden olusmaktadir. Yikanmis haldeki

yiiniin kimyasal yapist incelendiginde;

Karbon (C) %50-52

Oksijen (O) %22-25

Azot (N) %16-17

Hidrojen (H) %6,5-7,5

Kiikiirt (S) %3-4 *den olustugu goriilmiistiir.

Keratini olusturan bu proteinlerin temel yapitasi ise amino asitlerdir. Keratinde {i¢ tiir
kimyasal bag bulunur. Bunlar peptit baglari, tuz baglari, sistin baglaridir. Yapisindaki bu ii¢
farkli bag ve yap1 sekli yiinlin 6zellikleri tizerine etki eder. Bu baglar igerisinde en dnemlisi
sistin baglar1 ve sistinin neden oldugu disiilfiir kopriileridir. Yiin proteini yan gruplarinda
asidik (-COOH) ve bazik (-NH2) gruplar igerdiginden hem asidik hem de bazik 6zelikler
gostermektedir. Bu 6zelik boyamada biiyiik kolaylik saglayip hem anyonik hem de katyonik
boyarmaddelerle iyonik baglar olusturmasini saglar.

a-) Suyun etkisi: Su molekiilleri yiin lifinin igerisine niifuz ederek liflerin enine
kesitlerinin %25 oraninda sismesini saglar. Sicak su ile soguk suyun etkisi birbirinden
farklidir. Sicak su ile temas sonucunda hidrojen kopriileri ile tuz kopriilerinin yaninda sistin
kopriileri de kopmaya baslamaktadir. Materyal kurutuldugunda ve sogutuldugunda molekiiler
i¢ci baglar yeniden olusur ve elyafin bigimlenme yetenegini belirler. Sicak su ile temas 100
°C’nin lizerinde basing altinda uzun siire gergeklesirse lifler zarar gorebilir. Ancak islem kisa
stireli yapilirsa fiksaj isleminin kalicilig1 artar. Sicaklik artikg¢a suyun etkisi de artar, 150°C’de
basing altinda ise yiin proteini hidroliz olur ve peptid baglar1 kopar. Lifin dis kisminda
bulunan epikiitikiil tabakasindan dolay1 soguk suyla 1slanmasi zor ve yetersizdir.

b-) Asitlerin Etkisi: Yiin elyafi asitlere kars1 bazlara oranla nispeten daha dayaniklidir.
Kuvvetli asitlerle ve yiiksek sicaklikta temas halinde elyaf zarar gormeye baslar ve temas
stiresi uzadikc¢a parcalanarak ¢oziiliir. Bu nedenle terbiye islemleri i¢in derisik asitler yerine
formik asit, asetik asit gibi zayif asitlerin kullanilmas1 daha giivenlidir.

Asit orani diisiik siilflirik asit ile yiin lifinin muamelesine “Karbonizasyon” denir. Bu sekilde
yiine hig¢bir etki olmadan bitkisel maddelerdeki seliiloz parcalanarak komiirlesir. Daha sonra
yapilan yikama ile asit ve komiirlesmis kisimlar liften uzaklasir. Bu sekilde lifin boyama

Ozelikleri de artar ancak mukavemetinde diisiis olur.
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c-) Bazlarin Etkisi: Yiinler alkalilere karsi ¢ok hassastir. Bazin cinsine, sicakliga,
stireye ve konsantrasyona bagli olarak tamamen c¢oziilebilir. Sodyum karbonat, potasyum
karbonat, amonyak, sabun gibi nispeten alkali ¢ozeltiler dikkatli kullanilirsa yiine fazlaca
zarar1 olmaz. Fakat bunlarda da uygulama sicakligi 60 °C’nin {izerine ¢ikmamalidir.

d-) Tuzlarin Etkisi: Alkali ve toprak alkali metallerin nétral tuzlart yiin tarafindan az
miktarda absorblanir. Magnezyum kloriirii gibi bazi madensel tuzlar “Sarj” denilen iglem ile
diisiik kaliteli ylinlii mamullerin agirliklarini arttirmakta kullanilir. Yiin, kalsiyum iyonlari
iceren sert sularda kaynatildiginda sararir.

e-) Indirgen Maddelerin Etkisi: Iliman kosullar altinda islem gdrmesi durumunda
indirgen maddelerin elyafa 6nemli bir etkisi yoktur ve zarara ugratmaz. Agir ve 6zel kosullar
altinda ise disiilfiir kopriileri 6nemli Olclide kopabilmektedir. Bu sekilde koparilan baglarin
tekrar yapilacak islemler sonucu yeniden olusturulmasi yiinlii mamullerin kimyasal fiksajinin
esasini olusturmaktadir.

f-) Yiikseltgen Maddelerin Etkisi: Yikseltgen maddelerle iliman kosullar altinda
temas life zara vermez. Bu nedenle Ozelikle hidrojen peroksit yiinlin agartilmasinda
kullanilmaktadir. Agartmada kullanilan yiikseltgen maddeler ortamda 151k ve oksijen varligi
ile etkiyi arttirir. Klorlu yiikseltgen maddeler sararmaya neden oldugu i¢in agartmada
kullanilmazlar. Diger taraftan basta klor olmak {izere bazi yiikseltgen maddelerle islem
gbérmesi yliniin kecelesme 6zelligini azaltmaktadir.

g-) Isigin Etkisi: UV 1gimlarla temas sonucu peptit ve disiilfir baglar etkilendigi igin
yiin liflerinin kopma dayanimi azalarak daha kirilgan hale gelirler. Boyarmaddelere ilgisi
azalir. Mavi 1sinlar yiin lifini agartir, mor Gtesi 1sinlar sarartir. Optik beyazlatici kullanilmasi
sararmay1 hizlandirir. Uzun siire giines 1s18ina maruz kalan yilinlii mamullerin kopma ve
stirtme dayanimlar1 6nemli dl¢lide (%70) azalmaktadir.

h-) Ist Etkisi: 100-105°C’de tutulan lif bilesiminden 6nemli 6l¢iide su kaybederek
dayaniksiz bir hal alir ve sararma gosterir. 140 °C’nin iizerinde bozunma baglar, amonyak ve
hidrojen siilfiir gazlar aciga cikar.

2.5. Tiftik

Bati dillerinde “Mohair” olarak adlandirilan Tiftik, Anavatan1 Tirkiye olan Ankara
Kecisi’nin yapagisidir. Bat1 dillerindeki ismi Arapga seckin, secilmis anlamina gelen
“muhayyer” kelimesi ile Ingilizce “hair” kelimesinin birlesmesi sonucu olusmustur. Tiftik yiiz
yillar boyunca insan oglunun sahip oldugu en kiymetli liflerden biri olarak bilinmis ve yiiksek

kalitesi nedeniyle “asil ylin” veya “elmas iplik” seklinde de tanimlanmustir. Cok kiymetli bir
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tekstil elyafi olan tiftik dayanikli, hafif, parlak, saglikli olmas1 ve kolayca boyanabilmesi gibi
ozelliklerden dolay1 uzun yillardir kullanilmaktadir (Franck vd., 2001)

Sekil 2. 7. Ankara (tiftik) kegisi (www.tiftikbirlik.com.tr, 2017)

Ankara kegisinin yiizyillar 6nce Orta Asya’dan gocen Tlirkler tarafindan Anadolu’ya
getirildigi kuru ve kurak iklimine uyum saglayarak kaliteli yapag: liretimini gerceklestirdigi
bilinmektedir. 1838 yilina kadar Tiirkiye, Ankara Kegisinden tiftik {iretiminde ve buna bagh
olarak “sof ” liretiminde Diinyadaki tek lilke konumundaydi. Ankara’da ve ¢evre illerinde ¢ok
sayida sof dokuyan tezgihlar bulunmakta ve iiretilen iiriinler basta Ingiltere olmak iizere
Avrupa iilkelerine ihra¢ edilmekteydi. Ulke olarak kiymetini bilemedigimiz diger
degerlerimiz gibi bu degerimizde biiyiik bir tesadiif olsa gerek Balta Limani Anlagmasinin
imzalandig1 1838 yilinda devlet adamlarimizin destekleri ile o zamanki Ingiliz sémiirgesi
Gliney Afrika’ya ve daha sonra 1849 yilinda Amerika’ya damizliklarin goétiirtilmesi ile
yurdumuz diginda da yetistirilmeye baglanmistir. Buna karsilik ilerleyen yillarda bahsi gegen
anlagmanin etkisi ile ucuz mallarin yurda girmesiyle bu sanayimiz de ¢okmiistiir.

2.6.  Tiftik Uretimi

Ankara kecisi bir step hayvani olup rakimi1 800 metreden yiiksek yerlerde kuru ve az
yagish ortamlarda yetismektedir. Bu nedenle diinya iizerinde tiftik iiretim sahalar1 ve {iretim
miktari oldukg¢a sinirhidir. 1980°'li yillarin bagindan itibaren basta Amerika Birlesik Devletleri
olmak iizere diger iilkelerdeki tiftik {iretiminin diismesi ile Giiney Afrika 6nemli bir iiretici
konumuna gelmistir. Lif iiretimi azalmasina ragmen Diinya’da 2013 yilindaki tiftik arzinin
%3531 Giiney Afrika tarafindan saglanmistir (Franck vd., 2001, Tiftik Raporu, 2017).

Giiney Afrika’da tiftik yetistiriciligi 1800’11 yillarin ortalarinda baglamis kisa
siirede iilke kirsalina uyum saglayarak Tiirkiye ile beraber en Onemli {iretici konumuna

gelmistir. Giiney Afrika, Mohair Trust orgilitlenmesi sayesinde kegi 1slahi ile kaliteli yapagi
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elde etmistir. Gliniimiizde bu Orgiitlenme mohair markasini tescilleyen tiftigin kalite ve

fiyatin1 belirleyen en 6nemli yapidir.

MOHAIR

Sekil 2. 8. Mohair markas1 gorseli (www.mohair.co.za, 2017)

1988 yilinda yillik 26 bin ton olan diinya tiftik iiretimi bu tarihten itibaren talep
yetersizligi ile diismeye baslamis ve 2013 yilinda yillik 4.500 ton olarak gergekleserek
kaydedilen en az iiretim miktarina gerilemistir. Ulkeler itibariyle yillara gore tiftik iiretimi
Cizelge 2.2.de verilmistir. 2014 yilindan itibaren Mohair Review’de diinya tiftik {iretimi

verilerinin yaymlanmasina son verilmistir (Tiftik Raporu,2017).

Cizelge 2. 2. Yillara gore diinya tiftik dretimi (Bin Ton) (Glimriik ve Ticaret Bakanligi 2017 Yil
Tiftik Raporu).

Giiney Tirkive A.B.D Arjantin Avustralya Yeni Lesoto Diger Toplam

Yillar = Afrika Zelanda

1980 6,1 4,5 4,0 1,0 - - 0,6 - 16,2
1990 101 1,8 7,3 1,0 0,6 0,4 0,6 - 21,8
2000 4,3 0,4 1,0 0,3 0,3 0,2 0,5 - 6,9
2005 3,6 0,3 0,8 0,3 0,2 0,2 0,6 0,3 6,2
2006 34 0,3 0,8 0,4 0,2 0,1 0,75 0,2 6,1
2007 3 0,35 0,55 0,45 0,2 0,1 0,75 0,2 5,6
2008 2,9 0,35 0,5 0,45 0,2 0,05 0,75 0,1 53
2009 2,6 0,3 0,5 0,7 0,2 0,1 0,75 0,2 53
2010 2,3 0,17 0,48 0,7 0,18 0,05 0,75 0,2 4,8
2011 2,23 0,15 0,35 0,7 0,155 0,045 0,75 0,2 4,6
2012 2,32 0,19 0,21 0,6 0,16 0,05 0,77 0,3 4,6
2013 2,4 0,26 0,15 0,5 0,17 0,03 0,8 0,2 4,5

Tiirkiye’deki tiftik treticileri 1969 yilinda kurulan Tiftik ve Yapagi Tarim Satig
Kooperatifi Birligi altinda orgiitlenmis olup, 1994 yilina kadar fiyat istikrarinin saglanmasi ve
iireticilerin korunmasi amaciyla devlet adina alim yapmustir. Birlik su anda da ortaklarindan
tiftik alim1 yapmakta kendi tesislerinde isleyerek i¢ ve dis pazarda satmaktadir.

Tiirkiye tiftik iiretiminde tekel olma firsatin1 ve 6nemini yeterince kavrayamamis ve

yillara bagl olarak tiftik tiretimi siirekli azalan bir trend izlemistir. 1959 yilinda 94 milyon lira
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olan hayvan iiriinleri ihracatinda tiftik 45,2 milyon liradir ki bu yaklagik %48’lik bir orana
karsilik gelmektedir. Yillik tiftik tiretimi ise 6.000 tonlardan gerileyerek 200 tonlara, canli
hayvan sayis1 da ii¢ milyon bastan yiiz yirmi binlere diismiistiir. Bunun en 6nemli nedeni tiftik
fiyatlarindaki yetersizliktir. Yem fiyatlarinin ve ¢oban licretlerinin yiiksekligi, orman sahasi
ve tarim arazisi olarak degerlendirildigi i¢in meralarin azalmasi gibi nedenlerle iiretici para
kazanmadig i¢in degeri anlasilamayan hayvanlar kesilerek kasaplarda satilmistir.

Ulkemizde mevecut tiftik iireticiligi profesyonel olmaktan ziyade babadan ogula kalan
bir miras seklinde devam etmekte olup sonradan bu ise baslayanlar hemen hemen yok gibidir.
Ankara kecisi yetistiriciligi ekonomik, gelir getiren bir faaliyet olmaktan ¢ikmistir.
Glintimiizde her tiirlii iglemlerin aile fertleri tarafindan yapildigi ve 6zelikle daglik bolgelerde
ekilebilir arazisi ¢ok kisithh ve gelir seviyesi diisiik olan bagka iiretim sanslari bulunmayan

aileler tarafindan yiiriitilmesi neticesinde tiftik {iretiminin halen iilkemizde var olmasini

saglamaktadir.
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Sekil 2. 9. Yillara gore iilkemizdeki tiftik kegisi sayis1 ve tiftik tiretimi (Giimriik ve Ticaret Bakanligi
2017 Y1l Tiftik Raporu)

Yukaridaki grafikten de anlasilacagi tizere iilkemizdeki tiftik kegisi sayis1 ve tiftik
iretimi yillar gectikge azalma gostermistir. Gida Tarim Hayvancilik Bakanligi tarafindan
yapilan dogrudan destek 6demeleri ile bu azalisin bir miktar oniine gegilse dahi sektor su anda
eski parlak giinlerinden oldukga uzaktir.

Ulkemizdeki tiftik iiretiminin az olmasmnin ve kalitesinin diisik olmasinin
nedenlerinden biri de hayvan 1slahinin yeterince yapilamamasidir. Her ne kadar hayvanin ana
vatan1 Tiirkiye olsa da aradan gecen yillar boyunca Giiney Afrikali iireticilerin yaptiklari
caligmalar neticesinde hem keg¢i 1irkinin bozulmasi énlenmis hem de bir hayvandan yilda iki

kirkim yapilabilmesi saglanmistir. 2015 yilinda 205.000 tiftik kecisi varligina karsilik 325 ton
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tiftik elde edilirken Giliney Afrika’da 2013 yilinda 705.000 tiftik kegisinden 2.400 ton tiftik
elde edilmistir. Glinlimiizde piyasaya arz ettigi tiftiklerde kemp (6lii kil) bulunmamasi ve yilin
hemen hemen her doneminde kirkim yapabilmesi gibi nedenlerden o6tiirii diinya tiftik ticareti
Gliney Afrika’nin elinde bulunmaktadir. Tiirk tiftiginin randimanin %70, Teksas(ABD)
tiftiginin randimanin %75-78, Gliney Afrika tiftiginin randimanin ise %84-85 olmasi1 da
Gliney Afrika tiftiginin tercih edilmesinde 6nemli bir etmendir.

Tiftik fiyatlariin belirlenmesinde de Giliney Afrika’nin izledigi politikalar etkili
olmakta ve bu iilkede tiftigin fiyat1 acik arttirma ile serbest piyasa da belirlenmektedir. 2010
yil1 sonunda 11.67$ olan yetiskin kegi tiftik fiyatt 2013 yilinda 8.68$’dan islem gérmiis olup
bu tarihten sonra artis egiliminde olan fiyatlar 2014 yilinda 14 $, 2016 yilinda 15$
seviyesinde alict bulmustur. 2017 yilinda ise fiyatlar 18$ iizerindeki degerleri gormiistiir.
Ulkemizde ise tiftik-birlik tarafindan yapilan alimlarin yaninda devlet tarafindan dogrudan

destekleme prim 6demeleri yapilmis olup 2017 yilinda ortalama 14,51TL/kg olan alimin

yanindan devlet tarafindan da kilo bagina 27 TL 6deme yapilmistir. (Akgiir 2003, Tiftik

Raporu 2017).
2.7. Tiftigin Yapis1 ve Ozelikleri

Sekil 2. 100. Tiftigin mikroskobik goriiniisii (www.mohair.co.za, 2017)

Ipek digindaki biitiin hayvansal lifler keratin adi verilen ayni benzer proteinden
olugsmaktadir. Yiin ve tiftik ise keratin iceren hayvansal lifler i¢erisinde seyreltik asit ve alkali
cozeltilerde c¢oziinmemeleri ile karakterize edilirler ve diger protein liflerine gore yiiksek
oranda stlfiir icerirler.

2.8.  Tiftigin Fiziksel ve Kimyasal Ozellikleri

Lif Inceligi: Tiftigin enine kesitine bakildiginda 1.1 arasi eliptiklik orani ile daireye
oldukca yakin bir enine kesiti mevcuttur. Lif inceligi oglaklarda 20-29 mikron, geng kegilerde
27-34 mikron, yetiskin kegilerde ise 30-40 mikron arasindadir.
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Lif Uzunlugu: Yilda bir kere kirkim yapilan kegilerde lif uzunlugu 300 mm’yi bulurken yilda
2 kere kirkim yapilanlarda lif uzunlugu 125-150 mm arasinda degismektedir.
Lif Dayanimi: Yapisindaki esneklik nedeniyle lifin zarar gormeden katlanip biikiilebilmesi

nedeniyle diinyadaki en dayanikli hayvansal liflerden biridir.

Cizelge 2. 3. Tiftigin baz1 6zelliklerinin sayisal degerleri (www.mohair.co.za, 2017)

Ozellik Deger Araligi Ortalama

Lif yogunlugu (g/cm®) 1,27-1,31 1,3
Lif Cap1 (um) 20-40 30
CV(%) 20-33 26
Stapel Uzunlugu (mm) 80-180 130
10 cm’deki kivrim( dalga frekansi) 2,5-6,5 45
Yag Orani(%) 2-8 5

Lanonin(%) 1,8-4,0 2,5
Su I¢inde Sisme(%) 36-46 40
Kutikiil Pullarmin yiiksekligi (pum) 0,2-0,8 0,4
Kutikiil Pullarmin frekansi (her 100 pm) 4-8 5

Lif FElastikiyeti: Tiftigin en 6nemli Ozelliklerinden biri miikemmel elastikiyedir. Plastik
deformasyona ugramadan normal uzunlugunun %30’u kadar esneyebilir. Bdylece tiftikten
yapilmis nihai tiriinlerin ¢ekmesi, sarkmasi ve burusmasi onlenir.

Yiizey Ozellikleri: Tiftik, yiin ve insan sa¢mn iist katmani katilagsmus kiitikiil hiicreleri ile
kaplanmais olup lif boyunca katmanlar halinde goriiliirler. Lifin dis katmanindaki bu kiitikiiller
bir tarafta ¢evresel etmenler diger tarafta lif 6zellikleri lizerinde 6nemli etkileri vardir. Dig
katmanda lifin su gecirmezlik oOzelliklerini etkileyen hidrofobik epikiitikiil tabakasi
bulunmakta olup su buharinin gegisine izin verirken sivi haldeki suyun ge¢isine izin
vermemektedir. Mikroskop altinda tiftikte de yiline benzer bir sekilde pullu bir goriiniim olsa
dahi tiftikteki kiitikiil pullar1 yiin kadar belirgin degildir.

Nem Tutma: Lifin yilizeyi su itici Ozellikte olmasina ragmen su buharmi islaklik hissi
vermeden agirligimin %30’u kadar ¢eker. Tiftigin kurumasi yavas oldugundan iisiime hissini
de azaltir.

Isleme kolayligi: Diger hayvansal liflere gore uzama ve deformasyonlara daha hazir
olmasindan dolay1 isleme kolaylig1 vardir.

Parlaklik: Tiftigin en Onemli Ozeliklerinden ve fiyatin1 belirleyen unsurlardan biri olan
parlaklik boyama 6zeliklerine de olumlu yansimaktadir.

Boyama: Tiftigi uzun yillar boyunca kullanmamiza ragmen rengini kaybetmeyen parlak

renklere boyamak miimkiindiir. Bu nedenle “Elmas lifi” olarak isimlendirilir.
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Kir ve Leke Tutmama: Kaygan yapisi sayesinde kir ve leke tutmaz. Bu 6zeligi nedeniyle
doseme ve kaplama kumaslarda kullanilir.

Kegelesme: Cok diisiik kecelesme egilimi vardir.
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3. LITERATUR OZETi

Goktepe ve ark. (2000) kaleme aldiklar1 “Kendi anayurdunda yok olmaya yiiz tutan
elmas lif: Tiftik” baslikli makalelerinde liiks lifler icerisinde tiftik lifinin Onemini,
iilkemizdeki tiftik yetistiriciliginin durumunu, tiftik tiretimindeki azalisin nedenlerini, tiftik
elyafinin fiziksel Ozelliklerini agiklamiglar. Ayrica tiftik lifi ile yiin lifinin 6zelliklerinin
mukayesesini yapmislardir.

Akgiir ve ark.(2003) Istanbul Ticaret Odas1 adma yilinda hazirladiklar1 “Tiirkiye’de
Tiftik Uretimi ve Giiney Afrika Ornegi” adli raporda tiftigin ozeliklerini, diinyadaki
durumunu, iilkemizde mevcut durumun gelistirilmesi icin yapilabilecekleri igceren ¢dziim
Onerilerini siralamiglardir.

Wang ve ark. (2003), Rural Arastirma ve Gelistirme Endiistri Kurumu (RIRCD) adina
Avusturalya alpaka lifini ve Ozelliklerini, alpakanin yiinle karisim o6zelliklerini, alpaka
egrilme prosesini ve bu asamada karsilagilan sorunlari, alpaka ve alpaka /ylin karisimi
ipliklerin 6zelliklerini, degisik oranlarda ve degisik kivrim dereceleriyle yapilan alpaka/yiin
karisimlarindan iiretilen ipliklerin egilme performanslarini, iplik iiretimi esnasinda karsilasilan
problemleri, 6rme kumaslarda tiiylenme gibi fiziksel performans 6zelliklerini incelemis ve
kapsamli bir rapor olusturmuslardir.

Bilen (2007) tarafindan hazirlanan “Alpaka Liflerinin Dokuma Uriinlerde
Kullanilabilirligi” basliklt doktora tezinde %100 Alpaka, %70 Yiin/ %30 Alpaka, %30 Yiin/
%70 Alpaka ve %100 Yiin kompozisyonlarinda iplik iiretilmis ve ayni makine ve kumas
yapisi Ozelliklerinde dokunmustur. Ayrica, lif ve ipliklerin bazi fiziksel o6zelikleri test
edilmistir. Kumas tiplerinin, fiziksel ve estetik performans, tutum ve 1sil 6zellikleri gibi
konfor ozellikleri karsilastirilmigtir. Dokuma kumas iginde alpaka oraninin degisiminin
kumas ozellikleri tizerindeki etkisi ve alpaka lif 6zelliklerinin dokuma kumasa nasil yansidig
incelenmistir. %100 Alpaka lifinden dokunmus kumaslarin mukavemet degerlerinin %100
Yiinden dokunmug kumaslara gére daha diisiik oldugu %70 Yiin/ %30 Alpaka, %30 Yiin/
%70 Alpaka kompozisyonlarindaki karisimlar arasinda ise istatiksel agidan anlamli bir fark
bulunmadigi sonucuna ulasilmistir. Yiinli kumaslarin igerisine %30 oraninda alpaka lifi
katilmast ile termal yalitim degerinin %100 alpaka kumaslar ile ayni seviyeye c¢iktig1
goriilmiistiir. Alpaka lifi ile dokunmus kumaslarin SiroFAST testleri sonucunda kumaslarin
konfeksiyon asamasinda yasanabilecek sorunlarin 6zet olarak gosterildigi kontrol

kartlarindaki degerlerin hicbirinin tehlikeli sinirlarda olmadig tespit edilmistir. Her ne kadar

......
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yumusakligt ve miikkemmel konfor ozellikleri ile alpaka lifinin yline iyi bir alternatif
olabilecegi sonucuna ulasilmistir.

McGregor ark.(2008), ince yiinler ile farkli oranlardaki kasmir elyafi karisimlarindan
oriilen siiprem (single jersey) kumaglarin fiziksel ve mekanik 6zelliklerini arastirmistir. Siiper
ince yinin ile kasmire gore yumusaklik, diisiik kivrim/disik lif egrilik performasi
arastirilmistir. Bunun yani sira geleneksel yiliksek kivrim/ytiksek lif egriligi ozellikleri de
%100 super ince yiin ve karisimli kumaslarda arastirilmistir Hem kasmir karisim oraniin
hem de lif egriligi/ yiin kivriminin kumas 6zelliklerinden etkilendigi bulunmustur. Saf kasmir
kumaglar saf yiin kumaglara gore daha yumusaktir. Yiine kasmir eklemek, 6rme kumasin
yumusakligini, piiriizsiizliigiini, elastikiyet ve esnekligini arttirmustir. Saf, diigiik kivrimli yiin
kumaglarin fiziksel ozellikleri, saf standart yiinden yapilan 6rme kumaslardan ziyade saf
kasmir kumaslarin 6zelliklerine daha yakindir.

Mengii¢ (2012) tarafindan sunulan doktora tezinde Tiftik, Yiin, Kasmir, Ipek, Angora
ve Alpaka hayvansal liflerinin viskon ile karistirilmasi ile %10 hayvansal lif-%90viskon, %20
hayvansal lif-%80 viskon, %30 hayvansal lif - %70 viskon oranlarinda ve %2100 viskon
iplikler {tretilmistir. Ayrica %100 hayvansal lif kumaslar elde edebilmek i¢in 6zlii iplik
metoduyla iplikler {iretilmistir. Uretilen ipliklerden diiz 6rgii kumaslar elde edildikten sonra
hayvansal liflerin, bu liflerden iiretilen ipliklere ve kumaslara etkileri karsilastirmali olarak
incelenmistir. Kumaglarin duyusal ve ylizeysel ozellikleri dikkate alindiginda yapisinda
angora ve ipek bulunan kumaslar ile kagmir bulunan kumaslar benzer 6zellikler sergilemistir.
Tiftik lifinden tiretilen kumaslar 1s1 tutma ve bagil su buhar1 gecirgenligi yoniinden 1yi
performans sergilemelerinin yani sira alpaka lifi igeren kumaslara gore daha yliksek
mukavemete sahiptirler. Sonug olarak iilkemizde iiretilen liflerin ( tiftik, angora) yurtdisindan
ithal ettigimiz Gzel hayvansal liflere(kasmir, alpaka) 1yi bir alternatif olabilecegi
degerlendirilmistir.

Mc Gregor ve ark. (2015) siiper ince yiin lifi ile farkli lif egriline sahip kagmir lifleri
karigimlarindan oriilen siiprem kumaglarin tutum 6zelliklerini arastirmistir. Bu amagla yiinli
kumaslarin tutum o6zelliklerini 6lgen Handle Of Meter cihazi kullanilmistir. Yiinlii kumaslara
kasmir lifi eklenmesinin kumaglari daha yumusak ve daha piiriizsiiz yaptigi bu suretle
kumaslarin toplam tutum degerinin arttig1 sonucuna ulagilmstir.

Atav ve ark. (2016) ise huakaya ve yiin liflerinden iretilmis orme kumaslarin
gecirgenlik ve boya alim 6zelliklerini karsilastirmiglardir. Bu amagla %100 Huakaya ve %100
Yiin liflerinden iiretilmis siiprem kumaslarin hava ve su buhar1 gegirgenlikleri ile kilcal iletim

Ozelikleri incelenmistir. Hava ve su gecirgenligi acisindan lifler arasinda istatiksel 6nemde bir
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fark bulunamamaigstir. Kilcal iletim agisindan ise yiin elyafinin huakayaya gore ¢ok az miktarda
daha iyi oldugu gozlemlenmistir. Boyama o6zelikleri karsilastirildiginda ise yiin liflerinden
Oriilmiis kumaslarin huakayaya gore daha koyu boyandig1 gozlemlenmistir. Boyali kumaslarin
yikama hasliklar1 karsilastirildiginda huakayanin hasliklarinin daha iyi oldugu sonucuna
ulagilmistir. Kuru ve yas siirtme hasliklart agisindan ise yiinlii kumaslarin her iki haslik
yoniinden de daha iyi degerlere sahip oldugu tespit edilmistir.

Giirkan Unal ve ark. (2018) tarafindan yapilan bir calismada yiinli kumaslarin
atkisinda yiin yerine alpaka ve ipek kullanilmasinin kumas 6zellikleri ve kumasin boyama
davranigina etkileri arastirllmistir. Bu amagla yiin/yiin, ylin/alpaka, yiin/ipek karigimli
kumaslar tiretilerek gramaj, kopma mukavemeti, hava gecirgenligi ve su buhar1 gegirgenligi
gibi konfor o6zellikleri 6l¢iilmiis ayrica boyama 6zelliklerindeki degisim incelenmistir. Hava
ve su buhar1 gecirgenligine iliskin sonuglar yilinlii kumas iiretiminde kullanilan lif tipinin bu
ozellikleri etkiledigini ortaya koymustur. Calismada dikkat ¢ekici bir sonug olarak atkisinda
ipek kullanilan kumaslarda ipegin yiine gore daha az boya almasindan kaynakli tek banyoda

boyama yoluyla kumaslarda bi-color efekt elde edilmesidir.
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4. MATERYAL VE METOD

4.1. Materyal

Bu c¢aliymanin materyalini %100 yiin ve %100 tiftik liflerinden {iretilen Nm 40/2
iplikler ve bu ipliklerin farkli oranlarda atki ve ¢6zgii ipliklerinde kullanimu ile iretilen %100
yin, %100 tiftik ve farkli oranlardaki yiin/tiftik karisimli 5°1i ¢ozgii sateni dokusundaki
kumaglar olusturmaktadir.

4.2. Metot

S6z konusu calisma kapsaminda c¢alisilan liflerin 6zellikleri ve firetilen ipliklerin
fiziksel ve mekanik 6zelliklerinin yani sira iiretilmis olan kumaslarin fiziksel 6zelliklerini ve
tutumunu degerlendirmek i¢in testler gergeklestirilmistir. Devam eden boliimlerde ¢aligma
kapsaminda gerceklestirilen testler ve 6l¢timleri yer almaktadir.

4.2.1. Lif 6zelliklerinin olciimii
Lif Uzunlugunun Tayini: IWTO 17-85 E standardina gore Almetre AL-100 cihazi ile lif
uzunlugu olgilmiistiir. Bu metotta liflerin elektriklenme 6zelliklerinden yararlanilarak elektrik
akimlarindaki degisimleriyle lif uzunlugu oOlgiiliir. Almetre cihazi tarayict ve aksesuarlari,
elektronik Ol¢lim {initesi, kaydedici ve voltaj regiilatorii olmak ilizere 4 kisimdan olusur.
Uzunluk 6l¢iimii yapilacak olan elyaf numunesi cihazin tarakli kismina yerlestirilir. Burada
bir miktar taranan paralel lif demeti, tizerinde bulundugu 1zgarayla beraber tarama kismindan
cikartilir. Taranmis lifler makinenin asil 6lgme isleminin yapilacagi boliime getirilip buradaki
iki seffaf ylizey arasina yerlestirilir. Start diigmesine basilmasiyla beraber iki seffaf yiizey
arasinda iyice bastirilmis lifler makine icine girer. Makineye bagli bilgisayarda gerekli
ayarlamalar Onceden yapildigindan numune kondansér arasindan gegerken uzunluk
parametreleri elektronik olarak Olctlilerek kaydedilir. Her bir numune i¢in testler ii¢ tekrarli
olarak yapilmustir.
Lif Inceligi Tayini (Air Flow): ASTM D1282 metoduna gore yapilan hava akigskanlig1 ile
incelik tayini icin WIRA lif incelik 6l¢iim cihazi kullanilmistir. Test metodu, standart
atmosfer kosullarinda kondiisyonlanmis ve sikistinlmig sabit kiitledeki (2,5 gram) Iif
demetinden hava akimi gecirmek suretiyle gozenekliginin Olgiilmesi prensibine dayanir.
Cihaz iizerinde bulunan mikroprosesor, test islemini otomatik olarak kontrol eder ve ortalama
lif ¢apimm dogrudan ekranda gosterir. WIRA yiin elyaf incelik &lgme cihazimn, &nce
kalibrasyonu yapilir. Taranarak paralel hale getirilmis 2.5 gram agirhigindaki yiin elyafi,

numune goziine yerlestirilir. Cihaz ile gelen vakum pompasi ile hava numunenin i¢inden
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emilir. Elektronik sensorler hava akisini ve hava basincini dlger ve elyaf ¢apini otomatik
olarak hesaplar. Her bir numune i¢in test 5 kez tekrarlanir.

Lif Inceligi Tayini (Mikroprojeksiyon): ASTM D2130 metoduna gére yapilan incelik tayini
testi icin Mikroprojeksiyon cihazi kullanilir. Yiin lifinin enine kesitlerinin daireye yakin
olmasi sebebiyle belirli bir alandaki lif kesit sayisina gore ortalama inceligi tespit etme
prensibine dayanir. Bu amagla temizlenmis ve iyice karigtirlmis numuneden Hardy
mikrotomu ile uzunlugu 1-2 mm’yi ge¢meyecek kesitler alinir. Kesitler bir lam {izerine
alinarak mikroskopta oldugu gibi mikroprojeksiyon ile liflerin incelikleri 6l¢iiliir. Bu islem
her bir numune i¢in 400 defa tekrarlanir ve elde edilen sonuglarin ortalamasi alinarak lif
inceligi olciiliir.

Lif Mukavemeti Tayini: Test igin Presley mukavemet Ol¢iim cihazi kullanilmaktadir.
Oncelikle 5-10 mg elyaf alinarak tarakla diizgiinlestirilip paralel hale getirilir. Geriye kalan 2-
3 mg’lik paralel haldeki elyaf cihazinin kiskacina yerlestirilir ve sikilir. Her iki taraftan sarkan
elyaflar kesilir. Kiska¢ presley mukavemet cihazina yerlestirilir ve su terazisi yardimiyla
denge ayar1 yapilir. Cihazin kizag: iizerindeki gezici agirliga hareket verilir. Agirlik, kizak
tizerinde belirli bir noktaya geldiginde elyaflar kopar ve hareket durur. Kizak iizerinde
agirligin isaret ettigi deger o elyaf grubunun kopma yiikiinii gosterir. Daha sonra hassas
terazide elyaf grubu tartilir. Basarili bir deneyde tam kopus saglanmasi gerekir. Her bir parti
icin test 5 tekrarli olarak yapilir. Cihazin skalasindan 6l¢giilen kopma yiikiiniin birimi libre’dir.
Presley cihaziyla mukavemeti 6lgmek igin dncelikle asagidaki formiille Presley Indeks degeri

hesaplanir.

Kopma Yikii(libre)

Presley indeks (P.1)=

Elyaf grubunun agirligi(mgr)

Presley Mukavemeti (P.M)= (10,81xP.)-012 formiilii ile 1000/in¢? biriminde Presley
mukavemeti hesaplanir.
93 ve yukarist fevkalade saglam, 87-92 arasi ¢ok saglam, 81-86 arasi saglam, 75-80 arasi

normal, 70-74 aras1 iyi, 70 ve asagis1 zayif araliklarina gore degerlendirme yapilir.
P.M = P.I x 5.36 formiilii ile de g/tex cinsinden lif mukavemeti hesaplanir.

Yabanc1 Madde Tayini: Yiin lifinin igerisinde bulunan yabanci tespiti i¢in ASTM D1770
test yontemine gore yapilir. Her bir parti icin 100 gramdaki degerlere bakilir. Standart
atmosfer kosullarinda 4 saat kondiisyonlanan numune 1s1kli masa altinda incelenerek tespit

edilen nope, farkli renkte elyaf veya ¢Op bir pens yardimiyla tek tek ayiklanarak kutu i¢inde
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toplanir. Numune tamamen yabanci maddeden armdirildiktan sonra tartilarak 100 gram

uzerinden karar verilir.

4.2.2. Iplik iiretimi

Tops halindeki elyaflar bir giin siire ile kondisyonlama odasinda tutulduktan sonra
iplik tretimine gecilmistir. Sekil 4.1°de iplik iiretim hattindaki topslarin gectigi makineler
belirtilmektedir.

Her iki materyalin kullanim1 esnasinda iplik iiretim hattinda yer alan makinelere ait
caligma parametrelerinin ayrintilari ise Cizelge 4.1°de ayrintilar ile verilmektedir.

Cizelge 4. 1 iplik hazirlama asamasinda galisma parametreleri ve bant degerleri

Tarama Nm 40/2 Yiin Nm 40/2 Tiftik
Kege agma ¢ikisi 30 g/m 30 g/m
Harman yagi emisyon %2 %?2
Melanjor dublaj 10 10
Melan;jor ¢ikist 26 g/m 26 g/m
Inceltici cekme dublaj 6 6
Inceltici ¢ekme ¢ikist 13 g/m 13 g/m
Peny6z dublaj 20 20
Penyoz ¢ikis 22 g/m 22 g/m
Peny6z sonu ¢ekme dublaj 6 6
Peny6z sonu ¢ekme ¢ikis 20 g/m 20 g/m
Peny6z sonu yag emisyonu %2 %?2
Regiilatorlii cekme dublaj 8 8
Regiilatorlii cekme ¢ikis 20 g/m 20 g/m
Hazirlama 1.¢ekme dublaj 8 8
1.¢ekme ¢ikis 24 g/m 20 g/m
l.cekme yag emisyonu %2 %?2
2.¢ekme dublaj 8 4
2.¢ekme ¢ikis 12 g/m 10 g/m
3.¢cekme dublaj 4 3
3.¢ekme ¢ikis 4 g/m 4 g/m
3.¢ekme uster%(max 2,3) 2,4 2,45
Finisor ¢ikis 0,36 g/m 0,36 g/m
Finisor devir 150 m/dk 150 m/dk
FinisOr ovalama 5,8 5
Finisor ekartman 150 mm 160 mm
Finisor uster% (max 5,3) 55 6,5
Ring Ring ¢ekim 14,6 29,1
Devir 7000 d/dk 4500 d/dk
Kopga tipi 26 j11 26 j11
Bilezik ¢ap1 51 54
Buharl: fiksaj 80°C — 20 dk 80°C — 20 dk
Bobin Devir 700 d/dk 500 d/dk
Biikiim Devir 11740 d/dk 7600 d/dk
Buharl: fiksaj 80°C — 20 dk 80°C — 20 dk
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eKECE ACMA (NSC GC 15)

eMELANJOR(NSCTR-GC 14)

eMELANJOR SONRASI CEKME(NSC GC 30)

ePENYOZ (NSC ERA 250)

eREGULATORLU CEKME(NSC GC 30 REGULATORLU)

¢1.PASAJ (NSC GC 30 REGULATORLU)

e2.PASAJ (NSC GC 15)

®3.PASAJ (NSC GV 20A)

oFiINiISOR( NSC FM 36)

eRING(ZINSER 451)

oFiKSAJ(WELKER)

eBOBIN ( SCHLAFHORST AUTOCONER 6)

eBUKUM( SAVIO TDS- N)

oFiKSAJ(WELKER)

Sekil 4. 1. Calisma kapsaminda {iretilen ipliklere ait iplik {iretim hatti

26



4.2.3. Iplik iiretimi esnasinda yapilan testler

Hammadde halinde yapilan kontrollerden sonra tarama ve hazirlama kisimlarinda
bantlarin gramaj kontrolleri yapilmustir. Uretilen iplikler hem ring makinesi ¢ikisinda hem de
bobin makinesinde bobinleme islemi sonrasinda numara, biikiim, mukavemet ve
diizgiinsiizliik testlerine %6542 bagil nem ve 20+2 °C sicaklik kosullarini saglayan standart
atmosfer kosullarindaki fiziksel kalite kontrol laboratuvarinda test edilmistir.

Iplik Numarast Tayini: Numara ol¢iimleri TS 244 EN 2060 standardima gore
ipliklerden 100’er metrelik kisimlar ¢ikrik ile 6l¢iildiikten sonra hassas terazi ile tartilmigtir.
Ring makinesi ¢ikiginda 20 masuradan, bobinleme ve biikiim kisimlarindan sonra ise 5
bobinden numune alinmustir.

Biikiim Tayini: Mesdan biikiim kontrol cihazinda agma-kapama yontemine gére 50
cm’lik numune pargalarinin biikiimleri 6l¢tilmiistiir. Ring, bobin ve biikiim makinesi ¢ikisinda
5 tekrarli olacak sekilde 6l¢iimler gergeklestirilmistir.

Iplik Diizgiinsiizliik Testi: Iplikler 400 m/dk hizla 1 dakika siire ile Uster Tester 4
cihazindan geg¢irilmistir. 400 m {izerinden elde edilen sonuglar, 1000 metreye oranlanarak
degerler elde edilmistir. Ring, bobin ve biikiim makinesi ¢ikisinda 10 bobinden numune
alinmistir.

Mukavemet ve Elastikiyet Testi: iki cene arasindaki mesafe 500 mm olan Uster
Tensorapid 3 cihazi ile 1000 N o6l¢tim kuvveti ile 6l¢ilin yapilmistir. Ring, bobin ve biikiim
makinesi ¢ikisinda 10 bobinden numune alinmastir.

Iplik Tiiyliilitk Olgiimii: Uster Tester 4 cihazinda ipliklerin gegisi esnasinda ipligin
diizgiinstizlik ve iplik hatalar ile beraber tiiyliiliik degeri de 6lgiilmektedir. Birim uzunluk
boyunca iplik yilizeyinden sarkan liflerin toplam uzunlugunun, o&l¢lim yapilan iplik
uzunluguna oran tiiyliiliikk indeksi olarak bilinen “H” degerini vermektedir.

4.2.4. Kumas iiretimi

Temin edilen liflerden konvansiyonel yontem ile Nm 40/2 iplikler elde edildikten
sonra bu ipliklerden biri yiinden bir digeri ise tiftikten olmak tizere Karl Mayer numune ¢ozgii
makinesi ile %100 yiin ve %100 tiftik ipliklerinden olusan 2 ayr1 ¢6zgii levendi ¢ekilmistir.
Cekilen ¢ozgiiler leventlere aktarildiktan sonra, 45/5 tarak numarasi ile 5 cerceveli diiz tahar
yapilmistir.

Taharlama islemi ardindan, Dornier markali rijit kancali dokuma tezgahlarinda 5°li
¢cOzgli sateni Orgiisiinde kumaslarin dokuma islemi gerceklestirilmistir. Cozgiisii yiin olan

kumasa ilk olarak atkis1 yiin iplik atilarak %100 yiin kumas elde edilmistir. Daha sonra ayni
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¢ozgiiye, atkida bir yiin bir tiftik iplik atilarak %75 yiin/%25 tiftik kumas elde edilmis ve son
olarak aynmi ¢ozgiiye atkida sadece tiftik iplik atilarak %50 yiin/%50 tiftik karisimli dokuma
kumas tretilmistir. Benzer sekilde, tiftik kumas tiretiminde de ilk olarak atkida %2100 tiftik
ipligi, daha sonra atkida bir tiftik bir yiin iplik ve son olarak da sadece yiin ipligi atilarak
strastyla, %100 tiftik, %75 tiftik/%25 yiin ve %50 tiftik/%50 yiin dokuma kumas iiretimi
gerceklestirilmistir. S6z konusu Tlretilen kumaslara ait kumas parametrelerinin ayrintisi
Cizelge 4.2°de verilmektedir.

Cizelge 4. 2 Uretilen kumaslara ait doku, ¢zgii-atk1 iplik numaralari ve sikliklari

WO/WO SATEN  40/2 Yiin 40/2 Yiin 22,5 23
WO/WO+WM  SATEN  40/2 Yiin 40/2 Yin+40/2 Tiftik 22,5 23
WO/WM SATEN  40/2 Yiin 40/2 Tiftik 22,5 23
WM/WM SATEN  40/2 Tiftik 40/2 Tiftik 22,5 23
WM/WO+WM  SATEN  40/2 Tiftik 40/2 Yiin+40/2 Tiftik 22,5 23
WM/WO SATEN  40/2 Tiftik 40/2 Yiin 22,5 23

1 f

;é%w AT
L,
o o,

LA
i,

Yiin)
Sekil 4. 2. Calisma kapsaminda tiretilen kumaslara ait goriintiiler

Sekil 4.2°de ise galigma kapsaminda iiretilen kumaslarin goriintiisii verilmektedir.
Kumaglar, ayn1 mesafeden ve ayni biiylitme oranlarinda olmak tizere ayni 151k altinda
cekilmislerdir. Kumaslar ayrtili incelendiginde, tiftik kullanilan kumaslarda parlaklik
ozelliklerinin belirgin bir sekilde arttig1 goriilmektedir. S6z konusu kumaslarin dokusunun

5’li ¢6zgii sateni olmasi sebebiyle ¢ozglislinde yiin lifleri kullanilan kumaslarin ¢6zgiisii tiftik
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kullanilarak iiretilen kumaglara gére daha mat olduklari, ayrica tiftik kullanilan kumaglarda
daha yogun tiiyliiliikk oldugu goriilmektedir.

4.2.5. Kumaslara yapilan testler

Calisma kapsaminda iiretilen kumaslara mekanik testler, ayrica liiks lifler kullanimi1
s0z konusu olmasi nedeniyle tutum testleri gerceklestirilmistir. Asagida s6z konusu kumaslara
yapilan testlerin ayrintisi verilmektedir.

Kopma Mukavemeti Testi: Kopma mukavemeti testi TS EN 13934-1 standardina gore
yapilmistir. Bu standart genellikle yiinlii dokuma kumaslara uygulanmakta olup serit metodu
ile numunelere uygulanan kuvvet sonucunda maksimum kuvveti ve uzamayi olger. Yontemde
kullanilan test cihazinin bir ¢enesi sabit diger ¢enesi ise hareketli olup makine sabit oranl
uzama (Constant-rate-of-extention) saglamaktadir. Numuneler standart atmosfer kosullarinda
(20£2°C ve %65+2 bagil nem) 24 saat kondiisyonlandiktan sonra her bir numune kumastan
¢Ozgli yoniinde ve atki yoniinde kumas kenarlarindan 150 mm igerden olacak sekilde 5
pargadan olusan test pargalar1 hazirlanir. Test edilecek yon uzun kenar olacak ve ipliklere
paralel sekilde 300x55 mm boyutunda numuneler kesilir. Kumas kenarindaki sagaklar
temizlenerek numune boyutu 300x50mm’ye getirilir. Test edilecek kumaslarin gramaji ( >
200 g/m? to < 500 g/m?) arasinda oldugundan 5 N’luk én gerilimle yiiklenir. Daha sonra test
cthazinin c¢ene tutucular1 arasmma numune yerlestirildikten sonra hareketli cene hareket
ettirilerek numuneler kopana kadar ytlik uygulanir. Numunenin koptugu andaki deger cihazdan
okunmaktadir.

Yirtilma Mukavemeti: Yirtilma mukavemeti testi TS EN 13937-1 standardina gore
yapilmigtir. Bu metot balistik sarka¢ (Elmandorf) yontemi olarak bilinmekte ve ani bir
kuvvet uygulandiginda, kumastaki bir yirtiktan belli uzunluktaki tek bir yirtiga dogru
ilerlemenin olmasi i¢in gerekli olan yirtma kuvvetinin 6l¢iilmesi islemini 6lger. Numuneler
standart atmosfer kosullarinda (20+2°C ve %65+2 bagil nem) 24 saat kondiisyonlandiktan
sonra her bir numune kumastan ¢6zgii yoniinde ve atki yoniinde kumas kenarlarindan 150 mm
icerden olacak sekilde 5 parcadan olusan test parcalari hazirlanir. Test edilecek yon uzun
kenar olacak ve ipliklere paralel sekilde 100x75 mm boyutunda numuneler kesilir. Numuneler
cihaza yerlestirildikten sonra test cihazinin bigagi ile 20 £ 0.5 mm ¢entik agilir. Daha sonra
numune kumasa gore 8N, 16N, 32N ve 64N ‘dan hangi yiik uygunsa o yiik uygulanir.

Pilling Tayini (Martindale): Test EN 1SO 12945-2:2000 standardina gore yapilmistir.
140 mm capindan ikiser adet kumas numunesi ve kece kesilir. Kumas numuneleri dogru
yiizleri kars1 karsiya gelecek kecelerle desteklenerek alt ve iist tutucuya takilir. Kumanda

panelinden devir sayis1 sirastyla 125, 500 ve 2000 e ayarlanir. 2000 devir tamamlandiginda
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numuneler tutuculardan ¢ikartilarak kagida zimbalanir. Her ii¢ devirde de numune yiizeyinde
meydana gelen degisim standart fotograflarla karsilagtirillarak degerlendirilir ve test
numunesinin zimbalandig1 kagida not edilir, esas test sonucu 2000 devir sonucunda yapilan
degerlendirmedir.

5: Boncuklanma yok, 4: Hafif Boncuklanma, 3: Orta Dereceli Boncuklanma, 2: ileri
Dereceli Boncuklanma, 1: Cok ileri Derece Boncuklanmayi ifade eder.

Dikis A¢ma Testi: TS EN 13936-1 (Dokunmus Tekstil Mamullerindeki Ipliklerin
Kaymaya Karst Mukavemetlerinin Tayini- Sabit Dikis A¢ma Metodu) na gore yapilmstir.
Numuneler standart atmosfer kosullarinda (2042°C ve %65+2 bagil nem) 24 saat
kondiisyonlandiktan sonra her bir numune kumastan ¢ézgli yoniinde ve atki yoniinde kumas
kenarlarindan numunenin ebatlar1 100 mm ve 350 mm boyutlarinda olacak sekilde atki ve
¢Ozgli yoniinde 3’er adet numune hazirlanir. Dikissiz parcanin ortasi, ¢genelerin orta ¢izgisi ile
cakisacak sekilde takilmistir. Sekil 11 de gorildiigii gibi katlama islemi kisa kenara paralel
olacak bigcimde gerceklestirilir. Katlanan kenardan 20 mm mesafeden 10 ilmek/cm sikliginda
zincir dikis ile 80Nm %100 polyester ipligi ve 14 numara dikis ignesi kullanilarak dikme
islemi yapilir. Sekil 4.3’de bu kisim dikis ¢izgisi olarak tanimlanmustir. Dikis ¢izgisi ile kesim

cizgisi arasindaki mesafe 12 mm’dir.

100 mm

240 e

100 mun

Sekil 4. 3. Dikis agmasi testi numune hazirlama gorseli

Test i¢in ¢ok amagli mukavemet Olger (Constant Rate Extention) cihazlardan Zwick
1120 model kullanilmistir. Hazirlanan dikisli numune cihazin geneleri arasina yerlestirildikten

sonra c¢eneler arasindaki mesafe 100 mm’ye, ¢cene hizi 100 mm/dk’ya ayarlanarak teste

30



baslanir. Test ile 200N’luk kuvveti asan kuvvet-uzama egrisi elde edilir. Numunelerde
6mm’lik aciklik i¢in ihtiya¢ duyulan kuvvet test cihazindan okunur.

SiroFast Testleri: Avustralya’nin Bilimsel ve Endiistriyel Arastirma Organizasyonu
(CSIRO- Commonwealth Scientific and Industrial Research Organisation) tarafindan
gelistirilen SIROFAST( Fabric Assurance by Simple Testing) yiin ve yiin karigimli
kumaglarin performansinin iiretim ve kullanim asamalarinda tahmin edilebilmesi saglayan
testler bitiiniidiir. Fonksiyonel performansi 6ngormek i¢in kullanilan diger testlerden en
bliyiik farki estetik Ozellikleri degerlendirmek i¢in kullanilan testlerin diisiik deformasyon
seviyelerinde gerceklestirilmesidir.

Fast Sistemi 3 Cihaz ve 1 adet test yonteminden olusmaktadir.

SiroFAST-1 (Sikistirma Metre): Kumas kalinligini 6l¢en bir test metodu olup kumasin

sikigtirtlabilir  bir ylizeyi ve sikistirllmaz bir 6ziiniin bulundugu diisiincesi {izerine

kurulmustur.
Silaghime
Aguiik e e Yizay Kalinligs
Basing Diski g E Kumas
T
Cam Disk
Detektor

Sekil 4. 4. Sirofast sisteminde sikistirma testinin yapilisi

Kumasmn 10 cm®lik alanina uygulanan 6nce 2 gf/cm? (0,195 kPa) kuvvet uygulanir daha
sonra ise 100 gf/cm?® (9,807 kPa) kuvvet uygulanir. Bu iki deger arasindaki fark kumas
kalinligini ifade etmektedir.

T,: 2 gf/lem? kuvvet uygulandiktan sonra 6lgiilen kalinlik
T1g0: 100 gflcm2 kuvvet uygulandiktan sonra 6l¢iilen kalinlik
ST: Kumas kalinlig1
ST=T, -Tao
T2 ve T100 degerleri arasindaki fazla ise kumas yiizeyinin stabil olmadig1 son iitii
isleminden sonra kumasta problem ¢ikabilecegini ifade eder.
Yiizey tabakasinin stabilitesini gormek amaciyla kalinlik 6l¢iimiiniin sonuglarinin acik

Hoffman presi ile 30 saniye buharlamanin ardindan kalinlik 6l¢iimiiniin  sonuglarinin
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yenilenmesi gerekmektedir. Bu degere serbest yiizey kalinligi (STR) denilmektedir.
Calismamizdaki kumaglara bu test uygulanmamastir.

SiroFAST-2 (Egilme Metre): BS 3356 test metodunda oldugu gibi manivela ilkesi ile
kumasin egilmesini ve buna bagh olarak sertligini 6l¢en bir alettir. Kumas parcasi dikey bir
kenardan belirli bir agiyla (41,5°) ile itilmektedir. Sert kumaslarin bu agidan egilebilmesi i¢in

daha fazla itilmesi gevsek kumaslarin ise daha az itilmesi gerekir.

Hareketi Olgen Tekerlek
\' ] Kumag
£ I__
Istk Detektorii \ (—l

Isik Kaynagi

Sekil 4. 5. Sirofast-2 egilme metre cihazi

C: Egilme Uzunlugu
M: Kumag Gramaji olmak tizere;
Egilme Dayanimi = 9,8 x 10 x M x C* N.m formiilii ile hesaplanur.

SiroFAST-3 (Uzama Metre): Kumaslarin giyim agsamasinda olasi deformasyonlarini
simiile etmek i¢in 5gf/cm (E5 degeri), 20gf/cm (E20 degeri), 100gf/cm (E100 degeri) ti¢ farkli
sabit yiikk altinda ylizdesel olarak ne kadar uzama yaptigim1 6lgen bir uzama metredir.
Kumaglarin hem atki yoniinde hem de ¢6zgii yoniinde uzama degerleri dlgiiliir. En diisiik yiik
altinda (5gf/cm) olmak kaydiyla verev yonde (45°) de 6lgiim alinmaktadir. Capraz uzama
dogrudan kullanilmasa da kumas gevsekligi yakindan ilgili olan kesme dayaniminin
hesaplanmasinda kullanilir. Egilme rijitligi ise hangi kumasin daha kolay ii¢c boyutlu

sekillendirilebileceginin belirlenmesinde kullanilmaktadir.

Kumag
]
Yer Degigtirme Olger
Agnlik
{. .) ] I Hareketli Cene
p—
Destek Noktas:

Sekil 4. 6. Sirofast-3 uzama metre cihazi
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SiroFAST-4 (Boyutsal Stabilite): Kumasin relaksasyon ¢ekmesi ve nemli ortamdaki
boyut degisimi Olcen bir test yontemidir. Relaksasyon ¢ekmesi; kumas 1slatildiginda veya
buharla islem gordiigiinde boyutlarinda meydana gelen geri doniisiimii olmayan degisimdir.
Nem altinda uzama ise Konveksiyon firmninda 105 °C’de kurutulan kumaslarin boyutlari
Ol¢iilir. Daha sonra kumas oda sicakligindaki suda dinlendirilir ve yas haldeki boyutlari

ol¢iiliir. Son olarak kumas 105 °C’de tekrar kurutulduktan sonra nihai boyutlar1 dl¢iiliir.

A

- Lz
Uzunfukc L2

Sekil 4. 7. Sirofast-4 boyutsal stabilite test grafigi

L1: Kuru kumas uzunlugu (ilk Olgiim)
L2: Yas Kumas uzunlugu

L3: Kuru kumas uzunlugu (Son Olgiim)
RS: Relaksasyon Cekmesi

HE: Nem Altinda Uzama olmak tizere;

L1-L3

RS= ——x100%
L2-13 .
HE= TxlOO% seklinde hesaplanmaktadir.

SiroFAST-1, SiroFAST-2 and SiroFAST3 testleri i¢in numune boyutu
150mmx50mm’dir. SiroFAST-1 testi 5 tekrarli, SiroFAST-2 egilme metre testi atki yoniinde
ve ¢ozgill yoniinde 6’sar tekrarli, SiroFAST-3 uzama testi ise atki yoniinde ve ¢ozgii yoniinde
3 tekrarh ¢apraz yonde ise 6 tekrarli olarak uygulanmaktadir. Boyutsal stabilite testi i¢in ise
300mmx300 mm boyutunda ayri bir test numunesi kullanilmaktadir (De Boos, 1994).

4.2.6. lIstatistiksel Degerlendirme

Yiin yerine tiftik lifinin kullaniminin kumas 6zelliklerine etkileri varyans analizi
yapilarak belirlenmistir. Onem seviyesi p degeri a=0.05 ile karsilastirilmistir. Varyans analizi
sonucunda elde edilen p degeri s6z konusu 6nem seviyesinden biiylikse (p>0.05), s6z konusu
faktorlerin seviyeleri arasinda fark yok anlamina gelmektedir. Tam tersi durumunda ise faktor

seviyeleri arasinda fark vardir anlamina gelir. Fark olmasi durumunda, farkin hangi seviyeden
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kaynaklandigin1 bulmak amaciyla ¢oklu karsilastirmalar yapilmistir. Calisma kapsaminda yiin
lifi yerine tiftik lifinin kullaniminin etkileri arastirilmak istenildiginden, s6z konusu ¢oklu
karsilastirmalarda %100 yiin lifleri kullanilarak tiretilen kumas grubunun kontrol grubu olarak

secildigi Dunnet ¢oklu karsilagtirma analizleri yapilmistir.
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5. BULGULAR VE SONUCLAR

Bu béliimde calisma kapsaminda kullanilan liflere ait 6zellikler, iiretilen ipliklere ve
s0z konusu ipliklerden iiretilen kumaslara ait sonuglar ayrintili olarak verilmektedir.
5.1. Lif Ozelliklerine ait Bulgular
Calisma kapsaminda tedarik edilen yilin ve tiftik liflerinin fiziksel ve baz1 mekanik
ozellikleri Cizelge 5.1°de Ozetlenmektedir. S6z konusu yiin liflerinin her iki yontemde de
(hava akimi ve mikroprojeksiyon) lif incelikleri tiftik liflerinin inceliklerinden daha diisiik
olup, yilin liflerinin incelik varyasyonu da daha disiiktiir. Lif uzunlugu agisindan da yiin

liflerinin uzunluklar1 daha yiiksek olup bu 6zellik i¢in de varyasyon daha azdir.

Cizelge 5. 1. Calisma kapsaminda tedarik edilen yiin ve tiftik liflerinin 6zellikleri

Lif Ozellikleri Yiin Tiftik
Mikron (Air-Flow) 25 -
Mikron (Mikroprojeksiyon) 25,8 27
Mikron %CV 19,8 27,2
Elyaf Boyu (Hmm) 85,1 79,5
CVH% 39,7 57,8
Barbe(Bmm) 98,5 106
CVB% 32,4 46,1
Kisa Elyaf% (<30mm) 51 -
Kisa Elyaf% (<40mm) 114 23,2
L1% 162,8 -
L95% 29,8 -
Neps (adet/g) 0,1 0,1
Bitkisel Materyal (ad./100g) 2 6
Yag% 0,4 -
Nem% 12,6 12,9
G/M 24,4 -
Renkli Lif(adet/100g9) Acik renkli - -
Renkli Lif(adet/100g) Koyu renkli 4 -
Olii Lif(adet/100g) 0,4 -
Polipropilen 0 -
Elyaf Mukavemeti(g/tex) 13,8 -
Elyaf elastikiyeti (%0) 29,4 -

5.2.  Uretilen ipliklere ait Bulgular

Cizelge 5.2°de ring iplik ve bobinleme makinesi, Cizelge 5.3’de ise biikiim islemi
sonrasinda Olgiilen iplik degerleri ayrintili verilmektedir. Yiin ipliklerin ince yer, kalin yer ve
neps degerleri tiftik lifine gore ¢ok iyidir. Mukavemet degerlerinde tiftik ipliklerinin
mukavemet degerleri yiin ipliklere gore diisiik olmasina ragmen numune kumas {iretimi
asamasinda herhangi bir olumsuz durumla karsilasilmamistir. Tiftikten tretilen ipliklerin
tiiyliilik degerlerinin yiinden iiretilenlere gore neredeyse iki kat fazla oldugu goriilmiistiir.

Iplik iiretimini gerceklestirdigimiz firmanin asil faaliyet konusunun yiin iplik¢iligi ve yiinlii
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dokuma olmasi nedeniyle makine ayarlarinin daha ¢ok yiline uygun olmasi nedeniyle tiiyliiliik

degerlerinin bu derece farkli oldugu diistiniilmektedir.

Cizelge 5. 2. Ring iplik makinesi ve bobinleme makinesi ¢ikisinda 6lgiilen iplik degerleri

YUN TIFTIK
Olgiilen Ozellikler Kops Bobin Kops Bobin
iplik Numaras1 (Nm) 38,5/1 39,1/1 40,3/1 40,8/1
Biikiim Sayisi 585T/m 581 T/m 578 T/m 585T/m
Biikiim Yonii 4 Z Z Z
Uster % max. 12,8 15,3 15,4 18,4 19,2
Cvm - 19,3 19,4 23,3 24,3
Ince Yer(-50%0) max 70 249 295 781 1118
Kahn Yer(+50%) max. 20 37 50 221 312
Neps(+200%o) max. 10 7 9 82 172
Mukavemet(cN) min. 160 191 193 149 154
Elastikiyet (%) min. 10 14,5 14,6 8,5 8,7
Tityliiliik (S3) max. 500 837 938 1979 2113
Toplam Kesme (10km) 7,4 -
Neps (10km) 0,9 -
Short(10km) 3 -
Long(10km) 2,3 -
Thin(10km) 0,2 -

Cizelge 5. 3. Biikiim makinesi ¢ikisinda 6lgiilen iplik degerleri

YUN TIFTIK
Iplik Numaras1 39/2 40,6/2
Biikiim Sayisi 552 T/m 554 T/m
Biikiim Yoni S S
Uster % max. 8,6 10,2 13,7
Cvm - 12,9 17,5
Ince Yer(-50%) max 3 1 104
Kalin Yer(+50%) max. 3 1 54
Neps(+200%) max. 3 1 22
Mukavemet(cN/tex) min. 7,4 8,93 7,85
Elastikiyet(%) min. 14 18,4 154
Tiylulik(S3) max. 850 1023 2092

5.3.  Uretilen Kumaslara ait Bulgular
Sekil 5.1 ve 5.2°de ¢alisma kapsaminda tiretilen kumaslara ait ¢6zgii ve atki yoniinde
olmak iizere kopma mukavemeti sonuglar1 verilmektedir. Sekilden goriildiigii lizere ¢6zgii

yoniinde yiin yerine tiftik kullanilmas1 durumunda bu yondeki mukavemet degerlerinde diisiis
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olmustur. Cilinkii s6z konusu iplik mukavemetleri degerlerinde yiin ipliklerinin daha mukavim
olduklar1 goriilmektedir. Benzer sekilde ¢ozgiide yiin atkida ise degisen oranlarda tiftik
kullanimi, atki yoniindeki kumas kopma mukavemet degerlerinin diismesine sebep olmustur.
Elde edilen sonuglar beklenildigi seklindedir. Zira iplik iiretim sonras1t mukavemet degerleri
incelendiginde tiftik ipliklerinin mukavemet degerlerinin yiin ipliklerininkinden diisiik oldugu
sonucu bulunmustur. Cozgiisii tiftik atkida degisen oranlarda yiin kullanilan kumaslarin atki
yoniindeki kopma mukavemet degerlerindeki trend ise ¢dzgiisii yiin olanlarinkinin tam
tersinedir. Zira bu kumaslarda atki yoniinde kullanilan yiin ipligi miktar1 arttik¢ca, kopma

mukavemet degerlerinde artig yaganmustir.

Kopma Mukavemeti
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Sekil 5. 1. Caligma kapsaminda tiretilen kumaslara ait ¢dzgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti sonuglari
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Sekil 5. 2.Calisma kapsaminda tiretilen kumaslara ait ¢6zgii ve atki yoniinde kopma mukavemeti aralik grafikleri

Kumaglarin ¢6zgii ve atki yonii kopma mukavemetlerine ait tek yonlii varyans
analizleri Cizelge 5.4’de, s6z konusu kumaslardan ¢ozgiisii ve atkisi yiin kullanilarak iiretilen

kumasin kontrol grubu olarak se¢ildigi Dunnet c¢oklu karsilastirma analizleri ise Cizelge
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5.5’de ayrintili olarak verilmektedir. Cizelge 5.4 incelendiginde, hem ¢ozgii hem de atki
yoniinde kumasglarin kopma mukavemetleri arasindaki fark istatistiksel olarak onemli ve
anlamhdir. Farkin kaynagi arastirildiginda ise ¢6zgii yoniindeki mukavemet i¢in ¢6zgiisii yiin
iplikleri kullanilarak tiretilen kumaslarin kendi iginde bir grubu olusturdugu (Cizelge 5.5),
¢ozgisii tiftik iplikleri kullanilarak iiretilen kumaslarin ise ¢ozgii yonlii mukavemetlerinin
daha diisiik oldugu ve kontrol grubundan farkli oldugu tespit edilmistir. S6z konusu Cizelge
5.5 atki yonii mukavemeti i¢in incelendiginde, atki ve ¢ozgiisii yiin ipliklerinden {iretilen
kumas kontrol grubu olarak atandiginda bu gruba benzer olanlar atkida yiin ipliklerinin
kullanildig1 ve ¢ozgiisii tiftik olan kumas ile atkida yiin ve tiftik ipliklerinin ve ¢ozgiide tiftik
ipliklerinin kullanilarak tiretildigi kumasin olusturdugu gruptur. Bu grubun disinda kalanlar

ise atkida tiftik iplikleri kullanilarak iiretilen kumas gruplaridir.

Cizelge S. 4. Cozgii ve atki yonii kumag kopma mukavemetlerine ait varyans analizleri

Atki Yonii Mukavemeti

Varyans Kaynagi df F P df F P
Kumas 5 32,46 0,000 5 45,43 0,000
Hata 12 46 12

Toplam 17 17

R2 (%) 93,12 94,98

Cizelge 5. 5. Cozgii ve atki yoni kumag kopma mukavemetlerine ait Dunnet ¢oklu karsilagtirma analizleri

Kumas N  Ortalama = Grup Kumas N Ortalama = Grup
WO/WO (Kontrol) | 3 | 52,667 A WO/WO (Kontrol) | 3 51,333 A
WO/WM 3 | 51,333 A WM/WO 3 51,333 A
WO/WO+WM 3 | 51,000 A WM/WO+WM 3 49,333 A
WM/WO 3 | 46,333 WO/WO+WM 3 48,333
WM/WO+WM 3 | 46,000 WO/WM 3 44,000

WM/WM 3 44,667 WM/WM 3 43,667

Sekil 5.3 ve 5.4°de ¢alisma kapsaminda iiretilen kumaslara ait ¢ozgii ve atki yoniinde
olmak {izere yirtilma mukavemeti sonuglari verilmektedir. Kumasglarda tiftik kullanim miktar1
arttikca yirtilma mukavemetinde artis ortaya ¢ikmis olup hem atki yoniinde hem de ¢ozgi
yoniinde en yiiksek degerlere %100 tiftikten iretilen kumaslarda ulasilmistir. Yirtilma
dayanimi, belirli kosullar altinda kumasta yirtigin baslamasi veya devam etmesi i¢in gerek
duyulan germe kuvvetidir. Bu mekanik 6zellik, iplik 6zellikleri ve kumas yapisi tarafindan
birincil olarak etkilenmektedir. Kumas yirtilma mekanizmasi, dogrusal mukavemet
kopmasindan farkhidir ve yirtilma kuvvetini arttiran bireysel ipliklerin kayma, birlikte
paketlenme ya da demet halinde sikistirilma kabiliyetleri ile iliskilidir. Bu nedenledir ki agik
bir kumas yapis1 iplik kaymasina ve ipliklerin toplanmasina daha yatkin olup daha yiiksek
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yirtilma mukavemetleri elde edilir. S6z konusu caligmada kumas yapist 5°li ¢ozgli sateni
olmasi sebebiyle her iki iplik tiiriinde de ipliklerin grup olusturmasi s6z konusudur. Fakat,
calisma kapsaminda tiretilen tiftik ipliklerinin tiiyliilik degerlerinin daha yiiksek olmasi ve bu
nedenle bu ipliklerde siirtinme katsayilarinin daha yiiksek oldugu diistiniildiigiinden, bu

ipliklerin birbirleri ile paketlenmeleri daha fazla olmaktadir.

Yirtilma Mukavemeti
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Sekil 5.3. Calisma kapsaminda iiretilen kumaslara ait ¢6zgii ve atki yoniinde yirtilma mukavemeti sonuglari
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Sekil 5.4.Calisma kapsaminda iiretilen kumaslara ait ¢ozgii ve atki yoniinde yirtlma mukavemeti aralik
grafikleri

Kumaglarin ¢ozgii ve atki yoniindeki yirtilma mukavemetlerinin tek yonlii varyans
analizi sonuglar1 Cizelge 5.6’da, s6z konusu kumaslardan ¢ozgiisii ve atkisi yiin kullanilarak
tiretilen kumasin kontrol grubu olarak secildigi Dunnet ¢oklu karsilagtirma analizleri ise
Cizelge 5.7°da ayritili olarak verilmektedir. Cizelge 5.6 incelendiginde, ¢6zgii yoniindeki
yirtilma mukavemeti degerleri arasindaki fark istatiksel agidan 6nemli ve anlamlidir. Atki
yoniindeki yirtilma mukavemet degerleri arasinda ise istatiksel yonden fark yoktur. Cozgii

yonii yirtilma mukavemetlerinde farkin kaynag ile ilgili olarak ¢ozgiisiinde yin ipligi
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kullanilan ipliklerin kendi arasinda grup olusturdugu ve ¢ozgiisii tiftik olan kumaslara gore
yirtilma mukavemetinin  diisik oldugu goriilmektedir. Atki  yoniindeki yirtilma

mukavemetlerinde ise tiim kumas gruplarinin benzer davranis sergiledigi goriilmektedir.

Cizelge 5. 6. Cozgii ve atki yonii kumas yirtilma mukavemetlerine ait varyans analizleri

Cozgii Yonii Mukavemeti Atki Yonii Mukavemeti
Varyans Kaynagi df F P df F P
Kumasg 5 7,75 0,002 5 2,05 0,143
Hata 12 12
Toplam 17 17
R2 (%) 76,36 46,06

Cizelge 5. 7. Cozgii ve atki yoni kumag yirtilma mukavemetlerine ait Dunnet ¢oklu karsilagtirma analizleri

Cozgii Yonii Yirtilma Mukavemeti Atki Yonii Yirtilma Mukavemeti
Kumas N  Ortalama @ Grup Kumas N Ortalama = Grup
WO/WO (Kontrol) 3 6311,3 A WO/WO (Kontrol) 3 6468 A
WM/WM 3 6781,7 WM/WM 3 6717 A
WM/WO+WM 3 6743,0 WM/WO+WM 3 6687 A
WM/WO 3 6679,7 WM/WO 3 6624,7 A
WO/WM 3 6557,0 A WO/WO+WM 3 6612,7 A
WO/WO+WM 3 6538,0 A WO/WM 3 6534,7 A

Boncuklanma Derecesi
4/5
4
4
3/4 3/4 3/4 I I
WO/WO  WO/WO+WM WO/WM WM/WM  WM/WO+WM WM/WO

Sekil 5. 5. Calisma kapsaminda tiretilen kumaslara boncuklanma testi sonuglari

2000 devirde gergeklestirilen boncuklanma testi sonucunda referans kumasa gore
yapilan degerlendirmeler neticesinde Sekil 5.5’deki sonuglar elde edilmistir. Cozgiisii tiftik
olan kumaslarin boncuklanma degerleri ¢ozgiisii yiin olan kumasa gére daha iyidir. Ince
liflerden olusan ipligin kesit alaninda hav olusturabilecek lif sayis1 daha fazladir. Bu nedenle
ayni inceliklerdeki ipliklerde lif kalinlastikga boncuklama egilimi azalir (Okur, 1994).
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Calismamizda kullanilan tiftik lifi yilin lifine gore biraz daha kalin oldugu i¢in boncuklanma
degeri daha iyidir. Ayrica lif mukavemetinin yliksek olmasi durumunda olusan boncuklarin
kumas yiizeyinden ayrilmasi zorlasacaktir. Boncuklanma hizinin, boncuklarin kumas
yiizeyinden ayrilma hizindan fazla oldugu durumda da kumasin boncuklanma egiliminde artis
meydana gelir. Calismada kullanilan yiin liflerinin mukavemetinin tiftik liflerininkine goére
daha fazla olmasi da yiinlii kumaslarin tiftik lifleri kullanilarak {iretilen kumaslara gére daha
fazla boncuklanmasini agiklamaktadir. WO/WM (%50 yiin-%50 tiftik) kumas numunesinin
pilling degerleri, WM/WO (%50 tiftik-%50 yiin) kumas numunesinin pilling degerinden daha
disiiktiir. Bu kumaslarin ayni karisim oranlarina sahip olmasma ragmen kumaglarin 5°1i
¢cOzgii sateni olmasi neticesinde WO/WM kumaslarda test edilen yiizeyde yiinlii ipliklerin
fazla olmas tiftik kumaslarin boncuklanma degerlerinin daha 1yi olmasini desteklemektedir.

Sekil 5.6 ve Sekil 5.7°de ¢ozgii ve atki yoniinde olmak ftizere dikis agmasi test
sonuclar1 verilmistir. Dikis a¢masi sonuglart kopma mukavemeti sonuglarina paralellik
gostermistir. Cozgli yonlindeki degerlerde ¢ozgiisiinde yiin kullanilan kumaslarin sonuglari
cozgiisiinde tiftik kullanilan kumaslara gore daha yiiksektir. Cozgiisiinde yilin kullanilan
kumaglar kendi arasinda incelendiginde ise atki ipliginde tiftik kullanimi arttikca ¢ozgii
yoniindeki dikis agmas1 degeri yiikselmistir. Atki yoniinde de ¢dzgii yoniine benzer sonuglar
c¢ikmis ve atkisinda %100 yiin kullanilan numunelerin dikis agmast degeri en yliksekken
atkisinda %100 tiftik kullanilan numunelerinki en diigiiktiir. Numunelerin dokunmasi igin
kullanilan ipliklerde yiin ipliklerin mukavemet degerleri tiftik olanlara gore yliksek
oldugundan dolay1 sonuclar beklenildigi sekildedir.
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Sekil 5. 5. Caligma kapsaminda iiretilen kumaslara ait ¢6zgii ve atki yoniinde dikis agmasina ait sonuglar
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Kumaslara gére C6zgii Yonu Dikis Agmasina ait aralik grafigi Kumaslara gére Atki Yonu Yirtilma Mukavemetinin Aralik Grafigi
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Sekil 5. 6. Calisma kapsaminda iiretilen kumaslarin ¢6zgii ve atki yoniinde dikis agmasina ait aralik grafikleri

Cizelge 5.8. Cozgii ve atki yonii dikis agmasina ait varyans analizleri

Cozgii Yonii Mukavemeti Atki Yonii Mukavemeti
Varyans Kaynagi df F P df F P
Kumas 5 9,50 0,001 5 47,49 0,000
Hata 12 12
Toplam 17 17
R2 (%) 79,84 95,19

Cizelge 5.9. Cozgii ve atki yonii dikis agmasina ait Dunnet ¢oklu karsilagtirma analizleri

Cozgii Yonii Mukavemeti Atki Yonii Mukavemeti
Kumas N  Ortalama = Grup Kumas N Ortalama = Grup
WO/WO (Kontrol) 3 17,33 A WO/WO (Kontrol) 3 18,67 A
WO/WM 3 20,00 A WM/WO 3 20,00 A
WO/WO+WM 3 19,00 A WO/WO+WM 3 19,33 A
WM/WO+WM 3 15,667 A WM/WO+WM 3 13,33
WM/WM 3 14,667 A WM/WM 3 9,00
WM/WO 3 14,333 A WO/WM 3 9,00

Kumaglarin ¢6zgii ve atki yonii dikis agmasi degerlerine ait tek yonlii varyans
analizleri Cizelge 5.8’de verilmistir. Cizelge incelendiginde o = 0,05 giiven araliginda
gruplar arasinda fark oldugu ve bu farkin istatiksel yonden anlamli oldugu goriilmektedir.
Farkin kaynaginin arastirilmasi i¢in kumaslardan ¢ozgiisti ve atkisi yiin kullanilarak iiretilen
kumasin kontrol grubu olarak se¢ildigi Dunnet coklu karsilastirma analizleri ise Cizelge
5.9’da ayrintili olarak verilmektedir. Cizelge 5.9 incelendiginde ¢6zgii yoniindeki dikis
acmas1 degerlerinde kontrol grubu ile diger kumas numuneleri arasinda istatiksel yonden bir
fark olmadig1 sonucu ortaya ¢ikarken atki yoniindeki dikis agmasi degerlerinde ise atkisinda
yiin kullanilan kumaslar ile atkisinda yiin/tiftik karisimi ¢6zgiisii ylin olan numunenin kontrol
grubu ile benzer ozellikler sergiledigi, atkisinda tiftik kullanilan kumaslar ile atkisinda
yiin/tiftik karisimi ¢ozgiisiinde ise tiftik kullanilan kumasin kontrol grubundan farkli oldugu
ve dikis agmasi degerlerinin diisiik oldugu gorilmektedir. Atkisinda yiin/tiftik karigimi
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kullanilan kumaslarin atki yoniindeki dikis agmasi degerleri arasinda ¢ozgiisiinde yiin
kullanilan kumaglar lehine anlamli fark olmasi ¢ozgii de daha mukavim iplikler
kullanilmasimin atki yoniindeki dikis a¢masi1 degerini arttirdigi sonucunu ortaya
¢ikarmaktadir.

Sekil 5.8°de ise calismada kullanilan kumaslara ait gramaj degerleri verilmektedir.
Calisma kapsaminda iiretilen ipliklerin nihai test sonuglar1 incelendiginde, yiin ipliklerinin
numarasinin tiftik ipliklerininkine gore bir miktar daha kalin olmasi nedeniyle en yiiksek
gramaj degeri ¢ozgiisiinde ve atkisinda yiin ipligi kullanilarak iiretilen kumasta, en diisiik
gramaj degeri ise ¢ozgiisiinde ve atkisinda tiftik iplikleri kullanilarak iiretilen kumasta ortaya
cikmistir. Diger kumaslarin gramaj degerleri de bu kullanilan iplik oranina bagl olarak bu iki

deger arasinda kalmstir.
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Sekil 5. 7. Caligma kapsaminda tiretilen kumaglarin gramaj degerleri

Sekil 5.9 ve 5.10’da ¢alismada kullanilan kumaslarin kalinliklarin1 gésteren FAST-1
test sonuglart verilmektedir. Genel olarak kalinlik degerleri kumaslarin dikilebilirligi
hakkinda bir bilgi vermemektedir. Ancak bu deger kumas davranislarindaki degisimi gosteren
Oonemli bir gostergedir. Eger 2 & 100 g/cmz‘lik kuvvetler altinda 6lgiilen kalinlik degerleri
arasindaki fark ¢ok fazla ise kumaslarin bitim isleminin stabil olmadig1 6zellikle son iitii
asamasinda problemlerin ortaya ¢ikabilecegine isaret eder. Bu arada calismamizdaki
Olgimlerin ham kumaglar {izerine uygulandigini da hatirlatmakta yarar vardir. En fazla
kalinlik degeri %100 tiftikten iiretilen kumaslarda ortaya ¢ikarken en diisiik kalinlik degeri
%100 yiinden iiretilmis ipliklerde gozlemlenmistir. Cozgiisii ylin olan kumaslardaki tiftik

orani arttikca kumasg kalinligi artmistir. Yiin ipliklerin numarasinin tiftik ipliklere gore biraz
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daha kalin olmasina ragmen bu sonucun ortaya ¢ikmasi tiftikten iretilen ipliklerin daha

hacimli olmasi ve tiftikten iiretilen ipliklerin tiiyliiliigliniin daha fazla olmasi ile a¢iklanabilir.
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Sekil 5. 8. Caligma kapsaminda tiretilen kumaslara ait kalinlik degerleri

Kumaslara gére Kumas Kalinliginin Aralik Grafigi
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Sekil 5. 9. Caligma kapsaminda tiretilen kumaslarin kalinlik degerlerine ait aralik grafikleri

Kumaglarin kalinlik degerlerine ait tek yonlii varyans analizleri Cizelge 5.10°da, soz
konusu kumaslardan ¢6zgiisii ve atkisi yiin kullanilarak tiretilen kumasin kontrol grubu olarak
sec¢ildigi Dunnet c¢oklu karsilastirma analizleri ise Cizelge 5.11’de ayrintili olarak

verilmektedir. Tek yonlii varyans analizi sonuglarina gore %95 giliven araliginda kalinlik

44



degerleri arasindaki fark istatiksel agidan 6nemli ve anlamlidir (p<0.05). Farkin kaynagi igin
yapilan analizi gosteren Cizelge 5.11 incelendiginde ise ¢ozgiisiinde ve atkisinda tiftik

iplikleri kullanilarak iiretilen kumaslarin diger kumaslardan daha kalin oldugu goriilmektedir.

Cizelge S. 10. Kumas kalinligina ait varyans analiz sonuglar1

Varyans Kaynagi df F P
Kumas 5 3,19 0,024
Hata 24

Toplam 29

R2 (%) 39,96

Cizelge 5.11. Kumas kalinligina ait Dunnet ¢oklu karsilastirma analizleri

Kumag N | Ortalama = Grup
WO/WO (Kontrol) 5 0,5054 A
WM/WM 5 0,6940

WO/WM 5 0,6356 A
WM/WO+WM 5 0, 6186 A
WM/WO 5 0,6162 A
WO/WO+WM 5 0,603 A

Sekil 5.11 ve 5.12°de calismada kullanilan kumaslarin egilme dayanimlarini gésteren
FAST-2 test sonuglari verilmektedir. Diisiik egilme dayanimina sahip kumaslarda dikis
biiziilmesi ile karsilasma ihtimali yliksektir. Bu tiir kumaslar kesim agsamasinda da problem
cikarabilecegi gibi otomatik iiretim hattinda islenmesi de zordur. SiroFAST-2 testi i¢in diisiik
egilme dayanimi igin st sinir deger 6 uNm’ dir. Diger taraftan yiiksek egilme dayanimina
sahip kumagslar (egilme dayanim degeri 6 uNm’den daha fazla) dikis asamasinda kolaylikla
islenmekte diiz dikis sorunsuzca yapilabilmektedir. Buna karsin bu kumaslarda da kaliplama
kisminda sorun ¢ikmaktadir. Cozgii yoniindeki sonuclar incelendiginde ¢ozgiisiinde tiftik
kullanilan kumasglarin egilme dayanimlarinin ¢ozgiisiinde yiin kullanilan kumaslara gére daha
yiiksek oldugu atki yoniindeki sonuglarinda benzer sekilde en yiiksek egilme dayaniminin
atkisinda %100 tiftik kumaslarda oldugu en diisiik egilme dayaniminin ise atkisinda %100
yiin olan kumaglarda oldugu, atkisinda bir tiftik bir yiin atilan kumaslarin egilme
dayanimlarimin ise bu iki deger arasinda oldugu goriilmiis olup tiftik orani arttikca egilme
dayanimlarimin arttig1 tespit edilmistir. Objektif test sonuglar1 neticesinde tiftik kumaslarin
yiin kumasglara gore daha sert oldugu sonucu ortaya ¢ikmasina ragmen, ¢alismada kullanilan
ipliklerin numaralar1 yakin olsa da kalinlik sonuclarindan da goriilecegi gibi tiftikten iiretilen
kumaslarin daha kalin olmasi tiftik ipliklerin yiin ipliklere gére hacimli oldugu anlamina

gelmektedir. Bu durum, kumaslarda tiftik kullanimi arttik¢ca egilme dayaniminin artmasini

45



aciklamaktadir. Numune Kumaslarin hepsinin egilme dayanimlart 6 pNm’den daha fazla
oldugu i¢in yiiksek egilme dayanimina sahiptirler dolasiyla kesim ve dikis asamasinda

kolayca islenebilirler.
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Sekil 5. 10. Caligma kapsaminda iiretilen kumaslara ait egilme dayanimi degerleri
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Sekil 5. 11. Caligma kapsaminda iiretilen kumaslara ait egilme dayanimlarinin aralik grafikleri

Kumaglarin egilme dayanimi degerlerine ait tek yonlii varyans analizleri Cizelge
5.12°de, s6z konusu kumaslardan ¢ozgiisii ve atkisi yiin kullanilarak iiretilen kumasin kontrol
grubu olarak se¢ildigi Dunnet ¢oklu karsilastirma analizleri ise Cizelge 5.13’de ayrintili
olarak verilmektedir. Tek yonlii varyans analizi sonuglarina gore %95 giiven araliginda hem
atki yoniindeki egilme dayanimi degerlerinde (p=0.133) hem de ¢6zgii yoniindeki egilme
dayanimi degerleri arasinda (p=0.112) istatiksel agidan fark yoktur. Bu durum yapilan Dunnet
coklu karsilagtirma testi sonucunda kontrol grubu olarak secilen atkisinda ve ¢ozgiisiinde yiin
kullanilan kumaslar ile diger kumas tiirleri arasinda hem atki yoniinde hem de ¢6zgii yoniinde

kontrol grubu ile ayni grupta yer almalar1 ile desteklenmistir.
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Cizelge 5. 12. Cozgii ve atki yonii egilme dayanimina ait varyans analizleri

Cozgii Yonii Egilme Dayanimi Atki Yonii Egilme Dayanimi
Varyans Kaynagi df F P df F P
Kumas 5 1,97 0,112 5 1,85 0,133
Hata 30 30
Toplam 35 35
R2 (%) 24,75 23,59

Cizelge S. 13. Cozgii ve atki yonii egilme dayanimina ait Dunnet ¢coklu karsilastirma analizleri

Cozgii Yonii Egilme Dayanimi Atki Yonii Egilme Dayanimi
Kumas N | Ortalama = Grup Kumas N Ortalama = Grup
WO/WO (Kontrol) 6 25,66 A WO/WO (Kontrol) 6 31,15 A
WM/WO+WM 6 38,14 A WO/WM 6 46,24 A
WM/WM 6 35,34 A WM/WM 6 42,17 A
WM/WO 6 32,51 A WO/ WO+WM 6 36,55 A
WO/WO+WM 6 24,78 A WM/WO+WM 6 31,02 A
WO/WM 6 23,78 A WM/WO 6 25,52 A

SiroFAST-3 testi kumaslarin ti¢ farkli yiik (5 gf/cm, 20 gf/cm and 100 gf/cm) altindaki
uzamalarn Ol¢iilmektedir. Sekil 5.13 ve Sekil 5.14’te calismada kullanilan kumaslarin 5gf sabit
yiik altinda uzama degerlerini gosteren FAST-3 testi sonuglar1 verilmektedir. Yiikler, hazir
giyim iretimi sirasinda muhtemel olan kumasin deformasyon seviyesini simiile etmek i¢in
secilmektedir. %100 yiin kumas numunesi ile ¢ozgiisii tiftik, atkis1 yilin/tiftik karisimi olan
kumas numunesinde gerek ¢ozgii gerekse atki yoniinde uzama gozlemlenmemistir. Cozgi
yoniindeki en yiiksek E5 uzama degeri ¢ozgiisti yiin atkis1 yiin/tiftik karisimi kumasta elde
edilirken atki yoniinde ise ¢ozgiisiinde tiftik atkisinda ylin kumasta elde edilmistir. Bu
calismada kullanilan kumaslar agisindan lif tipi yoniinden ES uzama degeri arasinda tutarli bir
iliski bulunamamistir. Kumaslarin ¢6zgii yoniindeki ve atki yoniindeki E5 uzama degerlerine
ait tek yonlii varyans analizlerini gosteren Cizelge 5.14 ve Cizelge 5.15 incelendiginde hem
atki yoniinde hem de ¢6zgli yoniinde E5 uzama degerleri arasinda istatiksel yonden fark

olmadig1 goriilmektedir.
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Sekil 5. 12. Calisma kapsaminda iiretilen kumaslara ait uzama (E5) degerleri

Kumagslara gore C6zgu Yoniindeki Uzamaya (E5) ait aralik grafigi Kumaglara gére Atki Yoniindeki Uzamaya (E5) ait aralik grafigi
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Kumagslar Kumagslar
Sekil 5.13. Kumaslara ait ¢6zgii ve atki yoniinde uzama (E5) degerlerinin aralik grafikleri

Sekil 5.15 ve 5.16’de galismada kullanilan kumaslarin 20 gf sabit yiik altinda uzama
degerlerini gosteren FAST-3 testi sonuclar1 verilmektedir. Cozgii yoniindeki uzama degerleri
incelendiginde ¢ozgilisiinde %100 yiin kullanilan numunelerinin uzama degerlerinin
¢ozgiisiinde %100 tiftik kullanilan kumaglara gore daha yiiksek oldugu tespit edilmistir.
Ayrica bu durum, kumaslarin iiretilmesinde kullanilan ipliklerden yiin ipliklerinin elastikiyet
degerlerinin tiftik ipliklerininkine gore daha yiiksek olmasmin dogal bir sonucudur. Atki
yoniindeki sonuglar incelendiginde ise atkisinda yiin ¢ozgiisiinde tiftik kullanilan kumas
numunesinde en yliksek uzama degeri dl¢iilmesine ragmen diger sonuglar arasinda ¢alismada
kullanilan kumaslar agisindan bir iliski bulunamamistir. Kumaslarin ¢6zgili yoniindeki ve atki
yoniindeki E20 uzama degerlerine ait tek yonlii varyans analizlerini gosteren Cizelge 5.14 ve
Cizelge 5.15 incelendiginde hem atki yoniinde hem de ¢ozgili yoniinde E20 uzama degerleri

arasinda istatiksel agidan fark yoktur.
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Sekil 5. 14. Calisma kapsaminda iiretilen kumaslara ait uzama (E20) degerleri

Kumagslara gore C6zgii Yoniindeki Uzamaya (E20) ait aralik grafigi Kumaslara gore Atki Yonuindeki Uzamaya (E20) ait aralik grafigi
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Kumaglar Kumagslar
Sekil 5. 15. Kumaslara ait ¢ozgii ve atki yoniinde uzama (E20) degerlerinin aralik grafikleri

Sekil 5.17 ve 5.18’de ¢alismada kullanilan kumaslarin 100gf sabit yiik altinda uzama
degerlerini gosteren FAST-3 testi sonuglart verilmektedir. %2’den daha diisiik uzama
degerleri siki dikis, kaliplama, dikis biiziilmesi problemlerine neden olurken %4’den biiyiik
olarak tanimlanan yiiksek uzama degerleri ise konfeksiyonda serim esnasinda uzayan
kumaslarin kesimden sonra tekrar geri ¢ekmesi, desenli kumaslarda raporlarin eslenememesi
gibi olumsuzluklara neden olabilmektedir. Calismamizdaki tiim kumaslarin her iki yondeki
uzama degerleri de %2 degerinden diisiik olup desenlerin eslestirilmesinde ve kesim
asamasinda sorunlarin ortaya ¢ikabilecegi anlamina gelmektedir. Bununla beraber daha
onceden de aciklandigr gibi kumaglarin uzama davraniglarini degistirebilecek bitim islemleri
numunelere uygulanmamistir. Cozgli yoniindeki uzama degerleri incelendiginde ¢6zglistinde
%100 yiin kullanilan numunelerinin uzama degerlerinin ¢ozgiisiinde %100 tiftik kullanilan

kumaslara gore daha yiiksek oldugu tespit edilmistir. Atk1 yoniindeki sonuclar incelendiginde
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ise en yiiksek uzama degerine atkisinda %100 yiin kumaslarda elde edilirken en diisiik uzama
degeri atkisinda %100 tiftik olan kumaslarda ol¢iilmiistir. Kumaslarda tiftik kullanimi
arttik¢a uzama degerlerinde diislis meydana gelmistir. Kumaslarin {iretiminde kullanilan
ipliklerin elastikiyet degerleri ve firetilen kumaslarin mukavemet degerleri ile numune
kumaslarin FAST-3 testi sonucunda elde edilen E100 uzama degerlerinin beklenildigi gibi
benzer sonuglar icerdigi goriilmiistiir. Tiftikten tiretilen kumaglarin uzama degerlerinin diisiik

olmas1 mamul kumaglarin hazir giyim {riinlerine doniistiiriilmesi esnasinda yiine gére daha

avantajlidir.
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Sekil 5. 16. Calisma kapsaminda iiretilen kumaslara ait uzama (E100) degerleri

Kumaslara gére C6zgui Yoniindeki Uzamaya (E100) ait aralik grafigi Kumagslara gére Atki Yoniindeki Uzamaya (E100) ait aralik grafigi
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Sekil 5. 17. Kumaslara ait ¢6zgii ve atki yonlinde uzama (E100) degerlerinin aralik grafikleri

Kumaglarin ¢ozgli yoniindeki uzama degerlerine ait tek yonlii varyans analizleri
Cizelge 5.14°de, atki yoniindeki uzama degerlerine ait tek yonlii varyans analizleri Cizelge

5.15’de s6z konusu kumaslardan ¢6zgiisti ve atkist yiin kullanilarak tiretilen kumasin kontrol
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grubu olarak se¢ildigi Dunnet coklu karsilastirma analizleri ise Cizelge 5.16’da ayrintili
olarak verilmektedir. Cizelge 5.14 ve Cizelge 5.15 incelendiginde hem ¢6zgii hem de atki
yoniinde kumasglarin E100 uzama degerleri arasindaki farkin istatiksel agidan onemli ve
anlamli oldugu goriilmektedir.  Atki yoniindeki uzama degerleri i¢in farkin kaynagi
arastirildiginda ise ¢ozglisii yiin atkisi yiin, ¢ozgiisii yiin atkisinda yiin/tiftik ve ¢ozgiisiinde
tiftik atkisinda yilin kullanilan kumaslarin bir grup olusturdugu, diger numune tiirlerinin ise
kontrol grubundan farkli davramis gosterdigi tespit edilmistir. Ancak lif tipine goére atki

yoniindeki E100 degeri arasinda anlamli bir iliski kurulamamustir.

Cizelge 5. 14. Cozgii yonii uzamalarina ait varyans analizleri

ES5 =40} E100
Varyans Kaynagi df F P df F P df F P
Kumas 5 1,20 0,366 5 1,82 0,183 5 5,03 0,01
Hata 12 12 12
Toplam 17 17 17
R2 (%) 33,33 43,14 67,70

Cizelge 5. 15. Atki yonii uzamalarina ait varyans analizleri

E5 E20 E100
Varyans Kaynagi df F P df F P df F P
Kumas 5 1,37 0,303 5 1,14 0,390 5 10,74 | 0,000
Hata 12 12 12
Toplam 17 17 17
R2 (%) 36,28 32,30 81,74

Cizelge 5. 16. Atk yonii (E100) uzama degerlerine ait Dunnet ¢oklu karsilastirma analizleri

Atki Yénii E(100) Uzama |

Kumas N Ortalama Grup
WO/WO (Kontrol) 3 1,633 A
WM/WO 3 1,867 A
WO/ WO+WM 3 1,233 A
WM/WO+WM 3 1,067

WM/WM 3 0,933

WO/WM 3 0,767

Sekil 5.19°da 45%1ik act ile kesilen numunelerin ¢apraz uzama degerleri ve bu uzama
123’{in ¢apraz uzama oranlarina boliinmesi ile bulunur. Kesme dayanimai i¢in alt limit 30 Nm
iken st limit 80 Nm’dir. Calismamizda kullanilan numunelerinin hepsinin kesme dayanimi
limit degerler arasindadir. Kumaslarin diisiik kesme dayanimi degerlerine sahip olmasi serim,
kaliplama ve kesim asamasinda problemler meydana gelecegi anlamina gelir. Diger taraftan

yiiksek kesme dayanimina sahip kumaslar da ise kalip ¢ikarmada, kollarin dikimi esnasinda
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ve Ui¢ boyutlu sekil vermede problem ¢ikarabilir. Sonuglar incelendiginde en diisiik uzama
degerinin %100 yiin kumaslardan elde edildigi, atkida tiftik kullanim orani arttik¢a capraz
uzama degerinin de arttig1 gézlemlenmistir. Cozgilistinde %100 tiftik kullanilan kumaglarda
ise en diisiik capraz uzama degeri atkisinda %100 tiftik kullanilan kumasta elde edilirken
atkida yiin kullanimi artik¢a ¢apraz uzama degeri artmistir. Karisim kumaslarin ¢apraz uzama
degerlerinin ayni lif tiirtinden iiretilen kumaglara gore daha yiliksek oldugu goriilmiistiir.
Kesme dayanimi degerleri incelendiginde ise en yiiksek kesme dayaniminin %100 yiinli
kumaglarda oldugu ¢6zgiisii yiin olan kumaslarda atkida tiftik orani arttikca kesme dayanimi
degerinin distiigli, cozglsi tiftik olan kumaslarda da en yliksek kesme dayaniminin
cozgiisiinde ve atkisinda %100 tiftik kullanilan kumaslarda ortaya ¢iktig1 atkida yiin kullanimi1

arttikca kesme dayanimi degerinin diistiigii goriilmiistiir.

SIROFAST 3 (Capraz Uzama ve Kesme Dayanimi)

3,000 100,00
2,500 E
_ 80,00 z
S 2,000 -
e 60,00 §
& 1500 g
-l 4000 A
1,000 o
20,00 2
0,500 S
0,000 0,00
Wow | WOMW - WOW  WM/W WM/W | WM/W
o O+WM M M O+WM O
mmm Capraz 1,667 2,017 2250 @ 2,117 2,283 | 2,417

e K esme Dayanimi (N/m) 73,80 60,99 54,67 58,11 53,87 50,90

Sekil 5. 18. Caligma kapsaminda iiretilen kumaslara ait ¢apraz uzama ve kesme dayanimi degerleri

Kumaslara gore Kesme Dayanimina (G) ait aralik grafigi
Ortalama icin %95 Giiven Araligi

100 |

90-

80

70-

60

G (N/m)

50

30|

WO/WO  WO/WO+WM  WO/WM WM/WM  WM/WO+WM  WM/WO
Kumaslar

Sekil 5.19. Caligma kapsaminda tiretilen kumaslara ait Kesme Dayanimina ait aralik grafikleri
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Kumaglarin kesme dayanimi degerlerine ait tek yonlii varyans analizleri Cizelge
5.17°de, s6z konusu kumaslardan ¢ozgiisii ve atkist yilin kullanilarak iiretilen kumasin kontrol
grubu olarak secildigi Dunnet coklu karsilastirma analizleri ise Cizelge 5.18’de ayrintili
olarak verilmektedir. Tek yonlii varyans analizi sonuglarina gore %95 giiven araliginda kesme
dayanimi degerleri arasinda istatiksel agidan fark yoktur. Bu durum  Dunnet ¢oklu
kargilastirma testi sonucunda kontrol grubu olarak secgilen atkisinda ve ¢ozgiisiinde yiin
kullanilan kumaslar ile diger kumas tiirleri arasinda hem atki yoniinde hem de ¢6zgili yoniinde

kontrol grubu ile ayn1 grupta yer almalari ile desteklenmektedir.

Cizelge 5. 17. Kesme dayanimina ait varyans analizleri

Kesme Dayanimi (G)

Varyans Kaynagi df F P
Kumas 5 1,24 0,316
Hata 30

Toplam 35

R2 (%) 17,10

Cizelge S. 18. Kesme dayanimi degerlerine ait Dunnet ¢oklu karsilasgtirma analizleri

Atki Yonii E(100) Uzama

Kumag N Ortalama Grup
WO/WO (Kontrol) 6 80,5 A
WO/ WO+WM 6 64,23 A
WO/WM 6 62,6 A
WM/WO+WM 6 60,58 A
WM/WM 6 59,08 A
WM/WO 6 54,60 A

Sekil 5.21°de calismada kullanilan kumaslarin SIROFAST-4 test metodu sonucunda
cozgii ve atki yoniindeki relaksasyon cekmesi degerleri ortalamasi ile ¢ozgii ve atki
yoniindeki nem altindaki ¢ekme degerleri ortalamasi sonuglari verilmektedir. Relaksasyon
¢ekmesi ve nem altindaki uzama degerleri, konfeksiyon iireticilerine kumaslar neme maruz
kaldiginda ne sekilde davranis sergileyecekleri hakkinda fikir verir. Sonuglar incelendiginde
elde edilen degerlerin SiroFAST-4 testi i¢in belirlenen standart limitler arasinda oldugu
(Relaksasyon ¢ekmesi igin alt ve st limit: %0-3, Nem altindaki uzama igin %6’dan daha
diisiik olmasi) goriilmektedir. Relaksasyon ¢ekmesi degerlerinde en yiiksek degere ¢ozglisli
yiin atkis1 yiin/tiftik olan kumas numunesinde en diisiik degere ise ¢ozgiisii ylin atkis1 tiftik
olan kumasta goriiliirken sonuglar arasinda tutarh bir iligski goriillememistir. Kumaslarin nem
altindaki ¢ekme degerleri de birbirine ¢ok yakin olup nem altindaki ¢ekme degerlerin

degisimi agisindan da anlamli bir iliski bulunamamustir.
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SIROFAST 4-Relaksasyon Cekmesi ve Nem Altindaki

Cekme
2,500
2,000
S
Z 1,500
g
[724]
5h 1,000
[
A
é 0,500
2
0,000 WO/WO+W WM/WEW
WO/WO WO/WM WM/WM M WM/WO
ERC 1,80 2,21 1,02 1,80 1,61 121
ENAC 0,61 0,41 0,61 0,61 0,20 0,00
Sekil 5.20. Calisma kapsaminda iiretilen kumaslara ait boyut degisim degerleri
Sekillendirilebilirlik
0,800
‘g 0,700
g 0,600
E 0500
S 0400
= 0,300
5
= 0,200
&
2 0,100
0,000 WO/WO+ WM/WO
WO/WO WM WO/WM = WM/WM +WM WM/WO
B (Cozgi Sekillendirilebilirlik 0,35 0,67 0,38 0,24 0,35 0,37
m Atkr Sekillendirilebilirlik 0,42 0,66 0,31 0,38 0,21 0,52

Sekil 5.212. Calisma kapsaminda iiretilen kumaslara ait sekillendirilebilirlik degerleri

Sekil 5.22°de ¢alismada kullanilan kumaslarin sekil alabilirlik degerleri verilmektedir.

Bir kumasin kivrilma olmadan kendi diizleminde sikistirmayr sogurma yeteneginin bir

Ol¢iistidiir. Bu tiir bir sikistirma dikis ipliginin kalinligi, igne biiylikliigii ve dikis oranin

bilesimi ile kumasa uygulanir ve uygulan kuvvet neticesinde kolayca egilecek veya burusacak

kumasta dikis biiziilmesi olusacaktir. Sonucta sekillendirilebilirlik dikis esnasinda ve dikis

sonrasinda dikis biizgiisiiniin dogrudan gostergesidir. Sekil alabilirligin diisiik olmas1 kumasin

dokiimlii olmasini saglarken diger taraftan dikim esnasinda zorluklar yasanabilecegine isaret

eder. %100 yiinlii kumaslarin sekil alabilirlik degerleri %100 tiftikten {iretilmis kumaslara
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gore daha iyidir. Karisim kumaslarda ise ¢ozgiisiinde yiin, atkisinda ise yiin/tiftik kullanilan
kumasglarin sekil alabilirlik degerleri daha iyi olup bu kumaslar diger numunelere gére olumlu
yonde ayrilmaktadir. Hem atki yonilindeki hem de ¢6zgii yoniindeki sekillendirilebilirlik
degerleri incelendiginde atki ipligi olarak yin yerine tiftik kullanilmasinin

sekillendirilebilirlik {izerine anlamli bir etkisi bulunamamastir.
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6. SONUC VE TARTISMA

Bu calismada diinyada en fazla kullanilan hayvansal lif olan yiin (Anmag 2004) ile
yildan yila tretimi azalsa dahi iilkemizin hala 6nemli bir iretici oldugu tiftik lifinden
dokunmus kumaslarin fiziksel ve tutum ozellikleri karsilastirilmistir. Ipliklerin iiretimi igin
kullanilacak liflerin incelik degerlerinin ve kumaslarin iiretim asamasindaki kosullarinin nihai
tirtin {izerinde etkileri oldugu dikkate alinarak ¢aligma kapsaminda kullanilacak ipliklerin ve
kumaslarin ayni makine ayarlarinda {iretilmesine Onem verilmistir. BoOylece bahsedilen
etkilerin karsilastirilacak ozelliklere etkisinin asgari diizeyde tutulmasi saglanmaya
calisilmigtir. Kullanilan hammaddeler yikanmis ve taranmis tops formunda temin edilmistir.
Iplik iiretimi gergeklestirildikten sonra ayni atki sikhig1, ¢ozgii siklig1 ve desende kumaslar
dokunmustur. Uretilen kumaslara herhangi bir boyama veya bitim islemi uygulanmadan ham
haldeyken mekanik o6zelliklerini temsil eden kopma mukavemeti, yirtilma mukavemeti,
boncuklanma gibi testler ile tutum ozellikleri hakkinda bilgi edinebilmek igin SiroFAST
testleri uygulanmustir.

Bu tez ¢aligmasi esnasinda yapilan literatiir taramasinda yiin lifinin kumas ve iplik
ozellikleri ile ilgili fazlaca calisma olmasina ragmen dogrudan tiftik ve yiin lifini karsilastiran
bir ¢alismaya rastlanamamistir. Bulunan sinirli ¢alismalar genellikle ¢ok liiks lifler olarak
tanimlanan liflerin ylin lifine farkli oranlarla karistirilmasi sonucu dokunan veya oriilen
kumaglarin 6zelliklerindeki degisimi ortaya ¢ikarmaktadir. Bizim calismamizin eksikligi ise
tiretilen kumaglarin ham haldeki etkilerini ortaya koymus olmasi olup kumas ozelliklerini
degistiren boyama ve bitim islemlerinin uygulanmamasidir. ilerleyen zamanlarda aym
yontemle tretilen kumaslarin benzer boyama ve bitim islemleri yapilarak mamul kumas
sonuglarmi da igerecek detayli bir ¢alisma yapilabilir. Calismamizin ileriki zamanlarda
yapilacak ¢alismalara da 151k tutmasi beklenmektedir.

6.1.  Ipliklere Ait Sonugclar

Elyaf temini asamasinda yiin ve tiftik liflerinin birbirine yakin mikronda olmasi
istenmistir. Cok ince mikronlardaki tiftik elyafi temininde yasanan zorluklar neticesinde tiftik
lifinin yaklagik 26-27 mikron olmasi sonucu yiin lifi de 26 mikron olarak temin edilmistir.
Liflerin biraz kalin olmasi nedeniyle iiretilecek ipliklerin numarasinin Nm 40/2 olacak
sekilde sabit tutulmasi hedeflenmistir. Iplik iiretim yontemi olarak nihai iplik mukavemetinin
siro yontemine gore daha iyi oldugu konvensiyonel iplik tiretim yontemi tercih edilmistir.
Bobin makinesi ¢ikisindaki tek katli ipliklerin kalinlik degerleri; yiin icin Nm 39,1/1 iken
tiftik icin 40,8/1 olup biikiim makinesi ¢ikigsinda nihai iplik numaralart; yiin igin Nm 39/2,
tiftikte ise Nm 40,6/2 olmustur. Yin ipliklerinin ince yer, kalin yer ve neps degerleri tiftik
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ipliklerininkine gore c¢ok iyidir. Mukavemet degerlerinde tiftik ipliklerinin mukavemet
degerleri yiin ipliklerininkine gore diisiik olmasimna ragmen gerek ¢Ozgli ¢ekme gerekse
dokuma asamasinda sorun c¢ikarabilecek deger diisiikliigli olmamis ve numune kumaslarin
iiretimi esnasinda da herhangi sorunla karsilasilmamistir. Mukavemet degerlerine benzer
sekilde ylin ipliklerinin elastikiyetleri de tiftik ipliklerinden daha fazladir ancak elastikiyet
yoniinden de dokumada c¢aligsma esnasinda bir problemle karsilagiimamustir.

Konvansiyonel ring iplikg¢iliginde, paralel durumdaki elyafin biikiim yardimiyla ve
belirli bir gerginlik altinda toplanmasi ve sarilmasi, iplik olusumunun temel prensibini
olusturmaktadir. Ipliklerin yapis1 yakindan incelendiginde, tiim liflerin iplik yapisina
katilmadigi, bazi liflerin sadece bir uglari ile iplik govdesine bagli oldugu agikca
goriilmektedir. Iplik tiiyliiliigii olarak adlandirilan bu durum agisindan ise yiin ipliklerinin
tiiyliiliik degerleri tiftik ipliginin tiiyliiliik degerinin neredeyse yarisidir. Iplik iiretimini yapan
isletmenin ana faaliyet konusunun yiin iplik¢iligi olmasi ve tiftik iiretiminde yasanan
problemler nedeniyle gerek ring makinesi devrinin gerekse biikiim makinesi devrinin
diisiiriilmesine ragmen tiftigin tiiyliiliikk degerinin iyilestirilmesi miimkiin olmamustir.

6.2. Kumaslara Ait Sonuclar

Kumas tiretiminde kullanilacak iplik numaralar1 deney planinda Nm 40/2 olarak sabit
tutulmustur. Ancak nihai ipliklerde tiftik iplikleri yiin ipliklerine gore biraz ince iretildigi
icin beklenildigi sekilde %100 tiftik kumaslarda gramaj en diisiikk olurken %100 yliinlii
kumaslarin gramaj degerleri en yiiksektir.

Tekstil mamullerinin uzunlamasina yonde ¢ekilmesine kars1 gosterdigi dirence kopma
mukavemeti denilmektedir. Yin ipliklerin mukavemet degerlerinin tiftik ipliklerin
mukavemet degerlerinden yiliksek olmasina paralel olarak hem atki yoniinde hem de ¢ozgii
yoniinde tiftik yerine ylin kullanimi arttikga kumaslarin kopma mukavemetleri artmugtir.
Kumaglarin atki sikligr ile ¢ozgii sikligr yakin oldugundan ve iplik numaralart da ayni
oldugundan %100 yiin ve %100 tiftik kumaslarin atki ve ¢6zgii yoni kopma mukavemetleri
birbirine yakin ¢ikmistir.

(Cozgiisiinde tiftik kullanilan kumaslarin yirtilma mukavemetleri ¢ozglisiinde yiin
kullanilan kumaslara gore daha yiiksektir. Bu durumun sebebinin yapisal olarak tiftik
ipliklerinin daha tiiylii olmasi sebebiyle bu ipliklerin yiin ipliklerine goére paketlenmeleri daha
fazla olmaktadir.

Kumaglarin boncuklanma degerlerine bakildiginda; genel olarak kumas yapisinda
tiftik miktar1 arttikca boncuklanma degerlerinde iyilesme goriilmektedir. ince liflerden olusan

ipligin kesit alaninda hav olusturabilecek lif sayis1 daha fazladir. Bu nedenle aym
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inceliklerdeki ipliklerde lif kalinlagtikga boncuklama egilimi azalir. Calismamizda kullanilan
tiftik lifi ylin lifine gore biraz daha kalin oldugu i¢in boncuklanma degeri daha iyidir.

Dikis agmas1 sonuglari ise kopma mukavemeti degerlerine paralellik gostermektedir.
Cozglisiinde yiin kullanilan kumaglarin dikis agmasi degerleri ¢ozgiisiinde tiftik kullanilan
kumaglara gore daha yiiksektir. Atk1 yoniindeki dikis agmasi degerlerinde ise atki ipligi olarak
yiin yerine tiftik kullanildikca dikis agmasi degerleri diismektedir.

Kumas kalinliklar1 karsilastirildiginda tiftikten mamul kumaslarin kalinliklarin yiinli
kumaslara gore daha fazla oldugu, kumaslarda tiftik orani arttik¢a kumas kalinliginin da
arttig1 gdzlemlenmistir. Bu durum tiftik ipliklerin hacimliliginin yiin ipliklere gore daha fazla
olmasimin bir sonucudur. Kumas kalinliginin fazla olmasi kumas yiizeyinin stabil olmadigi
hazir giyimdeki son {itli isleminden sonra sorunlar ¢ikabilecegini ifade etmektedir.

Kumaglarin egilme dayanimi sonuglari incelendiginde hem ¢ozgii yoniindeki egilme
dayaniminda hem de atki yoniindeki egilme dayaniminda %100 tiftik olan kumaslarin egilme
dayanimlarinin %100 yiin olan kumaslara gore daha fazla oldugu goriilmistir. Atki
yoniindeki egilme dayaniminda atkisinda yiin/mohair atilan kumaslarin egilme dayanimlarinin
iki deger arasinda oldugu goriilmiistiir. Egilme dayanimlarinin diisiik olan kumaslarda kesim
asamasinda zorluklar ortaya ¢ikarabilmekte ayrica dikis biiziilmesine neden olabilmektedir.
Egilme dayanimi yliksek kumaslarda diiz dikisin yapilmasi daha kolaydir.

SiroFAST 3 testi sonucu elde edilen E100 uzama degerleri karsilagtirildiginda gerek
atki yoniinde gerekse ¢6zgli yoniinde yiinlii kumaslarin uzama degerlerinin tiftige gore daha
yiiksek oldugu goriilmiistiir. Atki yoniinde kumaslardaki tiftik orani arttikga uzama degeri
diigmiistiir. Kumaglarin tretiminde kullanilan ipliklerin elastikiyet degerleri ve diiretilen
kumaglarin mukavemet degerleri ile numune kumaslarin FAST-3 testi sonucunda elde edilen
E100 uzama degerlerinin beklenildigi gibi benzer sonuglar igerdigi goriilmiistiir. Yiiksek
miktarda uzayan kumaslarin serim asamasinda uzamasi neticesinde kesildikten sonra
kumaslarin ¢ekmesi ve desenli kumaglarda eslestirme problemleri ortaya ¢ikmaktadir.

Kumaglarin verev yondeki uzama degerlerinde ise karisim kumaslarin uzama
degerlerinin aym lif tiirlinden iiretilmis kumaslara gore daha yiiksek oldugu goriilmiistiir.
Kumaglarin kesme dayanimi degerlerine bakildiginda ise ¢ozgiisiinde yiin kullanilan
kumaslarda en yiiksek kesme dayaniminin atkisinda da yiin kullanilan kumaslarda oldugu;
¢cOzgiisiinde tiftik kumaslarda ise en yliksek kesme dayaniminin atkisinda da tiftik kullanilan
kumaslarda oldugu goriilmiistiir. Kesme dayanimi yliksek kumaslarda konfeksiyon

asamasinda kalip ¢ikarma ve ii¢ boyutlu sekillendirme asamalarinda problem ¢ikmaktadir.
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SIROFAST-4 test metodu ile kumaslarin relaksasyon ¢ekmesi ve nem altindaki
cekmesi degerleri incelendiginde numune kumasglarin lif tipinin degismesi ile elde edilen
degerlerin degismesi arasinda tutarli bir iliski bulunamamustir.

Kumaglarin sekillendirilebilirlik degerleri incelendiginde hem atki yoniinde hem de
¢Ozgli yoniinde sekil alabilirlik ¢ozgiistinde yiin, atkisinda ise yiin/tiftik kullanilan kumaslarda
Olciilmiistiir. %100 yiinli kumaslarin sekil alabilirlik degerleri %100 tiftikten iiretilmis
kumaglara gore daha 1yidir. Atki ipligi olarak yiin yerine tiftik kullanilmasinin
sekillendirilebilirlik iizerine anlamli bir etkisi bulunamamastir.

6.3.

Hata! Basvuru kaynag bulunamadi.’de kumaslarin SiroFAST testleri yapildiktan elde

Oneriler

edilen veya hesaplanan degerlerin konfeksiyon asamalarinda ve nihai tiiketicinin kullanimi1
esnasinda cikarabilecegi problemlerin kolayca tahmin edilebilmesini saglayacak sekilde
Ozetleyen kontrol listesi gosterilmektedir. Kontrol listesinde koyu renkle gosterilen bolgeler

muhtemel sorun ¢ikabilecek alanlari temsil etmektedir.
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Sekil 6.1. Sirofast testleri sonucunda kullanilan kontrol karti.

Cizelge 6.1°de ise ¢alismada kullanilan kumasglarin test edilmesi sonucu elde edilen

degerler 6zet olarak verilmektedir. Her ne kadar kumaslara uygulanacak olan boyama, apre

gibi islemlerin kumasin yiizey ve tutum o6zelliklerini degistirecegi asikarsa da yine de sonug

hakkinda bir fikir vermesi agisindan yararl olacagi diistiniilmektedir.

Calisma sonucunda su sonuclar elde edilmistir:

Hem atki yoniinde hem de ¢ozgii yoniinde sekillendirilebilirlik agisindan en iyi
sonuglar ¢ozgiisiinde yiin, atkisinda ise bir atki ipligi ylin/bir atki ipligi tiftik
olan kumaslarda elde edilmistir.

Uzama degerleri, %100 yiinli kumaslarin uzama degerlerinin %100 tiftik
kumaslarin uzama degerlerinden yiiksektir. Gerek atki yoniinde gerekse ¢ozgii
yoniinde yiin iplik yerine tiftik iplik kullanildikga uzama degerleri
diismektedir.

yoniinde hem de ¢ozgii yoniinde en iyi degerler ¢ozglisii yiin, atkisinda bir atki
ipligi yiin/bir atki ipligi ise tiftik olan kumaslarda elde edilmistir.

kumaslarda ulasilmistir.

Kalinlik yoniinden en kalin kumaslar %100 tiftik kumaslardir. Kumaslarda
tiftik oran1 arttik¢a kumas kalinligi da artmaktadir. Bu durumun tiftik ipliklerin
tiiyliiliik degerlerinin de yiin ipliklere gore fazla olmasina paralel olarak daha
hacimli olmasi ile iliskilendirilmistir.

Calismamizda dokunan kumaslarin; iplik numarasi, atki sikligi, ¢ozgii sikligi,
desen gibi dokuma parametreleri sabit olmasi nedeniyle beklenildigi sekilde

kumas gramajlar1 birbirine yakin ¢ikmistir.
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Cizelge 6.1. Calismada kullanilan kumaglarin Sirofast test sonuglari 6zeti.

RS-1 (%) %0< >%3 | 1,20 2,41 1,62 1,20 1,22 1,61
RS-2 (%) %0<>%3 | 2,40 2,01 0,41 2,40 2,00 0,81
HE-1(%) %2<>%6 | 0,41 0,82 0,81 0,41 0 0
HE-2(%) %2<>%6 | 0,81 0 0,41 0,81 0,41 0
F-1 (mm?) >0,25 0,35 0,67 0,38 0,24 0,35 0,37
F-2 (mm?) | >0,25 0,42 0,66 0,31 0,38 0,21 0,52
E100-1(%) | %2<>%4 | 1,53 1,93 1,57 0,90 1,00 1,03
E100-2(%) | %2<>%4 | 1,63 1,23 0,77 0,93 1,07 1,87
S-1 (uNm) | 5<>21 25,66 24,78 23,78 35,34 38,14 32,51
S-2 (uNm) | 5<>21 31,15 36,55 46,24 42,17 31,02 25,52
G (N/m) 30< >80 73,80 60,99 54,67 58,11 53,87 50,90
T om) 02<>14 |[1,21 1,29 1,30 1,33 1,27 1,28
ST (mm) 0.2<>12 | 051 0,60 0,64 0,69 0,62 0,62
STR (mm) | 0<>1.2 Uygulan | Uygulanmad | Uygulan Uygulanm | Uygulanmadi | Uygulan
madi 1 madi adi madi
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W (gr/m?) | 150<: hafif | 260,73 257,71 253,34 233,40 245,23 255,17
>350: agir

Daha sonra yapilacak ¢aligmalar da yiin ve tiftik kumaslara boya apre gibi islemlerin
ayni sartlar altinda uygulanmasi sonucu nihai kumas 6zelliklerinin ne sekilde degistiginin
ortaya konulmasi Onerilir.

Ayrica ¢alismamizda kullanilan yiin ve tiftik liflerinin mikronlar1 kalin olup yiinlii
sektorlinde ince elbiselik kumas tiretimi i¢in genellikle tercih edilen Nm 80/2 civarinda
ipliklerin tretiminde kesitteki lif sayis1 engeli nedeniyle bu incelikte iplikler iiretilmemis Nm
40/2 ipliklerle calismamiz yapilmistir. ilerideki calismalarda daha ince mikronlu liflerde
degisimin ne sekilde olabilecegi arastirilabilir.

Giliniimiizde {reticilerin en 6nemli girdi maliyetleri hammadde maliyeti olup yiinlii
isletmeler tiiketicilere daha uygun fiyata {iriin sunabilmek amaciyla yiinii; polyester, akrilik
viskon gibi elyaflar ile karigtirarak tiretim gerceklestirmektedirler. Tiftik lifinin sentetik
liflerle karisimindan ne tiirlii sonuclar ¢ikaracagi konusu da arastirilabilir.

Calismamiz neticesinde Sekil 6.1’den de goriilecegi gibi iiretilen kumaslarin hicbiri
tehlikeli sinirlar igerisine girmeyip tiftik lifinin yiin lifinin yerine kullanilmasinda tiretim
asamasinda ve nihai kullanim yoniinden bir engel bulunmamaktadir. %100 yiinlii kumaglara
%25 oraninda tiftik katilmasi ile kumaglarin ¢ozgli yoniindeki ve atki yoniindeki
sekillendirilebilirlik degerleri 6nemli dlgiide 1yilesmis hatta %100 tiftik kumaslardan daha iyi
sonuglar elde edilmistir. Egilme dayanimi degerleri agisindan da tiftik kullanimi arttik¢a
kumaslarin egilme dayanimlari artmistir. Objektif sonucglara gore tiftik kumaglarin yiin
kumaslara gore daha sert oldugu sonucu ¢ikmasina ragmen siibjektif olarak numune
kumaslarin tusesine bakildiginda tiftik kumaslarin daha fazla yumusaklik hissi verdigi
gorilmiistiir.

Ulkemizde tiftik kegisi varligi yillar igerisinde diisiis trendini siirdiirmiistiir. 2008
yilindan itibaren desteklemeler ile bu diisiis azalsa da heniliz istenilen seviyelere
ulasilamamustir. Akgiir (2003) ve Ticaret Bakanligi tarafindan yayimlanan tiftik raporu (Mart-
2018) yetistiricilerin karsilastiklar1 sorunlar, ekonomik ve piyasa sorunlara iliskin ¢6ziim
Onerileri siralanmustir.

2017 yilinda yiinlii tirinlerin (hammadde, tops, iplik, dokunmus kumas) ithalat degeri
268.361.666 $ iken ayni {rlinlerin ihracati 144.842.359 §; 2018 yilinda ise ithalatimiz
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279.235.514 $, ihracatimiz ise 147.740.853$% olarak gerceklesmistir.( Tiirkiye Istatistik

Kurumu Verileri, www.tuik.gov.tr). Yiin lifi yerine tiftik lifi kullanilmasinin hem dig ticaret

ac1gimiz azalmasina hem de yeni istihdam alanlarinin agilmasina olumlu katkilar1 olacaktir.

Bununla birlikte tiftik lifimiz kendi anayurdunda unutulmaktan kurtulacaktir.
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