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FARKLI PET IPLIKLERLE OLUSTURULAN OTOMOTIV DOSEMELIK
KUMASLARIN MUKAVEMET ASINMA DAYANIMI VE ISIK HASLIGI
ACISINDAN INCELENMESI

Olcay TOK

Uludag Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Mithendisligi Anabilim Dali

Damisman: Prof. Dr. Yusuf ULCAY

Tekstil sektoriinde en fazla katma degere sahip olan iiriinler giinlimiizde teknik amagl
kullanilan tekstil malzemelerinden olusmaktadir. Diinyada teknik tekstiller her gecen
giin daha fazla 6nem kazanmaktadir. Teknik tekstillerin en genis olarak kullanildig:
alanlardan biri de tagimacilik sanayidir. Standart bir otomobilde ortalama 14 kg tekstil
tiriinid kullanilmaktadir. Bu tekstil tiriinlerinin yaklasik iigte ikisi i¢ diizenlemede yani
halilarda, koltuk kiliflarinda, tavan ve kap1 kaplamalarinda kullanilmaktadir. Kalan1 ise
lastik, hortum, emniyet kemerleri ve hava yastiklarinin takviyelendirilmesinde, glirtiltii
ve titresim izolasyonunda ve fren sivisinin, yaglarin, yakitin ve havanin filtrasyonunda
kullanilmaktadir. Otomotiv endiistrisinde i¢ tasarim sathasinin en 6nemli kism1 i¢ kisim
icin kumas secimidir. Otomotiv koltuk kumaslari, hem estetik yonden hem de talep
edilen kalict gereksinimleri karsilamak amaciyla Onemli teknik ozelliklere sahip
olmalidir. Yiiksek mukavemet, otomotiv koltuk kumaslarindan beklenen temel teknik
ozelliklerdir. Kumas mukavemeti de dogrudan yapiy1 olusturan iplik 6zellikleri, orgi
tipi gibi degiskenler ile iliskilidir. Bu nedenle bu ¢alismada otomotiv koltuk
kumaslarinda kullanilan iplik 6zellikleri ile kullanilan 6rgii degisiminin, kumasin
yirtilma ve kopma mukavemeti iizerine olan etkileri incelenmistir.

Anahtar kelimeler: Yirtilma mukavemeti, kopma mukavemeti, asinma
dayanimi otomotiv, désemelik kumasg
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ABSTRACT

MSc Thesis

THE INVESTIGATION OF DIFFERENT PET YARNS CONSTRUCTION ON
AUTOMOTIVE SEAT FABRICS AS STRENGTH ABRASION RESISTANCE AND
LIGHT FASTNESS

Olcay TOK

Uludag University
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Supervisor: Prof. Dr. Yusuf ULCAY

Today in the textile sector the products which have a maximum value-added consist of
textile materials used for techniques. In the world day by day technical textiles is
gaining more importance. Technical textiles are also widely used for transport industry.
On a standard automobile it is used average 14 kg of textile products. Nearly two-thirds
of textile products are used inside carpets, seat covers in the ceiling and door coverings.
The remaining is used for seat belts, air bags, and noise and vibration isolation of brake
fluid, oil, fuel systems. The most important part of the interior design phase is to choose
the interior fabric inautomotive industry. Automotive seat fabrics should
have important technical specifications for both aesthetic and permanent requirements
in order to meet the requested specifications. High strength is the basic technical
specification that expected from automotive seat fabrics. Fabric strength are associated
with variables such as yarn properties and structure of woven. Therefore, in this study
effect of changes yarn properties and structure of woven on tear and tensile strength of
the automotive seat fabric were examined.

Keywords: Tear strength, tensile strength, abrasion, automotive, seat fabric
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1. GIRIS

Tekstil sektoriinde en fazla katma degere sahip olan iirlinler giinlimiizde teknik amaglh
kullanilan tekstil malzemelerinden olusmaktadir. Diinyada teknik tekstiller her gecen
giin daha fazla 6nem kazanmaktadir. Bunun 6nemli nedenleri arasinda bu iiriinlerin
katma degerlerinin fazla olusu, is¢i giicine daha az ihtiyag duyulmasi ve daha ¢ok

teknik ‘know-how’ teknolojisine bagimli olarak tiretilmeleri sayilabilir.

Teknik tekstillerin en genis olarak kullanildigi alanlardan biri de tasimacilik sanayidir.
Tasimacilik sanayinde kullanilan tekstil malzemeleri kullanildiklar1 alanlarda
dekorasyon saglamasinin yaninda arabalarin, trenlerin, ucaklarmn ve deniz
tasimaciliginda kullanilan teknelerin bircok fonksiyonel kisimlarinin da vazgecilmez
bilesenleri olarak kullanilmaktadir. Bu fonksiyonel bilesenlere Ornek olarak, araba
lastikleri, kalorifer borulari, akii ayiricilari, fren ve debriyaj astarlar1 hava filtreleri,

siispansiyon kisimlari, disliler, kayislar, kasket ve ¢arpisma basliklar1 verilebilir.

Otomobillerin ilk icadindan beri araba koltuklarinda tekstil malzemeleri
kullanilmaktadir ama bu alanda yaygin kullanim 1970' lerin ortasinda baslamistir.
Otomotiv endiistrisinde i¢ dizayn safhasinin en 6nemli kismi interior kumas se¢imidir.
Yeni bir aragta ilgi ¢ceken oncelikli faktorler koltuk kumaginda his ve dokunma olup,
ara¢ genelindeki i¢ tasarimin renk ahengi de 6nemlidir. Otomobil i¢ dizayn siirecinde
ozellikle kumas, plastik ve metal kisimlarin birlikte harmonik bir uyum saglanmasina
odaklanilir. Pazar stratejileriyle birlikte bu senkronizasyonda yeni bir ara¢ konseptinin

olusturulmasinda anahtar bir rol oynar.

Standart bir otomobilde ortalama 14 kg tekstil {riinii kullanilmaktadir. Bu tekstil
tirlinlerinin yaklasik {icte ikisi i¢ diizenlemede yani halilarda, koltuk kiliflarinda, tavan
ve kap1r kaplamalarinda kullanilmaktadir. Kalan ise lastik, hortum, emniyet kemerleri
ve hava yastiklarinin takviyelendirilmesinde, giiriiltii ve titresim izolasyonunda ve fren
stvisinin, yaglarin, yakitin ve havanin filtrasyonunda kullanilmaktadir.

Cogunlukla Tiirkiye’de otomobil koltuk doseme kumaslarinda kullanilan lif polyesterdir

ve dosemelik kumaglar genellikle %100 polyester olarak tiretilmektedir. Yurt disinda ise



tiretilen dosemelik koltuk kumaslarinda polyester yaninda %30 veya %25 oraninda
karisimli yiin de kullanilmaktadir. Polyester uzun 6miirlii olmasi, giineste solmaya kars1

dayanikli olmas1 ve 6zellikle ucuz olmasi sebebiyle lilkemizde tercih edilmektedir.

Oto dosemelik kumaglarin  kullanim  sirasinda  beklenen 6nemli performans
ozelliklerinden birisi asinma dayanimi ve yliksek mukavemettir. Kumagin mukavemetli
ve yiiksek asinma dayanimina sahip olmasinin , yiiksek mukavemetli lif kullanimi
yaninda tekstil ylizeyinin doku yapisiyla da yakindan ilgili oldugu saptanmaistir.
Araclarda kullanilan koltuk kumaglari, hem estetik hem de talep edilen kalici
gereksinimleri karsilamak amaciyla onemli teknik girdilere gereksinim duyar. Giines
1s181ina dayanim (UV ile hem renk hem de kumas bozunmasi), asinma dayanimi, gii¢
tutusurluk ozellikleri, koltuk dosemelikleri i¢cin temel teknik gereksinimlerdir. Arag
koltuk dosemelikleri i¢in liflerin se¢iminde, 11k dayanimi (UV) ve asmmmaya karsi
dayanim Onemli faktdrlerdir. Giintimiizde koltuk kaplama kumagi olarak yaygin
kullanilan materyal polyesterdir. Yiiksek mukavemet, diisiik cekme, iyi 1s1 stabilitesi ve
kimyasal dayanim polyesterin en énemli 6zellikleridir. Kiiflenme, asinma ve zamana
kars1 dayanimlarna gore polyester liflerinin dayanimlari miikemmeldir. Polyesterin,
otomobil i¢ désemesi olarak kullanilmasinin avantajlar1 sunlardir:

- Daha diisiik emiilsiyon degeri (duman, koku)

- Daha az nem ¢ekme

- Yiiksek termik dayaniklilik

- Gli¢ tutusurluk

- Is1ga kars1 ¢ok dayaniklilik

Otomotiv sektoriinde yiiksek performanslt liflerin ve teknik tekstillerin kullanilmasiyla,
beklenen fonksiyonel 6zellikler ve konfor elde edilmektedir. Aragtaki konfor ve kisi
beklentilerini karsilayacak dosemelik kumaslarin 6nemi giin gectikce artmaktadir.

Otomotiv koltuk kumas tiretiminde hala gelisimlerden ve proseslerden faydalanabilir
ornegin bunlar daha yumusak tutum saglayan gelistirilmis bitim islemleri, anti-Statik
bitimler, anti-mikro biyel bitimler, kapsiile alinmig kimyasallar, 6zel iplikler ve 1sil

rahat1 saglamak i¢in gelistirilmis tekniklerdir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Otomotiv Tekstillerinin Smiflandiriimasi

Tasimacilik sanayi teknik tekstillerin en genis olarak kullanildig1 alanlardan biridir.
Kullanilan tekstil malzemeleri yiizeylere, insanlarin sagligi ve rahati i¢in gerekli olan
sicakligl, yumusak tutumu verirken, diger taraftan da kullanildig alanlarda dekorasyon
saglar. Ancak bunun yaninda arabalarin, trenlerin, ucaklarin ve deniz tasimaciliginda
kullanilan teknelerin ¢ok daha fonksiyonel kisimlarin vazgecilmez bilesenleri olarak da
kullanilir. Son yillarda araba kullanicilarinin araba igindeki gegirdikleri zamanin artmasi
nedeniyle i¢ dizayn daha da 6nem kazanmistir. Bu da otomobil igindeki konfor
ithtiyaglarini arttirmistir. Arag i¢inin, rahat, hos ve gevsetici désemelere sahip olmasi
yaninda beklenen performans 6zelliklerini de sagliyor olmasi dnemlidir. Giinlimiizde
tiretilen birgok ara¢ modelinin dis goriiniimii benzer oldugundan i¢ dekorasyon
ozellikleri daha da 6nem kazanmistir. Potansiyel alicinin ilgisini ¢ekmek icin ozellikle
koltuklar, genel goriiniim yapis1 ve renk iiretici firmalar acisindan ¢ok dnem verilen
ozellikler olmaya baslamistir. Bundan dolay1 kullanilacak malzemenin bulunabilirligi,
renk tutturulabilmesi, kumas performansindaki limitler de goz 6niinde bulundurmalidir.
Ayrica otomobilde kullanilan tekstil malzemeleri de arabanin kullanim siiresine paralel

sekilde hi¢bir bozulma gdstermeden uygun dayanima sahip olabilmesi 6nemlidir.

Otomotiv tekstillerinden beklenen bazi farkli Ozellikler ve yiliksek performans
beklentileri nedeniyle teknik olarak  siniflandirilmigtir.  Daha  fonksiyonel
uygulamalarda, tekstiller araba lastikleri, kalorifer borulari, akii ayiricilari, fren ve
debriyaj astarlari, hava filtreleri, siispansiyon kisimlari, disliler, kayislar, kasket ve
carpisma basliginda kullanilmaktadirlar. Tiim tasimacilik uygulamalarinda bazi belirli
faktorler vardir. Bunlar, rahatlik, giivenirlik ve agirlik kazancidir. Cevresel faktorlerde
onemli olmaya baslamistir ve bu tasimacilik tekstil sektoriinli tasarim, malzeme se¢imi
ve iretim metotlar1 gibi pek ¢ok acidan etkilemektedir. Arabalarin ilk kullanilmaya
baslanmalarindan bu yana, araba koltuklarinda tekstil malzemeleri kullanilmaktadir

fakat yaygin kullanim 1970'lerin ortasinda baglamistir.



Genel olarak, otomotiv tekstilleri olarak kullanilan tekstil malzemelerinin arag i¢indeki

kullanim yerleri asagida belirtilen sekilde siniflandirilmaktadir:

e Emniyet kemerleri
e Hava yastiklari

e Koltuk kumaslari
e Oto kiliflar

e Koltuk kiliflart

o Filtreler

e Hali tabanlar

e Kord bezi

e Hortum ve kayis takviyeleri

Otomotiv tekstillerinin yaklasik iicte ikisi i¢ diizenlemede yani halilarda, koltuk

kiliflarinda, tavan ve kapi kaplamalarinda kullanilmaktadir. Kalan ise lastik, hortum,

emniyet kemerleri ve hava yastiklarinin takviyelendirilmesinde, giiriiltii ve titresim

izolasyonunda ve fren sivisinin, yaglarin, yakitin ve havanin filtrasyonunda

kullanilmaktadir. Cizelge.1’de bir otomobilde kullanilan tekstil {irlinlerinin kullanim

oranlar1 gosterilmektedir (Koral ve Hockenberger 2002).

Cizelge 2.1. Ortalama bir otomobilde kullanilan temel tekstil iiriinlerinin gosterimi

Hal1 (Otomobil Paspaslar1 da Dahil) 33.3
Doseme (Koltuk Kumast) 18.0

On Montaj Edilen i¢ Bilesenler 14.0
Lastikler 12.8

Emniyet Kemeri 8.8

Hava Yastig1 3.7

Diger 9.4
Toplam 100.0

2.2. Otomotiv Dosemelik Kumas Yapilari

Otomotiv koltuk doseme kumaslarindan ve i¢ alanda kullanilan diger kumas

yapilarindan, kullanim alanlarina gore uygun performans oOzelliklerini gostermeleri




beklenir. Kullanilacak kumas se¢iminde, 6zellikle dosemelerde kullanilacak kumaslar
basta olmak tizere, yliksek UV dayanimi ve yiiksek siirtiinme dayanimi olmak tizere iki
onemli parametre oldukca etkilidir. Yine 6zel olarak kullanim yerine bagli istenen ilave
performans 6zelliklerinin de bulunup bulunmadigi olusturulacak kumas yapis1 6ncesi
dikkate alinir.

Otomotiv koltuk dosemelik kumaslarinda genellikle iicli  bilesenli bir yap1

kullanilmaktadir.

e Ust yiizeyde kullanilacak kumas yapist

e Orta boliimde Poliiiretan kopiik tabaka; kumagin burugmasini ve torba gibi
sismesini Onleyerek dikis islemlerinde ve diger proses asamalarinda kolaylik
saglar. Ayrica oturma yiizeyinin yumusakliginin saglanmasinda da etkilidir.

e Alt ylizeyde ise; ince 6rme astar kumas; Bu astar kumas, kilif dikildiginde ve
kopiik tizerine yerlestirildiginde kaymayi Onlemektedir. Astar kumasi

genellikle ¢6zgiilii 6rme poliamid ya da poliesterden yapilmaktadir.

Bu ¢ ayrn yapr (kumastkopiik tabakatastar kumasi) laminasyon teknigi ile
birlestirilerek, otomotiv ddsemelik kumasi olarak kullanilan {i¢ bilesenli yap1
olusturulur.
Otomotiv i¢ dosemelik kumaslarindan, kullanimlar1 sirasinda sahip olmalari istenen,
bazi temel beklentiler vardir, bunlar hem potansiyel alicilarin hem de otomobil iiretici
firmalarinin kumaslara dair beklentileridir. Bu beklentiler sdyle siralanabilir;

e Dayaniklilik

e Toz tutmama

¢ Asinma dayanimi

e Renk dayanimi

e Tiylenmeme

e Yanmazlhk

e Burugmazlik

Otomotiv dosemelik kumas yapilarinin olusturulmasinda genel olarak dokuma ve 6rme
kumaslar kullanilmaktadir, ara¢ i¢i diger i¢ dosemelik yapilarin olusturulmasinda

dokusuz yiizeylerde kullanilmaktadir. Bunun disinda deri ve vinil yapilarda i¢



dosemelik olarak kullanilmaktadir. Dokuma kumaslar daha stabil yapilar1 ve daha
yiksek dayanimlari nedeniyle, Orme kumaglar ise dokuma kumaglara gore
elastikiyetlerinin daha yiiksek olmasi nedeniyle tercih edilmektedirler. Ve bu kumas
yapisinin otomobil i¢inde kullanilacagi yere uygun olarak se¢ilmesi, kullanim yerine
gore kumasin tagimasi gereken yapisal 6zelliklerin de dikkate alinmasi 6nemlidir.
Kullanilan kumas yapilarimi, konstriiksiyon o6zelliklerine gore asagidaki sekilde
gruplamak miimkiindiir:

e Yassi dokuma kumaslar (200-400 g/m?)

e Yassi dokuma kadife kumaglar (360-450 g/m?)

e Orme trikot kumaslar (160-340 g/m>)

e Rasel cift igne barl1 (280-370 g/m?)

e Yuvarlak 6rme kumaslar (160-230 g/m?)

Otomotiv dosemelik kumaslar, tiretimleri sirasinda, kendilerinden beklenen performans
ozelliklerini saglaylp saglayamadiklarinin, daha otomobilde kullanilmadan Once
belirlenebilmesi ve arag¢ miisterinin kullanimina sunulmadan varsa sorunlarin belirlenip
gerekli iyilestirmelerin yapilabilmesi i¢in bazi performans testlerine tabi tutulur. Bu test
sonuglar1 kullanilarak, olusturulan kumas yapilarmin istenen ozellikleri tasiyip
tasimadig1 kullanima sunulmadan 6nce belirlenmis ve gerekli miidahaleler ilk asamada
yapilarak tiretime devam edilmis olur. Bu agidan yapilan performans testleri oldukca
onem tasimaktadir. Ozetle yapilan testlerle; otomobilin kullanimi boyunca kullanilan
kumas yapilarinda olusacak yipranma sartlar1 simule edilir, her defasinda ilk

uygulamada bir sonraki prosesin uygunlugu belirlenir.

e Giris Kalite

e Dokuma — Orme
e Ramoz

e Laminasyon

e Laboratuvar

e Son Kontrol



2.1.1. Désemelik kumaslarda kullanilan iplikler

Otomotiv dosemelik kumas yapilarinin olusturulmasinda en ¢ok kullanilan lif % 90’11k
bir oranla Poliester lifidir. Bu kumaslarda 6zellikle, asinma dayanimi ve UV dayanimin
yiikksek olmasi, beklenen ©nemli performans oOzellikleri arasindadir. Bu nedenle
kullanilan diger liflerle kiyaslandiginda, poliester lifi bu 6zellikleri saglamasi agisindan
daha fazla tercih edilmektedir. Ve yiiksek asinma direnci, yiiksek UV dayanimi, iyi 1s1
stabilitesi gibi ozellikleri agisindan bu alanda yaygin bir kullanima sahiptir. Ayrica
kiiflenme, kimyasallara karsi direng ve zamana karst dayanim agisindan da polyester

lifinin dayanimlar1 milkemmeldir.

Kullanilan kumaslar, oturma béliimlerinde 1slak temasa maruz kaldiklarindan sik sik
nemli hale gelebilmektedir. Bu nedenle kumaslarin, kiiflenmeye ve kotii kullanima

dayanikli olmasi 6nemlidir. Ve ayrica yiiksek yirtilma mukavemeti gostermelidir.

Glines 15181ina dayanim otomotiv dosemelik kumaglarin mutlaka sahip olmasi gereken
bir 6zelliktir. Yanlis lif se¢imi nedeniyle, kumasin birka¢ hafta igerisinde gilines 1s18inin
siddetine ve spektrum dagilimina bagli olarak parcalanabilir. Ayrica otomobil
camlarinin belirli bir agiyla yerlestirilmesinden dolayi, ara¢ igerisinde sicaklik 100°C
‘ye varabilmektedir. Ve giin boyunca ara¢ icindeki kismi nem oraninin % 0-100
arasinda degisebilecegi de diisiildiigiinde, sicaklik ve nem etkisiyle kumasta bozunma
olusmasinin hizlanmasi artacaktir. Otomobil cami 6zellikle poliestere ve diger pek ¢ok
life zarar veren UV kismi da dahil olmak {izere spektrumun bir kisminmi filtre
edebilmektedir. Bu nedenle camin arakasinda bulunan poliester direk giin 15181ina maruz

kalan poliestere gore ¢cok daha iyi bir performans gdsterir.

Poliester disinda kullanilabilen diger lifler ise PA 6, PA 6.6, akrilik, yiin, polipropilen
lifleridir. Fakat bunlarin kullanimlan ile ilgili baz1 dezavantajlar bulunmaktadir. PA 6,
PA 6.6 lifleri, poliestere oranla daha diisiik UV dayanimina sahip oldugundan, daha
hizli giin 15181 bozunmasina ugramaktadir. Akrilik lifinin, slirtiinme dayanimi poliestere
oranla daha sinirlt olmaktadir. Yiin lifi ise daha pahali olmasi nedeniyle yaygin olarak

kullanilmamaktadir. Polipropilen, poliestere gore daha diisiik yogunluk, ucuz maliyet ve



kolay geri kazanimin yaninda diisiik erime sicakligi, diisiik iplik uzayabilirligi ve lif
cekimi sirasinda renk siirlamasinin olmasi nedeniyle fazla tercih edilmemektedir.
Otomotiv dosemelik kumaslarinda kullanilan iplik tiirii ve diger hammadde kullanim
oranlar1 asagidaki sekilde siniflandirilabilir (Glinay 2007).

e PES Iplik kullanimi: 48 bin Ton / y1l

e Diiz iplik kullanimi: % 6

e Tekstiire iplik kullanimi: % 20

e Hava Tekstiire iplik kullanimi: % 44

e Yiin /PES karisim iplik kullanimz1: % 4

e Deri kullanimi: % 15,5

e Flock kullanim1: % ,5

e Nedle Flock kullanimi: % 1,5

Dosemelik kumas yapilarinda, poliester lifinden, hava tekstiire ve friksiyon tekstiire
teknigi kullanilarak iretilen iplikler en fazla kullanim alanma sahip iplik yapilaridir.
Ozellikle hacimlilik ve yiiksek asinma dayanimlar1 nedeniyle bu iplik yapilari tercih
edilmektedir. Kesikli liflerden {retilen ipliklerde siirtiinme dayanimindaki
olumsuzluklar nedeniyle daha c¢ok hacim kazandirilmig siirekli filament tekstiire
(yalanci biikiim, 6rme-¢6zme ve hava jetli yontemlerinden iiretilmis) poliester iplikleri
tercih edilmektedir. Bu tekstiire ipliklerinden de en ¢ok hava jetli yontemli olan1 tercih
edilmektedir. Kesikli lifler ise siirtiinme nedeniyle olan yipranma ipligin genisligi
boyunca degil de ucunda gergeklesen dokuma kadife kumaslarda tercih edilmektedir.
Lif tireticileri yassi siirekli filament iplikleri tedarik ettikleri gibi baz1 6zel durumlarda
da tekstiire yapan firmalara kismen oryente iplik verebilmektedirler. Ornegin stok
ipliklerini ¢ift, ticlii hatta dortlii olarak tekstiire sirasinda katlayabilir ayrica da 6zel efekt
veren bilesenlerle besleme yaparak daha hos tutumlu, agir gramajli ya da 6zel efektli

kumaslar elde edilebilmektedir (Giindesoglu ve ark. 2007).

Kesikli liflerle iiretilmis ipliklerin kullaniminda yasanilan, diisiik asinma dayanimi ve
pillinglesme sorunu nedeniyle poliester kontinii filament iplikler daha fazla

kullanilmaktadir.



Ayrica poliester kontinii filament ipliklerin genis kullanim alanina sahip olmalarinin

nedenleri su sekilde siralanabilir:

UV 1s18a karsi direng

Uygun fiyat

Stirtiinme dayanimi

Yaygin ve uygun maliyetli bitim ve boyama islemleri

Genis, farkli 6zelliklerde iplik yapisi secenegi; Opasite (full dull, yar1 mat
ve siiper parlak ), kesit (Yuvarlak , Trilobal,hollov vs ), filament sayisi
(micro, high count, etc), fikseli ve fksesiz ( Set and stregh), puntali , biikiim

t/m (Giinay 2007).

Tiim bunlara ilave olarak kullanilan iplik yapilari, dosemelik kumaslarin performans

ozellikleri lizerinde de etkilidir ve bu o&zellikleri olumlu sekilde destekleyip ya da

olumsuz sekilde azaltabilmektedir.

Kullanilan iplige gore etkilenen kumas parametreleri; strech siirekliligi, boyutsal

stabilite, yirtilma direnci, pilling, UV dayanimi, tuse, asinma, nefes alma seklinde

siralanabilir.

Yine otomotiv dosemelik kumaslarda kullanilan poliester tekstiire iplikler, olusturulacak

kumas yapisina bagh olarak farkli 6zelliklerde secilerek kumastan beklenen 6zellikler

desteklenebilir. Ipligin sahip oldugu bu tiir yapisal zellikler ve olusturulacak kumas

yapist acisindan sagladig katkilara 6rnek olarak agagida belirtilenler verilebilir;

Punta tipi (slight ,soft, strong retention ): Kalic1 punta ¢6zgiide mukavemeti
arttirir ve filamentasyonu diisiiriip kumasta asinma performansini iyilestirir.
Normal ve hafif punta dokumada atkilik ve 6rme kumaslar i¢in uygundur .
Cozgiili 6rme i¢in puntasiz veya slight puntali iplik tercih edilir .

Doénmeme (ASG) ya da diisiik donme: Bu 6zellige sahip ipliklerle 6rme
proseslerinde filament kopmalar1 6nlenir .

Hacimlilik: Dokuma kumasta strechlik 6zelligini ve elastisteyi gelistirir

(Giinay 2007).



Otomotiv dosemelik kumaglarda poliester ipliklerin tercih edilmesindeki en 6nemli

faktorler soyle 6zetlenebilir:

Temizleme kolaylig

Cabuk kuruma 6zelligi

Yiiksek 1slak ve kuru mukavemet

Yiiksek stirttinme hasligi

Kalici plise hashig

Kimyasallara direncli

Yumusak tutum

Yiiksek burugmazlik 6zelligi

Sulu kirlere kars1 absorbansinin olmamasi

Giive dayanimi ve kiiflenmeye dayanimi olmasi

Uzun 6miirlii olmasi

Farkli kumas tliretim ve isleme yontemlerinde kullanim kolaylig1 olmasi
Pamuk, yin ve viskonla karistirilarak degisik modifikasyonlar elde
edilebilmesi

Degisik 6zellikler kazandirilip kullanilabilir olmast

Yaygin tiretimi

Kolay ve ucuz tiretim teknolojisi

Yiiksek mukavemet 6zelligi

Giin 15181na kars1 yiiksek dayanim

Cam ve akrilik elyafindan sonra giin 15181na kars1 en dayanikli lif olmasi

2.1.2. Dokuma kumaslar

Kumas, tekstil liflerinin diizgiin bir ylizey ve degismez kalinlikta ince, esnek ve saglam

bir doku olusturacak bigimde bir araya getirilmesiyle elde edilen her tiirlii yap1 olarak

tanimlanabilir. Bu tanimlama ile kumasin geometrik ve mekanik niteligi yeterli dl¢lide

belirtilmektedir. Geometrik acidan kumas, o6rtme o6zellikleri olan bir ylizey, mekanik

acidan elastik bir materyaldir. Kumasin 6zellikleri, biiyiik 6l¢iide kumasin yap1 tasi olan

liflerin ve liflerin bir araya getirilmesiyle olusan ipliklerin ozgiin nitelikleriyle
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saglanmaktadir. Ancak ipliklerin bir doku yapisi i¢inde bir araya getirilmeleriyle
olusturulan dokuma kumaslarda lif 6zellikleri kumas 6zelliklerini ¢ogu kez dogrudan
etkilemeyip, ilk asamada iplik oOzelliklerini belirlerler. Iplik ozellikleri ve doku
genellikle kumas kalitesini etkileyen bir parametre olarak kabul edilmektedir. Ote
yandan, iplik sikliklar1 ile kesisme ya da doku, iplik 6zelliklerinin kumag 6zelliklerine
doniistimiinde belirleyici dnemli iki etkendir. Bu iki parametre kumas ylizeylerinin
mekanik, gecirgenlik ve iletkenlik ozelliklerini tamamiyla degistirmektedir. Siklik
parametresinin dokuma kumas yapisinda degistirilmesi, elde edilecek kumasin
biiziilmesini, gramajini, dayanimmi ve kullanilacak dokuya bagli olarak makine

iizerinde kumasin dokunabilirligini etkilemektedir (Unal ve Taskin 2007).

Dokuma islemi, en genel sekliyle, atki ve ¢ozgii ipliklerinin 90° ’lik ag1 yapacak
sekilde, birbiriyle konumlandirilmasi olarak tanimlanmaktadir. Kullanilan ¢ozgi
iplikleri, ¢6zgli hazirlama islemleri ile hazirlanip, ¢6zgli leventleri lizerinde, armiirlii
dokuma makinasinda cerceve sisteminde bulunan giici gdzlerinden gegirilerek, yan
yana ve birbirine paralel olacak hazirlanir. Jakarli dokuma makinalarinda ise yine ¢zgii
levendi iizerinden jakar harhislerinde bulunan giicii gézlerinden gegirilerek yine yan
yana ve birbirine paralel olacak sekilde makine tlizerinde konumlandirilir. Atki iplikleri
de atki motorlarindan dokuma makinasinin atki atma sisteminin 6zelligine bagli olarak
bulunan atki tasiyici ile taginir, es zamanli yapilan tefeleme ve kumas ¢gekme hareketi ile
atilan atki kumas yapisina dahil edilir. En temel olarak bu sekilde yapilan dokuma

islemi ile belirlenen 6rgii yapisina gére kumas olusturulmus olur.

Dokuma kumaslar otomobil i¢inde koltuk dosemelerinde ve kap1 iglerinde basta olmak
tizere genis bir kullanim alanina sahiptir. Cozgii ve atki ipliklerin kumas igindeki farkli
kombinasyonlar1 ve farkli renkli ipliklerinde kullanimi ile ¢ok zengin bir estetik
gorliniim ve farklilik saglanabilmektedir. Ayn1 zamanda uzun siireli siirtme ve kullanim
stirelerinde dayanikli bir tekstil ylizeyi elde edilmektedir. Otomotiv dosemelik kumasg
yapist olusturmada, armiirlii va jakarli desen olusturabilme 6zelligine sahip okuma
makinalar1  kullanilarak, c¢esitli desen ve Orgli yapisina sahip kumaglar
olusturulabilmektedir. Jakarli sisteme sahip dokuma makinalar1 ¢ok daha fazla

desenlendirme yapabilme kapasitesine sahip makinalarken, armiirlii sistemli
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makinalarin desenlendirme olanaklari daha siirli olmaktadir. Ayni sekilde armiirlii
sistemlerde cergeve hareketleri sinirlama getirdigi i¢in, olusturulacak karigik orgiili
yapilarda, bir arada kullanilabilecek farkli 6rgiilerde, jakarl sistemlere gore yine sinirh

olmaktadir.
Koltuk ve kapr iglerinde en genis kullanima sahiptir. Cozgii ve atki ipliklerin kumas
icindeki farkli kombinasyonlar1 ve farkli renkli ipliklerinde kullanimi ile ¢ok zengin bir

estetik goriiniim ve farklilik saglanabilir.

2.2.2.1. Bezaya@ orgii yapisina sahip dokuma kumaslar

Sekil 2.1. Bezayag1 orgii yapist

Dokuma orgiileri igerisinde en basit rgii bezayag: orgiistidiir. Atki ipliginin kumas eni

boyunca, ¢ozgii ipliklerinin bir altindan, bir {istlinden gecerek diger atki ipliginin ters
hareket yaparak olusturdugu orgiidiir. Bez ayagi orgiisti, en kiigiik raporlu dokuma
orgiisiidiir. Orgii raporunda iki ¢dzgii ve iki atki ipligi bulunur. Atki ve ¢dzgii
baglantilarinin en sik oldugu dokuma seklidir. Bu nedenle bez ayag: orgiilii kumaglar
olduk¢a dayaniklidir. Dokuma kumaslarda atki ve ¢6zgii ipliklerinin ylizme yapmadigi
tek orgii seklidir. Yiizme (atlama) dokumada bir ipligin diger iplik sisteminde iki ve
daha fazla sayida iplik lizerinden ya da altindan gegerek baglant1 yapmasidir. Bez ayagi
orgiilii kumasin her iki yiizi de aynidir. Kumasa herhangi bir desen olusturma islemi
uygulanmamissa bez ayag rgiiniin desen etkisi yoktur. Orgii raporunda ilk ¢zgii ipligi

birinci atki ipliginin iizerinden, ikinci atk1 ipliginin altindan geger. Ikinci ¢dzgii hareketi
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ise birinci ¢ozgii hareketinin tam tersidir. Yani ¢ozgii ipligi birinci atkinin altindan
ikinci atkinin {izerinden geger.

2.2.2.2. Dimi orgii yapisina sahip dokuma kumaslar

Sekil 2.2. Dimi 6rgii yapisi

En kiigiik dimi 6rgii raporu, {i¢ ¢ozgli ve li¢ atkidan meydana gelir. Yani ii¢ ¢ozgii ve li¢
atki ipligi stirekli tekrarlatilan degisik gecirmelerde dondiiriiliir ve boylece ¢apraz siralar
olusur. Eger ¢ozgli iplikleri ylizde hakim olursa, bir ¢6zgili dimi 6rgiiden bahsederiz; bir
argac dimi dokuma, yiizde atki ipliklerinin ¢cogunluguna sahipse atki dimi 6rgiiden
bahsederiz. Dimi diyagonali sag yollu (Z) dimi 6rgiilerinde soldan saga, sol yollu (S)
dimi orgiilerinde ise sagdan sola dogru yiikselmektedir. Dimi 6rgiilii kumasin her iki
yiizii de birbirinden farklidir. Kumasin 6n yiiziinde dimi diyagonali sol yollu ise,
tersinde sag yolludur. Bez ayag: orgiiye gore iplik sikliklarinin artirilmasina daha uygun
bir yapidadir. Bundan dolay1 bez ayagi orgiliye gore daha agir, kalin ve dayanikli kumasg
dokumak miimkiindiir. Dimi 6rgiilii kumaslar, bez ayag: orgiilii kumasa gore daha esnek

ve dokiumlidir.
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2.2.2.3. Panama orgii yapisina sahip dokuma kumaslar

Sekil 2.3. Panama 0rgii yapisi

Bezayagi oOrgiisiinde kullanilan baglanti seklinin iki veya daha fazla sayida ¢ozgli ve
atki ipligine uygulanmasiyla panama dokuma elde edilir. Bu durumda iki veya daha
fazla sayida iplik yan yana ayni hareketi yapar. En ¢ok kullanilan panamalar yan yana
iki ¢0zgii ipliginin, yanyana iki atki ipligi ile baglantisindan meydana gelen karelerdir.
Panama orgiiler, diizenli panama orgiileri ve diizensiz panama orgiileri diye iki gruba
ayrilir. Atki ve ¢ozgii iplikleri esit olan panamalara diizenli panama oOrgiisii denir.
Diizenli panama oOrgiisii ile dokunan kumasin dayanikligi distiktir. Gevsek ve
gozenekli bir dokusu vardir. Ayrica ipliklerin grup halinde hareket etmeleri nedeniyle
kayma ve dokuda sekil bozuklugu olusabilir. Diizenli panama 6rgiisii, kumasin tersinde
ve yiiziinde aym gériintilyii verir. Orgii raporundaki atki ve ¢dzgii sayis1 esittir. En
kiiciik diizenli panama raporu, 4 ¢6zgii ve 4 atki raporundan olusur. Farkli sayida ¢6zgii
ve atki ipliginin grup olusturarak hareket ettigi panamalara diizensiz panama Orgiileri
denir. Diizensiz panama orgiileri diizenli panama Orgiilerine benzer sekilde gevsek ve
gozenekli bir yapidan olusur. Dayamkliligi diisiiktiir. Iplik kaymalar1 diizenli orgiiye
gore daha fazladir. Farkli desenler elde etmek miimkiindiir. Orgii raporundaki ¢dzgii ve
atki sayist daima birbirine esittir. Cozgii ve atki iplikleri kumas yiizeyinde esit olmayan

alanlar olusturur. Ayrica kumasin tersi ve diizii farkli goriintiiye sahiptir.

2.2.2.4. Kansik orgii yapisina sahip dokuma kumaslar

Orgii birlestirme islemi, birden fazla temel orgiiniin cesitli yontemler vasitasiyla

birbirleri i¢ine gegirilmeleri yoluyla fantezi orgiilerin elde edilmesi islemidir. Bu tiir
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orgiilerin, armiirlii dokuma makinalarinda dokunmasinda en fazla kisitlayict faktor,
dokuma makinasinin gergeve sayisidir. Orgii birlestirme islemlerinde en fazla kullanilan

Yontemler su sekilde siralanabilir:

e Belirli bir yerlesim planina gore iki farkli 6rgiiniin i¢ ige gecirilmesi (Yerlesim
plani olarak herhangi bir temel 6rgii kullanilir).
¢ Boyuna yonde ¢ubuklu desenler (kullanilan 6rgii sayilar ikiden fazla olabilir).

¢ Enine yonde ¢ubuklu desenler (kullanilan 6rgii sayilar1 ikiden fazla olabilir).

e Belirli bir motife gore iki veya daha fazla 6rgiiniin birlestirilmesi. Motif olarak
serbest sekilde ¢izilmis herhangi bir sekil kullanilabilir. Bu yontem jakarh
dokuma kumaslarin temel desenlendirme yontemidir. Birden fazla 6rgiiniin, atki

veya ¢ozgiilerinin belirlenen sayilarda birbirleri i¢ine gegirilmeleri (krep vb.).

Orgii birlestirme islemlerinde birlestirilecek orgiiler ve yerlesim raporu secildikten
sonra, uygun bir desen raporu elde edebilmek i¢in, yerlesim raporu igine yerlestirilir.
Elde edilen yeni orgii yapisi, kendini olusturulan 6rgii yapilarindan farkli olarak karisik

bir rapora sahip olur (Tiirker, 2006).

2. 3. Otomotiv Dosemelik Kumaslarina Uygulanan Laminasyon Islemi

2.3.1. Laminasyonda kullanilan materyaller

Otomotiv dosemelik kumaslar1 koltuk tizerindeki kopiik tabakasina yerlestirilmeden
once bir dizi islemden gegirilir. Oncelikle désemelik olarak kullanilacak kumas yapisi
secilen teknige gore iiretilip, bitim islemlerine tabi tutulur daha sonra bu kumas yiizeyi
politirethen kopiik tabaka ve genellikle PA ya da Poliester lifi kullanilarak iiretilmis
gevsek yapili 6rme astar kumasi ile birlestirilerek, ii¢ bilesenli bir yap1 haline getirilir.
Ust yiizeyde kullanilan désemelik igin kullanilacak kumas yapisi, orta katta poliiirethan
koptik tabaka ve en alt katta ise gevsek dokulu astar kumasi olacak sekilde bu ii¢ yiizey
birbirine laminasyon yontemi kullanilarak birlestirilir. Ve bu sekilde dikim islemleri

i¢in hazirlanmis olur

15



Sekil 2.4. Otomotiv dosemelik kumas yapisinin katmanlar halinde gosterimi

Kullanilan politirethan kopiik tabak, kumasg yiizeyinin, burugmasini, torba gibi sismesini
onleyerek daha stabil hale getirir ve dikis islemleri sirasinda kolaylik saglamis olur.
Ayrica bu sekilde kumas lizerinde olusabilen derin dikis hatlarinin da konfor 6zellikleri

agisindan olumsuz bir etki olusturmasi 6nlenmis olur.

En alt katta kullanilan ve genellikle PA ya da Poliester esasli, gevsek dokulu 6rme
kumas yapisi ise, polilirethan kopiik tabakanin {izerinde bulunarak, hem kumasin dikim
islemleri boyunca daha kontrollii kaymadan ilerletilmesini hem de dikim islemi
tamamlanan kilifin otomobil koltugu iizerindeki kopiik tabak iizerine oturtuldugunda,

bu boliimde kaymasini 6nlemek i¢in kullanilir.

Laminasyon, teknik tekstil iiretiminde kullanilan kumaslara fonksiyonel 6zellik
kazandirmak ve kullanim alanlarini arttirmak amagl uygulanan bir teknik olarak
tamimlanabilir. Tki veya daha ¢ok kumas tabakasinin her ikisine de yapisik olan aradaki
bir polimer katmani ile birlestirilmesidir. Bu katman yeterince kalin ve sandvigin
onemli bir parcasini olusturacak kadar saglam olabilir veya sadece iki kumasi
birlestirecek kadar bir yapiskan olarak gérev de yapabilir. Bir lamine kumas iki ya da
daha fazla tabakanin birlesmesiyle olusmus materyal olarak tanimlanabilir. Otomotiv
dosemelik kumaslarinda, bu lamineli tglii yapiyr olusturmada c¢ogunlukla alev
laminasyonu yontemi kullanilir. Her ii¢ katmanda politiretan kopiik tabakasinin,
yapistirma 6zelligi kullanilarak 1s1 ile ve basing yardimiyla birlestirilip tek bir materyal

haline getirilmis olur.
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Sekil 2.5. Ug bilesenli otomotiv dosemelik kumas yapisi

Otomotiv dosemelik kumaslarinda kullanilan ve genellikle siinger diye tanimlanan,
materyaller bir gesit poliiiretandir ve bu materyaller yogunluklarina, kullanilan ham
madde cinslerine gore siniflandirilirlar. Kullanilan hammadde cinsine gore polieter

bazli kopiikler ve poliester bazli kdpiikler olarak ayrilmaktadirlar.

Poliilirethan koptiklerin yapisi, poliol sistem ile ona uygun izosiyanatin belli oranda
karigimi ve bu karigimin bir kabartic1 (kopiirtlicii) yardimiyla genlesmesinden olusmasi
seklinde tanimlanabilir. Kabarticilar ya poliol sistemin igerisine dnceden katilir ya da
uygulama sirasinda karistirilir. Kabartict miktar1 arttikca genlesme artar ve kopiigiin
yogunlugu diiser. Poliiiretanlar kullanim yerine ve cinsine bagli olarak sivi haldeki

hacimlerinin 100 katina kadar genlestirilebilir.

Poliiiretan, NCO grubuna sahip Izosiyanat' lar ile OH grubuna sahip Poliol' lerin
reaksiyonlari sonucu olusan (plastik) polimerlerdir. Katilim reaksiyonu, tamamen bir

polimerizasyon reaksiyonudur. Politiretanlar plastik ailesinin bir alt grubudur.

Izosiyanatlar, NCO yiizde igerigine ve fonksiyonuna yada bir molekiildeki NCO

sayisina bakilarak adlandirilir. NCO sayilar1 izosiyanatlarin ayirt edici bir 6zelligidir.

Olusan politiretan kopiikler kullanilan poliol sistem ve izosiyanatin 6zelliklerine bagh

olarak; sert (rigid), yar1 sert ( integral-elastomer ) ve esnek (siinger) yapida olur.
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Koptik olusumu kimyasal olarak ayni olsa bile, kopiik 6zellikleri farkli oldugu i¢in

kullanim alanlar1 da farklidir.

Esnek koptikler, sinirli boyutta esneme ve geri sekil alma 6zelligine sahip agik hiicre
yapili politiretanlardir. Halk arasinda yaygin kullanimiyla stinger olarak bilinir. Diigiik
yogunluklu siingerler (13-40 kg/m?) kontinii hatlarda, yiiksek yogunluklu siingerler (40-
80 kg/m?®) kaliplama yontemiyle tretilir. Kaliplama yontemiyle yapilan uygulamalarda
likit olan poliol sistem ve izosiyanat bir makine yardimiyla kaliba enjekte edilir.
Reaksiyon sonucu olusan kopiik kalibin seklini alir ve esnek bir yapida olur. Ayni
zamanda yar1 esnek yapili yada ¢ok esnek viskoelastik yapili (hafizali) siingerler bu
gruba girerler. Gilinlimiizde gelisen teknoloji ve ihtiyaglara bagli olarak istenilen

elastikiyet, sertlik ve yogunlukta siinger liretmek miimkiindiir.

Esnek Kopiiklerin (Siinger) Ozellikleri:

e Siinger yapidaki kopiikler agik hiicreli ve hava gegirgenlidir. Bu
ozelliginden dolay1 genis bir kullanim alanina sahiptir.

e (ekmeye ve ¢cokmeye karsi direngli, 6zellikle soguk siingerlerin kalici
deformasyonlar1 diistiktiir.

e Kalip siinger teknolojisi siingere dayaniklilik ve destek saglayacak tel,
tahta yada plastik parca gibi armatiir (insort) kullanimina izin verir

e Otomobil koltuklarinda giivenli ve konforlu bir oturma pozisyonu

saglamak i¢in ¢ift sertlikli oturak ve sirt siingeri yapmak miimkiindiir.

Politiretan kopiikler kullanilan poliol sistem ve izosiyanat'in 6zelliklerine bagli olarak
sert, esnek ve yari sert yada yar1 esnek yapida olarak iiretilebilmektedir. I¢ yapis1 esnek
ve agik hiicreli, kabuk kismu sert ve kismen esneyebilen kopiikler, Integral kopiikler
olarak tanimlanmaktadir. Integral poliiiretanlar bazen Semi-rijid PU kéopiikler olarak da
adlandirilir. Semi-rijid kopiiklerin en 6nemli 6zellikleri darbe emme, sondiirme ve
sogurmadir. Bu nedenle daha ¢ok vibrasyon onleyici, giiriiltii-ses izalasyonu amaciyla
kullanilirlar. Ayrica Integral poliiiretanlar yogun olarak otomotiv sektdrii ve ofis

mobilyalar1 sektoriinde de kullanim alanina sahiptir (Anonim 2009a).

18



2.3.1.1. Polieter bazh kopiikler

Otomotiv dosemelik kumaslarinda kullanilan poliiirethan kopiiklerin yumusak yada sert
yapida olmalar1 yogunluklarina bagli olmayip, tamamen iiretimlerinin farkliligindan
kaynaklanir. Ayni yogunlukta sert veya yumusak siinger {iretilebilmektedir. Bu
Politiretan kopiikler iiretildikleri ham maddelere gore polieter ve poliester kopiikler
(stinger) olmak {izere iki ana gruba ayrilmaktadir. Polieter silingerlerin poliester
stingerlere gore daha iistiin olduklar1 taraf esneklik 6zelliklerinin fazla olmasidir. Bu
sebepten doseme islerinde daha cok tercih edilirler. Ayrica maliyetleri poliester
siingerlerden daha diisiik oldugu i¢in fiyat avantajlari da bulunmaktadir. Blok

kesimlerin yaninda ekli ve eksiz kontinii kesimleri de yapilabilir.

Polieter esasli siingerler baslica konvansiyonel slingerler, HR siingerler ve 6zel {iretim
stingerler olarak siniflandirabilir. Konvansiyonel Siingerler, en ¢ok bilinen, taninan, en
cok alinip satilan, "ddsemelik siinger" denildigi vakit akla ilk gelen siingerlerdir.
Fiyatlar1 oldukca ucuzdur. HR siingerler (High Resilient), yiiksek esneklik ve kaliteye
sahiptir. Standart siingerlere gore daha dayaniklidir. Destek katsayilari yiiksektir.
Basma-birakma kuvvetleri birbirine yakindir. Bu sebepten oturma iinitelerinde daha
yiiksek bir konfor 6zelligi saglarlar. Yataklarda da bu tip siingerler anatomik rahatlik
sagladigi icin tercih edilirler. Ozel iiretim siingerler ise, oyuncak, hediyelik esya gibi
gereksinimleri karsilayacak sekilde 151k hasligi daha yiiksek, daha derin renklere sahip
olan trilinlerdir. Ayrica UV dayanimi yiiksek siingerler, alev geciktiricili slingerler,
HLB siingeri (yliksek yiik tasima kabiliyetli) gibi materyaller de yine bu gruba dahil
edilmektedir (Anonim 2009b).

2.3.1.2. Poliester bazh kopiikler

Poliiiretan kopiik tabaka cesitlerinden olan ve kimyasal yapilart nedeniyle polieter bazli
olanlardan farklilik goésteren bu materyaller, diigiik esnekliklerine ragmen yliksek
mukavemetlilik, giines 1sinlarina karsi dayanikli olma, sicaklik ve basingla
preslenebilme, aleve kars1 dayanikli olma 6zelligiyle tekstil ve otomotiv endiistrisinde

yaygin olarak kullanilmaktadir. Poliester siingerlerin esneklik ozellikleri diistiktiir.
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Destek katsayist diisiik, basma birakma egrileri birbirinden uzaktir. Buna karsilik
fiziksel dayanmimlar1 yiiksektir. ~Asinma, silirtinme ve yirtilmalara karsi direngli
olduklar1 gibi kimyasallara (deterjan, kuru temizleme solventlar1 gibi) kars1 da daha
dayaniklidirlar. Bu nedenlerle otomotiv endiistrisi, ses izolasyonu, boyacilik isleri gibi
daha bircok teknik ihtiyacin 6nde oldugu alanda kullanilmaktadirlar. Alev laminasyonu
islemine ¢ok uygun olduklari i¢in kumas laminasyonlarinda tercih edilirler. Ayrica
giines 1s1nlarina kars1 dayanikliligi diger stingerlerden fazladir. Bir 6nemli 6zellikleri de
sicakta preslenerek sekil alabilme kabiliyetleridir. Bu 6zellikleri otomotiv kiliflarinin

hazirlanmasinda 6nemlidir (Anonim 2009b).

2.3.2. Astar olarak kullamlan 6rme kumas yapilari

Otomotiv dosemelik kumas yapilarinda poliiirethan kdpiik tabakaya lamine edilerek bu
tic bilesenli kumag yapisinin en alt katinin olusturan gevsek dokulu 6rme kumas yapisi
genellikle PA ya da Poliester esashidir ve poliiirethan kopiik tabakanin tizerinde
bulunarak, hem kumasin dikim islemleri boyunca daha kontrollii kaymadan
ilerletilmesini hem de dikim islemi tamamlanan kilifin otomobil koltugu iizerindeki
kopiik tabak tizerine oturtuldugunda, bu béliimde kaymasini 6nlemek i¢in kullanilir.

Orme kumas yapisi, ipliklerin tek basma yada topluca ¢dzgiiler halinde 6riicii igne ve
yardimct elemanlar vasitasiyla ilmekler haline getirmesi, bunlar arasinda da yan yana
boylanmasina baglantilar olusturulmas: ile bir tekstil yiizeye edilmesi seklinde

tanimlanabilir.

Orme kumaslar, gerek iplik bakimindan gerekse makine ozellikleri bakimmdan diger
tekstil {irlinlerine gore birgok farkliliklar gostermektedir. Yumusaklik, esneklik,
elastikiyet, iyi bir boyut stabilitesi ve dolgun bir yapida olmasi gibi ozellikler bu
farkliliklar arasinda yer alabilir. Bu farkliliklar, gelisen 6rme yiizey iliretim teknolojileri
tarafindan fark edilerek katma degeri yiiksek iirlinlerin iiretilmesine neden olmustur.
Orme kumaslar, iistiin elastikiyet, kompres, gdzeneklilik vb. &zelliklerinden dolayi
bircok teknik uygulamada esas ya da takviye yap1 olarak

kullanilabilirler.
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Sekil 2.6. Astarlik 6rme kumas yapisi

2.3.2.1. Atkili 6rme yapili kumaslar

Atkilt 6rme teknigi, ilmeklerin kumasin eni yoniinde ilerledigi 6rme teknigi, tek iplikli
orme teknigi ya da bilinen en eski 6rme teknigi gibi tanimlarla karsimiza ¢ikmaktadir.
Bu teknik, teknik tekstil iiretiminde yogun bicimde kullanilmaktadir. Atkili 6rme
kumasglar, ¢ozgiilii 6rme kumaslara nazaran daha esnektir ve yiiksek esneklik gereken

teknik iirtinler i¢in idealdir.

CNC teknolojisinin 6rmede yaygin bir sekilde kullanilmasi ve ignelerin konvansiyonel
yontemden farkli sekilde elektromanyetik olarak secilmesi gibi yeni teknolojilerin 6rme
yiizey lretimine entegre edilmesi, beraberinde teknik tekstiller gibi daha ¢ok teknik
performanslar1 ve fonksiyonel 6zellikleri i¢in tiretilen teknik tekstil {irlinlerinin makul
bicimde {iiretimini miimkiin kilmistir. Atkili 6rme teknigi, otomotiv tekstilleri, tibbi
tekstiller, spor giyim tekstilleri, giivenlik ve koruyucu amagl tekstiller ve oriilmiis

bosluklu yapilar gibi teknik tekstil iirlinlerinin iiretiminde kullanilmaktadir.

Atkilt 6rme tekniginin kumas genisligi yoniinde hareketi ile yapilmis ilmeklerden
olusmasi, bu teknigi bazi tibbi tekstillerin iiretimi i¢in daha basit ve kullanish bir sistem
haline getirmistir. Tiip sekilli veya bi¢cimlendirilmis hatta li¢ boyutlu entegre ve dikissiz
elastik olmayan, kompres veya destek bandajlari, ¢oraplar, sargilar, koruyucu giysiler

vS. bu tibbi tekstiller arasinda yer almaktadir. Termofizyolojik kullanim konforunun
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onemli oldugu i¢ giyim, gece kiyafetleri, dis giyim ve pek ¢ok spor i¢in spor giysileri,
atkili 6rmenin tekniginin uygulandigi alanlar arasinda yer almaktadirlar. Bunlar disinda
otomotiv tekstilleri, koruyucu amacli tekstiller, atkili 6rme ile {iretilen baslica iiriinler

arasinda yer almaktadir.

Komple orgii teknigi tibbi amagli ¢amasirlar, dikissiz teknik yiizeyler, iic boyutlu
yapilar vb. dretiminde kullanilan orgli c¢esididir. Komple oOrgiide mamuliin
Oriilmesinden, konfeksiyonuna kadar olan tiim asamalar tek bir is prosesinde
gerceklesmektedir. Dosemelik kumaslar atkili 6rmeden teknik tekstillerin yogun

bicimde kullanildig1 diger bir alan1 teskil eder (Sivri 2008).

2.3.2.2. Cozgiilii orme yapilh kumaslar

Cozgiilii 6rme teknolojisi endiistriyel uygulamalarda atkili 6rmeye alternatif olarak
kullanilmakla beraber ev tekstillerinin iiretiminde de kullanilmaktadir. Atkili 6rme
kumasglar 6zellikle dis ve i¢ giyimde kullanilmakla beraber ev tekstillerinde 6zellikle
carsaf gibi triin profillerinde tercih edilmektedir. Cozgiilii 6rme teknolojisinin ise
endiistriyel uygulamalardaki 6zellikle kaplama kumas olarak kullaniminin yaninda dis
giyimde de kullanimi goriilmektedir. Cozgiilii 6rme teknolojisini farkli kilan ise tiretim
hizinin yiiksekliginin yaninda genis bir farklilhik araliginda kumas iiretimine olanak
saglamasidir ki bu niteligi sayesinde 6zellikle endiistriyel kumaslarda giderek artan bir

ilginin merkezi halini almistir.

Uretim alami igerisinde en genis alam kaplayan ¢ozgii sarma makinalari Sriilecek
kumasin yapisina da bagli olarak belirlenen bir gerginlik degerinin girilmesinin
ardindan otomatik olarak sarim islemini devam ettirmektedirler. Orme ipliklerinin sarili
oldugu bobinler ¢aghga dizilerek iplik ug¢larinin sarim makinalar1 tarafindan alinip
leventlere sarilmasi ile bu agsama sonuglanmis olur. Cozgiilii 6rme makinalar1 kullanilan
igne tipleri, makinalarin iiretim kapasitesi, mekanizmalar1 ve iiriinlerinin sahip olduklar
Ozelliklere dayanarak 3 gruba ayrilmaktadir. Bunlar raschel makinalari, tricot

makinalar1 ve yuvarlak ¢6zgiilii 6rme makinalaridir.
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Raschel makinalarinda siirgiilii igne ve dilli igneler kullanilmaktadir. Ozellikle dilli
ignelerin kullanildig1 raschel makinalar1 genis desen ¢esitliligine sahiptir ve 2 sira igne
ve gerekli elemanlarin kullanimi ile kaba ve fantezi ipliklerin kullanimi da
saglanmaktadir. Raschel makinalarinin diger bir 6zelligi de, tricota karsi bir avantaji
olarak nitelendirebilecegimiz, kumasin makinaya girisi ile ¢ikisi arasindaki ag¢inin 170°
olmasidir. Bu sayede ignelere daha az yiikk diismekte ve calisma daha rahat
stirdiiriilebilmektedir. Bu makinalarda ayrica platin kullanilmamaktadir, platinler sadece
igneler ylikseldiginde kumasin da yiikselmesini 6nlemek amaciyla bulunmaktadir.
Igneler makinanin arka tarafindan degistirilirken ayrica tarak numaralar1 6nden arkaya
dogru siralanmakla beraber taraklarin sayisi 78’e¢ kadar ¢ikabilmektedir. Desen
cesitliligi ¢cok fazladir ve mekanik tricot makinalarda oldugu gibi desen ¢ikarmak zor
degildir. Ayrica leventlere sarilmis olan ¢6zgii iplikleri makinanin iist tarafinda bulunan
barlara takilip buradan Orme bolgesine iplik akisi ger¢eklesmektedir. Raschel
makinalarinin dezavantajlart olarak ise daha pahali bir sistem olmasi ve iplik yolunun

daha uzun olmasi seklinde ifade edilebilmektedir (Varan 2009).

Siirgiilii ve esnek uclu ignelerin kullanildigi tricot makinalart bu igne fakliligina
dayanarak mekanik ve yar1 mekanik olmak tizere gruplandirilabilir. Yar1 mekanik tricot
makinalarinda siirgiilii igneler kullanilrken mekanik makinalarda esnek uclu igneler
kullanilmaktadir. Bu farkliliktan dolayr mekanik makinalarda igne ucunun ipligin
iceride hapsolmasini aglamaya yarayacak ek bir baski plakasina ihtiyag duyulmaktadir.
Bu makinalarin “bakla” olarak tabir edilen boliimlerine desen girisi yapilarak makinanin
calisma haritas1 belirlenmis olur. Tricot makinalarinda kumasin giris ve ¢ikisi arasinda
90°’1ik ag¢1 bulunur ve bu nedenle ignelere kuvvetlerin bileskesi kadar yilik binerek
calismasi zorlanmis olmaktadir. Tarak sayilar1 raschel makinalarinin tersine arkadan 6ne
dogru numaralandirilir ve raschel’deki kadar fazla sayida tarak kullanimi yoktur. Tarak
say1s1 maksimum 5 olabilmektedir. Desen ¢esitliligi sinirhidir. igneler makinanin 6n
tarafindan degistirebilir ve leventlerin takili oldugu barlar makinanin arka tarafinda yer
almaktadir. Tricot makinalarinda daha yumusak , ince kumaslar elde edilebilir.
Dezavantaj1 olarak ise sentetik iplik 6rmede meydana gelecek bir hata direkt kumasa

yanstyabilmektedir ve makine inceligi E24’ten E40’a kadar olan dar bir araliktadir.
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Yeni bir tasarim olan yuvarlak ¢ozgiili 6rme makinasinda normalde diiz olan igne
yatagi yerine tepesi kesik konik bigimde olan igne yatagi kullanilmaktadir ve igneler
yatay ve radyal olarak hareket ettirilmektedirler. Bu sistem sayesinde hiz arttirilir ve
ipligin hareketi basitlesmis olur. Yapilan ilk deneme yuvarlak ¢ozgiilii 6rme makinada
72 igne yatagi kullanilirken 80°desenleme halkasi kullanilarak genis desen araligi
saglamistir. Bu sistem daha pahali olmasina karsin kam sistemine ihtiya¢ duymamasi ve

sagladig1 desen esnekligi ile avantajlar saglayabilmektedir.

Ayrica araba dosemelerinde fitilli veya kordonlu ¢6zgiilii 6rme kumaslart nem gegirme
ve hava gecirgenligi saglamasi nedeniyle PVC kaplama kumaslarinin yerinin
almaktadir.

Cozgiilii 6rmeciligin diger kullanim alanlar1 da sdyle siralanabilir:

e Balikcilik ve denizcilik aglar

e Koruyucu, emniyet amacli ve {iriiniin biiylime siirecinde kullanilan aglar
e Paketleme aglar

e Konveyor kumasglar

e Nakliye sektorii igin tekstiller

e (ida aglan

e Spor ve bos zaman etkinlikleri i¢in endiistriyel kumaslar

e Giyime yonelik endiistriyel kumaslar (Varan 2009).

2.3.3. Laminasyon islemi

Laminasyon islemi, kumas katmanlarint ya da kumas ve materyalini, kompozit bir
materyal olusturmak icin birlestirme prensibine dayanmaktadir. Kaplama hamuru
halinde bigimlendirilemeyen polimer maddeler dncelikle film haline getirilip daha sonra
kumasa lamine edilmektedir. Kaplamada yapilabildigi gibi laminasyonda da, ¢ozelti ya
da sulu dispersiyon olarak kimyasal madde kopik formunda kumasa
aktarilabilmektedir. Laminasyon islemi sonunda zemin kumasi dahil olmak {izere iki
veya daha ¢ok katmandan olusan bir yap1 elde edilmektedir. Laminasyonda kullanilan

cok c¢esitli teknikler, farkli yapilarda yapistirict maddeler vardir. Kumas ile film
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arasinda yapigsma kuvvetini olusturabilmek i¢in, her ikisine de uygun yapistirict

maddeyi kullanmak gerekmektedir.

Laminasyonda kullanilan yapistiricilar genelde su bazli, solvent bazli maddeler ya da
kat1 veya jel halinde olup sicakta eriyik halde bulunan maddelerdir. Sicakta eriyik halde
bulunan bu maddeler film, graniil, toz ya da jel formunda iiretilmektedirler. Bu
maddeler polyolefin, poliiiretan, polyester, polyamid ya da farkli polimer veya
kopolimerlerin bilesimi olabilmektedir. Kaplama teknigine benzer sekilde, kullanilacak
olan yontem ve makine laminasyonda kullanilacak olan yontemin ve makina, lamine
kumasin istenilen performans 6zellikleri ile zemin kumasin fiziksel 6zelliklerine gore

belirlenmektedir.

Laminasyonda amag, zemin kumasin oOzelliklerini oldugu gibi koruyarak istenilen
tutumda, estetik Ozellikte ve dayanimda esnek bir lamine kumas iiretebilmektir.
Laminasyon teknigi su gecirmez ve nefes alabilir kumaslarda, otomobil koltuk
désemelerinde ve ayakkabi iiretimi gibi bir¢ok alanda kullanilabilmektedir. Laminasyon
ayrica konfeksiyon sanayinde giysilerin yaka, manget ya da kenar kivrimlarinda
genellikle dikisin yerine ya da dikisi desteklemek amaciyla, bunun yaninda otomotiv

endiistrisi ve yelken tiretiminde de dikis yerine de kullanilmaktadir.

Laminasyonda dikkat edilmesi gereken faktorler soyle siralanabilir:
e Kullanilacak malzemelerin kimyasal yapisi
e Kumasin ylizey 6zellikleri
e Kumas konstriiksiyonu
e Kumas stabilitesi (esneme ya da ¢cekme)
e Kumas bitim islemleri ya da kumas iizerinde bulunabilecek yag maddeleri ve
adhezyonu
e Etkileyebilecek herhangi bir faktor
e Is1 dayanimi
e UV ve 151k dayanimi
e Kumas ile polimer madde arsindaki bagin dayanikliligi (suya, yiiksek nem

oranina dayanim)
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e Bag kuvveti

e Migrasyon (Bulut ve Siilar 2008 ).

Laminasyon islemi, kullanilacak materyalin yapisina ve kullanim alanina uygun olarak
farkli tekniklerde yapilabilmektedir. Genel olarak, Alev Laminasyonu ve Sicak Eriyik

Laminasyonu diye adlandirilan iki farkli teknik kullanilmaktadir.

2.3.3.1. Alev laminasyonu yontemi

Alevli laminasyon teknigi, cogunlukla otomobil koltuk ddsemelik kumaslarin
tiretilmesinde kullanilmaktadir. Désemelik yilizey kumasi, poliliretan kopiik tabaka ve
alt katmanda bulunan astar kumasi ile birlikte laminasyon makinesine beslenir ve
makine ¢ikisinda bu ii¢ bilesenli materyal birlesmis olarak, tek yiizey halinde ¢ikar.
Politirethan kopiik tabakanin ylizeyini yalayarak gecen alev bu kopiik tabakayi
eritmektedir. Ve bu iglem sirasinda da kopiik tabaka eriyerek kumas ytizeyini kaplar ve
yapistirict olarak iglev gérmiis olur. Bu sekilde de kullanilan désemelik kumas ve astar
kumas yapilari aradaki kopiik tabakaya alttan ve {listten yapisarak her ii¢ bilesen

birbiriyle birlesmis olur.

Gereken miktardaki kopiikten biraz daha fazlasinin kullanimi yanan kopilik miktarim
dengelemektedir. Bu teknik kullanilarak esnek lamine kumaslar {iretilmektedir.
Ozellikle otomobil i¢ dosemelik kumaslarda catlama meydana gelmeden egrilme ve
kivrilma hareketlerini gergeklestirebilme en 6nemli gereksinimlerdendir. Bu nedenle bu
yontemin kullanilmasi otomotiv ddsemelik kumas yapilarinin tagimas: gereken

performans 6zelliklerinin saglanmasi agisindan da onem tagimaktadir.

2.3.3.2. Sicak eriyik laminasyon yontemi

Sicak eriyik laminasyon tekniginde, birlestirilecek olan iki farkli materyal arasina
sicakta eriyen yapistirici film, ag ya da toz seklinde bir malzeme konularak birlestirme

islemi yapilmaktadir. Bu sekilde sandvi¢ formuna getirilen bu materyaller, materyalleri

isitan ve lamine olusturacak yapistirict maddeyi eriten silindirlere beslenmektedir.
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Elektrik ile 1sitilan bu silindirler sandvi¢ formundaki materyallere 1siy1 verirler,
materyaller bu sekilde 1s1y1 makineden alirlar fakat ayni zamanda 1s1 c¢evreye de
yayilmaktadir. Sicak eriyik laminasyon tekniginde karsilasilan en 6nemli problemlerden
biri de kullanilan yapiskan maddenin ikinci materyalle temasindan 6nce hizli bir sekilde
soguyarak yapiskanligini kaybetmesi durumudur. Bu durum istenilen yapigma

kuvvetinin olusmamasina neden olabilmektedir.

2.4. Otomotiv Déosemelik Kumaslara Uygulanan Performans Testleri

2.4.1. Yirtilma mukavemeti testi

Dokuma kumaslarin, i¢ giyimden baslamak {izere giinlik giyim, koruyucu ve is
giysilerine, dekoratif ve mobilya kumaslarina, teknik tekstillere kadar genis bir
uygulama alani vardir. Genis araliktaki bu uygulama alanlari nedeniyle kumaslar,
calisma ve kullanim durumlarina bagl olarak farkli kuvvet, gerginlik ve etkiler altinda

kalmaktadir (Ozdil ve Ozgelik 2006).

Ozel amagh kullanilan kumaslar disinda tiim kumaslarda yirtilma mukavemetinin
yiiksek olmasi istenir. Yirtilma mukavemeti; bir kumas ya da ipligi, bir donme momenti
veya belirli bir eksen dondiirerek, ¢ekme etkisi ile kopartmak i¢in gerekli kuvveti ifade
etmektedir. Diger deyisle, bir kumasta belirlenmis kosullar altinda bir yirtig1 baslatmak,

siirdiirmek ya da yaymak icin gereken kars1 koyma kuvvetidir.

Dokuma kumaglarda yirtilma mukavemeti dnemli bir performans 6zelligi olup kullanim
yerine bagli olmakla birlikte, genellikle tiim kumaslar i¢in yiiksek yirtilma mukavemeti
istenilmektedir. Yirtilma mukavemeti, kumas {izerinde baslamis bir yirtilmanin devami
icin gerekli olan kuvvettir ve kumasta yirtilma sirasinda iplikler tek tek ya da gruplar
olusturacak bigimde kopmaktadir. Yirtilma mukavemeti kumasin yapist ile ilgili olup,
kiimelenmis iplikler gerilimi paylasarak yiiksek yirtilma mukavemeti gosterirken
ipliklerin bir arada fonksiyon gdstermelerini engelleyen yapilar kumas yirtilma

mukavemetini diisiirmektedir. Iplik mukavemetinin yaninda kumas konstriiksiyonu,
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kumaslart kaplayan ve ipliklerin hareketlerini kisitlayan terbiye islemleri de yirtilma

mukavemetini etkilemekte olan faktorlerdendir (Kadem ve Ogulata 2009).

Bazi terbiye islemleri 6zellikle kumaglar1 kaplayan ve ipliklerin hareketini kisitlayan
tiirde olanlar yirtilma dayanimini diisiirebilmektedir. Ayrica bir kumas yiiksek kopma

mukavemetine sahipken, diisiik yirtilma mukavemetine de sahip olabilir.

Yirttlma mukavemeti, dokunmus kumaglara uygulanan bir test standardidir.
Mamul kumas, kullanim sirasinda ¢esitli yirtilma etkileri ile karst karsiyadir.
Yirtilma mukavemeti kumasin yapisiyla ilgilidir. Eger iplikler kumas icerisinde kolayca
yer degistiriyorsa yirtilma kuvveti birbirini izleyen ipleri koparmayacak, bunun yerine

yer degistirerek bir araya gelmis elyaf demetlerini koparacaktir (Ozdil ve Ozgelik 2006).

Bazi durumlarda ise kumas keskin bir objeye takildiginda olusan kiigiik bir delik az bir
kuvvetle biiylik bir yirtiga doniisebilmektedir. Bu duruma kullanim sirasinda sikca
karsilasilmaktadir. Ozellikle ¢adir, uval, parasiit bezi vb. endiistriyel amacli kumaslar
ile dis giyim, Uniforma tipi kumaslarda yirtilma ¢ok daha onemli hale gelmektedir.

Yirtilmaya kars1 dayaniklilik genelde tiim kumaslarda istenen bir 6zelliktir.

Yirtilma mukavemet testleri kumaslarin liretim proseslerinde ve kullanimlari esnasinda
gorecekleri etkilere karst dayanimi hakkinda en detayli bilgileri veren mukavemet
testlerindendir. Yirtilma mukavemeti belirli kosullar altinda bir yirtigr baslatmak,
siirdiirmek veya yaymak i¢cin gereken karsi koyma kuvvetidir. Yirtilma mukavemeti;
kumasta yer alan statik ve dinamik kuvvetlere karsi ve yirtilma testinde uygulanan
gerilime karst materyalin mukavemetini belirleyici 6nemli bir faktordiir. Yirtilma
sirasinda iplikler tek tek ya da gruplar olusturacak bicimde kopmaktadir. Bu nedenle
yirtilmada tek ipliklerin mukavemeti 6nemlidir. Bunun disinda kumas konstriiksiyonu,
kumasa uygulanan terbiye islemleri yirtilma mukavemetini etkileyen diger faktorlerdir

(Ozdil ve Ozgelik 2006).
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Yirtilma mukavemeti ile ilgili yapilan testlerde kumas numunesinin sekli, boyutu, belirli
uzunlukta uygulanan yirtilma uzunlugu ve degerlerin hesaplanmasindaki farkliliklar
onemli parametrelerdir ve bunlar mukavemet testlerinde kullanilan prosediirleri,
standartlar1 belirlemektedir. Konstriiksiyon, siklik vb. gibi kumas yapisini belirleyen

ozellikler yirtilma mukavemeti tizerinde etkisi olan faktorlerdir.

Balistik sarka¢ metodu disindaki yirtilma mukavemeti Olgiimlerinde kumas kopma
mukavemeti Olglilmesinde kullanilan cihazlardan yararlanilabilir. Genellikle numune
uzama hiz1 sabit olan CRE tipi, kuvvet-uzama grafigi veren ¢ekme cihazlar
kullanilmaktadir. Yirtilma dayanimi atki ve ¢ozgii dogrultusunda ayri ayri, en az 5
deney numunesi ile yapilmaktadir. Uzunlugu ¢ozgiiye paralel olan deney pargalari igin
yirtilma dogrultusu 'atki boyuna' ve uzun kenari atkiya paralel olan deney pargalari i¢in

yirtilma '¢6zgii boyuna' olarak tanimlanmaktadir (Ozdil ve Ozgelik 2006).

Yirtilma mukavemeti tayini igin yapilan testleri dort grupta toplayabiliriz. Bu sekilde

siniflama yapildiginda belirtilen gruba ait standartlar asagidaki gibidir.

1) TS EN ISO 13937-1 Tekstil kumaglarin yirtilma dayanimi: Balistik sarkag
metodu ile yirtilma dayanimi tayinidir.

2) TS EN ISO 13937-2 Tekstil kumaslarin yirtilma dayanimi: Pantolon seklindeki
deney parcalarinin yirtilma dayanimi tayinidir (Tek yirtma metodu).

3) TS EN ISO 13937-3 Tekstil kumaslarin yirtilma dayanimi: Kanat seklindeki
deney pargalariin yirtilma dayanimi tayinidir (Tek yirtma metodu).

4) TS EN ISO 13937-4 Tekstil kumaslarin yirtilma dayanimi: Dil seklindeki deney

parcalarin yirtilma dayanimi tayinidir (Cift yirtma metodu).

Literatiirde yapilan c¢alisma sonucglarinda kumas yirtilma mukavemeti konusunda,
yirtilma mukavemeti ile atki siklig1 arasinda atki sikligr arttikga atki yoniinde ama ters
yonde anlamli bir iliski tespit edilmistir. Atk siklig1 ile kopma mukavemetinin ayni
yonlii ve pozitif bir iliskiye sahip oldugu tespit edilmis, yirtilma mukavemetinin ise
doku (orgii) tiirii ve iplik oOzelliklerine bagli olarak farkli davraniglar gosterdigi

gozlenmistir. Yirtilma mukavemeti ile kopma mukavemeti arasindaki iliskinin ayni
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yonlii olmasina ragmen iligkinin kuvvetinin ¢ok yiiksek olmadigi, atki yoniinde yirtilma
ve kopma mukavemetlerinin her ikisinin de kullanilan iplik inceldik¢e diistiigii
gbzlenmistir. Bunun yaninda baglanti sayisi az olan kumaslarda yirtilma direncinin daha
fazla oldugu ve atki sikliginin artmasiyla yirtilma dayaniminda azalma oldugunu tespit
edilmistir. Dokuma kumaslarda yirtilma mukavemeti ve yirtilma mukavemetine etki
eden faktorlerin incelendiginde lif 6zellikleri, iplik 6zellikleri, kumas o6zellikleri ve
kumasa uygulanan terbiye islemleri gibi bir ¢ok faktdre bagli olmasi nedeniyle kontrol
edilebilmesi zor olmaktadir, kumaslarin kullanim yerine uygun olarak kumas yirtilma
mukavemetinin tahmin edilmesi, iplik mukavemetinin olabildigince yiiksek
mukavemetli olmasina dikkat edilmesi, kullanilacak atki-¢6zgli sikliklarinin, doku
tiriinlin, kumasa uygulanacak terbiye islemlerinin, tahmin edilen yirtilma

mukavemetine gore sec¢ilmesi gerektigini ortaya koymustur (Kadem ve Ogulata 2009).

Otomotiv dosemelik kumaslarindan beklenen énemli performans 6zelliklerinden biri de
yirtilma mukavemetinin yiiksek olmasidir. Kullanim sirasinda kumasin karsilasacagi
yirtilma olusturucu etkilere karst dayanim gostermesi, kumasi olusturan lif 6zellikleri,
iplik 6zellikleri, kumag konstriiksiyon 6zellikleri ve kumasa uygulanan terbiye islemleri
gibi birden fazla faktére baghdir. S6z konusu kumaslarin kullanim alani agisindan
belirli performans kriterlerini yerine getirmesi gerekmektedir. Bu nedenle kullanim
sirasinda  kumasta olusabilecek hasarlarin  6nceden tespit edilebilmesi Onem
tasimaktadir. Bu amagla da kumaslara gerekli performans testleri Onceden
yapilmaktadir. Ornegin uygulanan yirtilma mukavemeti testi ile kumasin yirtilmaya
kars1 dayanimi tesbit edilerek, kumastan beklenen yirtilma performans kriterini
karsilayip karsilayamadigi otomobilde kullanilmaya baslanmadan test edilip, gerekli

miidahaleler ilk asamada yapilabilmektedir.

2.4.2. Kopma mukavemeti testi

Kumas, tekstil liflerinin diizgiin bir ylizey ve degismez kalinlikta ince, esnek ve saglam
bir doku olusturacak bigimde bir araya getirilmesiyle elde edilen her tiirlii yap1 olarak

tanimlanabilir. Bu tanimlama ile kumasin geometrik ve mekanik niteligi yeterli dlgiide

belirtilmektedir. Geometrik acidan kumas, o6rtme o6zellikleri olan bir ylizey, mekanik
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acidan elastik bir materyaldir. Kumasin 6zellikleri, biiyiik 6l¢iide kumasin yapi tasi olan
liflerin ve liflerin bir araya getirilmesiyle olusan ipliklerin 6zgiin nitelikleriyle
saglanmaktadir. Ancak ipliklerin bir doku yapisi iginde bir araya getirilmeleriyle
olusturulan dokuma kumaslarda lif 6zellikleri kumas 6zelliklerini ¢ogu kez dogrudan
etkilemeyip, ilk asamada iplik ozelliklerini belirlerler. Iplik o6zellikleri ve doku
genellikle kumas kalitesini etkileyen bir parametre olarak kabul edilmektedir. Ote
yandan, iplik sikliklar1 ile kesisme ya da doku, iplik 6zelliklerinin kumas 6zelliklerine
dontisiimiinde belirleyici onemli iki etkendir. Bu iki parametre kumas ylizeylerinin
mekanik, gecirgenlik ve iletkenlik ozelliklerini tamamiyla degistirmektedir. Siklik
parametresinin dokuma kumas yapisinda degistirilmesi, elde edilecek kumasin
biiziilmesini, gramajini, dayanimini ve kullanilacak dokuya bagli olarak makine

iizerinde kumasin dokunabilirligini etkilemektedir (Unal ve Taskin 2007).

Kumas mukavemeti dogrudan iplik mukavemeti ile ilgilidir ve kumasi olusturun
ipliklerin mukavemeti arttikga kumas mukavemeti de buna bagli olarak artar. Bir
kumasa ¢ozgii veya atki dogrultusunda bir yiikk uygulandiginda ortaya ¢ikan direng
kuvveti, bu kumasin kopma mukavemeti olarak isimlendirilir. Kumas konstriiksiyonu

ve kumasa uygulanan terbiye islemleri kumas mukavemeti lizerine etkilidir.

Genel olarak kumaslarin mukavemetine etki eden 6zellikler sunlardir:

1) Lif 6zellikleri : Lifin cinsi, inceligi, mukavemeti, uzunlugu, olgunlugu

2) Iplik 6zellikleri : Iplik numarasi, biikiim faktérleri, diizgiinsiizliik

3) Kumas yapis1 : Kumasin konstriiksiyon 6zellikleri (atki-¢ozgii sikliklari, orgiisii),
kivrim yiizdesi

4) Kumas apresi : Kumaga istenen 6zelikleri vermek i¢in uygulanan terbiye

islemleri (yas ve kuru 1s1l islemler)

Kumas konstriiksiyonu ve kullanilan lifin mukavemeti kopma mukavemeti iizerinde
etkili olan en O6nemli ozelliklerindendir. Ancak, bir tekstil malzemesinin kalitesini
belirleyen esneklik, dokiimliiliikk, nem absorbsiyonu, boya afinitesi v.b. 6zellikler de

onemlidir.
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Kumas mukavemeti ve uzamasi kumaglarin kalite degerlerini belirleyen onemli
Ozelliklerdendir. Hangi alanda kullanilirsa kullanilsin (giyim, ev tekstili, endiistriyel
kumaslar vs.) her kumas kullanim sirasinda belirli zorlamalarla, gerilimlerle ve
sirtlinmelerle kars1 karsiyadir. Kumaglarin, kullanim yerlerine gore gereken biitiin
ozelliklere sahip olmalarinin yaninda, kullanim sirasinda maruz kalacaklar1 kuvvetlere
kars1 yeterince mukavemet gosterebilmeleri mutlak suretle gereklidir. Kullanimlari
sirasinda ¢esitli dis etkilere maruz kalan kumaslarin performanslar1 yavas yavas
azalacaktir. Bu nedenle, performanstaki diisiise ragmen kumaslarin kullanim 6mri
boyunca yeterli mukavemet seviyesinin hedeflenmesi ve kazanilmasi 6nemlidir.

Kumaslarda kopma mukavemetinin dl¢iimiinde, biri sabit biri hareketli iki ¢ene arasina
yerlestirilen kumasa gittikce artan bir kuvvet uygulanir. Bu kuvvetin etkisi ile kumasta
bir miktar uzama goriiliir ve kumasin dayaniklilik derecesine gore herhangi bir kuvvet
degerinde kumas kopar. Kumasin koptugu andaki kuvvet, “Kopma Kuvveti” olarak
tanimlanir. Kumasin koptugu ana kadar olugan uzama miktarinin, kumasin ilk boyuna
oranina ise, “Kopma Uzamas1” adi1 verilir ve % olarak ifade edilir. Kumaglarin kopma

mukavemeti tayini Kavrama (Grab) veya Serit (Strip) metoduna gore yapilabilmektedir

(Anonim 2008).

Serit deneyinde, deney numunesi kisa kenarlarinin ¢ekme cihazinin ¢eneleri arasina
koyulur ve ¢eneler tarafindan tam olarak kavranir. Kavrama (grab) deneyi ise, numune
eninin cihazin c¢enelerine tam orta noktalarindan tutturuldugu kopma mukavemeti

deneyidir.

Kopma mukavemet testlerinde 6nce deney numuneleri 6n kondiisyonlama iglemine tabii
tutulur, standart atmosfer sartlarinda ( 20+2 0C sicaklik, %6542 relatif nem ) en az 24
saat nem dengesine getirilir. Serit metodunda standartta belirtilen numune kesim sekline
gore, atki ve ¢ozgii yonlerinde 50x200 mm boyutlarinda en az 5 numune hazirlanir.
Kavrama (Grab) metodunda ise numuneler 100+2 mm en, 150 mm boy boyutlarinda en
az 5 adet olarak hazirlandiktan sonra, lizerine kisa kenarlarina paralel ve 38 mm igeriden
cizgiler ¢izilir. Deneye baslamadan 6nce, numuneye 6n gerilim uygulanmaktadir. Deney

sonucunda alinan degerlerin aritmetik ortalamasi hesaplanir .
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Cizelge 2.2. Deney numunelerine uygulanan 6n gerilim degerleri

Kiitle (g/m2 ) Kuvvet (N)
150 ve daha az 2
150 — 500 )
501 ve iizeri 10

Mukavemet deneylerinde 3 tip cihaz kullanilmaktadir. Numune uzama hizi sabit ¢ekme
cihazlarinda yapilan testlerde, deney numunesi, ortalama kopus siiresi (20+3 veya 30+5
sn) limitleri igerisinde dnceden tespit edilen sabit bir hizla uzatilmaktadir. Deney cihazi,
uzama miktarina bakilmaksizin numunenin uygulanabilir siire limitleri igerisinde,
kopma noktasina kadar uzamasini saglayacak farkli sabit uzama oranlarinda calisacak
kabiliyette olmalidir. Hareketli ¢enenin travers hizi sabit ¢ekme cihazi kullanilarak
yapilan testlerde, ortalama kopus siiresi belirlenen limitler arasinda kalacak sekilde,
sabit bir hizda hareketli c¢eneyi hareket ettirerek numuneye artan bir kuvvet

uygulanmaktadir.

Yiikleme hiz1 sabit cekme cihazi kullanildiginda ise, ortalama kopma siiresi belirlenen
limitler arasinda kalacak sekilde, 6nceden tespit edilmis sabit bir hizda numuneye artan

bir kuvvet uygulamaktadir (Booth 1984).

Yapilan kopma mukavemet Olgiim calismalart sonuglarinda, atki yoniindeki kopma
mukavemeti atki sikliginin artmasina paralel olarak arttigi goriilmiistiir. Ayn1 doku
yapisindaki kumaglarin kopma mukavemeti, ayni yondeki iplik mukavemetinin toplam
degeriyle iliskili olmas1 nedeniyle birim alandaki atki sikliginin artmasi bu yondeki
kopma mukavemeti degerini de arttirmaktadir. Cozgii yoniindeki kopma mukavemeti
degerleri ise ¢Ozgii sikligr artikca artmaktadir. Aralarindaki iliski dogrusal olup,
beklenildigi gibi ¢ozgli sikliginin artmasi ile beraber olarak bu yondeki mukavemet

degeri de artmaktadir (Unal ve Taskin 2007).
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Oto dosemelik kumaglarinin  kullanim sirasinda karsilasacagi etkilere dayanim
gosterebilmesi icin yiiksek mukavemet degerlerine sahip olmasi gerekmektedir. Kopma
mukavemetinin yliksek olmasi otomotiv déseme kumaslarindan beklenen oOnemli
performans o6zelliklerinden biridir. Kumasin mukavemetli olabilmesi i¢in  yiiksek

mukavemetli lif kullanim1 yaninda kumasin doku yapisi da oldukca dnemlidir.

2.4.3. Asinma dayanim testi

Asinma dayanimi, tekstil materyalinin bir baska materyale siirtiinmesi ile kumastaki
iplik ve liflerin kumas yiizeyinden disar1 ¢itkmasi sonucunda kumas yiizeyinde meydana
gelen aginma veya eskimeye kars1 direnme yetenegidir. Ozellikle dokuma kumaslar igin
gecerli olan asinma, kopma mukavemetinin yami sira tekstillerin dayanikliligin

karakterize eden en 6nemli 6zelliklerden biridir (Yakartepe 2005 ).

Birbirine ylizeysel olarak temas eden ve birbiri lizerinde kaydirilmaya calisinca iki
cisim arasinda ortaya cikan direng siirtiinme kuvvetidir. Siirtinme 6zelliklerin tespiti
tiretim ve kullanim sirasinda kumaslarin davranislar1 hakkinda bilgi vermesi agisindan
tekstil endiistrisi i¢in onemlidir. Kalite 6zelliklerinden piirtizliiliik, sertlik, yumusaklik
ve kayganlik gibi baz1 tutum 6zellikleri kumasin insan viicuduyla uyumu ve konforunu

belirler (Babaarslan ve Kalebek 2009).

Kumaslarin dokuma 6zellikleri, konstriiksiyonlari ve kumaslarda kullanilan ipliklerin
ozellikleri asmnma dayanimi iizerinde etkili parametrelerdir. Ornegin, kumas yiizeyi
tizerinde uzun atlama yapan ipliklerin bulundugu tip orgiiler kullanildiginda kumas
yapisindaki bu yiizen iplikler siirtinme islemi ile piiriizlenip kopabilir ve bu durum
kumasin asinmaya karst dayanimini diisirmiis olur. Bunun gibi kumas yiizeyleri havl
olan yapilar, yumusak tliylii kumaslar, flok kumaslarda kolayca asmabilmektedirler.
Kumaslarin asinma mekanizmalar1 farkli sekillerde ortaya ¢ikabilmektedir. Bu

mekanizmalari su sekilde siniflandirabiliriz:

a) Diiz asinma

b) Esneme veya biikiilme asinmasi
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¢) Kenar aginmasi

d) Siirtiinme ile renk atmasi

Diiz asinmada, kumas ylizeyinde bulunan liflerin diizgiin bir yiizeyle siirtlinmesi ile
meydana gelen asinma tipidir. Bu tip asinma sekli daha ¢ok havli ylizeylere sahip
kumaglarda yada flok kumaslarda disa ¢ikan lif u¢larinin siirtinmeye maruz kalmasi
durumunda goriliir. Esneme veya biikiilme asinmasinda, kumasta bulunan boyarmadde
yada hasil maddesi esneme, giyim, yikama yada kuru temizleme sirasinda katlanma,
biikiilme, etkisiyle asinarak kumastan ayrilir. Bu durum kumas yiizeyinde asinma izi,
renk acilma izi gibi bir izi olugsmaktadir. Kenar asinmasi daha ¢ok giyim esnasinda
meydana gelen ve giyside yaka, manget, 6n kaplama, etek ucu, cep kapagi ve cep agzi
boyunca ortaya ¢ikan bir asinmadir. Siirtiinme ile renk atmasi ise, asinma etkisi ile
kumasin belirli bir kisminda olusan renk degisimidir. Cok bilesenli karigim kumaslarda
strtinme sonucunda farkli sekilde renk atmasinda genellikle ya kumasta bulunan
liflerin farkli yapilar1 ve dolayisiyla boyarmadde alinimimin da farkli olmasi, yada
tamamlanmamis boyarmadde niifuzu gibi olaylarin s6z konusu oldugu durumlar etkili
olmaktadir. Bu etkenler tek tip lif kullanilan kumaglarin aginma ile renklerinin atmasi

durumunda da gecerlidir.

Kumaslarin asinma dayanimi, kumasi olusturan lif cinsi , liflerin mekanik 6zellikleri, lif
kesit sekli, iplik ve kumag Ozellikleri, iplik biikiimi, iplik dogrusal yogunlugu, iplik
kat1, iplik kivrimi, kumas kalinligi, doku tipi ve kumasin gérmiis oldugu bitim islemleri

gibi pek cok spesifik faktore baglidir (Galbraith, 1975).

Otomotiv dosemelik kumaslarin kullanim sirasinda beklenen 6nemli performans
Ozelliklerinden birisi de asinma dayanimi ve yiiksek mukavemettir. Kumasin
mukavemetli ve yiiksek asinma dayanimina sahip olmasinin , yiiksek mukavemetli lif
kullanim1 yaninda tekstil yiizeyinin doku yapisiyla da yakindan ilgili oldugu
saptanmistir. Koltuk kumaglarinin aginma dayanimlarinin en yiiksek standartlara sahip
olmast gerekir. Estetik ve konfor ozelliklerinden dolay1 yiin pahali bir ¢ok aracta
kullanilmasma karsin, poliester, naylon ve polipropilen asinma dayanimi agisindan

uygundur. Yiin erimeme ve diisiik tutusabilirlik gibi kendine 6zgii 6zelliklere sahiptir ve
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bu nedenle ucak koltuklart i¢in uygundur. Kumas asinmasi kumasi olusturan ipliklerin
kalinlig1, tekstiire metodu, iplik kesiti ve kesikli veya kesiksiz iplik olup olmadigi gibi
Ozelliklerden etkilenir. Daha genis ylizey alanina neden olan veya siirtiinme kuvvetinin
noktalarin1 olusturan bu faktorler asinma dayanimini azaltirlar. Kumas yapisi ve

agirligl, asinma tizerine etkili, kumasg bitim iglemleri ve proses degiskenleri {izerine

etkili degildir (Fung 2000).

Yapilan ¢alisma sonuglarinda iplik inceligi ve buna bagli olarak siklik degisiminin ve
doku tipindeki degisimlerin, kumas yiizeyinin siirtiinme karakterini degistirdigi
sonucuna varilmistir. Dokudaki kumas yiizeyinde daha uzun atlama yapan doku tipi
kullanilarak tiretilen kumasta da asinma dayaniminin, yiizeyde daha uzun olarak yer
alan ipliklerin daha fazla siirtiinmeye maruz kalmalari nedeniyle asinma dayanimi

sonuclarinda diisiise neden olmaktadir ( Goksel ve Giiger 2007).

Asinmaya kars1 dayanim otomotiv dosemelik kumaslar1 i¢in Onemli bir 6zellik
olmasindan dolayi, kumas yapisinin kullanim sirasinda karsilasacagi asinma olusturucu
durumlara kars1 dayanimini belirlemek i¢in kumaslar 6nceden performans testlerine tabi
tutulmaktadir. Ancak asinma dayanimu, lif, iplik, kumas yapis1 ve kumas iizerinde kalan
kimyasallarin miktar1 gibi pek ¢ok faktorden etkilenebildigi i¢in kumaslarda asinma

dayaniminin 6lcililmesi ¢ok karmasiktir.

Otomotiv dosemelik kumaslarinda asinma dayanimi 6lgtimii i¢in Martindale abrasyon

test cihazi veya Taber cihazi kullanilabilmektedir.

Martindale cihazi ile yapilan aginma dayanim testi genellikle dokuma ve 6rme kumaglar
ile non-woven kumaslar i¢in kullanilan bir metod olup, ¢ogunlukla 2 mm’den daha uzun
hava sahip kumaslara uygulanamaz. Martindale cihazt 4 veya 6 kafali olarak
tiretilmektedir. Bu test TS EN I1SO 12947-2 standartina uygun olarak yapilmaktadir.
Deney i¢in test edilecek numune kumas 38 mm ¢apinda kesilerek hazirlanir ve numune
cthazin iist tutucusuna takilir. Yiinlii referans abrasyon kumasi ise 120+10 mm ¢apinda
hazirlanarak cihazin alt kisma takilir. Ve test, numune kumasin cihazin alt tablasina

yerlestirilen standart yiinlii asindirict kumasa lissajous hareketiyle siirtiilmesi ve belirli
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devir araliklarinda dokuyu olusturan ipliklerde kopus olup olmadiginin kontrol edilmesi
ile yapilir. Eger test edilecek numune kumasin gramaji 500g/m? den daha hafif ise

poliliretan siinger zemin kullanilir.

Numuneye uygulanacak yiikk kumas gramajina gore degisim gostermektedir. Giyim
tekstillerinde 9 KPa agirlikla deney yapilirken, is elbisesi, dosemelik, yatak Ortiisi
kumaslari, teknik tekstillerde ve otomotiv dosemelik kumaslarda 12 KPa agirhik
kullanilarak deney yapilir. Sonuglar asagida belirtilen metodlardan biri kullanilarak

degerlendirilir:

- Kumasta iki iplik kopusunun gozlenmesi
- Belirli bir devir sayisindan sonraki agirlik kayb1

- Belirli bir devir sayisindan sonraki renk degisimi (Goksel ve ark. 2002 ).

Cizelge 2.3. Asinma dayanim sonuglarinin degerlendirilmesi

ISO 12947-2
Deney Serisi Asindirict Siirtme Hareket Sayist Kontrol Aralig1
A <5000 Her 1000 devirde
B > 5000 - <20000 Her 2000 devirde
C > 20000 - <40000 Her 5000 devirde
D > 40000 Her 10000 devirde

Kaynak: TS EN ISO 12947-1/2, 1998

a) Iplik kopusu metoduna gore yapilan deneyde,

Yukaridaki tabloda belirtilen devirlere karsilik gelen araliklarda iplik kopusu olup
olmadig1 kontrol edilir (Asindirma Deneyi I¢in Asinma Kontrol Araliklari- 1ISO 12947
Kontrol sonucunda;

- Dokuma kumaslarda, iki ipligin tamamen kopmasi

- Orme kumaslarda, bir ipligin kopusu ile delik olugmasi
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- Havli kumaglarda, havlarin tamamen styrilmasi

- Non-woven kumasglarda , 0,5 mm capinda delik olusunca deney sona erdirilir. Deney,
2 numune ile yapilir ve deney sonucunda 2 numunede bulunan devir sayisinin
ortalamas1 sonug olarak verilir.

b) Agirlik kaybinin ortalamasina bagli olarak yapilan asinma deneyinde ise 2 iplik
kopus metoduyla bulunan abrasyon degerinin %25, %50 ve %75 kisimlarinda ve test
bitiminde numunenin agirlig: tartilarak bulunur. Devir sayilarina karsilik gelen agirlik
kayiplar1 grafik {izerinde gosterilerek, her 1000 devirdeki mg cinsinden ortalama agirlik
kaybi tespit edilir. Eger degerler bir egri olusturuyor ise egri ¢izilir ve egri 3 bolime

ayrilarak kiitle kayiplari belirlenir.

¢) Renk Degisimi Metodu: Belirli bir ¢evrim sonrasinda numune kumasin renk degisimi

gri skala ile degerlendirilir.

Otomotiv dosemelik kumaslarinin asinma dayanimlarini 6lgmede kullanilan diger bir
yontemde Taber cihazinda yapilan asinma testidir. Bu deneyde numune kumas, basing
ve asindirma kontrolii altinda donen siirtlinme hareketi ile asindirilir. Test numunesi
doner bir platform tlizerine monte edilir, numune dikey eksende donerken asindirmay1
saglayan iki tekerlekte numune iizerinde kayarak doner. Tekerlekler numune iizerine
belirli bir basigla basmaktadir. Bu tekerlekler farkli yonde dondiiklerinden birisi
numunenin merkezine dogru, bir digeri ise numunenin disina dogru donerek siirtme

hareketi yapar (Goksel ve Gliger 2007).

Numunenin kag¢ devir calistirilacag: tekstil {iriiniine, kullanilan agindirici tekerlere ve

miisteri istegine gore degisim gosterir.

Test sonrasi sonuclarin degerlendirilmesi i¢in Gorlinim  Degerlendirme  Skalasi

kullanilir. Bu skalaya gore degerlendirme kriterleri su sekildedir:
1) Cok ciddi hasar

2) Ciddi hasar
3) Fark edilir hasar
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4) Hafif hasar
5) Hasar yok (HES News 2000)

2.4.4. Isik hashg testi

Boyal1 bir lifin en 6nemli 6zelligi renk hasliklaridir. Fakat bir boyar maddenin hasliklar
mutlak bir 6zellik degildir. Hem 151k, su, ter gibi belirli bir etkene karsi hem de boyar
maddenin uygulandigr materyale gore farkliliklar gosterir. Bir boya maddenin hasligi
1518a karst yiiksek fakat baska bir etkene karst diisiik olabilir. Renk hasligi, materyalin
renginin tiretim ve kullanim esnasinda karsilastigi ¢esitli etkenlere kars1 dayanma giicii

olarak tanimlanair.

Gilines 1s18ina karst direng, belki de otomotiv dosemelik kumaslarinin sahip olmasi
gereken en Oonemli 6zelliklerdendir. Yanlis kumas se¢imi, giines 1s1ginin yogunlugu ve
spektral dagilimina bagli olarak haftalar icersinde koltuk ddsemesinin bozulmasina
neden olabilir. Giines 151g1min spektral dagilimi, cografik yerlesim, bulut ortiisii ve saate

gore degisir (Toprakkaya ve ark. 2002).

Elektromanyetik dalgalar (151n) uzayda ¢ok biiylik hizla hareket eden bir enerji seklidir.
Giines 15181, tungsten lambanin yaydigi 151k, x-1sinlari, radyo dalgalari ve kizilotesi
(infrared) 1sinlar elektromanyetik dalgalara ornektir. Isi81 meydana getiren tanecikler
kisaca foton olarak adlandirilmakta olup bunlara enerji paketleri ad1 da verilmektedir.
Bir madde iizerine 151k diismesiyle o maddeyi olusturan atomlarin en dis tabakasinda
bulunan elektronlar, ultraviyole ve goriiniir 151nlarla uyarilmis hale getirildikleri halde i¢
tabakadaki elektronlart uyarilmazlar. Bu yiizden kimyasal par¢alanma dis tabaka
elektronlarinin etkisiyle baslamaktadir. Elektromanyetik radyasyon maddesel bir
ortamda girdiginde absorplanabilir, yansiyabilir ya da sacilabilir. Solmada etken olan

elektromanyetik radyasyonun absorplanmasidir (Giindiiz 1997).
Isik absorbe eden bir molekiil uyarilmis hale gecer ve bdylece fotokimyasal bir

reaksiyonda baslamis olur. Molekiillerin belli elektronlarimi uyarmak i¢cin UV ve

goriinlir bolgedeki 15181in absorpsiyonu ile alinan enerji yeterli olmaktadir. Bu alinan
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enerji sayesinde molekiiller uyarilarak temel halden elektronik olarak uyarilmig hale
gecerler. Bu uyarilma durumunda bilesigin sahip oldugu enerji, kovalent bagin
koparilmasi i¢in gerekli enerji miktarina ¢ok yakindir ve kimyasal reaksiyonlari

baslatmak i¢in yeterlidir.

Isik etkisiyle meydana gelen reaksiyonlar bes ana grup altinda siiflandirilabilir:
- Fotodegradasyon

- Fotooksidasyon

- Fototermal oksidasyon/degradasyon

- Fotoliz

- Fotohidroliz

Fotodegradasyon terimi, oksijensiz ortamda gergeklesen reaksiyonlari, fotooksidasyon
oksijen bulunan bir atmosferde polimerlerde 151k etkisiyle meydana gelen degisiklikleri
ifade etmektedir. Ugiincii reaksiyon tipi, sadece termal degradasyon igin yiiksek
sicaklikta ancak gerekli sicakligin altinda, 151k altinda polimerin degradasyonu veya
oksidasyonu ile ilgilidir. Tim polimerlerin parcalanmasinda, serbest radikaller rol

oynamaktadir. Fotokimyasal reaksiyonlar {i¢c adimda olugmaktadir:

- Is181n absorpsiyonu ile elektronik olarak uyarilmis molekiil olusumu,
- Uyarilmis molekiiliin yol agti1 primer fotokimyasal prosesler,

- Primer fotokimyasal prosesler sonunda olusan iiriinlerin sekonder reaksiyonlari.

Boyarmadde veya pigment, lifi olusturan polimerin molekiiler yapisinda bozunmay1
katalizlemekte veya hizlandirmakta ve solma meydana gelmektedir. Bozunma ya da
parcalanma terimi, molekiil agirliginda veya polimerin ¢apraz baglarindaki azalmay: da

icermektedir (Norman ve Edge 1992).

Ortamda bulunan singlet oksijen, boyarmaddelerin fotooksidatif solmasin
desteklemekte ve anahtar rolii listlenmekte ve polimerin bu sekilde fotooksidasyon
reaksiyonuna ugramast sonucu molekiilde parcalanmalar olugmakta, solma

baslamaktadir. Liflerden havayr tamamen uzaklastirmak son derece zor olmaktadir.
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Kuru kosullarda ve azot ortaminda solma, oksijen kalintilar1 veya lifte bulunan az
miktardaki nemden ileri gelebilir. Ciinkii lifler iyi bir sekilde kurutulmamais olabilir. Bu
nedenle Ozellikle 1s18a karst dayanimi yiiksek boyarmaddelerin se¢imi Onemli

olmaktadir (Demir ve ark. 2008).

Boyarmaddelerin 11k hasliklarini belirlemek i¢in ¢esitli 151k kaynaklari bulunmaktadir.
Ancak 1s1k hashiginda standart bir degerlendirme i¢in mavi ylin skalanin, xenon ark
lamba ile yapilan giin 1s18indaki testlerde korelasyonlu olduklar1 bulunmustur. Bu
nedenledir ki giintimiizde farkli boyarmaddelerin 151k hasliklari, Xenotest aydinlatma

kaynaklar1 kullanilarak yapilmakta olup, bunun en iyi sonuglar1 verdigi saptanmistir.

Herhangi bir renk ve koyulukta olan boyali ve baskili bir tekstil {iriiniine iiretim
safhalarinda uygulanan biitiin islemlerde, materyal renginin 1s18a karsi gosterdigi
dayaniklilik derecesi 11k hasligi olarak adlandirilmaktadir. Ve genellikle, bozunan
boyarmadde miktarinin bozunmayan madde miktarina orani, acik renklerde daha
biiyiik, koyu renklerde daha kiiciik olacagi i¢in koyu tonlarin 11k hasligi daha yiiksek
cikmaktadir. Tekstil materyallerinin 1518a karsi dayanimimi etkileyen birgok faktor

bulunmakladir. Bunlar spektral kaynaklar, nem, atmosfer, sicaklik ve materyal cinsidir.

Boyarmaddelerin 151k etkisiyle solmasinda nemin 6nemi oksijen ve singlet oksijen ile
ilgili kompleks konudur. Genellikle, nemin artis1 boyarmaddenin 151k hashigini
disiirmektedir. Ancak etki derecesi boyarmaddenin polimer yapisi ile baglantilidir.
Yukarida da belirtildigi gibi atmosferdeki nem, boyali tekstil iirlinlerinin solmasini
desteklemektedir. Sicaklik artisi ile boyarmaddenin solmasi artmaktadir (Demir ve ark.
2008).

Isik etkisiyle solmanin kontrol altinda tutulmasinda, boyarmadde agregasyonu
(boyarmadde molekiillerinin bir arada bulunmasi) énemli bir parametredir. Calismalar,
agregat olusturmus boyarmaddelerin monodispers (tek basina bulunan) boyarmaddelere

gore oldukca yiiksek 151k hasligina sahip oldugunu gostermistir (Allen ve Kellar 1980).
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Eskiden beri renkli maddelere renklerini bir ya da daha fazla doymamis bagin verdigi
bilinmektedir. Bu baglar veya gruplar “kromofor” olarak adlandirilmaktadir. Doymamis
Ozel halleri elektromanyetik dalgalarin goriinen kismini 6zel olarak absorplama ve
yansitma 6zelligini kazandirmaktadir. Diger bir deyimle, kromoforlarda gevsek halde

tutulan elektronlar belli dalga boyundaki 1s1k dalgalarin1 absorplamaktadir.

Kromoforlar asagidaki sekilde siralanabilmektedir: Oksidatif veya rediiktif yolla solma
mekanizmasinin kromofora bagli siibstitlientlerin etkisine bagli olarak degistigi
goriilmustiir. Elektron veren siibstitiientler (metil, metoksi gibi) i¢in oksidatif, elektron
ceken siibstitlientler (halojenler gibi) i¢in ise rediiktif yolla solmanin gerceklestigi

bulunmustur (Demir ve ark. 2008).

Isik haslig1 testinin yapilma amaci boya veya baski yapilmis numunenin renginin giines
1sinlarina karsi direncinin dlgiilmesidir. Isik hasliginin derecesi, kullanilan materyalin
cinsine bagli oldugu gibi boyamanin renk siddetine ve ayrica numune kumasin yiizey
karakteristiklerine de baglidir. Boyanmis 6rnek 151k etkisine birakilacak olursa, belirli
bir siire sonunda bozunmus olan (solan) boyarmadde molekiillerinin miktari, elyaf
tizerinde bulunan boyarmadde miktarina bagl degildir. Yani solan boyarmadde miktari,

acik veya koyu siddetteki boyamalarda mutlak deger olarak aynidir.

Giin 15181nda yapilan soldurma islemi yavas oldugundan testin tamamlanmasi aylarca
stirebilir. Bu nedenle soldurma islemini hizlandirmak i¢in bir yapay 1s181n uygulandigi
laboratuar ortaminda ¢alisilir. Son yillarda Xenon ark lambalarinin kullanilmaya
baslanilmasiyla haslik tayinleri kolaylasmis ve hizlanmistir. Ciinkii bu 15181n giines

15181na ¢ok yakin bir etkisi vardir.

Isik hasligi 6l¢iimii ise Xenotest 6l¢lim cihazi kullanilarak, Xenon 1s1k kaynag: altinda
ISO 105B02 standartina uygun olarak yapilir. Numune kumaslar 50x100 mm
boyutlarinda hazirlanarak yiinlii mavi skala ile birlikte Isik hasligi 6l¢lim cihazinda teste
tabi tutulur. Test sirasinda yiinlii mavi skalada meydana gelen solma miktar1 gri skalaya

gore, 151k haslig ol¢iilen numune kumaslardaki solma miktar1 ise mavi skalaya gore
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degerlendirilir. Mavi skala degerlendirme aralig1 1-8, gri skala degerlendirme aralig1 ise
1-5 arasindadir. Renk degisikligini dlgmeye yarayan gri skalada bes cift gri renkli
kumas veya karton vardir. Her ¢ift gozle goriilebilen bir farki (kontrasti) temsil eder.
Ciftlerden biri daima degisiklige ugramamis orijinal siddette, digeri ise derece derece
azalan siddetlerde boyanmustir. Her ¢ifttin temsil ettigi fark, belirli bir haslik derecesinin
renk degisikligine uyar. Mavi skalada ise her biri bir iistiindekinin yaklasik iki kat1 daha
has olacak sekilde boyar maddelerle boyanmis sekiz adet yiinlii kumas serisi kullanilir.
Test sonlandirilldiginda da test edilen numune kumaslarinin solma derecesi de mavi
skaladaki yiinlii referans numunesine gore degerlendirilir. Tiim solma degerlendirme
kontrolleri 151k kabininde D-65 15181 altinda yapilarak numunenin 151k haslig

belirlenmis olur.

Otomobillerin penceresinde bulunan cam, gilines 1s1@inin gelme agisini daha da
arttirdigindan, arag igindeki sicaklik 100° C’yi geger ve giin boyunca bagil nem % 0-100
arasinda degisir. Etkileri giines 15181 ile birlesen bu faktorler, koltuk kumasinin
bozunmasina neden olurlar. Cam, poliester ve bir ¢ok life zarar veren UV bdlgesinin bir
kismin1 kapsayan giines 15181 spektrum bolgesini filtreler. Dogrudan giines 1s1¢1na maruz
kalan poliester ile karsilastirildiginda, camin arkasinda giines 1s18ina maruz kalan
poliester daha iyi performans gosterir. Bu faktor, otomotiv dosemeliklerinde bir ¢ok lif
kullanilmasia karsin nicin poliesterin 6n plana ¢iktiginin en 6nemli nedenidir. UV
radyasyonu ile ger¢ek bozunma, ipligin kalinhigindan etkilenir. Iplik kalinlig1 arttikca,

merkeze niifuz edecek radyasyon azalacagindan, daha 1yi sonugclar elde edilir.

UV dayaniminda 6nemli ilerlemeler, UV absorblayici kimyasallarin eklenmesi ile elde
edilebilir ve bunlar tagimacilik uygulamalari i¢in yaygin olarak poliester, naylon ve
polipropilen lifleri ic¢in kullanilir. Naylondaki UV absorblayicilar, c¢ogunlukla
titanyumdioksit varliginin hassas etkilerini deaktive ettigi matlastirilmis ipliklere ilave

edilir (Toprakkaya ve ark. 2002).
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2.4.5. Pillinglesme testi

Tasit tekstilleri grubunda yer alan otomobil, ugak, tren, otobiis ve deniz tasitlarinda,
araglarin koltugundan tavanina yan panellerden haliya, emniyet kemerlerinden hava
yastiklarina, filtrelere kadar pek ¢ok alanda kullanim yeri bulmaktadir. Bu nedenle, s6z
konusu kumaslarin belirli performans kriterlerini yerine getirmesi gerekmektedir
(Goksel ve Giiger 2007).

Pilling, kumas ylizeyine bir veya daha fazla lifle tutulmus karmagsik liflerden olusan
kiictik lif toplar1 veya gruplar seklinde gozlenen bir kumas yiizey hatasidir. Kumasglara
yipranmis ve goze hos gelmeyen bir ylizey goriiniimii veren boncuklar, kumasg
yiizeyinden ¢ikan gevsek liflerin kumasin kullanimi ve yikanmasi sirasinda, siirtiinme
etkisiyle karmasiklasarak kiiresel demetcikler haline doniismesi sonucu olusurlar.
Pilling olusumunda, lif inceligi, uzunlugu, kivrimi, kesit sekli, kopma mukavemeti,
egilme direnci, lifler arasi siirtiinme kuvveti gibi lif 6zellikleri, kumas konstriiksiyonu
ve kumasa uygulanan bitim islemleri gibi cesitli faktorler etkili olmaktadir (Esteves ve
ark. 2004).

\\\\"‘

Sekil 2.7. Tipik bir boncuk Sekil 2.8. Boncuk olusumu
Kaynak: Esteves ve ark. 2004.

Dogal yada sentetik tiim lifler de az veya ¢ok boncuklanma egilimine gériiliir. Iplik
inceligi sahip kalmak kosulu ile lif kalinliginin artmasi boncuklanma egilimi
azalmaktadir. Bunun nedeni, ince liflerden olusan ipligin kesit alaninda hav

olusturabilecek lif sayis1 daha fazladir, ayn1 incelikteki iplikte lif kalinlastik¢a, ipligin
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kesit alaninda hav olusturabilecek lif sayisi azalacagindan boncuklanma egilimi de
azalir. Ayni sekilde ipligin i¢inde bulunan liflerin uzun olmasi durumunda, ipligin
belirli bir uzunlugunda daha az sayida lif ucu bulunacagindan, ayni incelikteki iplikler

i¢in lif uzunlugunun artmasi da boncuklanma egilimini azaltmaktadir.

Gerilmeye ve tekrarlanan egilmeye direnci diisiik olan liflerden olusan kumaslarda
boncuklar kolayca koparak kumas yiizeyinden ayrilirlar, dolayisi ile boncuklarin émrii
kisa olur. Orme kumaslar dokuma kumaslara oranla daha az yogun olduklar igin lifler
arasinda daha genis bosluklar vardir ve yiizeye go¢ daha kolay olur. Bu nedenle
boncuklanmaya Orme kumaslarda daha az rastlanmaktadir. Kumaslarda atki, ¢ozgii
sikligi arttikga kumas yapist siklasip, lif hareketi kisitlanacagi i¢in boncuklanma

egilimin azalmasi beklenir.

Boncuklanma egilimini etkileyebilecek diger 6zellikler kumaslarda kullanilan 6rgi tipi
ve kumas gramajidir. Orme kumaslarda daha belirgin bir 6zellik olmak iizere, kumas
gramaji arttikca boncuklanma egilimi azalmaktadir. Boyama ve bitim islemleri sirasinda
kullanilan yumusaticilar ve kayganlastirict 6zellik veren maddeler ise boncuklanma
egilimini arttirirlar. Bazi liflere (polyester, poliamid ve bunlarin karigimlar: gibi) boyut
stabilitesi saglamak i¢in uygulanan termofiksaj; islemi boncuklanma egiliminin
azalmasina yardimci olmaktadir. Cesitli apre islemlerinde kullanilan regineler, iplik
icindeki liflerin daha iyi yapismasina neden oldugundan boncuklanma egiliminde

azalmasini saglarlar.

Boncuklanma olusumda ilk olarak, lif yilizeyinde boncuk olusumu baglar, lif yiizeyinde
bu olusum giderek biiyiir ve bunun ardindan lif ve boncuk yapisi birbirinden ayrilir.
Kumaglarin boncuklanma egilimini test etmek i¢in gelistirilmis ¢ok sayida cihaz ve

metot bulunmaktadir. Bunlardan en ¢ok kullanilan metodlar sunlardir:

- Martindale Abrasion and Pilling Tester - ASTM D 4970 : 1989

- I.C.1. Pilling Box - BS 5811

- Atlas Random Tumble Pilling Tester - TS 10258: 1992, ASTM D 3512:1982 (Esteves
ve ark. 2004).

45



Martindale yonteminde, test cihazinin alt ve ist tablasina test edilecek numuneye ait
kumas takilir ve kii¢iik siirtinme hareketleriyle belirli bir devirde birbirine siirtiilerek
boncuk olusumu saglanmaktadir. I.C.I. pilling metodunda ise a adet 114x114 mm
boyutlarinda kesilmis numune kenarlarindan birbirine dikilip lastik parcalara gegirilerek
serbest bir sekilde belirli 6zellikteki odaciklara (kutulara) yerlestirilir. Test siiresi ,
dokuma kumaslar i¢in 5 saat (18000 devir ), 6rme kumaslar i¢inse 3 saat (10800 devir )
olarak uygulanir. Taklal serbest diisme metodunda ( Atlas Random Tumble ) en ve boy
dogrultular1 ( 6rme kumaslarda ilmek ve sira yonii ) ile yaklasik 45°lik a¢1 yapan ve bir
kenarinin uzunlugu 105 mm olan kare seklinde kesilmis 3 adet numune kenarlarindan
yapistirilir, 30 dakika boyunca teste tabi tutulur. Tiim test metodlarinin sonunda teste
tabi tutulan numune kumas ylizeyleri incelenerek boncuklanma olusumu hakkinda
degerlendirme yapilir. Bu degerlendirme i¢in genel olarak 3 temel yaklagim kullanilir.
Kumas yiizeyinde olusan boncuklar belli turlar sonrasi kontrol edilerek kumasg
yiizeyinden kesilip tartilir. Ve boncuklanma agirligi fazla olan kumaglar igin
boncuklanma egiliminin yiiksek oldugu kabul edilir. Bu degerlendirme genelde
Martindale test yonteminde kullanilir. Bir diger yontem, belirli alana diisen boncuk
sayisinin belirlenmesidir. Test edilen numune kumagslarda kumaslarin yiizeyindeki
boncuk adedi boncuk biiyiikliigiine bakilmaksizin sayilir ve ortalama boncuk sayisina
gore degerlendirme yapilir. Uciincii ve sik¢a kullanilan degerlendirme yontemi ise
gorsel olarak kumaslarin kontrol edilmesidir. Bu yontemde, test edilen kumaslarin
yiizeyleri test sonunda standart fotograflarla karsilagtirilir ve boncuklanma derecesi

belirlenir, bu derecelendirme 1-5 arasinda yapilir.

Bu derecelere karsilik gelen tanimlamalar asagidaki gibidir:
5- Boncuklanma yok

4- Hafif derecede boncuklanma

3- Orta derecede boncuklanma

2- Ileri derecede boncuklanma

1- Cok ileri derecede boncuklanma (Mazzuchetti ve Vineis 2005)
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Kumaglarin, kullanim alaninda karsilasacagi etkilere en yakin sekilde teste tabi
tutulmas1 ve sonuglarin degerlendirilmesi sayesinde, kullanim sirasinda kumaslarin
beklenen performanslar1 gosterebilmesi saglanabilir. Otomotiv désemelik kumaslarinin
performans Ozelliklerinin belirli bir diizeyde olmasi beklendigi gibi kumasin dayanimin

ve goriiniimiin otomobilin kullanim siiresine uygunluk gostermesi beklenilir.

2.4.6. Yanma hiz testi

Otomotiv kumasglarindan beklenen o6zelliklerden biri de yanmaya karst dayanim
gostermesi kumasin giic tutusur olmasidir. Ozellikle Toplu tasima icin kullanilan
araglarda bu oOzellik ¢ok daha fazla 6nem kazanmaktadir. Yanmaya karsi dayanim,
kumas1 olusturan ipliklerin gii¢ tutusur Ozellikte olmasi ya da kumasa bu ozelligin
terbiye islemleri ile kazandirilmasiyla saglanabilir. Otomotiv dosemelik kumaslarinda
cogunlukla kullanilan lif poliesterdir. Ve bu lifin yanmaya karsi dogal bir dayanima
sahiptir. Poliesterin yanma davranisi1 genellikle diistiigii yerde damlama yaparak ve yeni
bir alev kaynagi olusturmayacak sekilde gerceklesir. Ama yine de daha yiiksek dayanim
gerektiren durumlarda kumaslara iplik ya da terbiye islemleri ile giic tutusur 6zellik

kazandirilmaktadir.

Yanma dayanimu ile ilgili olarak yanma hizi testi uygulanir. Yapilan testle kumasin

yanma tipi belirlenir.

Test yapilacak numuneler 350x100 mm boyutlarinda hazirlanir. Ve numunelere 38 mm
ve 292 mm’lik kisimlarina isaret konulur. Alev boyu ve alevle temas siiresi kumasg
gramajima gore belirlenir. Alev serbest ugtan 1.isarete (38 mm) kadar ulastifinda
kronometre sifirlanip tekrar calistirilir ve ikinci isarete (292 mm) kadar gecen siire (t)
belirlenir. Bu test sonucuna bagli olarak malzemenin yanma davranisinin asagida

belirtilen siniflardan hangisine girdigi belirlenir.

A tipi : Malzeme yanmaz ve alev geri ¢ekilir. Kendiliginden sénen malzemelerdir.

B tipi : Malzeme yanar ve yanma atesi birinci ¢izgiye ulasmadan durur.
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C tipi : Malzeme yanar, ancak yanma kronometreye basildiktan itibaren 60 sn. kadar bir
stire i¢ersinde soner, yanma malzemede 50 mm’den Gteye gitmez.
D tipi : Malzeme yanar, ancak iki isaret arasinda soner.

E tipi : Yanma ikinci isarete kadar devam eder.

E tipi yanma ger¢eklesmisse yanma hizi su sekilde hesaplanir:

V= 254x60/t (mm/dk)

D tipi yanma ger¢eklesmisse yanma hizi su sekilde hesaplanir:

V= Lx60/t (mm/dk) (Toprakkaya ve ark. 2002)

2.4.7. Sivilara Kkarsi renk dayanim testi

Dis etkenlerin boyanmig veya basilmis tekstil materyalindeki boyarmadde iizerinde
olusturdugu etkilere karsi materyalin gdstermis oldugu dirence renk hasligi denir. Bu
dis etkiler nedeniyle materyalde renk kayb1 olusabilir. Cevre faktorleri ve siirtiinme gibi
kullanim aninda olusan etkiler, renklerin degismesine sebep olur. Bu durumda renk
solmasindan bahsedilir. Renk solmasi, ya boyarmaddenin elyaf iizerinden
uzaklastirilmasi veya boyarmadde molekiiliinde meydana gelen yap1 degisikligi sonucu
renk siddetinin azalmasidir. Otomotiv kumaslarinin kullanim sirasinda karsilagsacagi
cesitli sivilara karsit renk dayanimin tayin edilmesi kumaslarin kullanim 0mriiniin ve
kumas goriinlimiiniin belirlenmesinde 6nemlidir. Bunun i¢in kumaslar cesitli sivilara
maruz birakilarak teste tabi tutulur. Saf su, deniz suyu, asidik ve bazik ter ¢ozeltileri ile

muamele edilen numune kumaslar test sonrasi degerlendirmeye tabi tutulur.

Test edilecek numuneler 100x40 mm boyutunda kesilerek hazirlanir. 5 dakika siiresince
cesitli sivilarla (saf su, deniz suyu, asidik ve bazik ter ¢ozeltileri) etkilestirilip,
poliakrilik, poliester, poliamid, pamuk ve asetattan olusan multifiber kumasla birlikte
iki plaka arasina konulup, 5 kg.’lik agirlik altinda ve 3742 ° C sicaklikta, 4 saat etiivde
bekletilir. Etlivden c¢ikarilan numuneler 60 ° C’nin altindaki 1silarda kurutulup, gri
skalaya gore renk solmasi ve renk akmasi degerlendirilir. Gri skalada 1 en koétii, 5 ise en

iyi deger olarak yorumlanir (Toprakkaya ve ark. 2002).
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2.4.8. Astar-siinger ve kumas-siinger yapisma dayanim testi

Otomotiv koltuk dosemelik kumaslar1 olarak kullanilan yapilar, dokuma yada 6rme
kumas, polilirethan kopiik tabakasi ve gevsek yapili 6rme astar kumasi ile lamine
edilerek ii¢ bilesenli bir sekilde olusturulur. Poliiirethan kopiik tabakasi ortada kalmak
lizere bir taraftan dokuma yada 6rme kumas ile diger taraftan ise gevsek yapili 6rme
astar kumasi ile yapistirilir. Laminasyondan sonraki asamalarda bu {i¢lii bilesen yapinin
korunmasi onemlidir. Bu nedenle otomotiv dosemelik kumaslarda, astar ile siinger
tabakanin ve kumas ile siinger tabakanin yapisma dayanimi testleri yapilmaktadir. Ve
cikan sonuglar degerlendirilir. Genel olarak yapisma dayanimi i¢in, kumas ile siinger
tabakanin yapisma dayanimi icin 7 N’dan biiyiilk yada esit olmasi, astar ile siinger
tabakanin yapisma dayanimi i¢in 3 N’dan biiylik yada esit olmasi yeterli olarak kabul
edilir.

Test icin numuneler 200x50 mm boyutunda kesilip, hazirlanir. Test edilecek iki
malzeme elle 100 mm ayrilir. Astar ile slinger tabakanin yapisma dayanimi
Olctildiigiinde, sabit alt ¢eneye slinger, iist ceneye astar sikistirilarak teste baslanir. Ve
ortalama 75 mm daha ayrildiktan sonra test sonlandirilir. Ayn1 islem kumas ile siinger
tabakanin yapigsma dayanimini test etmek icin tekrarlanir. Ve her iki tabakaya da ait test

degerleri saptanmis olur (Toprakkaya ve ark. 2002).

Cikan sonuglar standart degerler ile karsilastirilir ve buna bagl olarak bu ii¢ tabakanin
birbirine ne Ol¢lide tutundugu tesbit edilmis olur. Bu sonu¢ ayni zamanda kumasin
herhangi bir zorlamayla ne oranda deformasyona ugrayabilecegini de belirler.

2.4.9. Istiletim testi

Otomotiv kumaglarindan beklenen 6nemli performans Ozelliklerinin yaninda koltuk

konforu da O6nemli bir ter tutar. Ve ara¢ kullanicilar1 agisindan da konfor aranan

ozelliklerdendir. Koltuk konforunda etkli olan parametreler i¢inde 1s1 iletimi de biiyiik
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Oonem tasimaktadir. Bu amagcla otmobil koltuk désemeligi olarak kullanilacak kumaslar,

1s1 iletkenligi test edilir ve 1s1 iletim katsayist 6l¢tiimii yapilir.

Yapilacak test i¢in numuneler, 16,5x8,5 cm boyutunda iki plaka arasina yerlestirilir. Ve
1s1 Olgerler yardimu ile ylizeyler arasindaki sicaklik farkliligi belirlenip asagidaki formiil
kullanilarak 1s1 iletim katsayis1 hesaplanir.

Q=kxAXAX/AT

Q: iletilen 1s1 miktar1 (Watt)

A: Isitict alan1 (m?)

AT: Yiizeyler arasindaki sicaklik farkliligi

AX: Kumas kalinlig1 (m)

k: Is1 iletim katsayis1 (Watt.m/K) (Toprakakaya ve rk. 2002)

Kumaglarin 1s1 iletimlerinde kumagta kullanilan ipliklerin  ozellikleri, kumas
konstriiksiyonu, kumas kalinlig1 gibi 6zellikler 6nemli etkenlerdir. Bu 6zelliklerdeki
degisimler kumasin 1s1 iletiminde de degisimler olusturacagindan, kumas yapisi
olusturulurken bu etkenlerin gozoniinde bulundurulmasi, kumasin istenen diizeyde 1s1

iletim 6zelligine sahip olabilmesi agisindan dnemlidir.

2.4.10. Dikis dayanim testi

Dikilmis kumaslarda bir veya birden fazla kumas ile dikisin meydana getirdigi
baglantinin kopmaya karst gosterdigi en biliyiik direng “Dikis Dayanimi” olarak
adlandirilir.  Dokunmus kumaslarda dikis dayanimi tayini TS 1619/Ocak 1195

standardina gore test edilir.

Dikis mukavemetinin belirlenmesinde dikili kumasin dikigsiz durumdaki kumasa
oranlanmasiyla belirlenen dikis randimani esas alinmaktadir. Dikis randimani ayni
zamanda, dikis tirt, yogunlugu, dikis ipligi ve igne secimi gibi dikis sartlarinin
optimize edilmesinde kullanilmaktadir. Dikis randimanmin aldigi degerler %85-90
arasinda degisir ve % 80 nin altinda degerler almas1 dikimi gergeklestirilen kumasin ¢ok

zarar gordiigiinii gostermektedir.
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Herhangi bir gerilim etkisi altinda dikis hattinda goriilen kopmalar dikis adimlarinda
veya kumas ipliklerinde goriilmektedir. Kumas ipliklerinde meydana gelen kopmalar
genellikle diisiik mukavemetli kumaslarin yiiksek kopma mukavemetine sahip dikis
iplikleriyle dikilmesi sonucunda olusmaktadirlar. Dikis ¢izgisinde goriilen kopmalar ise
dikislerin  ilmek mukavemetlerinin diisiikliigiinden kaynaklanmaktadir.  ilmek
kuvvetleri, dikis ipliklerinin fiziksel 6zellikleri, siklik degerleri ve dikis tiirlerine gére
degisim gostermektedirler. Dikilmis bir kumasta, uygulanan herhangi bir gerilim
kuvveti sonucunda bir kopma meydana gelecekse kopmanin 6ncelikle dikis adimlarinda
gerceklesmesi tercih edilmektedir. Bunun nedeni, kumas ipliklerinde olusacak bir

yirtilmanin giderilebilmesinde karsilasilacak zorluklardir (Yiicel 2007).

Dokunmus tekstil materyallerine uygulanan dikis dayanim testlerinde dikislerin kopma
dayanimin1 ve kopma kuvvetinin tayini i¢in, sabit travers hizli ¢ekme cihazi ( CRT )
veya numune uzama hizi sabit ¢ekme cihazi ( CRE ) ya da yiikleme hiz1 sabit ¢cekme
cithaz1 ( CRL ) kullanilmaktadir. Yapilan testte, numuneler 350x100 mm boyutlarinda
kesilip dikilir ve standart atmosfer sartlarinda kondiisyonlanir. Uzama hiz1 sabit ¢ekme
cihaz1 ( CRE tipinde ) kullaniliyor ise, ¢cekme ¢enesi 305110 mm / dakika hizla hareket
eder ve 25x 25 mm ebatlarinda kayma yapmayan ¢eneler kullanilir. Kumas numuneleri
tizerindeki dikisin 1 cm’sindeki ilmek adedi sayilir. Numune kumaslarin ytizii istte,
dikis hatti kavrama c¢eneleri arasindaki merkez cizgiye cakisacak sekilde ¢ekme
cihazinin kavrama ceneleri arasina yerlestirilir. Boylece, ¢ekme kuvveti dikise dik
yonde etki eder. Cihazin skalasindaki ug, apsis degeri lizerine getirilir. Ve dikis veya
kumas kopuncaya kadar test cihaz1 ¢alistirilir. Bu sekilde kopma siireleri tespit edilir.
Test sonucunda ¢ekme cihazindan dogrudan alinan ve kopmanin olustugu maksimum
kuvvet (N/m) degeri, asagidaki formiilde kullanilarak numunelerin dikis dayanimi

belirlenir.

Ss=(kxSh)/Gs

Ss: Dikis kopma dayanimi (N)

k: SL birimine gore 1000’e esit sabit say1

Sb: Cihazdan alinan, tespit edilmis dikis kopma kuvveti (N)
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Gs: Cekme g¢eneleri arasinda kalan deney numunesinin genisligi (mm)

Dikis randimaninin (E %) belirlenmesi i¢in de asagidaki formiil kullanilair. :
E=(Ss/Eb)x 100

Eb : Kumasin kopma dayanimi.

Dikis randimant her kumas tipi i¢in farkli olacagindan degisik tipteki kumaslarin dikis
dayanimlart mukayese edilmek istendiginde TS 1619/Ocak 1995°te belirtilen standart

dikis gruplarindan biri kullanilmalidir.

Cozgii ve atki yoniindeki dikis randimani degerleri incelendiginde ince dikis iplikleriyle
dikilen diisiik gramajdaki kumaslarda dikis randimani artarken orta ve agir gramajdaki
kumaslarda ise azalmaktadir. Bunun nedeni, dikis ipligi ve kumasin kopma mukavemeti
arasindaki yiiksek farkliliklardir. Ayrica dikis ipligi ve kumasin uzama yiizdeleri
arasindaki farkliliklarda bu olusumda rol oynamaktadir. Orta ve agir gramajdaki
kumaslar kalin dikis iplikleriyle daha yiiksek dikis randiman1 degerleri vermektedirler.
Bu durum kumas ve dikis ipliginin kopma mukavemeti ile uzama yiizdeleri arasindaki

uyumdan kaynaklanmaktadir (Yiicel 2007).

Otomotiv dosemeliklerinde kullanilan kumaslarin  dikis dayanimlarinin  tesbiti,
kumaglarin dayanim Omiirlerinin belirlenmesi acisindan 6nemlidir. Bu kumaslarin
dayanim Omriiniin, aracin kullanim Omriine paralel olmasi beklendiginden dikis

dayanimin iyi olmasi gerekmektedir.

2.4.11. Siirtiinmeye karsi renk dayanim testi

Giliniimiizde bir ¢ok aracta dig goriiniim disinda i¢ dekorasyon 6zellikleri de oldukca
onem kazanmistir. Otomobil tretici firmalar1 da alicinin ilgisini ¢ekmede o6zellikle
koltuk dosemeliklerin 6n planda oldugu i¢ tasarimlar yapmaktadir. Otomobil koltuk
kumaglarinin goriiniim o6zellikleri olduk¢a 6nemli oldugundan, miimkiin oldugunca

koltuk kumaslarinda renk solmasi ve kirlenme olmamalidir. Ve ara¢ i¢inde kumaslarin
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-20 /4100 °C sicakliga ve 0-%100 nem miktarina maruz kalabilecegi goz Oniinde

bulundurulmalidir.

Renkli tekstil materyalleri iizerindeki boyarmaddenin, dis etkenlere karsi gosterdigi
dirence renk hasligi denir. Cevresel faktorler ve kullanim sirasindaki siirtinme gibi
faktorler, materyalin renginin degismesine, solmasima sebep olabilir. Bu durum,
materyalin lifleri iizerinden, boyarmaddenin uzaklastirilmasi yada boyarmadde
molekiiliinde meydana gelen yap1 degisikligi sonucu renk siddetinin azalmasi seklinde
olmaktadir. Renk hasliklar1 genellikle etken faktdriin adi ile anilir. Yikama hashigi,
klorlu su hasligi, deniz suyu hasligi, su hasligi, ter hasligi, siirtiinme hasligi, 151k haslig
vb. gibi. Renkli bir tekstil materyalinin renk hasliklar1 bagli oldugu o6zellikler soyle
stralanabilir: Kullanilan boyarmaddenin 6zelligi, materyale gore uygun boyarmaddenin
secimi, boyarmadde ve molekiilleri ile elyaf arasindaki baglarin ¢esidi ve sayisi,
boyama, baski sonrasi fiksaj ve ard islemlerinin dogru ve yeterli derecede yapilip

yapilmamas.

Kumaglarda olugan siirtinme dayanimi, doku &zelliklerinden, kullanilan ipligin

kalinligindan, iplik kesiti ve ipliklerin flament ya da kesikli lif olusundan etkilenir.

Otomotiv koltuk kumasglarinda siirtiinmeye karsi renk dayanimi olduk¢a onemli bir
6zellik oldugundan, kumaslar aracta kullanilmadan 6nce teste tabi tutulmaktadir. Bunun
icin kumaglara yas ve kuru siirtiinme hashigr testleri yapilir. Bu test ISO 105-X12

standardina gore “crockmetre” cihazinda gergeklestirilir.

Test icin 140 x 50 mm boyutlarinda 2 adet ¢ozgii, 2 adet atki numunesi olmak iizere
toplam 4 adet numune hazirlanir. Bu numunelerle birlikte kullanilmak {izere 4 adet TS
5326 (ISO 105 F09) ile uyumlu, hasilsiz, agartilmig, apresiz ve 50 mm x 50 mm
boyutlarinda kare seklinde refakat bezi kesilir. Yapilan test kuru ve yas siirtiinme olarak
2 seferde gerceklestirilir. Kuru siirtiinmede siirtme ayagina diiz olarak yerlestirilmis
kuru siirtme bezi deney pargasi tizerindeki 100 mm’lik bir hat tizerinde asagiya dogru 9
N’luk bir kuvvet uygulayarak 10 saniye i¢inde 10 kez ileri ve geri yonde siirtiiliir. Yas

stirtlinme hashiginin uygulanmasindaki tek fark ise, refakat bezinin kendi agirlig: kadar
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islatilmasidir. Bu pamuklu refakat bezi, su, sabunlu su, alkol, heptan gibi sivilar
dokiilerek slatilir. Yas siirtiinme haslhigi deneyinde islemden sonra, siirtme bezi oda
sicakliginda kurutulur. Sonuglarin degerlendirilmesi gri skalayla yapilir. Degerlendirme
yapilirken refakat bezindeki akmaya bakilir. Hem solma hem de akma ac¢isindan 5 en

iyi, 1 en kotii degeri tanimlamaktadir (Balc1 2006).

Sekil 2.9. Crockmetre cihazi

2.4.12. Ter hashg testi

Otomotiv dosemelik kumaslarindan beklenen 6nemli haslik degerlerinden biri de ter
hashigidir. Koltuk kumaglarinin kullanimlar1 sirasinda meydana gelecek terleme
durumunda, kumaslarin tere karsi renk dayanimin iyi olmasi gerekmektedir. Ter ilk
olustugunda hafif asidik bir yapiya sahiptir. Daha sonra bakteriler etkisiyle bazik bir
hale gelir. Bu nedenle yapilacak ter hasligi testi hem asidik, hem de bazik olarak

uygulanmaktadir.

Asidik ve bazik ter hasliginin tespit edilmesi i¢cin EN ISO 105-E04 standardi esas
alinarak yapildiginda, 2 adet 100 mm x 40 mm boyutlarinda kumas numunesi ve
numunelerle ayn1 boyutlarda multifibre refakat bezi kesilir ve birbirlerine dikilir. Test

cithazi olarak 60 mm x 115 mm boyutlarinda tabana sahip ¢elik bir sasiye sahip olan, 60
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mm x 115 mm boyutlarinda akrilik levhalari bulunan ve levhalar arasinda konulan
numunelere 12,5 kPa (5 kg)’lik yiik uygulayabilen “perspirometre” kullanilmaktadir.

Asidik ve bazik ter ortaminin saglanmasi i¢in 2 ayri ¢ézelti hazirlanmaktadir.

Bazik ter ¢ozeltisi,

- 0,5 g/l L- Histidin Monohidroklorid Monohidrat
- 5 g/l Sodyum Klortir

- 2,5 g/l Di sodyum Hidrojen Ortofosfat Dihidrat
kullanilarak pH 8 olacak sekilde ayarlanir.

Asidik ter ¢Ozeltisi ise;

- 0,5 g/l L-Histidin Monohidroklorid Monohidrat
- 5 g/l Sodyum Klortir

- 2,2 g/l Sodyum Dihidrojen Ortafosfat Dihidrat
kullanilarak pH 5,5 olacak sekilde ayarlanir.

Multifibre ile dikilen test numunesi 1/50 oraninda pH’s1 8 olan bazik ter ¢ozeltisi ile 30
dk oda sicakligi sartlarinda muamele edilmektedir. Burada birlesik numune kumas
hazirlanan ¢ozelti ile iyice 1slanmalidir. 30 dk sonunda numune alinarak akrilik plakalar
arasinda konulur ve iizerine 12,5 kPa’lik yiikk uygulanir. Sikistirilan perspirometre
37°C’ye ayarlanmis etiive konulur ve 4 saat bekletilir. Bazik ¢dzelti ig¢in yapilan bu
islem aynen asidik ter ¢ozeltisi i¢cinde yapilmaktadir. Etiivden ¢ikan ve 1slak olan deney

numuneleri birbirine degmeyecek sekilde kurutulur.

Deney sonunda degerlendirme asamasinda, ana kumastaki solmaya ve multifibre’deki
akmaya bakilir. Renk solmasmin degerlendirilmesi i¢in TS 423 (ISO 105-A02), renk
akmasimin degerlendirilmesi i¢in ise TS 423 (ISO 105-A03)’e uygun gri skala
kullanilmaktadir (Balc1 2006).
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2.4.13. Su hashg testi

Boyanmis ya da basilmis tekstil mamullerinin, normal ortam sicakliginda belirli bir
miktar su icerisinde bekletilmeye karsi renk dayaniminin derecesi su hasligi olarak
tanimlanmaktadir. Test edilecek numune ve refakat bezi birbirine dikilerek teste tabi
tutulur. Ve numune kumas {lizerinden refakat bezi iizerine dogru gerceklesen
boyarmadde migrasyonunun tesbit edilmesi ile belirlenir. Suya karsi renk hashigi
tayininde EN ISO 105 EO1 standardi kullanilmaktadir.

Su haslig1 testi yapilirken ¢ozelti olarak saf su, refakat bezi olarak ise multifibre
kullanilir. Bir adet 100 mm x 40 mm boyutlarinda test numunesi ve ayni boyutlarda
multifibre refakat numunesi kesilerek birlestirilir. Su haslig1 testinin uygulama prensibi

ter hasligi testi ile aynidir. Yalnizca ¢ozelti olarak saf su kullanilir (Balc1 2006).

Test numunesi ve numuneyle birlestirilmis refakat bezi, 40 © C’deki destile su igerisinde
tamamen 1slatilir. Islanan numunelerdeki fazla su, numunenin 4 saat beklemeyle
kurumasina sebep olmayacak sekilde sikilarak alinir. Test numunesi ile birlestirilmis
refakat bezi, akrilik levhalar arasina, {izerindeki basing 12.5 kPa olacak sekilde
yerlestirilir. Ve test sicakligima kadar, oOnceden 1sitilmis etiive konulur. Test
numunelerinin bulundugu test cihazi 37 £ 2 °C sicakliktaki etiivde 4 saat siire ile
bekletilir. Daha sonra numuneler 60 °C’yi gegmeyen ortamda asilarak, parcalarin birbiri
ile temas1 sadece dikis noktalarindan olacak sekilde kurtulur. 4 saatlik bekleme
siiresinin sonunda, eger test numunesi perspirometre i¢inde iken kurursa test numunesi
iptal edilir ve test tekrarlanir. Test sonunda numunenin refakat kumasi lekeleme
derecesi belirlenir. Ana kumastaki olusan solmaya ve multifibre refakat kumasindaki
akmaya bakilir. Renk solmasinin ve renk akmasinin degerlendirilmesi icin gri skala

kullanilir (Anonim 2008).

2.4.14. Is1 ile boyutsal degisim testi

Otomotiv dosemelik kumaslarinda genellikle kullanilan lif poliesterdir. Poliester

lifinden olusmus kumaslarda 1s1 etkisi ile degisim goriilmesi normal karsilanan bir
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durumdur ve bu degisim kabul edilebilirlik sinirlari icersinde gerceklesmektedir. Arag
icindeki sicaklik giines etkisi ile degisebilmektedir. Olusacak bu degisim gdzoniine
alinarak belirlenecek sicaklik degerine bagl olarak, otomobil koltuk kumaslarinda, 1s1

ekisi ile goriilecek degisim oSlgiilebilir.

Bu test i¢in, 300x300 mm boyutlarinda numuneler hazirlanarak, kondiisyonlanir. Bu
test numuneleri 200x200 mm olacak sekilde isaretlenir ve 100° C’lik etiivde 22 saat
bekletilir. Bu siirenin sonunda, numunelerin boyutlarinda meydana gelen degisiklik %
cinsinden olgiiliir. Cikan degerlere gére numunelerde en ve boy yoniinde 1s1 etkisi ile

olusan degisim miktar1 tesbit edilmis olur (Toprakkaya 2002).

2.4.15. Nem ile boyutsal degisim testi

Otomotiv koltuk kumaslarinda {i¢ bilesenli bir kumas yapist kullanilmaktadir (kumas+
poliiirethan kopiik tabaka+astar). Bu kumaslarda ¢ogunlukla kullanilmkata olan
poliester lifi, hidfofob yapiya sahiptir. Ve nem alma degeri %0-3 arasinda
degismektedir. Otomobil koltuk kumaslarinda nem etkisi ile olusan degisim Ol¢iiliirken

kumasla birlikte, kopiik tabakaninda etkisi dikkate alinmalidir.

Test edilecek numuneler, 210x300 mm boyutunda kesilerek hazirlanir. Ve numune su
banyosunda dikey olarak 85+2 °C’de ve 95+5 nemde 30 dakika bekletilir ve bu siire
sonunda numune boyutlar1 dl¢iiliir. Bu 6l¢tim sonuglarina bagli olarak numunelerde
enine ve boyuna yonde nem etkisi ile gergeklesen degisim belirlenmis olur (Toprakkaya
2002).

2.4.16. Hava gecirgenligi testi

Hava gecirgenligi, havanin lifler, iplikler ve kumas yapisi icerisinden gecebilme
kabiliyetini ifade eden, viicuttan gecen havanin tutulmasi ya da disar iletilmesi ile ilgili
bir kullanim 6zelligidir. Kumasi olusturan lif yapisi, iplik yapisi, kumas konstriiksiyonu
ve kumasin gordiigii terbiye islemlerinden etkilenen bir 6zellik olarak hava gecirgenligi,

1s1 iletkenligi ile de paralellik sergilemektedir. Hava gegirgenligi iyi olan kumaslar,
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viicutta hava sirkiilasyonunu saglarken hava gecirgenligi diisiik olan kumaslar hava
sirkiilasyonunu keserek sicaklik kaybini dnlemektedir ve bu durum elyaftan kumasa bir
cok ozellikten etkilenebilmektedir. Ornegin tel sayisi diisiik ince iplikli kumaslar, tel
sayis1 yiiksek kalin iplikli kumag konstriiksiyonlarindan daha gegirgendir. Cozgii ve atki
siklig1 arttitkca havanin ge¢cmesine karsi direngte artmakta ve hava gecirgenligi
azalmaktadir. Kalin iplikli ve sik konstriiksiyonlar daha az hava gecirgenligine miisaade
etmekte ve bu durum bazi mamul kumaslarda istenilen bir durum olabilmektedir. Elyaf
tiirli agisindan dogal elyaflarin gozenekli yapilar1 nedeniyle iyi hava gecirgenligine
sahip oldugu sdylenebilir. Kumasa uygulanan terbiye islemlerinin hava gegirgenligine
etkisine bakildiginda, genel olarak kumas gozenekliligini degistiren her uygulama hava
gecirgenligini de degistirmektedir. Ornegin; su gecirmezlik apresi uygulanmis bir
kumas, gozeneklerin kaplama maddesi ile kapanmasindan dolay1 apre sonrasi hava
gecirgenlik 6zelligini kaybetmektedir. Bazi terbiye islemleri de kumasi daha gozenekli
yapip havanin kumas icinde sirkiilasyonunu miimkiin kilmaktadir. Iplikleri
hacimlestiren ve kumas yiizeyini tiiylendiren bitim islemleri, havayr hapsederek

sirkiilasyonu 6nlemekte ve viicuda sicaklik saglamaktadir.

Deneyin yapilisinda TS 391 standardi esas alinmaktadir. Buna gore kumasin hava
gecirgenligi, kurulan deney diizenegine uygun olarak yerlestirilen deney numunesinin
iki ylizli arasindan dik olarak ge¢en vakumlu havanin litre/dakika cinsinden Olgiilen
debisi olarak ifade edilir. Cihaz numune iizerinden dakikada gegen hava miktarini
metrekiip cinsinden okumaktadir. Ayarlanabilir vakum miktariyla emme giicii

belirlenmektedir.

Testin amaci; teknik kullannm amagli dokunmus tekstil iirlinlerinin kalite kontrol
muayenelerinden biri olan hava gecirgenlik degerinin belirlenmesidir. Tetstin
yapilabilmesi i¢in laboratuvara gelen kumasin kirigik, kat izi olmayan, iizerinde delik,
patlak ve kir bulunmayan degisik yerlerinden (sag, orta ve sol gibi) germe diizenegine
yerlestirilebilecek sekilde (30 cm x 30 cm) en az 3 adet numune hazirlanmig olmasi

gerekmektedir (Demiryiirek 2008).
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2.5. Otomotiv Dosemelik kumaglarla Tlgili Yapilan Deneysel Calismalar

Toprakaya ve ark. (2002), poliester esashi farkli yapidaki otomotiv koltuk doseme
kumas o6zelliklerini karsilagtirilmasi igin yaptiklar1 ¢alismada, jakarli dokuma kumas,
armiirlii dokuma kumas ve jakarli yuvarlak 6rme kumas numuneleri kullanmislardir.
Kumas numuneleri ile poliiirethan kopiik ve gevsek yapili astarlik kumas alev
laminasyonu ile birlestirilmistir. Numuneler kopma ve yirtilma mukavemeti, astar-
siinger, kumas siinger yapisma dayanimi, aginma dayanimi (% kiitle kaybi), 1s1 ve nem
ile ile boyutsal degisim , 1s1 iletkenligi, 151k hasligi (mavi skala) , yanma davranisi,
sirtinmeyeve sivilara karst renk dayanimi agisindan degerlendirilmistir. Her kumasg
tipinden 5 tekrarli yapilan Ol¢limlerde elde edilen verilerin degerlendirilmesinde tek
faktorlii tamamen tesadiifi varyans analizi metodu kullanmislardir.

Deney sonuclarina gore, kopma mukavemeti icin kumas sikliklarinin hem dokuma
hemde Orme kumaglar icin  Onemli etkisi bulunmaktadir. Ve kopiik tabakadan
kaynaklanan kalinlik farkliliklar1 da 6zellikle boy yoniindeki mukavemetlerde degisime
yol agmistir. Kalin kumaslarda mukavemet degerleri daha ytiksektir.

Kopma uzamasi sonuglarinda ise, 6rme kumaglar esnek yapilar oldugundan uzama
degerleri daha yiiksektir. Kalinlik ve gramajin, kopma uzamalarina etkisi anlamh
goriilmemistir.

Asinma dayanimi Ol¢imii Martindale test cihazinda 50000 tur sonucu kiitle kaybinin
hesaplanmas1 seklinde yapilmistir. Deney sonuglarina gore asinma dayanimi tizerinde
kalinlik farkliliginin yani sira, siklik ve iplik numarasindaki farkliligin da etkili oldugu

gorilmiistiir.

Yirtlma mukameveti iginse, dokuma kumaslar enine ve boyuna ydnde Orme
kumasglardan daha yiliksek yirtilma mukavemeti gosterdigi goriilmiistiir. Ayrica iplik

kalinlig1 yirtilma mukavemeti tizerinde kumas kalinligindan daha etkilidir.
Astar-siinger ve kumag-siinger yapisma dayanimi icin yapilan testlerde, kumas

gramajinin yeterince ylksek oldugu durumlarda herhangi bir zorlama ile tabakalarin

kolaylikla deformasyona ugramayacagi goriilmiistiir.
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Is1 ile boyutsal degisim test sonuglarinda, dokuma kumaslarda, 6rme kumaslardan
farkli olarak kalinlik arttikca degisim artmakta enine yonde bir miktar kiigiilme

meydana gelmektedir.

Nem ile boyutsal degisim testinde ise 6rme kumaglar daha gevsek yapilar oldugundan
nem etkisi ile boyuna yonde degisim daha belirgin olmustur. Dokuma kumaslarda ise
kalinlig1 ve gramaji arttikca nem etkisi ile boyutsal degisim miktarinin azaldigi

gorilmiistiir.

Is1 iletiminde kumasglarin siklik, kalinlik ve kullanilan iplik 6zellikleri etkilidir. Kalin ve

sik1 dokulu kumaslarda iletilen 1s1 miktarinin daha az oldugu goriilmektedir.

Isik hasligi otomobil koltuk kumaslart agisindan en 6nemli 6zeliklerden bir tanesidir.
Iplik kalinhg arttikga merkeze niifuz edecek radyasyon azalacagindan UV
radyasyonuna kars1 daha yliksek dayanimlar elde edilir. Deney sonuglarinda armdirlii
dokuma kumas numunesi disindaki numunelerin 151k hasligir degeri mavi skalaya gore 8
degerini vermistir. Isik hashigr oOzelliginde kumas yapisinin yani sira segilen

boyarmaddenin haslik 6zelligi de etkili bir degiskendir.

Yanma hiz1 testinde, kumaglarin yanma tipi tanimlanir. 350x100 mm boyutunda alinan
numunenin igeriden 38 mm ve 292 mm’lik kisimlarina isaret konulmustur. Alev boyu
38 mm ve alevle temas siiresi 15 sn olarak ayralanmistir. Alev serbest ugtan 1. isarete
ulastiginda kronometre sifirlanip tekrar calistirilir ve 2. isarete kadar gecen siire
belirlenir. Yanma tipi tanimlanir. Poliester kumaslarda genellikle yanma davranisi,
diistiigli yerde damlama yaparak ve yeni bir alev kaynagi olusturmayacak sekilde
gerceklesmektedir. Numunelerdeki yanma davranisi tipinin C tipi yanma davranisi
seklinde oldugu goriilmiistiir. (C tipi: Malzeme yanar ancak yanma kronometreye
basildiktan itibaren 60 sn kadar bir siire igersinde soner, yanma malzemede 50 mm’den

Oteye gitmez.)

Stirtiinmeye karsi renk dayanimi testinde pamuklu beze su, sabulu su, alkol, heptan gibi

stvilar dokiilerek numune kumasla etkinlestirilir. 10 gidis doniis hareketi ile siirtiinme

60



gerceklestirildikten sonra pamuklu bez ve numune oda sicakliginda kurutulup,
numunede renk solmasi ve pamuklu beze akan boya gri skalaya gore degerlendirilir.
Test numunelerinin hepsinde sonuglar gri skalaya gore 4 ile 5 arasinda farkli degerler

seklindedir.

Kumasglarin sivilara karsi renk dayanimi olglimii yapilirken numune kumaslar g¢esitli
sivilarla (saf su, deniz suyu, asidik ve bazik ter ¢ozeltileri) ile 5 dakika etkinlestirilip,
poliakrilik, poliester, poliamid, pamuk ve asetattan olusan multifiber kumasla birlikte
iki plaka arasina konup , 5 kg’lik agirlik altinda ve 37+ 2 °C sicaklikta 4 saat etiivde
bekletilir. Etiivden c¢ikarilan numuneler 60 °C ‘nin altindaki 1silarda kurutulup, gri
skalaya gore renk solmasi ve renk akmasi degerlendirilir. Tiim numunelerde sonuglar 5

cikmustir.

Goksel ve Giiger (2007), yaptiklari ¢alismada oto dosemelik kumaslarda doku
ozelliklerinin aginma dayanimina etkisini aragtirmiglardir. Ayni tip 6zelliklere sahip {i¢
adet desenli, ii¢ adet diiz poliester oto dosemelik kumas tizerinde doku o6zellikleri ile
ilgili parametreleri degistirip numunelere, kumas performans degerlerinden kopma

mukavemeti, boncuklanma ve yiizey degisimi, asinma dayanimu testlerini yapmislardir.

Kopma mukavemeti testi TS EN ISO 13934-1 standardi, serit metoduna gore sabit
uzama oranli iiniversal mukavemet cihazinda 5 adet test numunesi ile atki ve ¢ozgii
yonlerinde ¢cene mesafesi 200 mm, ¢ene hiz1 100 mm/dk, test numune boyutlar1 50x200

mm alinarak yapilmigstir.

Boncuklanma ve yiizey degisiminin belirlenmesinde Martindale metodu kullanilmaistir.
Martindale cihazinda TS EN ISO 12945-2 standartina uygun olarak yapilan bu test
diger metodlara gore kumasin kullanim anindaki yiizeysel siirtlinmelerin sebep oldugu

boncuklanma ve yiizey degisimi performansini gosteren en uygun metodlardan biridir.
Asmma dayaniminin belirlenmesinde iki farkli metod kullanmiglardir. Bunlarda birisi

Martindale metodur. Bu test, TS EN ISO 12947-2 standartina uygun olarak Martindale

cihazinda 12 kPa basing altinda, test numunelerinin cihazin alt tablasina yerlestirilen
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standart yiinlii asindirict umasa lissajous hareketiyle siirtiillmesi ve belirli devir
araliklarinda dokuyu olusturan ipliklerde kopus olup olmadiginin mikroskop altinda

kontrol edilmesiyle yapilmistir. Iki iplik kopusu gdzlendiginde test sonlandirilmistir.

Diger metod i¢in Taber metodu secilmistir. Bu test islemi, doner bir platform iizerine
monte edilen numune iizerinde agindiric1 tekerleklerin donmesiyle yapilir. Tekerlekler
numune lizerine belirli basingla basmaktadir. Bu test isleminde platformun ve buna
bagli olarak da tekerleklerin hizi sabit, tekerleklerin numuneye uyguladigi basing
degisebilir haldedir. Taber cihazinda CS10 zimpara tas1 kullanilarak, 60 dev/dk platform
hiz1 ile 1000 g yiik altinda, 2000 devir ¢alisarak uygulanmis olup, test sonrasinda
asinma dayanimi gri skalaya gore renk degisimi yoniiyle degerlendirilmis, test

sonucunun degerlendirilmesi D-65 15181 altinda yapilmistir.

Yapilan test sonucglari incelendiginde, kumas numunelerinden ayni incelige sahip
ipliklerle ayni siklikta {iretilenlerden, kumaslar1 olusturan doku tipinin degistirilmesi
sonucunda kumasin mukavemet, boncuklanma ve ylizey degisimi degerleri ile
Martindale metoduna gore yapilan asinma dayanimi test sonuglarinda degisim olmadigi,
ancak doku tipinin kumas tizerindeki belirleyici farkliliginin Taber metoduna gore
yapilan asinma dayanimi testinde ortaya ciktigi gozlemlenmistir. Ayrica ¢ozgi
ipliklerinin uzun atlama yapmasi, kumas yapisindaki iplik baglanti noktalarini
azaltirken yilizeyin ¢6zgii iplikleriyle daha fazla ortiilmesine neden olur. Taber aginma
prensibi geregi, ylizeye belirli bir basing uygulayan tekerleklerin, kumasin monte
edildigi platformun donmesi sonucunda kumasa siirtiinmesi ile kumas1 yiprattigi goz
Oniline alindiginda, uzun atlama yapan ¢ozgii ipliklerinin asinmaya maruz kalacagi
yiizeyi artacak, yiizey girinti ¢ikintis1 azalacaktir. Bu da siirtiinme kuvvetinin ¢ozgii
ipligine daha fazla seviyede etkimesine neden olacaktir ki, calismanin asinma test

sonuglart da bu durumu dogrulamaktadir.

Boncuklanma ve yiizey degisimi i¢in yapilan test sonuglarinda, test numune kumaslar
ayni doku tipinde, aynmi atki inceligi ile iiretilmis olmalarina karsin, ¢6zgii ipliginin
inceligindeki degisim nedeniyle yaklasik ayni gramaji tutturmak amaci ile siklik

degerlerinde de bir miktar degisim yapildigi, bu degisimlere gore iiretilen kumaslarin
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atki kopma mukavemeti degerinde yaklasik % 10 diizeyinde diisiis oldugu, ¢ozgi
yoniindeki kopma mukavemeti degerlerinde degisim olmadigi, Martindale cihazinda
yapilan boncuklanma ve ylizey degisimi testi ile asinma dayanimai testi sonuglarinda da
kayda deger farklilik olmadig: ,yine taber asinma dayanimi test sonuglarinda da sadece
goriinim degisimi degerinin atki mukavemet degeri diismesi olan numunede oldugu

tespit edilmistir.

Ayni tip doku ile teorik olarak ayni atki iplik inceliginde kumasta ¢ozgii ipligi inceligi
yartya dustiriilip, buna karsin ¢ozgii iplik sikligr iki kati alinarak iiretilmis olan
numunede, atki sikligt da bir miktar arttirildigindan kumas gramajimmin da disiik
seviyede bir miktar yiikseldigi goriilmiistiir. S6zkonusu doku oOzelliklerine gore
performans degerleri incelendiginde, atki iplik incelik degerleri ayn1 kabul edildiginde
atki sikligindaki artisa karsilik atki mukavemetinde de ayn1 seviyede artig oldugu, ¢ozgii
iplik inceligini yartya disiirlip, ¢6zgl sikligmmi iki katina g¢ikarmanin ¢ozgii iplik
mukavemetini esit seviyede tuttumaya katkisi olmadigi gibi, % 15 seviyelerinde bir
diisiis gosterdigi, kumaslarin boncuklanma ve ylizey degisimi ile asinma dayanimi
degerlerinde farklilik olmadigi, Taber asinma dayanimi testinin goriiniim degisimi
sonuglarinda 1ise ince iplik kullanilmasina karsin sikligin arttirilmasimnin  asinma
dayaniminda 1,5 derecelik iyi seviyede bir artisa, iyilesmeye neden oldugu
gozlemlenmis, iplik sikliklarindaki artisin kumasin aginmasina olumlu katki sagladig:

goriilmiistiir.

Yine aymi tip doku tipinde, ayni atki iplik inceligine sahip {iretilmis kumas
numunelerinin, ¢ozgii ipliginin inceligindeki degisim nedeniyle, kumaslardan birinin
¢ozgii siklik degerinde artis yapilmustir. ince iplik yiiksek siklik parametresi mukavemet
sonuglarinda da bir miktar artisa sebep olmustur. Martindale boncuklanma ve yiizey
degisimi ile asinma dayanimi test sonuglarinda farklilik yaratmamis, Taber cihazinda
yapilan aginma testinin goriiniim degerlendirme sonuglarinda da ince iplik yiiksek siklik
parametresinin kumas asinma dayanimi sonuglari yOniiyle harhangi bir farklilik

gostermedigi gdzlemlenmistir.
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Oto dosemelik kumaglarin  kullanim  sirasinda  beklenen 6nemli performans
Ozelliklerinden birisi de asinma dayanimi ve yliksek mukavemettir. Kumasin
mukavemetli ve yliksek asinma dayanimina sahip olmasinin , yiiksek mukavemetli lif
kullanim1 yaninda tekstil yiizeyinin doku yapisiyla da yakindan ilgili oldugu

saptanmistir.

Yapilan calismada, iplik inceligi, siklik ve doku tipi degistirilerek iiretilmis oto
dosemelik kumaslarin kopma mukavemetleri, boncuklanma ve yiizey degisimi degerleri
ile iki farkli metod kullanilarak elde edilmis ve asinma dayanimi degerleri mukayese

edilmistir.

Ilgili ¢alisma sonuglarinda iplik inceligi ve buna bagli olarak siklik degisiminin ve doku
tipindeki degisimlerin, kumas yiizeyinin siirtlinme karakterini degistirdigi sonucuna
varilmigtir. Yiiksek saglamliga sahip ve daha ince dogrusal yogunluga sahip poliester
iplik kullanilan siklig1 yiikseltilmis kumasin asinma dayanimimin daha ytiksek oldugu,
yine dokudaki kumas yilizeyinde daha uzun atlama yapan doku tipi kullanilarak iiretilen
kumasta da asinma dayaniminin, yiizeyde daha uzun olarak yer alan ipliklerin daha
fazla siirtinmeye maruz kalmalari nedeniyle asinma dayanimi sonuglarinda diisiise

neden oldugu tespit edilmistir.

Pamuk ve Ceken (2009), yaptiklari ¢aligmada farkli yapidaki otomobil koltuk déseme
kumaslarinda yirtilma ve kopma mukavemetleri ile elastikiyet 6zelliklerini
incelemislerdir. Calismada 5 adet diiz dokuma kumas, 7 adet dokuma veliir kumas, 3
adet yuvarlak 6rme diiz kumas, 7 adet yuvarlak 6rme havli kumas, 3 adet ¢6zgiilii 6rme
diiz kumas, 2 adet ¢ozgiilii 6rme kumas ve 1 adet DNBR kumas olmak {izere toplam 28

adet kumag numunesi kullanilmistir.

Cozgiili 0rme diiz kumas yapisi, DNBR kumas yapisi, ¢ozgiilii 6rme kumas yapisi,
yuvarlak 6rme havli kumas yapisi, yuvarlak 6rme diiz kumas yapisi ve diiz dokuma
kumas yapisina sahip numune kumaslarin hepsi % 100 polyester olup farkli iplik
inceliklerine sahiptirler. Dokuma veliir kumas yapisina sahip numunelerde ise polyester,

pamuk, viskon ve akrilik kullanilarak karisimli yapilar olusturulmustur.
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Deney sonuclarina gore atki yoniinde kopma mukavemeti agisindan en fazla mukavemet
gosteren otomotiv dosemelik kumas yapist diiz dokuma kumas numunesi, en diisiik
mukavemet 6zelligi gosteren numune ise ¢Ozgiilii 6rme kumas yapisidir. Diger diiz
kumas yapilari atki yoniindeki kopma mukavemet degerleri agisindan siralandiginda ise,
birinci sirada diiz dokuma kumas yapisi, ikinci sirada yuvarlak érme diiz kumas yapist,
ticlincli sirada ise ¢ozgiilii 6rme diiz kumas yapist yer almaktadir. Veliir kumaslarda
kendi aralarinda kopma mukavemet degerleri acisindan karsilastirildiginda, birinci
sirada dokuma veliir kumas yapisi, ikinci sirada yuvarlak 6rme havli kumas yapisi,
ticlincii sirada DNBR kumas yapist ve dordiincii sirada ise ¢ozgiilii 6rme kumas yapist

yer almaktadir.

Cozgii yoniindeki kopma mukavemeti agisindan en fazla mukavemet gosteren otomotiv
dosemelik kumas yapist da diiz dokuma kumas numunesi, en diisitk mukavemet 6zelligi
gbsteren numune ise yine ¢0zgiilii 6rme kumas yapisi olmustur. Kumas yapilar1 kendi
aralarinda karsilastirildiginda ise, atki yoniindeki kopma mukavemet degerleri ile ayni
sonuclar ¢iktig1 gorillmiistiir. Yani diiz kumaglar i¢inde veliir kumasglar i¢inde ¢ozgii
yoniindeki kopma mukavemet degerlerine gore yapilan siralama, atki yoniindeki kopma

mukavemetine gore yapilan siralama ile aym sekilde olmustur.

Otomotiv doseme kumas numunelerinin yirtilma mukavemet test degerlerine gore,
¢Ozgii yontlindeki yirtilma mukavemet degeri en yliksek kumas numunesi diiz dokuma
kumas yapisina, en diisiik mukavemet degeri gosteren kumas numunesi ise ¢ozgili
Oorme kumas yapisina sahiptir. Diiz kumas yapilar1 kendi aralarinda karsilastirildiginda,
birinci sirada dokuma diiz kumas yapisi, ikinci sirada yuvarlak 6rme diiz kumas yapisi,
ticlincii sirada ise ¢ozgiilii 6rme diiz kumas yapis1 yer almaktadir. Veliir kumaslar i¢in
ayni karsilastirma yapildiginda ise, birinci sirada dokuma veliir kumas yapisi, ikinci
sirada yuvarlak 6rme havli kumas yapis, ti¢iincii sirada DNBR kumas yapisi, dordiincii

sirada ise ¢0zglilii 6rme kumas yapisi yer almaktadir.

Atki yoniindeki yirtilma mukavemet sonuclarina gére en yiiksek mukavemet degeri

gosteren numune dokuma veliir kumas, en diisiik mukavemet degeri gosteren numune
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ise ¢ozgiilii 6rme kumastir. Diiz yapidaki numuneler kendi arasinda karsilastirildiginda,
birinci sirada dokuma diiz kumas yapisi, ikinci sirada yuvarlak érme diiz kumas yapist,
ticlincii sirada ¢ozgiilii 6rme diiz kumas yapisi yer almaktadir. Veliir kumaglar i¢in ayn1
karsilastirma yapildiginda ise, birinci sirada dokuma veliir kumas yapisi, ikinci sirada
yuvarlak 6rme havli kumag yapisi, liclincii sirada DNBR kumas yapisi, dordiincii sirada

ise ¢ozgiilii 6rme kumas yapisi yer almaktadir.

Ayrica calisma sonuglarina gore, dokuma kumaslarda yirtilma ve kopma mukavemet
degerleri 6rme kumaslara gore daha iyi iken, elastikiyet 6zellikleri daha diisiik ¢ikmustir.

Orme kumaslar ise elastikiyet 6zellikleri agisindan daha iyi sonuglar vermistir.

Iki yonlii varyans analizi sonuglarina gore, diiz kumas yapilar atki yoniinde daha fazla
elastikiyet oOzelligi goOstermistir. Diger taraftan havli otomotiv ddsemelik kumas
yapilariin daha ¢ok ¢6zgii yoniinde elastikiyet 6zelligi gosterdigi goriilmiistiir. Bunun
yaninda yuvarlak 6rme havli kumas yapilarinin en fazla elastikiyet 6zelligi gosteren

kumas yapilar1 oldugu goriilmiistiir.

Kaynak ve Topalbekiroglu‘nun (2007), Dokuma Kumasglarda Doku Tipinin Asinma ve
Boncuklanma Dayanimi Uzerine Etkilerinin Arastirilmasi ¢alismasinda, 7 farkli doku
tipine sahip numune kumas {izerinde asmnma ve boncuklanma dayaniminm
incelemislerdir. Kumaslarin asinma ve boncuklanma dayanimlarinin tespit edilmesi
amaciyla Martindale Asmma ve Boncuklanma deney cihazt kullanilmistir.
Boncuklanma dayanimi cihazin 2000 devri sonucunda kumasin 1 cm?’sinde
gozlemlenen ortalama boncuk sayist ile tespit edilmistir. Asinma dayanimi ise cihazin
15000 devri sonucunda numunelerin ortalama agirlik kaybinin ilk agirliklarina oraninin
yiizdesi olarak ifade edilmistir. Testler sonucunda dokuma kumaslarda doku tipinin
asinma ve boncuklanma dayanimi iizerinde Onemli bir etkisi oldugu goriilmiistiir.
Atlama sayisinin az ve baglanti sayismin fazla oldugu kumaglarda asinma ve
boncuklanma dayanimlar1 daha yiliksektir. Deney sonuglarini istatistiksel olarak
incelemek iizere yapilan ANOVA analizi de dokuma kumas doku tipinin asinma ve

boncuklanma dayanimlari tizerine anlamli bir etki yaptigini gostermistir.
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Unal ve Taskin (2007), % 100 Poliester Kumaslarda Dokunun ve Sikliklarin Kopma
Mukavemetine Etkisi adli ¢aligmasinda, kullanilan numuneler poliester ipliklerden
farkli siklik ve dokularda olmak iizere toplam 18 adet bezayagi ve dimi kumastan
olusturmaktadir. Kumaslarin iiretiminde kullanilan Sulzer Ruti dokuma makinesinin
atki atim sistemi mekikcikli olup, agizlik agma sistemi eksantriklidir. Makinedeki atk1
renk sayis1 2 ve maksimum tarak eni 190 cm’dir. 178 dtex puntolu filament poliester
¢Ozgii iplikleri ve atki iplikleri kullanilarak bezayagi ve dimi 3/1 Z dokuda kumaslar
tiretilmistir. Ayrica hem ¢6zgili hem de atki da olmak iizere dokuma makinesi lizerinde
teorik sikliklar 10 adet/cm, 20 adet/cm ve 30 adet/cm olarak ayarlanmistir. Sonug
olarak, iki tip kumas dokusu (bezayagi ve dimi), li¢ farkli ¢ozgii sikligr (10,20,30
tel/cm) ve li¢ farkl atki sikligr (10,20,30 tel/cm) olmak iizere toplam 18 adet kumas
tiretilmistir. Kumas kopma mukavemeti testleri, TS EN ISO 13934/1 sokiilmiis serit
metoduna goére, numune uzama hizi1 sabit (CRE) prensibine gore calisan ¢ekme
cihazinda yapilmigtir. 75x350 mm boyutlarinda atki ve ¢ozgii yoniinde 5’er numune
alimmistir. Kumas numunelerinin her iki kenarindan yaklasik esit sayida iplik sokiilerek
kenarlar sacaklandirilmistir. Deney numunesinin eni sacaklar haric 50 mm’ye
indirilmistir. 200 mm  6l¢iim  uzunlugunda, 100 mm/dk Ol¢glim hizinda

gergeklestirilmistir.

Deney sonuglarina gore, atki yoniindeki kopma mukavemetinin atki sikliginin
artmastyla paralel olarak arttig1 goriilmiistiir. Ayn1 doku yapisindaki kumaslarin kopma
mukavemeti, ayni yondeki iplik mukavemetinin toplam degeriyle iliskili olmasi
nedeniyle birim alandaki atki sikliginin artmasi bu yondeki kopma mukavemeti
degerinin artmasi ile sonuglanmistir. C6zgii yoniindeki kopma mukavemeti degerleri ise
cozgii sikligr artikca artmaktadir. Aralarindaki iliski dogrusal olup, beklenildigi gibi
¢Ozgii sikligimin artmasi ile beraber olarak bu yondeki mukavemet degeri de artmistir.
Kumaglarin farkli oranlarda biiziilmeleri nedeniyle, kumas dokusunun kopma
mukavemeti iizerine beklenilen etkisi gozlemlenmemistir. Ayni siklik degerlerine sahip
bezayagi ve dimi kumaslarda kopma mukavemeti degerleri bezayagi kumasta daha
yiiksek c¢ikmaktadir. Fakat calismada, dimi kumaslarin atki ve ¢o6zgii yoniinde

bliziilmeleri bezayag1 kumaslara gore daha yliksek oldugundan, dimi kumaslarin kopma
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mukavemet degerleri beklenildiginin tersine bezayagi kumaslarin kopma mukavemet

degerlerine gore biraz daha yiiksek ¢ikmustir.

Atkt ve ¢Ozgii sikliklarinin artmasi ile birlikte atki ve ¢6zgli yoniindeki kopma
mukavemeti degerlerinde beklenildigi gibi bir artis olmustur. Kopma mukavemetinin
ayn1 yondeki ipliklerin toplam kopma mukavemetiyle iligkili olmas1 nedeniyle, atki
yoniinde sikligin artirilmasi bu yondeki kopma mukavemet degerlerinin artmasina yol
agmistir. Benzer bir sekilde ¢ozgii yonilinde sikligin artirilmasi bu yondeki kopma
mukavemet degerlerinin artmasina yol agmustir. Ayrica siklik parametresi ayni1 yondeki
kumas kopma mukavemetini istatistiksel olarak etkileyen Onemli bir parametredir.
Kumas dokusunun da kopma mukavemeti iizerine etkisi bulunmaktadir. Bezayagi
kumasin kopma mukavemeti degerleri kesisim sayisinin fazla olmasi nedeniyle dimi
kumasin kopma mukavemeti degerlerine gore daha fazladir. Dimi kumaslarda
atlamalarin uzun olmasi ipliklerin hareket alanini arttirmakta ve kumas serbest halde
iken daha cok biiziilmesine yol agmaktadir. Bu nedenle mukavemet degerleri de hemen
hemen bezayagi kumaslarin mukavemet degerleri kadar ¢ikmistir. Normalde bezayagi
kumaglarin dimi kumaglara nazaran kopma mukavemetlerinin yiiksek olmasi
beklenmektedir. Ancak, dimi kumaslarin daha fazla biiziilme degerlerine sahip olmasi,
birim alandaki iplik sayisinin artisina neden olmakta ve dolayisiyla kopma

mukavemetinin bezayagi kumaslarla hemen hemen ayn1 olmasina yol agmaktadir.

Ozdil ve Ozgelik (2006), yaptiklar1 ¢alismada farkli materyalden fiiretilen, farkli
konstriiksiyonlardaki kumaslarda farkli yirtilma mukavemet testleri uygulamis, basta
yirtilma test metotlarinin olmak {izere materyal ve kumas konstriiksiyonun da etkisi

incelenmeye calismislardir.

Dokuma kumaglar genis araliktaki uygulama alanlar1 nedeniyle, calisma ve kullanim
durumlarina bagl olarak farkli kuvvet, gerginlik ve etkiler altinda kalmaktadir. Emniyet
ve tasima kemerleri gibi kumasglar tek bir yonde, giysilik kumaslar ise bir¢ok yonde
kuvvete maruz kalmaktadirlar. Bazi durumlarda ise kumas keskin bir objeye
takildiginda olusan kiiciik bir delik az bir kuvvetle biiyiik bir yirtiga doniisebilmektedir.

Bu duruma kullanim sirasinda sikca karsilasilmaktadir. Ozellikle ¢adir, guval, parasiit
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bezi vb. endiistriyel amagli kumaslar ile dig giyim, tiniforma tipi kumaslarda yirtilma

cok daha 6nemli hale gelmektedir.

Yirtilmaya karst dayamiklilik genelde tiim kumaslarda istenen bir ozelliktir. Kolay
yirtilan sargi bezleri, bantlar vb. tipi kumaslar disindaki kumaslara kalitesiz goziiyle

bakilmaktadir.

Kumaslarin tiretim proseslerinde ve kullanimlar1 esnasinda gorecekleri etkilere karsi
dayanimi hakkinda en detayl bilgileri veren mukavemet testlerinden birisi de yirtilma
mukavemet testleridir. Yirtilma mukavemeti belirli kosullar altinda bir yirtig
baslatmak, siirdiirmek veya yaymak icin gereken karsi koyma kuvvetidir. Yirtilma
mukavemeti; kumasta yer alan statik ve dinamik kuvvetlere karsi ve yirtilma testinde

uygulanan gerilime kargi materyalin mukavemetini belirleyici dnemli bir faktordiir.

Yirtilma sirasinda iplikler tek tek ya da gruplar olusturacak bi¢gimde kopmaktadir. Bu
nedenle yirtilmada tek ipliklerin mukavemeti Onemlidir. Bunun disinda kumas
konstriiksiyonu, kumasa uygulanan terbiye islemleri yirtilma mukavemetini etkileyen
diger faktorlerdir. Balistik sarka¢ metodu disindaki yirtilma mukavemeti dlglimlerinde
kumas kopma mukavemeti Olg¢lilmesinde kullanilan cihazlardan yararlanilabilir.
Genellikle numune uzama hizi sabit olan CRE tipi, kuvvet-uzama grafigi veren ¢cekme
cihazlar kullanilmaktadir. Yirtilma dayanimi atki ve ¢6zgii dogrultusunda ayri ayri, en
az 5 deney numunesi ile yapilmaktadir. Uzunlugu ¢6zgiiye paralel olan deney parcalari
icin yirtilma dogrultusu 'atki boyuna' ve uzun kenari atkiya paralel olan deney parcalari

icin yirtilma '¢6zgii boyuna' olarak tanimlanmaktadir.

Calismada farkli kumaslarda 4 farkli yirtilma mukavemeti test yontemi kullanilarak
Olctimler yapilmis ve elde edilen sonuglarin birbirleri ile iligkisi incelenmistir. Bu
amagla % 100 pamuk ve % 50 pamuk - %50 PES’den {iretilmis, bezayagi, 2/1 dimi,
saten 1/4, 2/1 atki ripsi olmak {iizere dort fakli konstriikksiyonda dokuma kumas
kullanilmistir. Calismada kullanilan yirtilma mukavemeti test yontemleri sunlardir; Tek
yirtma metodu (Pantolon bigimindeki deney numunelerinin yirtilma kuvvetinin tayini),

TS EN ISO 13937-2. Tek yirtma metodu (Kanat bigimindeki deney numunelerinin
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yirtilma kuvvetinin tayini), TS EN ISO 13937-3. Cift yirtma metodu (Dil seklindeki
deney numunelerinin yirtilma kuvvetinin tayini) TS EN ISO 13937-4 Sarka¢ metodu TS
EN ISO 13937-1.

Farkli yirtilma mukavemeti test yontemlerinin karsilastirmali analizi amaciyla yapilan
calismada dort farkli test yontemi ve 2 farkli materyalden yapilmis dort farkli doku
yapisinda kumas kullanilmistir. Kullanilan metotlar kiyaslandiginda  yirtilma
mukavemeti degerlerinin en yiiksekten diisiige dogru ¢ift yirtma, sarkag, tek yirtma-
pantolon ve tek yirtma kanat seklinde oldugu belirlenmistir. Kumas tipleri acisindan
sonuglar incelendiginde genel olarak en diisiik yirtilma mukavemeti degerlerinin diger
konstriiksiyonlardaki kumaglara goére grup olusturmasi daha zor olan bezayagi
Kumasglara ait oldugu belirlenmistir. Materyal cinsi agisindan sonuglar incelendiginde
%50 Pamuk - %50 PES kumaslarin tiim yirtilma mukavemeti test metotlarinda, %100

pamuklu kumaglara gore daha yiiksek degerler verdigi belirlenmistir.

Kumaslarin asinma dayanimi, kumasi olusturan lif cinsi , liflerin mekanik 6zellikleri, lif
kesit sekli, iplik ve kumas ozellikleri, iplik biikiimi, iplik dogrusal yogunlugu, iplik
kat1, iplik kivrimi, kumas kalinligi, doku tipi ve kumasin gérmiis oldugu bitim islemleri

gibi pek ¢ok spesifik faktore baglidir (Galbraith, 1975).

Poliester ve poliester karigimli bezayagi kumaslarin dimi orgiilii kumaslara gére daha
yiiksek mukavemet gosterdikleri, iki iplik kopusu metoduna gore asinma dayanimi
degerlendirmelerinde ise, birim alandaki siklik basina asinmaya sebep olan tur sayilar
yoniiyle, farkli liflerden dokunmus kumaslar (ylin ve yiin karisimlari, poliester ve
poliester karigimlar) ile farkli doku tipleri (bezayagi, 2/1 dimi, 2/2 dimi vb. ve fantazi
dokular) kullanilarak iiretilmis kumaslar arasinda anlamli bir farkliliga sebep olmadigi

tespit edilmistir (Amirbayat ve Cooke, 1989).

Warfield ve Slaten’in (1989) Ddsemelik kumas performansi: Laboratuardaki Asinmaya
Kars1 Kullanim Anindaki Durum konulu ¢alismasinda, désemelik kumaslarin kullanim
anindaki asinmasina en yakin sekilde benzetilen Taber metodu kullanilarak, secilen

kumas ornekleri H18 tas1 ile 70 dev/dk hizda 40 devir isleme tabi tutulmustur. Daha
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sonra asinan bolgelerinin ¢dzgii yoniindeki kopma dayanimlarina bakilmustir. iki yil
siireyle kullanilan aginmis sandalye kumasinin kopma mukavemeti ile, laboratuvarda
Taber cihazinda asindirilan kumasin asinmis kisimlarindaki kopma mukavemeti
degerleri test edilmistir. Sonu¢ olarak Bu c¢alismada laboratuvarda asindirilan
kumaglarin kopma mukavemeti ve kopma uzamasi degerlerinin sandalyede kullanilan
kumaglarin mukavemet ve uzama degerlerine gore cok az diisiik oldugu, en kiiciik
anlamli fark (LSD) prensibe gore istatiksel degerlendirme yapildiginda gergek
kullanimla laboratuvar tipi esdeger kullanimi ifade eden asindirilmis kumaslarin kopma

mukavemeti sonuclari arasinda lineer anlamli bir iligskinin olmadig1 belirlenmistir.

3. MATERYAL VE METOD

3.1. Materyal

Bu tez calismasinda otomotiv dosemelik kumaslarinda sik¢a kullanilan poliester
lifinden olusturulmus numuneler kullanilmistir. % 100 poliester olarak olusturulan
kumas numunelerinde atki ve ¢ozgl iplikleri olarak poliester friksiyon tekstiire ve
poliester hava tekstiire iplikler kullanilmistir. Numune kumaslarda atki ve ¢ozgii olarak
ayn1 Ozelliklerde iplikler kullanilmistir (ayn1 denye ayni flaman sayis1 ve ayn tekstiire
metoduyla iiretilmis iplikler). Numune kumas konstiiriksiyonlar1 i¢in {i¢ farkli orgii tipi
kullanilmistir. Bunlar panama 6rgii , kisa atlamalar olan 6zel olusturulmus karisik 6rgii
ve daha uzun atlamali yapiya sahip olan 6zel orgiidiir. Olusturulan numuneler i¢in

kullanilan iplik 6zellikleri agagidaki tabloda belirtilmistir.

Cizelge 3.1. Numune kumaslarda kullanilan iplik 6zellikleri

Iplik denyesi Iplik flaman sayisi Tekstiire Metodu
450 denye 144 flaman Friksiyon Tekstiire
600 denye 196 flaman Friksiyon Tekstiire
450 denye 144 flaman Hava Tekstiire
600 denye 196 flaman Hava Tekstiire

Kumas numunelerinin herbiri sert kancali atki atma sistemine sahip Dornier armiirlii

dokuma makinasinda dokunmustur. Numune kumaslar kare kumas mantiginda yani
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atki ve ¢ozgii iplikleri ayn1 6zelliklerde (ayni denyede, ayni flaman sayisinda ve ayni
tekstiire metoduyla iiretilmis olarak) olacak sekilde dokunmustur.

Farkli 6zellige sahip iplik kullanilarak hazirlanan numunelerde, her farkli iplik tiirii i¢in
farkli konstriikksiyona sahip 3’er farkli kumas numunesi olusturulmustur. Bu kumas
numunelerinin  6rgii yapilar1 birbirinden farklidir. Panama Orgli yapist ve 0Ozel
olusturulmus iki adet 6rgli yapist kullanilarak her farkli iplik i¢in 3’er numune kumas
dokunmustur. sikliklari ve 22 tel/cm olarak

Kumaslarin  hepsinde atki aynit

ayarlanmistir. Cozgii sikliklari ise birbirinden farklidir.

Olusturulan bu numune kumaslar 3 mm kalinlikta poliiirethan kopiik ve 6rme kumas
yapisina sahip astar kumasi ile lamine edilmistir. Laminasyon islemi alev laminasyonu
seklinde yapilmistir. Bdylece otomotiv dosemelik kumaslarinda kullanilan
kumas+kopiik tabakatastar seklindeki 3 bilesenli kumas yapisi olusturulmustur. Bu
sekilde olusturulan numune kumaslarin atki-¢ozgii iplik bilgileri, atki-¢cozgii siklik

bilgileri ve kullanilan 6rgii yapilari ile ilgili veriler asagidaki tabloda belirtildigi gibidir.

Cizelge 3.2. Numune kumaslarin konstriiksiyon 6zellikleri

Atki Cozgii Atk Cozgii Orgii yapisina gore
ipligi ipligi Sikhig Sikhig numune tipi
450 den 144 450 den 144 Numune 1 : Panama 6rgii
flaman Friksiyon flaman Numune 2: Kisa atlamal drgii
22 tel/cm 40 tel/cm
tekstiire iplik Friksiyon Numune 3: Uzun atlamal 6rgii
tekstiire iplik
600 den 192 600 den 192 Numune 4 : Panama 6rgii
flaman Friksiyon flaman 29 telfem 36 telicm Numune 5: Kisa atlamali drgii
tekstiire iplik Friksiyon Numune 6: Uzun atlamali érgii
tekstiire iplik
450 den 144 450 den 144 Numune 7: Panama orgii
flaman Hava flaman Hava 22 tel/cm 40 tel/cm Numune 8 : Kisa atlamal 6rgii
tekstiire iplik tekstiire iplik Numune 9 : Uzun atlamali 6rgii
600 den 192 600 den 192 Numune 10: Kisa atlamali 6rgii
flaman Hava flaman Hava 22 tel/cm 36 tel/cm Numune 11 : Panama orgii
tekstiire iplik tekstiire iplik Numune 12 : Uzun atlamali 6rgii
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rert

a Panama orgii | b) Kisa atlamal1 6zel 6rgii b) Uzun atlamali 6zel 6rgii

Sekil 3.1. Numune kumas yapilart

3.2. Metod

Hazirlanan kumas numunelerine aginma dayanim testi, kopma mukavemet testi, yirtilma
mukavemet testi, 151tk hasligl testi yapilarak, elde edilen test sonuclariyla ilgili
degerlendirme yapilmistir. Numuneler testler oncesi 25+2 °C sicaklikta, % 65 bagil

nemde, 24+2 saat siireyle bekletilip kondiisyonlanmustir.

3.2.1. Asinma dayanim testi

Olusturulan kumas numunelerinin aginma dayanimlart Martindale abrasyon olglim test
cihaz1 kullanilarak TS EN ISO 12947-2 standartina uygun olarak yapilmistir. Numune
kumaglar 38 mm ¢apinda kesilip hazirlanarak 6 6l¢iim kafasi bulunan abrasyon test
cihazina yerlestirilmis, test cihazinda 12 Kpa basing altinda, 50000 devir hiz ile 6l¢iim
yapilarak teste tabi tutulmuslardir. Test sirasinda, asinma dayanimi Olciilen kumas
numunesi, cihazin alt tablasina yerlestirilen bir asindirict kumas tzerinde dairesel
Lissajous deseni olugturan 6teleme hareketiyle asinmaya tabi tutulmustur. Test sirasinda
her 5000 devir sonrast numunelerdeki agirlik kaybi Slgiilmiis, bu degerlerle numune
kumaslarin kumas yapilarina gére asinma profilleri ¢ikarilmis ve buna ait asinma tipi
grafikleri ¢izilmistir. Yapilan testlerin sonlandirilmasi iki iplik kopusu referans alinarak

yapilmustir.
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Cizelge 3.3. Asindirma deneyi i¢in asinma kontrol araliklart

ISO 12947-2

Deney Serisi Asindirici Siirtme Hareket Sayisi Kontrol Aralig:
A <5000 Her 1000 devirde
B > 5000 - < 20000 Her 2000 devirde
C > 20000 - <40000 Her 5000 devirde
D > 40000 Her 10000 devirde

3.2.2. Yirtilma mukavemeti testi

Numune kumaslarin yirtilma mukavemeti &lgiimii Instron 4301 Universal Mukavemet
Cihaz1 kullanilarak ASTM-D 2261 standartlarina uygun olarak yapilmistir. Numune
boyutlar atki-¢ozgii yoniinde 50x200 mm olarak hazirlanmistir. Yapilan testin kosullart
ise, ¢eneler arast uzaklik 50 mm, ¢ene hiz1 100 mm/dk, uygulanan yiik 5 KN, kopma
zaman1 3045 sn olarak ayarlanmistir. Testte, 200 x 50 mm boyutlarinda dikddrtgen
bicimindeki hazirlanan numunelerde kumasin kisa kenarinin ortasinda bir pantolon sekli
olusacak bi¢cimde kesilmis, ¢ekme cihazinda bir yirtik olusturacak bigimde cekilerek,
yirtig1 ilerletmek i¢in gereken kuvvet belirlenmistir. Numuneler, numune iizerindeki
centik, ¢enenin orta noktasina gelecek ve pantolon seklindeki deney pargasinin
bacaklarindan her biri bir ¢ene tarafindan tutulacak sekilde yerlestirilmistir. Yirtilma
mukavemet testi tiim numunelere atki ve ¢ozgli yoniinde ayri ayri olacak sekilde,

belirtilen test kosullarinda 5 tekrarli olarak yapilmgtir.

3.2.3. Kopma mukavemeti testi

Kopma mukavemeti olgiimii de yine Instron 4301 Universal Mukavemet Cihazi
kullanilarak ASTM-D 1682 standartlarina gére yapilmistir. Deneyde kullanilan numune
boyutlart atki-¢ozgii yoniinde 50x200 mm olacak sekilde hazirlanmistir. 75x350 mm

boyutlarinda aliman kumas numunelerinin her iki kenarindan yaklasik esit sayida iplik
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sokiilerek kenarlar sagaklandirilmistir. Deney numunesinin boyutlar1 sacaklar harig
50x200 mm’ye indirilmistir. Test sartlar1 ise, ¢ceneler arasi uzaklik 50 mm, ¢ene hizi 100
mm/dk, uygulanan yiik 5 KN, kopma zamani 30+5 sn olarak ayarlanmistir. Kopma
mukavemet testi numunelere atki ve ¢6zgii yoniinde, bu belirtilen test kosullarinda 5

tekrarli olarak yapilmistir.

3.2.4. Isik hashgi olciim testi

Isik haslig lgilimii ise Xenotest O0l¢tim cihazi kullanilarak, Xenon 1s1k kaynag: altinda
ISO 105B02 standartina uygun olarak yapilmistir. Numune kumaslar 50x100 mm
boyutlarinda hazirlanarak Isik haslhigi 6l¢iim cihazinda teste tabi tutulmustur. Numune
kumasglar, 8 adet farkli yiinlii kumas numunesinin bulundugu mavi skala ile birlikte test
cihazina konulmustur. Test sirasinda yiinlii mavi skalada meydana gelen solma miktari
gri skalaya gore, 151k hasligi dlglilen numune kumaslardaki solma miktar1 ise mavi
skalaya gore degerlendirilmistir. Mavi skala degerlendirme araligi 1-8, gri skala
degerlendirme araligi ise 1-5 arasindadir. Test, yiinlii mavi skaladaki solma derecesinin
gri skalaya gore 4 degerine ulagsmasi ile sonlandirilmistir. Test sonlandirildiginda da test
edilen numune kumaslarinin solma derecesi de mavi skaladaki yiinlii referans
numunesine gore degerlendirilmistir. Tiim solma degerlendirme kontrolleri 1s1k

kabininde D-65 15181 altinda yapilmig ve numunelerin 151k hasligi belirlenmistir.

3.3. Sonuclarin Degerlendirilmesi

Bu calismada yapilan asinma dayanimi, kopma mukavemeti, yirtilma mukavemeti ve
151k hasligr testlerinde, iplik tekstiire metodu, iplik numarasi, orgii tipi bagimsiz
degiskenler olup, bunlarin yapilan bu performans testleri iizerine olan etkileri
Olclilmiistiir. Kumas numulerine yapilan testlerde, faktorlerin karsilastirilmasi aginma
dayanimi testleri igin {i¢ faktorlii tamamen tesadiifi varyans analizi metodu ile,
mukavemet test sonuglari ise, iki faktorlii tamamen tesadiifi varyans analizi metodu ile
yapilmig, ANOVA tablolar1 elde edilmistir. Testlere ait Sonuglarin degerlendirilmesinde
Costat istatistik programindan yararlanilmistir. Yapilan varyans analizleri sonucunda

bulunan verilere ait F-istatistik (Fs) degerleri, I.tip hatada % 5 anlamlilik seviyesi i¢in
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bulunan F-tablo (Ft) degerleri ile karsilagtirilmigs ve buna gore faktorlerin Gnem
durumlart belirlenmistir. Ayrica Student-Newman-Keuls (SNK) test metodu ile

degerlendirme yapilmistir.

Degerlendirmede kullanilan modeller ve secilmis faktorler asagida belirtilmistir.

Faktor 1: iplik numarasi (450 denye ve 600 denye)

Faktor 2: Iplik tekstiire metodu (Hava tekstiire ve friksiyon tekstiire)

Faktor 3: Kullanilan dokuma orgiisii (panama orgli, kisa atlamali 6zel Orgli, uzun

atlamali 6zel orgii)

3 faktorlii tamamen tesadiifi anova testi i¢in modelleme;

Yijkm=p+Ti+Nj+TNij+Ok+TOik+NOjk+TNOijk+Dm+eijkm

2 faktorlii tamamen tesadiifi anova testi i¢cin modelleme;

Yijk=p+Ti+Oj+TOij +sijk

Sonug olarak olusturulan kumas numuneleri asinma dayanimi, atki -¢6zgli yoniinde
kopma mukavemeti, atki -¢6zgii yoniinde yirtilma mukavemeti ve 1s1k hasligi agisindan

degerlendirilmistir.

4. BULGULAR VE TARTISMA

4.1. Asinma Test Sonuclari

Martindale cihazinda numune kumaslarda 50000 devire kadar, her 5000 devirde bir
agirlik kaybi 6l¢limii yapilarak, numunelerde olusan % agirlik kayiplari hesaplanmis ve
buna dair grafikler ¢izilmistir. Testlerden elde edilen bu veriler COSTAT istatistik
programiyla, li¢ faktdrlii tamamen tesadiifi dagilimli olarak Anova varyans analizi testi
ve Student-Newman-Keuls (SNK) test metodlari ile degerlendirilmis, kurulan hipotezler
incelenmistir. Yapilan varyans analizi sonuglari ¢izelge 4.1°de, SNK test sonuglari ise

cizelge 4.2°de gosterilmistir.
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Faktor 1: iplik numarasi (600 denye, 450 denye)
Faktor 2: Tekstiire metodu (Friksiyon tekstiire, hava tekstiire)

Faktor 3: Orgii tipi (Panama &rgii, kisa atlamali karisik 6rgii, uzun atlamali karisik orgii)

3 faktorli tamamen tesadiifi Anova testi i¢in kurulan istatistiki model;

Yijkm= p+i+Tj+HiTij+Ok+Oik+TOjk-+HTOijk+emijk

emijk = Iplik numarasi, tekstiire metodu, orgii tipi ve bunlarin kesisimi disinda kalan

diger degiskenlerin etkisidir.

Asagida belirtilen orijinal ve alternatif hipotezler, numune kumaslarin asinma dayanimi
i¢in kurulmustur. Test sonuglarina gore hangi hipotezin kabul edilecegine karar
verilmigtir.

Hol: Iplik numarasimnin etkisi yoktur.

Hal: Iplik numarasinin etkisi vardir.

Ho2: Tekstiire metodunun etkisi yoktur

Ha2: Tekstiire metodunun etkisi vardir.

Ho3: Orgii tipinin etkisi yoktur.

Ha3: Orgii tipinin etkisi vardir.

Ho4: Iplik numarasi x tekstiire metodunun etkisi yoktur.

Ha4: Iplik numarasi x tekstiire metodunun etkisi vardir.

HoS5: Iplik numaras x drgii tipinin etkisi yoktur.

Ha5: Iplik numaras x orgii tipinin etkisi vardir.

Ho6: Tekstiire metodu x 6rgii tipinin etkisi yoktur.

Ha6: Tekstilire metodu x 6rgii tipinin etkisi vardir.

Ho7: Tekstiire metodu x iplik numarasi x 6rgii tipinin etkisi yoktur.

Ha7: Tekstiire metodu x iplik numarasi1 x 6rgii tipinin etkisi vardir.

Cizelge 4.1. 450 ve 600 denye numune kumaslarin aginma dayanimi varyans analizi sonucu

Varyans Kaynagi SS dF MS Fs Franlo | Hipotez
Iplik numarasi 35,184 1 35,184 | 2,041 | 3,92 |KABUL
Tekstiire metodu 4,188 1 4,188 | 2,243 | 3,92 |KABUL
Orgii tipi 363,423 2 181,711 10,539 | 3,07 RED
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Iplik noxTekstiire

metodu 3,940 1 3,940 | 0,229 3,92 |KABUL
Iplik noxOrgii tipi 19,743 2 9,872 | 0,573 3,07 |KABUL
Tekstiire

metoduxOrgii tipi 0,374 2 0,187 | 0,011 3,07 |KABUL
Iplik noxTekstiire

metoduxOrgii tipi 2,212 2 1,136 | 0,066 3,07 |KABUL
Hata 1862,146| 108 17,242

Toplam 2291,272| 119

Yapilan varyans analizi sonuclari incelendiginde, numune kumaslarin asinma

dayanimlar tizerinde;

e Orgili tipinin

etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e iplik numarasi

e tekstiire metodu

¢ iplik numarasi x tekstiire metodu

e iplik numarasi x 6rgii tipi

e tekstlire metodu x orgii tipi

o tekstiire metodu x Orgii tipi x iplik numarasi

etkili olmadig goriilmiis, orijinal hipotezler kabul edilmistir.

Cizelge 4.2. 450 ve 600 denye numune kumaslarin asinma dayanimi SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 |Fark
Faktor: Orgii tipi Orgii 1 | 10,587 40 A
Serbestlik derecesi: 108 Orgii2 | 7,976 40 B
Anlamlilik seviyesi: 0,05 Orgii3 | 6,363 40 B

SNK test sonuglart incelendiginde; kullanilan 6rgii yapilarindan, 6rgii-1’in farkli (A)

asinma dayanimi,

goriilmektedir.

dayaniminin, diger iki 6rgili yapisina gore daha yliksek oldugu sdylenebilir. Bu sonugta,

orgii-1’in atki ve ¢ozgii yonilindeki iplik atlama uzunluklarinin 6rgii-2 ve orgii-3’iin

orgii-2 ve orgii-3’lin ise aym (B)

yapisina gore daha kisa olmasindan kaynaklanmaktadir, diyebiliriz.
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4.1.1. 450 Denye hava tekstiire kumaslarin asinma dayanim grafikleri

Atk1 ve ¢ozglisii 450 denye Poliester hava tekstiire iplikler ile olusturulmus, {i¢ farkli
orgliye sahip numune kumaslarin asinma dayanim testindeki her 5000 devir sonrasi
Olgiilen agirlik kaybi sonuglari sekil 4.1°de gosterilmistir. Ayni sartlarda asinma testine
tabi tutulan numune kumaglarda her 5000 devir sonrasi yapilan agirlik kaybi 6l¢iim
sonuglart incelendiginde, numunelerde devir sayisina bagli olarak olusan agirlik
kayiplarinin birbirinden farkli oldugu goriilmiistiir. Kullanilan ipliklerin 6zellikleri, atki
ve ¢0zgl sikliklarinin ve deney sartlariin biitiin numunelerde ayni olmasi nedeniyle bu

agirlik kaybi farkliliginin kumas 6rgii yapisi ile dogrudan ilgili oldugu sdylenenebilir.
4 ™\

450 denye hava tekstiire ipliklerle olusturulan kumaslarin
asinma grafigi
y =-02151x2+3.2456x+ 2,0496 -
R*=10.8653 7
-
_ -
é v = ﬂ:ﬂl"."zv;z—l- 1:0 .
= R*—#79898 S
= - —
ﬁ -~ el
- - —
1) / /
- Pl y =-0,0568x2+1,7694x- 1,0227
d / R2=0.9864
Devir Sayisi (dev/dk)
Orgii2 Orgiil
\_ 5 5 Y

Sekil 4.1. 450 den hava tekstiire kumaslarin asinma dayanim grafigi

4.1.2. 450 Denye friksiyon tekstiire kumaslarin asinma dayanim grafikleri
450 denye poliester friksiyon tekstiire atki ve ¢ozgii ipliklerine sahip, farkli ti¢ orgii

tipiyle olusturulan numune kumaslarin asinma dayanim testindeki her 5000 devir

sonrast Olciilen agirlik kaybr sonuglar sekil 4.2°de gdsterilmistir. Burada da yine ayni
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sartlarda aginma testine tabi tutulan numune kumaslarda her 5000 devir sonras1 yapilan
agirlik kayb1 6l¢iim sonuglart incelendiginde, numunelerde devir sayisina bagli olarak
olusan agirlik kayiplarinin birbirinden farkli oldugu goriilmektedir. Kullanilan ipliklerin
Ozellikleri, atk1 ve ¢ozgii sikliklarinin ve deney sartlarinin biitiin numunelerde aynidir.
Bu nedenle bu agirlik kaybi farkliliginin kumas 6rgii yapisi ile dogrudan ilgili oldugu

sOylenenebilir.

4 N
450 denye friksiyon tekstiire ipliklerle olusturulan kumaslarin
asinma grafigi

y =-0,2179x-+3,2822x+ 1,9708

R*=0.8472

—

y =-0,1216x2£2#7109x - 1,7919

e _—
e _—
)y _—
/ /
/ /
/S _AZ-0,0574x2+ 1,7669x - 1,2109
yd e R2=0,9835

y

% Agirhk Kaybi (%)

Devir Sayisi (dev/dk)

\_ Orgiil Orgii2 Jrgii. )

Sekil 4.2. 450 denye friksiyon tekstiire kumagslarin aginma dayanim grafigi

4.1.3. 600 Denye hava tekstiire kumaslarin asinma dayanim grafigi

600 denye poliester hava tekstiire ipliklerle olusturulmus, ii¢ farkli orgiliye sahip
numune kumaglarin aginma dayanim testindeki her 5000 devir sonras1 dlgiilen agirlik
kayb1 sonuglar1 sekil 4.3’de gosterilmistir. Ayni1 sartlarda asinma testine tabi tutulan
numune kumasglarda her 5000 devir sonrasi yapilan agirlik kaybi 6l¢ciim sonuglari
incelendiginde, numunelerde olusan agirlik kayiplarinin birbirinden farkli ve tamamen

numune kumas yap1 ozellikleriyle iligkili oldugu goriilmektedir. Kullanilan ipliklerin
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ozellikleri, atki ve ¢ozgli sikliklarinin ve deney sartlarinin biitlin numunelerde ayni
olmasi nedeniyle bu agirlik kaybi farkliliginin kumas 6rgii yapist ile dogrudan ilgili

oldugu soylenenebilir.

600 denye hava tekstiire ipliklerle olusturulan kumaslarin
asinma grafigi

y =-0,1477x2+3.4356%-3,2957
R2=009717

e / R*=0988
<
g - —
= / /
e 7~ "  y=-0.1058x2+2,1656x-1,3913
< s R2=0.9792
=
X /
=
.
7
Devir Sayisi (dev/dk)

\_ Orgiil Orgii2 )

Sekil 4.3. 600 den hava tekstiire kumaglarin aginma dayanim grafigi

4.1.4. 600 Denye friksiyon tekstiire kumaslarin asinma dayanim testleri

Atki ¢ozgii iplikleri 600 den poliester friksiyon tekstiire ipliklerden olusan, {i¢ farkl
orgliye sahip numune kumaslarin asinma dayanim testindeki her 5000 devir sonrasi
Olclilen agirlik kaybi sonuclar sekil 4.4’de gosterilmistir. Numuneler ayni sartlarda
asinma testine tabi tutulmustur ve numune kumaslarda her 5000 devir sonrast yapilan
agirlik kaybi 6lglim sonuclart incelendiginde, numunelerde olusan agirlik kayiplarinin
birbirinden farkli oldugu goriilmektedir. Kullanilan iplik o6zellikleri, atki ve ¢ozgii
sikliklar1 ve deney sartlar1 biitlin numunelerde ayni1 oldugundan dolayi, bu agirlik kaybi

farkliliklarinin kumas 6rgii yapist ile dogrudan ilgili oldugu sdylenenebilir.
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600 denye friksiyon tekstiire ipliklerle olusturulan kumaslarin
asinma grafigi
y =0.,0422x>+ 0,966 Ix+ 0.5041
y:-ﬂ!1§ARY2+’%!’%7ﬁQY-’%!1614 /
— R2=0,9799 /
g ' -
= 7~ -
< yd L
5 yd ~~
- yd
® yd
yd = y=-0.0671x2+1,9451x- 1,9301
y 4 = R2=009716
ya -
e
7 7~
/7
y /-
Devir Sayisi (dev/dk)
\_ Orgiil Orgii2 )

Sekil 4.4. 600 denye friksiyon tekstiire kumaslarin aginma dayanim grafigi

4.2. Mukavemet Test Sonuclar:

%100 Poliester 6zellikte olan friksiyon tekstiire ve hava tekstiire ipliklerle, 2 farkli iplik
numarasi, 3 farkli 6rgii tipi kullanilarak olusturulan kumas numunelerine, Instron 4301
Universal Mukavemet Cihazi kullamlarak, kopma ve yirtilma mukavemet testleri, hem
atki hem de ¢dzgii yoniinde ayr1 ayr1 uygulanmistir. 5 Tekrarli olarak yapilan testlerden
elde edilen veriler COSTAT istatistik programiyla, iki faktorli tamamen tesadiifi
dagilimli olarak Anova varyans analizi testi ve Student-Newman-Keuls (SNK) test

metodlar ile degerlendirilmis, kurulan hipotezler incelenmistir.

Faktor 1: Tekstlire metodu (Friksiyon tekstiire, hava tekstiire)

Faktor 2: Orgii tipi (Panama 6rgii, kisa atlamali karisik 6rgii, uzun atlamali karisik drgii)
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2 faktorlii tamamen tesadiifi Anova testi i¢in kurulan istatistiki model;

Yijkm= p+Ti+Oj+TOij+ekij

ekij= Tekstiire metodu, orgl tipi ve bunlarin kesisimi disinda kalan diger degiskenlerin
etkisidir.

Asagida belirtilen orijinal ve alretnatif hipotezler, numune kumaslarin asinma dayanimi
icin kurulmustur. Test sonugalrina gére hangi hipotezin kabul edilecegine karar
verilmistir.

Hol: Tekstiire metodunun etkisi yoktur.

Hal: Tekstiire metodunun etkisi vardir.

Ho2: Orgii tipinin etkisi yoktur.

Ha2: Orgii tipinin etkisi vardir.

Ho3: Tekstiire metodu x 6rgii tipinin etkisi yoktur.

Ha3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi vardir.

4.2.1. Kopma mukavemet test sonu¢lari

4.2.1.1. 450 Denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemeti

Atk1 ¢ozgili ipligi olarak 450 denye poliester friksiyon ve hava tekstiire iplikler
kullanilmis, 3 farkli Orgii tipindeki numune kumaslarin atki yoniindeki kopma
mukavemet testleri 5 tekrarli olarak yapilmistir. Varyans analizi test sonuglar ¢izelge
4.3°de, SNK test sonuglari ise gizelge 4.4 ve ¢izelge 4.5’de gosterilmistir. Varyans
analizi ve SNK test sonuglar1 incelendiginde, tekstiire metodunun, kullanilan o6rgii
tipinin ve tekstiire metodu ile kullanilan 6rgii tipinin etkilesimi atki yoniindeki kopma
mukavemeti agisindan istatiksel olarak anlamli bulunmustur. Ve sonuglara bakildiginda
friksiyon tekstiire iplikler kullanilarak olusturulan kumaslarin, atki yoniinde daha

yiiksek mukavemet gosterdigi sdylenebilir.
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Cizelge 4.3. 450 denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemet varyans analizi sonucu

Varyans Kaynagi SS dF MS Fs Fuablo | Hipotez
Orgii tipi 4,709 2 2,354 | 38,341 | 3,42 RED
Tekstiire metodu 45,485 1 45,485 | 740,732 | 4,28 RED
Orgii tipixTekstiire

metodu 2,753 2 1,377 | 22,417 | 3,42 RED
Hata 1,105 18 0,061
Toplam 54,0521 23

Yapilan varyans analizi tablosu incelendiginde, kullanilan 6rgii tipinin, iplik tekstiire
metodunun ve tekstiire metodu ile kullanilan 6rgii tipinin etkilesiminin, atki yoniindeki
kopma mukavemeti {izerinde etkili oldugu goriilmektedir.

e Hol: Tekstiire metodunun etkisi yoktur.

e Hal: Tekstiire metodunun etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho2: Orgii tipinin etkisi yoktur.

e Ha2: Orgii tipinin etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi yoktur.

e Ha3: Tekstiire metodu x 6rgii tipinin etkisi vardir.

etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

Cizelge 4.4. 450 denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 | Fark
Faktor: Orgii tipi Orgii-1 5,36 8 A
Serbestlik derecesi: 18 Orgii-2 | 5,909 8 B
Anlamlilik seviyesi:0,05 Orgii-3 | 6,605 8 C

SNK testi sonuclarma gore kullanilan {i¢ orgii tipinin de atki yoniindeki kopma
mukavemeti tizerinde farkli etkilerde bulundugu ve 450 denye friksiyon ve hava
tekstiire ipliklerle olusturulan kumas numuneleri i¢inde, atki yoniinde en yliksek

mukavemet degeri gosteren orgii tipinin, 6rgii-3 oldugu sdylenebilir.

84



Cizelge 4.5. 450 denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayist | Fark

Faktor: Tekstire metodu F“kSI.)./ on 7,393 12 A
tekstiire

Serbestlik derecesi: 18 Ha\{g 4,64 12 B
tekstiire

Anlamlilik seviyesi:0,05

Iplik tekstiire metodu ile ilgili yapilan SNK testi sonuglarina gore, kullanilan iki tekstiire
metodununda, atki yoniindeki kopma mukavemeti tizerinde farkli etkilerde bulundugu
ve friksiyon tekstiire metodu ile iiretilmis ipliklerle iiretilen numune kumaslarin daha

yiiksek mukavemet degeri gosterdigi goriilmektedir.

4 ™
450 denye iplikli kumaslarin atki yoniindeki kopma

mukavemeti

W orgli 3

orgl 2

orgi 1

- J

Sekil 4.5. 450 denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemet grafigi

4.2.1.2. 450 Denye kumaslarin ¢ozgii yoniindeki kopma mukavemeti

Atkr ¢ozgii ipligi olarak 450 denye poliester hava tekstiire ve friksiyon tekstiire iplikler
kullanilarak, 3 farkli orgii tipine sahip numune kumaslarin ¢6zgii yoniindeki kopma
mukavemet testleri 5 tekrarli olarak yapilmistir. Varyans analizi test sonuglar ¢izelge
4.6’da, SNK test sonuglar1 ise ¢izelge 4.7 ve cizelge 4.8’de gosterilmistir. Bu analiz

sonuglart incelendiginde, iplik tekstiire metodunun ve kullanilan 6rgii tipinin, ¢ozgii
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yoniindeki kopma mukavemeti agisindan istatistiki olarak anlamli oldugu

goriilmektedir.

Cizelge 4.6. 450 denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemet varyans analizi sonucu

Varyans Kaynag SS dF MS F Franlo | Hipotez
Orgii tipi 5,549 2 2,774 | 5166 | 342 RED
Tekstiire metodu 80,667 1 80,667 | 150,204 | 4,28 RED
Orgii tipixTekstiire
metodu 2,663 2 1,331 | 2,479 3,42 |KABUL
Hata 9,667 18 0,537
Toplam 98,545 23

Varyans analizi sonucuna gore, iplik tekstliire metodunun ve kullanilan 6rgii tipinin
¢ozgli yonilindeki kopma mukavemeti tizerinde etkili oldugu goriilmektedir.
e Hol: Tekstiire metodunun etkisi yoktur.
e Hal: Tekstiire metodunun etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.
e Ho2: Orgii tipinin etkisi yoktur.
e Ha2: Orgii tipinin etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.
e Ho3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi yoktur.
etkili olmadig1 goriilmiis ve orjinal hipotez kabul edilmistir.

e Ha3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi vardir.

Cizelge 4.7. 450 denye kumaslarin ¢ézgii yoniindeki kopma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 | Fark
Faktor: Orgii tipi Orgii-1 | 11,685 8 A
Serbestlik derecesi: 18 Orgii-2 | 10,361 8 B
Anlamlilik seviyesi: 0,05 Orgﬁ-3 11,614 8 A

Orgii tipi ile ilgili yapilan SNK test sonuglarma gore, ¢dzgii yoniindeki kopma
mukavemeti lizerinde orgii-1 ve orgii-3 “lin ayn1 (A) etkide, 6rgii-2 ‘nin farkli (B) etkide
bulundugu goriilmektedir. Ve 0Orgii-2’nin ¢ozgii yoniindeki kopma mukavemetinin,

diger iki Orgii yapisina gore daha diisiik oldugu sdylenebilir.
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Cizelge 4.8. 450 denye kumaslarin ¢6zgii yoniindeki kopma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayist | Fark

Faktor: Tekstire metodu F“kSI.)./ on 13,143 12 A
tekstiire

Serbestlik derecesi: 18 Ha\{g 9,476 12 B
tekstiire

Anlamlilik seviyesi: 0,05

Iplik tekstiire metodu ile ilgili yapilan SNK test sonuglarma goére, ¢dzgii yoniindeki
kopma mukavemeti iizerinde, hava tekstiire ve friksiyon tekstiire metodlarinin farkl
etkide bulundugu goriilmektedir. Ve 450 denye friksiyon tekstiire metodu kullanilarak
tretilen ipliklerle olusturulan numune kumaglarin, ¢ozgii yoniindeki kopma

mukavemetlerinin daha ytliksek oldugu soylenebilir.
4 ™
450 denye iplikli kumaslarin ¢6zgii yoniindeki kopma
mukavemeti

Sekil 4.6. 450 denye kumaslarin ¢6zgii yoniindeki kopma mukavemet grafigi

.

4.2.1.3. 600 Denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemeti

Atki ve ¢ozgii ipligi 600 denye poliester hava tekstiire ve friksiyon tekstiire ipliklerden
olusan, 3 farkli 6rgii tipindeki numune kumaslarin ¢6zgii yoniindeki kopma mukavemet
testleri 5 tekrarli olarak yapilmistir. Varyans analizi test sonuglar cizelge 4.9°da, SNK
test sonuglar1 ise ¢izelge 4.10 ve ¢izelge 4.11°de gosterilmistir. Varyans analiz

sonuglarma gore yapilan incelemede, iplik tekstiire metodunun, kullanilan 6rgii tipinin
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ve iplik tekstlire metodu ile kullanilan 6rgii tipinin etkilesiminin atki yoniindeki kopma

mukavemeti lizerinde istatistiki olarak anlamli oldugu goriilmektedir.

Cizelge 4.9. 600 denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemet varyans analizi

sonucu

Varyans Kaynag SS dF MS F Franlo | Hipotez
Orgii tipi 3,729 2 1,865 | 19,066 | 3,42 RED
Tekstiire metodu 37,821 1 37,821 | 386,735 | 4,28 RED
Orgii tipixTekstiire
metodu 1,815 2 0,907 | 9,281 3,42 RED
Hata 1,760 18 0,0978
Toplam 45,126 23

Varyans analizi sonucuna gore, iplik tekstiire metodunun, kullanilan 6rgii tipinin
kullanilan 6rgii tipinin ve iplik tekstiire metodu ile kullanilan 6rgii tipinin etkilesiminin
atki yoniindeki kopma mukavemeti tizerinde etkili oldugu sdylenebilir.

e Hol: Tekstiire metodunun etkisi yoktur.

e Hal: Tekstlire metodunun etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho2: Orgii tipinin etkisi yoktur.

e Ha2: Orgii tipinin etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho3: Tekstiire metodu x 6rgii tipinin etkisi yoktur.

e Ha3: Tekstiire metodu x 6rgii tipinin etkisi vardir.

etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

Cizelge 4.10. 600 denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 |Fark
Faktor: Orgii tipi Orgii-1 6,519 8 A
Serbestlik derecesi: 18 Orgii-2 | 7,046 8 B
Anlamhilik seviyesi: 0,05 | Orgii-3 7,483 8 C

Kullanilan 6rgii tipine dair yapilan SNK testi sonuglarina gore, kullanilan {i¢ orgii
tipinin de atki yoniindeki kopma mukavemeti iizerinde farkli etkilerde bulundugu

goriilmektedir. 600 denye friksiyon ve hava tekstiire ipliklerle olusturulan numune
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kumaslarda, ¢6zgili yoniinde en yiliksek mukavemet degeri gosteren orgii tipinin, orgii-3

oldugu sdylenebilir.

Cizelge 4.11. 600 denye kumaslarin atkr yoniindeki kopma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayist |Fark
Faktor: Tekstiire metodu F”ks.l.yon 8,272 12 A
tekstiire
Serbestlik derecesi: 18 Hava" 5,761 12 B
tekstiire
Anlamlilik seviyesi: 0,05

Iplik tekstiire metodu ile ilgili yapilan SNK testi sonuglarina gore, kullanilan iki tekstiire

metodununda, atki yoniindeki kopma mukavemeti tizerinde farkli etkilerde bulundugu

goriilmektedir. 600 den friksiyon tekstiire metodu ile iretilmis ipliklerle olusturulan

kumasglarin, hava tekstiire ipliklerle olusturulan kumaslara gére daha yiliksek mukavemet

degeri gosterdigi goriilmektedir.

/—

~N

600 denye iplikli kumaslarm atki yoniindeki kopma
mukavemeti

.

Sekil 4.7. 600 denye kumaslarin atki yoniindeki kopma mukavemet grafigi

4.2.1.4. 600 Denye kumaslarin ¢ozgii yoniindeki kopma mukavemeti

Atki ¢ozgii ipligi olarak 600 den Poliester hava tekstiire ve friksiyon tekstiire iplikler

kullanilmis, 3 farkli Orgii tipindeki numune kumasglarin ¢6zgii yoniindeki kopma

mukavemet testleri 5 tekrarli olarak yapilmustir. yapilmistir. Varyans analizi test
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sonuclart ¢izelge 4.12°de, SNK test sonuclar1 ise ¢izelge 4.13 ve g¢izelge 4.14°de
gosterilmistir. Analiz sonuglarina gore yapilan incelemede, iplik tekstiire metodunun ve
kullanilan orgii tipinin, ¢6zgli yoniindeki kopma mukavemeti iizerinde etkili oldugu

gorilmektedir.

Cizelge 4.12. 600 denye kumaslarin ¢ozgii yoniindeki kopma mukavemet varyans analizi
sonucu

Varyans Kaynagi SS dF MS F Fablo | Hipotez
Orgii tipi 6,952 2 3,476 6,656 3,42 RED
Tekstiire metodu 78,012 1 78,012 | 149,378 | 4,28 RED
Orgii tipixTekstiire
metodu 0,286 2 0,143 | 0,274 3,42 |KABUL
Hata 9,400 18 0,522
Toplam 94,651 23

Varyans analizi sonucuna gore, iplik tekstlire metodunun ve kullanilan 6rgii tipinin
¢Ozgli yonilindeki kopma mukavemeti tizerinde etkili oldugu goriilmektedir.
e Hol: Tekstiire metodunun etkisi yoktur.
e Hal: Tekstiire metodunun etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.
e Ho2: Orgii tipinin etkisi yoktur.
e Ha2: Orgii tipinin etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.
e Ho3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi yoktur.
etkili olmadig1 goriilmiis ve orijinal hipotez kabul edilmistir.

e Ha3: Tekstiire metodu x 6rgii tipinin etkisi vardir.

Cizelge 4.13. 600 denye kumaslarin ¢cozgi yoniindeki kopma mukavemet SNK sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 | Fark
Faktor: Orgii tipi Orgii-1 | 14,131 8 A
Serbestlik derecesi: 18 Orgii-2 | 12,928 8 B
Anlamlilik seviyesi: 0,05 Orgii-3 | 13,995 8 A

Orgii tipi ile ilgili yapilan SNK test sonuclarma gore, ¢dzgii yoniindeki kopma
mukavemeti tizerinde orgii-1 ve 6rgii-3 “iin ayn1 (A) etkide, 6rgii-2 ‘nin farkli (B) etkide
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bulundugu goriilmektedir. Ve 6rgii-2’nin ¢ozgii yoniindeki kopma mukavemetinin daha

diisiik oldugu soylenebilir.

Cizelge 4.14. 600 denye kumaslarin ¢6zgii yoniindeki kopma mukavemet SNK sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayist |Fark
Faktor: Tekstiire metodu FrlkSI}/ on 15,488 12 A
tekstiire
Serbestlik derecesi: 18 Ha\(g 11,882 12 B
tekstiire
Anlamlilik seviyesi: 0,05

Iplik tekstiire metodu ile ilgili yapilan SNK test sonuglarma gére, ¢dzgii yoniindeki

kopma mukavemeti iizerinde, hava tekstiire ve friksiyon tekstiire metodlarmin farkli

etkide bulundugu goriilmektedir. Ve friksiyon tekstiire metodu kullanilarak iiretilen

ipliklerin, ¢6zgili yoniindeki kopma mukavemetlerinin daha yiiksek oldugu sdylenebilir.

N

Cozgu yonunde kopma mukavemeti

.

Iplik 6zelligi

Sekil 4.8. 600 denye kumagslarin ¢ézgii yoniindeki kopma mukavemet grafigi

4.2.2. Yirtilma mukavemet test sonuclari

4.2.2.1. 450 Denye kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemeti

Atkr ¢ozgii ipligi olarak 450 denye Poliester hava tekstiire ve friksiyon tekstiire iplikler

kullanilmis, 3 farkli orgli tipindeki numune kumaglarin atki yonilindeki yirtilma

mukavemet testleri 5 tekrarli olarak yapilmistir. Varyans analizi test sonuglar ¢izelge
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4.15°de, SNK test sonuglar ise c¢izelge 4.16 ve 4.17°de gosterilmistir. Analiz
sonuglarina gore, iplik tekstiire metodunun ve kullanilan 6rgii tipinin, atki yoniindeki

yirtilma mukavemeti iizerinde etkili oldugu goriilmektedir.

Cizelge 4.15. 450 denye kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemet varyans analizi sonucu
Varyans Kaynag SS dF MS Fs Franlo | Hipotez
Orgii tipi 0,055 2 0,028 | 46,150 | 3,42 RED
Tekstiire metodu 0,009 1 0,009 | 14572 | 4,28 RED
Orgii tipixTekstiire

metodu 0,004 2 0,002 | 3,004 3,42 |KABUL
Hata 0,011 18 5,998
Toplam 0,078 23

Varyans analizi sonucu incelendiginde, atki yoniindeki yirtilma mukavemeti tizerinde
iplik tekstiire metodunun ve kullanilan 6rgii tipinin etkili oldugu goriilmektedir.
e Hol: Tekstiire metodunun etkisi yoktur.
e Hal: Tekstiire metodunun etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.
e Ho2: Orgii tipinin etkisi yoktur.
e Ha2: Orgii tipinin etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.
e Ho3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi yoktur.
etkili olmadig1 goriilmiis ve orijinal hipotez kabul edilmistir.

e Ha3: Tekstiire metodu x 6rgii tipinin etkisi vardir.

Cizelge 4.16. 450 denye kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 | Fark
Faktor: Orgii tipi Orgii-1 | 0,230 8 A
Serbestlik derecesi: 18 Orgii-2 | 0,291 8 B
Anlamlilik seviyesi: 0,05 Orgii-3 | 0,173 8 C

Orgii tipi ile ilgili yapilan SNK test sonuclarma gore, atki yoniindeki yirtilma
mukavemeti lizerinde Orgli-1, oOrgli-2 ve Orgi-3‘lin farkli etkilerde bulundugu
goriilmektedir. Ve Orgii-2’nin atki yonilindeki yirtilma mukavemetinin daha yliksek

oldugu soylenebilir.
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Cizelge 4.17. 450 denye kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayist | Fark

Faktor: Tekstiire metodu F“kSI.)./ on 0,251 12 A
tekstiire

Serbestlik derecesi: 18 Ha\{g 0,212 12 B
tekstiire

Anlamlilik seviyesi: 0,05

Iplik tekstiire metodu ile ilgili yapilan SNK test sonuglarma gore, atki yoniindeki
yirtilma mukavemeti {lizerinde, hava tekstiire ve friksiyon tekstiire metodlarin farkl
etkilerde bulundugu goriilmektedir. Ve friksiyon tekstiire metodu kullanilarak iiretilen

ipliklerin, atki yoniindeki yirtilma mukavemetlerinin daha yiiksek oldugu sdylenebilir.

4 ™
450 denye iplikli kumaslarin atki yoniindeki yirtilma

mukavemeti

Sekil 4.9. 450 denye kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemet grafigi

.

4.2.2.2. 450 Denye kumaslarin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemeti

450 denye poliester hava tekstiire ve friksiyon tekstiire ipliklerin atki ve ¢ozgiide
kullanilmast ile olusturulan, 3 farkli 6rgli tipine sahip, numune kumaslarin ¢ozgii
yoniindeki yirtilma mukavemet testleri 5 tekrarli olarak yapilmistir. Varyans analizi test
sonuclar1 ¢izelge 4.18’de, SNK test sonucglari ise ¢izelge 4.19 ve g¢izelge 4.20°de
gosterilmistir. Varyans analiz sonuglarma gore, iplik tekstiire metodunun ve kullanilan

orgii tipinin, ¢6zgli yoniindeki yirtilma mukavemeti tzerinde etkili oldugu
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goriilmektedir. Friksiyon tekstiire ipliklerin kullanildigi numune kumaslarinda daha

yiiksek mukavemete sahip oldugu sdylenebilir.

Cizelge 4.18. 450 denye kumaslarin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemet varyans analizi
sonucu

Varyans Kaynag SS dF MS F Ftanlo | Hipotez
Orgii tipi 0,044 2 0,022 | 40,665 | 3,42 RED
Tekstiire metodu 0,046 1 0,046 | 84,124 | 4,28 RED
Orgii tipixTekstiire

metodu 0,002 2 0,001 | 1,949 3,42 |KABUL
Hata 0,010 18 5,456
Toplam 0,102 23

Varyans analizi sonucu incelendiginde, ¢dzgii yoniindeki yirtilma mukavemeti tizerinde
iplik tekstiire metodunun ve kullanilan 6rgii tipinin etkisinin istatistiki olarak anlamli
oldugu goriilmektedir.

e Hol: Tekstiire metodunun etkisi yoktur.

e Hal: Tekstiire metodunun etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho2: Orgii tipinin etkisi yoktur.

e Ha2: Orgii tipinin etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi yoktur.
etkili olmadig1 goriilmiis ve orijinal hipotez kabul edilmistir.

e Ha3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi vardir.

Cizelge 4.19. 450 denye kumaslarin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 | Fark
Faktor: Orgii tipi Orgii-1 | 0,350 8 A
Serbestlik derecesi: 18 Orgii-2 | 0,290 8 B
Anlamlilik seviyesi: 0,05 Orgii-3 | 0,246 8 C

Orgii tipi ile ilgili yapilan SNK test sonuglarma gore, ¢ozgii yoniindeki yirtilma
mukavemeti {izerinde Orgii-1, Orgli-2 ve Orgii-3 ‘iin farkli etkilerde bulundugu
goriilmektedir. Ve Orgii-1"nin ¢ézgii yoniindeki yirtilma mukavemetinin daha ytiksek

oldugu sodylenebilir.
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Cizelge 4.20. 450 denye kumaslarin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 | Fark

Faktor: Tekstiire metodu Frlks'l.yon 0,339 12 A
tekstiire

Serbestlik derecesi: 18 Hava" 0,252 12 B
tekstiire

Anlamlilik seviyesi: 0,05

Iplik tekstiire metodu ile ilgili yapilan SNK test sonuglarma goére, ¢dzgii yoniindeki
yirtilma mukavemeti lizerinde, hava tekstilire ve friksiyon tekstiire metodlarmin farkl
etkilerde bulundugu goriilmektedir. Ve friksiyon tekstiire metodu kullanilarak iiretilen
ipliklerin, ¢ozgli yoniindeki yirtilma mukavemetlerinin daha yiiksek oldugu

sOylenebilir.

4 ™
450 denye iplikli kumaslarin ¢ozgii yoniindeki yirtilma

mukavemeti

.

Sekil 4.10. 450 denye kumasglarin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemet grafigi

4.2.2.3. 600 Denye kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemeti

Atki ¢ozgii ipligi olarak 600 denye Poliester hava tekstiire ve friksiyon tekstiire iplikler
kullanilmis, 3 farkli orgii tipindeki numune kumaslarin atki yoniindeki yirtilma
mukavemet testleri 5 tekrarli olarak yapilmistir. mukavemet testleri 5 tekrarli olarak
yapilmistir. Varyans analizi test sonuglari ¢izelge 4.21°de, SNK test sonuglar1 ise

cizelge 4.22 ve cizelge 4.23°de gosterilmistir. Varyans analiz sonuglarina gore, iplik
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tekstlire metodunun ve kullanilan 6rgii tipinin, ¢ozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti
tizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Ve ayrica, friksiyon tekstiire ipliklerin
kullanilarak olusturulmus numune kumaslarda mukavemet degerinin daha yiiksek

oldugu soylenebilir.

Cizelge 4.21. 600 denye kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemet varyans analizi sonucu

Varyans Kaynagi SS dF MS F Fanlo | Hipotez
Orgii tipi 0,012 2 0,006 | 4,425 3,42 RED
Tekstiire metodu 1,013 1 1,013 4,702 4,28 RED
Orgii tipixTekstiire
metodu 0,014 2 0,007 5,075 3,42 |KABUL
Hata 0,025 18 0,001
Toplam 0,052 23

Varyans analizi sonucu incelendiginde, atki yoniindeki yirtilma mukavemeti tizerinde
iplik tekstlire metodunun ve kullanilan 6rgii tipinin etkisinin istatistiki olarak anlamli
oldugu goriilmektedir.

e Hol: Tekstiire metodunun etkisi yoktur.

e Hal: Tekstiire metodunun etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho2: Orgii tipinin etkisi yoktur.

e Ha2: Orgii tipinin etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi yoktur.
etkili olmadig1 goriilmiis ve orijinal hipotez kabul edilmistir.

o Ha3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi vardir.

Cizelge 4.22. 600 denye kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 | Fark
Faktor: Orgii tipi Orgii-1 | 0,228 8 A
Serbestlik derecesi: 18 Orgii-2 | 0,271 8 B
Anlamlilik seviyesi: 0,05 Orgii-3 | 0,219 8 A

Orgii tipi ile ilgili yapilan SNK test sonuglarma gore, atki yoniindeki yirtilma

mukavemeti iizerinde orgii-1 ve 6rgii-3 ‘lin aym etkilerde (A), orgii-2’nin ise farkli (B)
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etkide bulundugu goriilmektedir. Ve 6rgii-2’nin atki yoniindeki yirtilma mukavemetinin

daha yiiksek oldugu soylenebilir.

Cizelge 4.23. 600 denye kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayist |Fark

Faktor: Tekstiire metodu FrIkSI}/ on 0,241 12 A
tekstiire

Serbestlik derecesi: 18 Ha\(g 0,237 12 B
tekstiire

Anlamlilik seviyesi: 0,05

Iplik tekstiire metodu ile ilgili yapilan SNK test sonuglarma gore, atki yoniindeki
yirtilma mukavemeti iizerinde, hava tekstiire ve friksiyon tekstiire metodlarinin farkl
etkilerde bulundugu goriilmektedir. Ve friksiyon tekstiire metodu kullanilarak iiretilen

ipliklerin, atki yoniindeki yirtilma mukavemetlerinin daha yiiksek oldugu sdylenebilir.

4 ™
600 denye iplikli kumaslarm atki yoniindeki yirtilma

mukavemeti

Sekil 4.11. 600 denye kumasglarin atki yoniindeki yirtilma mukavemet grafigi

.

4.2.2.4. 600 Denye kumaslarin ¢ozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti
Atkr ¢ozgii ipligi olarak 600 denye Poliester hava tekstiire ve friksiyon tekstiire iplikler

kullanilmis, 3 farkli orgii tipindeki numune kumaslarin ¢ozgli yoniindeki yirtilma

mukavemet testleri 5 tekrarli olarak yapilmistir. Varyans analizi test sonuglar cizelge
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4.24°de, SNK test sonuglart ise cizelge 4.25 ve cizelge 4.26’da gosterilmistir. Varyans
analiz sonuglarina gore, kullanilan 6rgli tipinin ve iplik tekstiire metodunun ¢ozgii
yoniindeki yirtilma mukavemeti tizerinde etkili oldugu goriilmektedir. Friksiyon
tekstiire ipliklerin kullanildigi numune kumaslarinda daha yiiksek mukavemete sahip

oldugu sdylenebilir.

Cizelge 4.24. 600 denye kumaslarin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemet varyans analizi
sonucu

Varyans Kaynagi SS dF MS F Fanlo | Hipotez
Orgii tipi 0,016 2 0,008 | 17,072 3,42 RED
Tekstiire metodu 0,050 1 0,050 |105,305| 4,28 RED
Orgii tipixTekstiire
metodu 0,002 2 0,001 2,576 3,42 |KABUL
Hata 0,009 18 4,768
Toplam 0,078 23

Varyans analizi sonucu incelendiginde, ¢ozgii yoniindeki yirtilma mukavemeti tizerinde
iplik tekstlire metodunun ve kullanilan 6rgii tipinin etkisinin istatistiki olarak anlamli
oldugu goriilmektedir.

e Hol: Tekstiire metodunun etkisi yoktur.

e Hal: Tekstlire metodunun etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho2: Orgii tipinin etkisi yoktur.

e Ha2: Orgii tipinin etkisi vardir.
etkili oldugu goriilmiis ve alternatif hipotez kabul edilmistir.

e Ho3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi yoktur.
etkili olmadig1 goriilmiis ve orijinal hipotez kabul edilmistir.

e Ha3: Tekstiire metodu x orgii tipinin etkisi vardir.

Cizelge 4.25. 600 denye kumaslarin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 | Fark
Faktor: Orgii tipi Orgii-1 0,391 8 A
Serbestlik derecesi: 18 Orgii-2 | 0,354 8 B
Anlamlilik seviyesi: 0,05 | Orgii-3 0,328 8 C
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Orgii tipi ile ilgili yapilan SNK test sonuclarina gore, ¢ozgii yoniindeki yirtilma
mukavemeti lizerinde Orgli-1, oOrgli-2 ve Orgii-3’tin farkli etkilerde bulundugu
goriilmektedir. Ve Orgii-1"nin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemetinin daha ytliksek

oldugu soylenebilir.

Cizelge 4.26. 600 denye kumaslarin ¢ozgii yoniindeki yirtilma mukavemet SNK test sonucu

SNK TEST SONUCLARI | Durum |Ortalama| Deney sayis1 | Fark

Faktor: Tekstiire metodu Frlks'l.yon 0,403 12 A
tekstiire

Serbestlik derecesi: 18 Hava" 0,312 12 B
tekstiire

Anlamlilik seviyesi: 0,05

Iplik tekstiire metodu ile ilgili yapilan SNK test sonuglarma gore, ¢dzgii yoniindeki
yirtilma mukavemeti lizerinde, hava tekstiire ve friksiyon tekstiire metodlarinin farkl
etkilerde bulundugu goriilmektedir. Ve friksiyon tekstiire metodu kullanilarak iiretilen
ipliklerin, ¢ozgli yoniindeki yirtilma mukavemetlerinin daha yiiksek oldugu

sOylenebilir.

4 ™
600 denye iplikli kumaslarin ¢o6zgii yoniindeki yirtilma

- J

Sekil 4.12. 600 denye kumasglarin ¢6zgii yoniindeki yirtilma mukavemet grafigi
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4.3. Isik hashgi test sonuclari

Isik hasligi olglimii yapilan numune kumaglara, Xenotest 6l¢iim cihazi kullanilarak,
Xenon 151k kaynagi altinda ISO 105B02 standartina uygun olarak test yapilmistir.
Numune kumasglar ortalama olarak 900 saat siireyle teste tabi tutulmustur. Kumaslar, 8
adet farkli yiinli kumas numunesinin bulundugu mavi skala ile birlikte test cihazina
konulmustur. Test sirasinda, yiinlii mavi skalada meydana gelen solma miktar1 gri
skalaya gore, 151k haslig1 dl¢iilen numune kumaslardaki solma miktar1 ise mavi skalaya
gore degerlendirilmistir. Mavi skala degerlendirme aralig1 1-8, gri skala degerlendirme
araligr ise 1-5 arasindadir. Test, ylinlii mavi skaladaki 7. yiinli numunedeki solma
derecesinin gri skalaya gore 4 degerine ulagmasi ile sonlandirilmigtir. Test
sonlandirildiginda da test edilen numune kumaslarinin solma derecesi de mavi skaladaki
yiinli referans numunesine gore degerlendirilmistir. Tiim solma degerlendirme
kontrolleri 151k kabininde D-65 15181 altinda yapilmis ve numunelerin 11k hasligt
belirlenmistir. Mavi skaladaki 7. yiinlii referans kumas numunesi soldugunda, yapilan
kontrolde teste tabi tutulan kumas numunelerinin hi¢ birinde solma tespit edilmemistir.
Ve test sonucu 7+ olarak degerlendirilmistir. Bu test sonuglarina bakilarak farkli denye
ve farkli 6rgii yapilarina ve farkli tekstiire metoduna sahip iplik yapilari ile olusturulan
kumaglarin 151k hasligr test sonuclarinin aymi ¢iktigi goriilmiistiir. Bu sonuglara
dayanilarak, 1sik hasliginda, orgii yapisi, iplik numarasi ve iplik tekstiire metodunun
onemli bir etkisi olmadig1 sOylenebilir. Ayrica bu test sonuglarina ve literatiirdeki
calisma sonuglarina bakilarak da, 151tk hashig iizerine etkili olan faktoriin daha ¢ok
kullanilan boyarmadde oldugu sdylenebilir. Kumaglarin degerlendirme sonuglari ise

cizelge 4.27°de gosterilmistir.
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Cizelge 4.27. Isik haslig1 test sonuglari

Orgii Iplik Iplik Tekstiire

Tipi Numarasi Metodu Test Metodu | Sonug
Orgii-1 450 denye Hava tekstiire 7+
Orgii-2 450 denye Hava tekstiire 7+
Orgii-3 | 450 denye Hava tekstiire 7+
Orgii-1 | 450denye | Friksiyon tekstiire 7+
Orgii-2 450 denye Friksiyon tekstiire 7+
Qrglf-\? 450 denye Friksiyon tek"sture 1SO 105802 7+
Orgii-1 600 denye Hava tekstiire 7+
Orgii-2 | 600 denye Hava tekstiire 7+
Orgii-3 600 denye Hava tekstiire 7+
Orgii-1 | 600denye | Friksiyon tekstiire 7+
Orgii-2 600 denye Friksiyon tekstiire 7+
Orgii-3 | 600 denye | Friksiyon tekstiire 7+
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SONUCLAR

Otomotiv koltuk dosemelik kumasi olarak olusturulan numunelere yapilan asinma
dayanimi, kopma ve yirtilma mukavemeti ve 1sik haslhi§i deney sonuglarina gore;
kullanilan ipligin kalinligmin artmasinin, kopma ve yirtilma mukavemetini hem atki
hem de ¢ozgii yoniinde arttirdigi goriilmiistiir. Aynmi 6rgli yapisindaki kumaslarin kopma
mukavemeti, ayn1 yondeki iplik mukavemetinin toplam degeriyle iliskilidir. Kumas
mukavemeti dogrudan iplik mukavemeti ile ilgili oldugundan, kumasi olusturun
ipliklerin mukavemeti arttikca kumas mukavemeti de buna bagli olarak artmaktadir. Bir
kumasa ¢6zgili veya atki dogrultusunda bir yiik uygulandiginda, kumasi olusturan atki
ya da ¢ozgii iplikleri bu uygulanan yiike kars1 bir diren¢ kuvveti gdstermektedir. Ve
kullanilan ipliklerin kalinlig1 artik¢a, uygulanan yiike kars1 gosterdikleri diren¢ kuvveti
artmakta ve bu sekilde dayanimi artan kumasin hem atki hem de ¢6zgli yoniindeki
kopma mukavemetlerinin de arttig1 goriilmektedir. Numunelerde yapilan test sonuglari
incelendiginde, atki yoniindeki kopma mukavemeti lizerinde, iplik tekstiire metodunun,
kullanilan 6rgii yapisinin ve bu iki faktoriin etkilesiminin etkili oldugu goriilmiistiir.
Cozgii yoniindeki kopma mukavemet degeri lizerinde ise, iplik tekstiire metodunun ve
kullanilan o6rgii yapisinin etkili oldugu goriilmiistiir. Sonuclara gore friksiyon tekstiire
metodu ile tretilen ipliklerle olusturulan numune kumaslarin, hem atki hem de ¢6zgii
yoniindeki kopma mukavemet degerleri, hava tekstiire ipliklerle olusturulan kumaslara
gore daha yliksek cikmigstir. Cozgii yoniindeki kopma mukavemet degerlerine gore,
orgl-1 ile olusturulan kumas yapilar1 en yiiksek mukavemet degerini verirken, atki
yoniindeki kopma mukavemet degerlerine gore en yiiksek degeri oOrgii-3 ile

olusturulmus kumas yapilart géstermistir.

Kumasta yirtilma sirasinda iplikler tek tek ya da gruplar olusturacak bi¢imde
kopmaktadir. Bu nedenle yirtilmada tek ipliklerin mukavemeti 6nemlidir. Yirtilma
mukavemeti kumagsin yapist ile ilgili olup, kiimelenmis iplikler gerilimi paylasarak
yiiksek yirtilma mukavemeti gosterirken ipliklerin bir arada fonksiyon gostermelerini
engelleyen yapilar kumas yirttlma mukavemetini diisirmektedir. Yirtilma mukavemeti
test sonuglarinda, hem atki hem de ¢6zgii yoniindeki mukavemet degerleri iizerinde,

kullanilan ipligin tekstiire metodunun ve kullanilan orgii tipinin etkili oldugu
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goriilmiistiir. Hava tekstiire yontemi ile tretilmis ipliklerden olusturulan numune
kumaslarim atki ve ¢ozgli yoniindeki yirtilma mukavemet degerlerinin, friksiyon
tekstiire metodu ile diiretilen ipliklerle olusturulan kumas yapilariin mukavemet

degerlerine gore daha diisiik oldugu gorilmiistiir.

Literatiirdeki caligmalar incelendiginde baglanti sayisi az olan kumaslarda yapilan
performans testlerinde, yirtilma direncinin daha fazla oldugunu goriilmektedir. Numune
kumaslarin atki yoniindeki yirtilma mukavemeti sonuglarinda, 6rgii-2 ‘nin en yliksek
degerleri vermistir. Bu orgli yapisindaki ¢6zgili yoniindeki baglanti sayisinin diger iki
Orgii yapisina gore daha az olmasi nedeniyle bu sonucun gorildiigii sdylenebilir. Cozgii
yoniindeki yirtilma mukavemet test sonucglarina gore ise, en yliksek degerin orgii-1’e ait

oldugu goriilmektedir.

Asinma dayanimi i¢in yapilan test sonuglarina gore, kullanilan yiizeyin 6zellikleri yani
dokuma 0Orgii tipinin 6zellikleri (kisa yada uzun atlamaya sahip olmasi) 6nemli oldugu
goriilmektedir. Orgii yapisindaki degisiklikler asinma dayanimi sonuglarmi dogrudan
degistirmektedir. Uzun atlama yapan ipliklerin bulundugu 6rgii yapisinda, iplik kopusu
daha cabuk goriilmekte ve kumasin asinma dayanimi daha diisiik olmaktadir. Buna
karsin daha kisa atlamalar yapan ipliklerin yiizeyde bulundugu orgii yapilar1 asinma
dayanimi yoniinden daha yiiksek degerler vermektedir. Asinma dayanimi sonuglarinda,
diger orgii yapilarina gére daha kisa atlama yapan ipliklere sahip olan 6rgii-1 yapisiyla
olusturulan kumas numunelerinin asinma dayanimi sonuglarinin, daha uzun atlama
yapan diger iki orgli yapisina sahip kumaslara gére daha iyi oldugu goriilmiistiir. Bu
Yapilan test sonuglarina dayanarak, secilmis faktorler arasindan, sadece 6rgii yapisinin

asinma dayanimi lizerinde dogrudan etkili oldugu sdylenebilir.

Isik haslig1 agisindan sonuglar incelendiginde ise, kumasi olusturan iplik ve kullanilan
orgii yapist Ozelliklerinin 11k haslig1 iizerinde etkili olmadigi, bu degerin daha ¢ok
kullanilan boyarmadde grubuna bagli olarak degistigi goriilmektedir. Buna bagl olarak
kumasin 151k etkisindeki solma derecesi degismekte ve dayanimi artip azalmaktadir.
Yapilan 1s1k hasligi test sonucglarinda tiim numune kumaglar, kullanilan iplik tekstiire

metodundan, iplik numarasindan ve kullanilan 6rgii yapisindan bagimsiz olarak aym
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dayanimi gostermistir. Bu sonuglardan hareketle, kumaslarin 1g1k hasligi degerinin bu

faktorlere bagl olarak degismedigi sdylenebilir.

Tiim bu sonuglara gére, kumas yapisinda kullanilan, ipliklerin numarasi, kullanilan 6rgii
yapisi ve kullanilan ipligin tekstiire metoduna bagli olarak, olusturulan kumas
yapilarinin mukavemet degerleri (kopma ve yirtilma mukavemeti) degismektedir.
Ayrica yine asinma dayanimi iizerinde en etkili olan Ozelligin kullanilan 6rgii tipi
oldugu soylenebilir. Uzun atlamali 6rgiilerde dayanimin diisiik, daha kisa atlamali 6rgii
yapilarinda ise dayanimin daha yiiksek olmasi, asinma dayanimi iizerinde Orgi
yapisinin dogrudan etkili oldugunu gostermektedir. Isik hasligi icin en 6nemli etken ise
kullanilan boyarmadde grubu olup, diger degiskenlerin etkilerinin anlamli olmadigi

sOylenebilir.

Sonug olarak, otomotiv dosemelik kumas iiretiminde, kumas yapisini olusturuken,
secilecek ipligin iiretim metodu, ipligin yapisi, iplik numarasi ve kullanilacak orgii
yapisi, kumaslardan beklenen performans degerlerinin saglanabilmesinde ¢ok
onemlidir. Kumaglarin beklenen kopma ve yirtilma mukavemet degerlerini
saglayabilmesi i¢in, iplik Ozellikleri ve kullanilan oOrgii tipinin se¢imi 6nemli
olmaktadir. Yine bu kumaslarda, asinma dayanimai i¢in, uygun orgii yapisinin kullanima,
beklenen performans degerlerinin saglanabilmesinde 6nemli olmaktadir. Isik haslig i¢in
ise, istenen kriterlerin saglanmasinda, uygun boyarmadde grubunun kullanimi etkili

olacaktir.
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