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Stirdiiriilebilirlik ve cevrenin korunmasima duyulan ihtiyag¢ her gecen giin artmaktadir. Bu
noktada hammadde yeniden kullanilmali ve dogaya minimum atik birakilmahidir. Yuksek
miktarda kullanima sahip otomotiv koltuk kumaslarinin iiretiminde geri doniistiiriilmiis
lifleri kullanmak 6nem tagimaktadir. Bu ¢alismada; mekanik olarak geri doniistiiriilmiis
pamuk ve kimyasal olarak geri doniistiiriilmiis polyester liflerinden elde edilen ipliklerle
iretilmis otomotiv koltuk kilifi kumaslarmm performans 6zelliklerinin degerlendirilmesi
amacglanmaktadir. Bu amacgla; hem ¢6zgii hem de atki da geri dondstiiriilmiis iplikler
kullanilarak 6 adet, ¢6zglide konvansiyonel yontemlerle iiretilmis polyester atki da ise
cOzgiide geri donistliriilmiis iplikler kullanilarak 6 adet, toplamda 12 adet kumas
tiretilmistir. Uretilen tiim kumaslar belirtilen otomotiv standartlarina gore test edilmistir
ve karsilastirilmistir. Testler sonucunda gelistirilen otomotiv koltuk kilifi kumaslarinin

performanslarinin otomotiv standartlarma uygun oldugu belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Otomotiv koltuk kilifi, surdurllebilirlik, pamuk, PET, geri
doniisiim, iplik, kumas
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ABSTRACT

MSc/PhD Thesis

INVESTIGATION OF THE USE OF THE FABRICS PRODUCED WITH
RECYCLED YARNS IN AUTOMOTIVE SEAT COVERS
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Bursa Uludag University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Textile Engineering

Supervisor: Prof. Dr. Sunay OMEROGLU

The need for sustainability and environmental protection is increasing day by day. At this
point, raw materials should be reused and minimum waste should be left to nature. It is
important to use recycled fibres in the production of automotive seat fabrics with high
usage. In this study; it is aimed to evaluate the performance properties of automotive seat
cover fabrics produced with yarns obtained from mechanically recycled cotton and
chemically recycled polyester fibres. In this purpuse; 6 fabrics were produced using
recycled yarns in both warp and weft, 6 fabrics were produced using polyester fibres
produced by conventional methods in warp and 6 fabrics using recycled yarns in weft, 12
fabrics in total. All fabrics produced were tested and compared according to the specified
automotive standards. As a result of the tests, it was determined that the performances of
the automotive seat cover fabrics developed are in accordance with automotive standards.

Keywords: Automotive seat cover, sustainable, cotton, PET, recycle, yarn, fabric
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1. GIRIS

En genis anlamiyla siirdiirtilebilirlik, bir siireci zaman iginde siirekli olarak stirdiirme
veya destekleme yetenegini ifade eder. Siirdiiriilebilirlik, dogal veya fiziksel kaynaklarin
tilkenmesini Onlemeye calisir, boylece uzun vadede kullanilabilir durumda kalirlar.
Kaynaklarin insanlarin mevcut ihtiyaglarmi karsilamalarint saglayacak ve gelecek
nesillerin ihtiyag¢larini karsilayabilecek oranda ve sekilde kullanilmasi, gelistirilmesi ve

korunmas1 anlamina gelir.

Siirdiirtilebilirlik yasam kalitemizi iyilestirir, ekosistemimizi ve gelecek nesiller igin
dogal kaynaklar1 korur. Kurumsal diinyada siirdiiriilebilirlik, bir kurulusun iiretimden
lojistige ve miisteri hizmetlerine kadar her seyi hesaba katan biitiinsel yaklasimiyla
iligkilidir. Yesil ve siirdiiriilebilir olmak sadece sirket i¢cin faydali olmakla kalmaz; ayrica

uzun vadede ¢evresel odaklanmanin faydalarmi en iist diizeye ¢ikarir.

Tekstil materyallerinin otomotiv sektérinde de yaygimlasan kullanimi ile cevresel
kaygilara ¢Oziim {iiretme gerekliligini beraberinde getirmistir. Bu nedenle tekstil ve
otomotiv sektorii ¢evre hareketleri kapsamindan diger sektorlere kiyasla daha fazla

elestiri alan sektdrler haline gelmistir.

Otomotiv teknik tekstilleri doseme ve oturma yeri, zemin bagaj kaplamalari, tavan
dosemeleri, kap1 ve yan panel kaplamalari, kaplamalar, direk kaplamalar1 ile emniyet
kemerleri, hava yastiklari, 1s1 ve ses yalitkanlari, lastikler ve tekstil takviyeli esnek ve sert
kompozitler gibi malzeme yelpazesi genis bir alandir. Otomotivde kullanilan tekstil

malzemelerinin iiretimde en genis hacmi tutan, otomobil koltuklarinin désemelikleridir.

Bu tez ¢alismasinda otomotiv koltuk kumaslarinda kullanilan standartlarini karsilayan
standart Uriinlere bir alternatif olarak, geri doniistiiriilmiis iplikler kullanilarak dokuma
koltuk kilif kumaslar1 iretilmistir. Atki ve ¢ozgiide geri doniistiiriilmiis iplikler
kullanilarak 6 adet, ¢ozgilide konvansiyonel yontemlerle iiretilmis polyester atki da ise

geri doniistiiriilmis iplikler kullanilarak 6 adet, toplamda 12 adet kumas tiretilmistir.



2. KURAMSAL TEMELLER VE KAYNAK ARASTIRMASI

Tekstil trtnleri genel olarak konvansiyonel tekstiller ve teknik tekstiller olmak tzere iki
gruba ayrilmaktadir. Konvansiyonel tekstil iiriinleri yaygin, dekoratif veya estetik
uygulamalar i¢in tasarlanir, gelistirilir veya kullanilirken, teknik tekstil {irtinleri

fonksiyonel uygulamalarda kullanilan iirinlerdir.

2.1. Teknik Tekstiller ve Siniflandirilmasi

Teknik tekstil terimi 1980'li yillarda goriiniis ve estetik karakteristiklerinden ziyade
teknik ozellikleri ve performanslari igin gelistirilen ve gesitliligi her gegen giin artan
irlinler ve iiretim tekniklerini tarif etmek iizere ortaya konmus bir terimdir. Bu hizla
biiyiiyen sahanin zenginligini, kompleksligini ifade etmekte endustriyel tekstil terimi
yetersiz kalinca, onun yerine teknik tekstil terimi gecmistir. Ozel olarak tasarlanan,
herhangi bir Grlinde veya proses dahilinde veya yalniz bagma belirli bir 6zelligi yerine
getirmek amaciyla kullanilan malzemelere teknik tekstil denilmektedir. Teknik tekstiller
pahali ve katma degeri yliksek iirlinlerdir. Kimyasallara, hava sartlarina, mikro
organizmalara dayanikli, yiiksek mukavemet, yanmazlik gibi {istliin performans

Ozelliklerine sahip drnlerdir.

Teknik tekstillerde kullanilan kumas tipleri dokusuz yiizey, 6rme ve dokuma kumaslarin
kullanim oranlar1 asagidaki Sekil 2.1°de verilmistir. (Anonim, 2008.)

Dok Diger Orme
ORUaks kumaslaty. kumaslar
ylzey b 5%

19%

Dokuma
kumaslar
74%

Sekil 2.1. Teknik tekstillerde kullanilan kumas tiplerinin kullanim oranlar1


http://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2012/11/teknik-tekstiller-ozet.html

Teknik tekstillerdeki yaygmn kullanilan lifler ve kullanim oranlar1 asagidaki tabloda

verilmistir.

Cizelge 2.1. Teknik tekstillerde kullanilan lifler ve oranlar1 (Anonim, 2008.)

Kullanilan Lifler Kullanim Oranlar1 (%)
Polyester 25
Poliolefinler 25
Cam 15
Jiit, Hindistan, vb. 14
Pamuk 7
Viskoz 3
Diger Seliilozik Lifler 3
Poliamid 7
Aramid ve Karbon Lifleri 1

Teknik tekstillerin ¢ok ¢esitli kullanim alanlar1 bulunmaktadir ve on iki baslik altinda

toplanmaktadir.

Cizelge 2.2. Teknik Tekstillerin Smiflandirilmasi ve Kullanim Alanlar1 (Anonim,
2008.)

Teknik Tekstillerin Simiflandirilmas: | Kullanim Alanlar

Tarim, bahcivanhk, ormancilik ve su

Zirai tekstiller (agrotech): driinleri

Ingaat tekstilleri (buildtech): Bina ve insaatlar

Giysi ve ayakkabilarin astar ve benzeri
teknik bilesenleri

Jeolojik tekstiller ile insaat
miihendisligi malzemeleri

Mobilya, ev tekstili ve ver
kaplamalarinin teknik bilesenleri
Filirasyon, nakil. temizleme vb. sanayi
tipi uygulamalar icin tekstiller

Teknik giysiler (clothtech):

Jeolojik tekstiller (geotech):

Ev tekstilleri (hometech):

Endiistrivel tekstiller (indutech):

Tibbi tekstiller (medtech): Hijyenik ve tibbi tiriinler
;Ji;;l;jhgpzlﬁglﬂfl i¢in tekstiller Otomotiv, gemi, tren ve hava tasitlar
Ekolojik tekstiller {ggkotech): Cevre koruma amacl kullanilan firiinler
Ambalaj tekstilleri (packtech): Ambalaj malzemeleri

Koruyucu telestiller (protech): Kisisel ve miilki koruma

Sportif tekstiller (sportech): Spor ve serbest (giindelik) giysiler




Teknik tekstillerin karsilastirilmali  pazar buyudklukleri asagidaki Sekil 2.2° de

gosterilmistir.
Koruyucu Sportif tekstiller  Zjrai tekstiller
~ tekstiller 6% 8%
Amb_alaj. 1% insaat tekstilleri
tekstilleri 10%
. 15%
Ekol_01|k eknik giysiler
tekstiller 7%
1%

Jeolojik

tekstiller
Tasit aracl 204

icin tekstill

15% Ev tekstilleri
13%
Tibbi tekstill .
1bbi gﬁ/os tler Endustriyel
tekstiller
13%

Sekil 2.2 Teknik tekstillerin karsilastirilmali pazar biiytikliikleri (D. Righy Associates,
2021)

2.2. Teknik Tekstillerin Gelisimi

Klasik tekstiller gibi teknik tekstillerin tarihi de eskiye dayanmaktadir. Liflerin
konvansiyonel tekstiller disinda kullanimi yiizyillar 6ncesinde baslamistir. Dogal
liflerden pamuk, keten, jit gibi lifler tenteler, musambalar, halatlar, yelken bezleri gibi
farkli farkli alanlarda yiizyillardr kullamlmaktadir. ilk kez Romalilar tarafindan
kullanildigi tahmin edilen, gemilerde kullanilan yelken bezi, kanvas kumaglarin, modern
teknik tekstillerin ilklerine Ornek sayilabilirler. Giiniimiizde jeotekstil olarak
siniflandirilan tirtinlerin ilk drnekleri yine Romalilara dayanmaktadir. Bataklik alanlarin
stabilizasyonu i¢in yol yapiminda dokuma kumaslarin ve aglarin kullanildigma dair

kanitlar bulunmaktadir.

Teknik tekstiller alanindan en biiylik atilimlar sentetik liflerin kesfedilmesiyle ortaya
¢ikmustir. Poliamid 1939 yilinda kesfedilen ilk sentetik liftir.



Uretimine baslanan yiiksek performansl lifler, 1950° li ve 1960’11 yillarda, hem dogal
liflerin kismen yerini almig, hem de yeni kullanim alanlar1 yaratmistir. Performans
Ozellikleri sayesinde sentetik lifler birgok alanda kullanilmaya baslanmis ve kabul

gormiiglerdir.

Giliniimiizde teknik tekstillerin iiretiminde kullanilan lif miktari, tiiketilen toplam lif
miktarmin %25’ini olusturmaktadir. Yeni tretim teknikleriyle liflerin performans
ozellikleri ve dayanimlar1 artirilmistir. Ayrica yeni gelistirilen kimyasallar da, teknik
tekstil tirlinlerinin kullanilacaklari alana yonelik istekler dogrultusunda iyilestirilmelerine

olanak saglamistir.

Teknik tekstillerin 6nemi gittikce artmakta ve bu tiir tekstillerin, sanayilesmis ve
sanayilesmekte olan iilkelerin lif ve kumas tiretimleri ile imalat sanayileri i¢in 6nemli
derecede ekonomik ve stratejik potansiyele sahip oldugu goriisii her gegen giin daha fazla

kabul gérmektedir.

2.3. Otomotiv Tekstilleri

Teknik tekstiller icinde otomotiv tekstilleri genis bir kullanim bir alanina sahiptir. Gelisen
ticaretle birlikte uzun siliren seyahatler ve trafik yogunlugunun artmasi, insanlarin
ulagtirma araclarinin igerisinde daha fazla zaman gegirmesine neden olmaktadir. Béylece
araclarda kullanilan tekstil materyallerinden beklentiler yilikselmistir. Ulasim veya
tasimacilik teknik tekstilleri, teknik tekstiller igerisinde maddi deger bakimindan birinci,
iiretim miktar1 bakimindan paketleme tekstillerinden sonra ikinci sirada yer almaktadir.
Blylme oran1 yavastir. Biinyesinde ucak, tren, gemi, tekne ve otomotiv gibi birgok
tagima araci bulunmaktadir. 2010 yil1 itibariyle 23.7 milyon ton teknik tekstil tlketiminin
oldugu diinyada, ulastirma tekstilleri 3.3 milyon ton tiiketim rakamina ulagmustir.
Maddi agidan bakildiginda otomotiv tekstilleri teknik tekstiller icerisinde en degerli

pazar konumundadir ve katma degeri ytliksektir.

Otomobillerde farkli yapilarda ve farkli fonksiyonel 6zelliklerde pek cok cesit tekstil
yapist kullanilmaktadir. Bir otomobil icerisinde kullanilan tekstil yapilar1 Sekil 2.3’de

gosterilmistir.
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Sekil 2.3 Otomobilde kullanilan tekstil yapilar1 (Powell 2004)

2.3.1. Otomotiv Koltuk Kumaslari

Geleneksel yontemlerle iiretilen otomotiv koltuk dosemelik kumaslar1 genel olarak 3
katmanli yapilardir. Bu 3 katmanli yapi; {ist yiizeyde dokuma, yuvarlak 6rme ya da
¢ozgiilii 6rme kumas, orta katmanda laminasyon sungeri ve arka yiizeyde yuvarlak 6rme

ya da ¢0Ozgiili Orme astar yapilarmin laminasyon teknigi ile birlestirilmesinden

olugmaktadir (Armakan ve ark. 2010).

Genellikle otomotiv koltuk dosemelik kumasglarmin {ist yiizeylerinde kullanilan kumaslar
polyester (PET), ara katmanda kullanilan laminasyon malzemesi siinger poliiiretan (PU)
ve arkada bulunan astar kumaslari PET ya da poliamid (PA) malzemesinden

uretilmektedir (Horrocks 2016). Ug katmanli bir otomotiv koltuk dosemelik kumasi

yapis1 Sekil 2.4’de gosterilmistir.
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Sekil 2.4 Otomotiv koltuk dosemelik kumas1 bilesenleri (Berber 2014)
2.4. Laminasyon Sungeri

PU siinger yapisi, Ugli kompozit yapidaki en yaygin kullanima sahiptir. PU bir diyazonat
ve bir polioliin polimerizasyonu ile gergeklesir (Akindoyo ve ark. 2016). Bahsedilen bu PU

iiretimi reaksiyonu Sekil 2.5 te gosterilmistir.
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Sekil 2.5. Poliiiretanin diisosiyanat ve poliolden eldesi

Bu reaksiyon tamamladiktan sonra elde edilen polimer biiyiik bloklar halinde
(Imx1mx60m) dokdlir. Otomotiv ana sanayi iireticilerinin tercihleri dogrultusunda en
yayin olarak 1mm ve 10mm arasinda kesilerek laminasyon adimina hazir hale getirilir.

Stinger yogunlugu laminasyon malzemesi olarak kullanilacagindan genellikle 28-45 g/dm3
tercih edilir. Stinger yogunlugu tepkimeye katilan monomerler, ilave edilen kimyasallarin

formiilasyonlar1 ve dokiim parametreleri ile belirlenir.

Otomotivde kullanilan bu tiglii kompozit yapida kullanilan bu laminasyon siingerinin amaci,
kilif giydirme islemi sonrasinda ve final kullanim esnasinda kumasi stabil tutmak ve kirigik
goriinim yaratmasint engelleyebilmektir. Dikilen parcalarda dikis acilmasim (dikis
kaymasi) engellemek, dikis hatlarinin goziikkmemesini saglamak, oturak ve sirt siingerinin
formundaki diizgiinsiizliikleri gizlemek ve kullaniciya konfor saglamak da siingerin diger

fonksiyonlar1 arasindadir (Fung ve Hardcastle 2001).



PU kopiik, benzersiz 6zellikleri (yumusak, esnek vb.) nedeniyle alev laminasyonunda en
cok uygulanan kopiiktiir. Alevle yapistirma esnekligini ve yumusakligini koruyabilir.
Uygulamalar i¢in alev laminasyonu, otomotiv koltuklari, toplu tasima, ayakkabi, doseme

ve diger endiistriyel uygulamalarda yaygin olarak kullanilmaktadir.

Ust yiizey kumas1 ve alt yiizey astar1 laminasyon siingeri ile birlestirilip {i¢lii kompozit
yap1 haline getirilir ve laminasyon siingeri ortada ylizey tutucu olarak gorev yapar. Hizl
ve ucuz olmasi nedeniyle bu birlestirme islemi alevli laminasyon ile gerceklesir. Alev
laminasyonu, siirekli laminasyon tiirlerinden biridir. Kopiigiin yapisma O6zelliklerini
kullanir. Onlarca yildir var olmustur. Islemde, rulo halindeki termoplastik kopiik,
kopiigiin ylizeyini yakan, boylece ince bir erimis polimer tabakasi olusturan bir hat gaz
briilor alevine sahip bir makinenin iizerinden gecirilir. Kopiik erirken, kumas erimis
haldeki kopiige hizla ona bastirilir. Soguduktan sonra, iki alt tabaka birbirine yapisabilir.
Alev laminasyon sistemi, tek tarafli laminasyon ve ¢ift tarafli laminasyon yapabilir. Cift
tarafli laminasyon ile ti¢ kath kompozit yap1 elde edilir. Cift tarafli alevli laminasyon

iiretim yontemi Sekil 2.6° de gosterilmistir.
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Sekil 2.6 Cift tarafli alevli laminasyon iiretim yontemi (Omerogullar1 2019)



2.5. Otomotiv Koltuk Kilifi Arka Yiizey Astar Kumaslar

Uclii kompozit yapmnm arka tarafinda kullanilan astar malzemesi PET ya da PA
ipliklerden tretilmektedir. Uretim yontemi olarak genellikle ¢6zgulii 6rme ya da yuvarlak
orme kullanilmaktadir. Otomobil {ireticilerinin talep ya da sartnamelerine gore kullanilan

astarlar ¢ogunlukla 30-150g/m? gramaj araliginda tercih edilir (Berber 2014).

Astar kumaginin temel fonksiyonlar1 arasinda dikis dayanimimi giiglendirmek, giydirme
sirasinda siirtlinmeleri azaltarak montaj prosesini kolaylastirmak ve 6zellikle 6rme

kumaglarda en/boy elastikiyetinin stabil kalmasmi saglamak gosterilmektedir.

2.6.1. Tekstil Geri Doniisiim Teknolojisi

Geri doniisiim (recycle); tiretimden bozuk olarak ¢ikan veya kullanimindan sonra atik
olarak ayrilan liriinlerin yeniden iiriin iiretmek i¢cin hammadde olarak sisteme geri girmesi
olarak ifade edilebilir. Geri doniisiim kisaca atiklarin yeniden islenmesi olarak da
tanimlanmaktadir. Geri doniisiim sayesinde malzeme ana bilesenlerine ayrilir ve yeni
iirtinler iiretilir. Bagka bir tanima gére ¢6p durumundaki atiklarin toplanmasi ve islenmesi

strecidir (Gwilt, 2011).

Tekstil materyalleri hayatimizin her alaninda ihtiya¢ duydugumuz malzemelerin basinda
gelmektedir. Tekstil atiklar1 i¢in en iyi ¢6ziim yolu; geri doniisiimdiir. Clinki tekstil
materyallerinin iiretimleri sirasindaki ¢evresel etkileri azaltir, dogaya atildiginda olusacak

sorunlar dnlenir ve petrol ve tlirevlerinden daha uzun siire faydalanilabilir.

Gelismekte olan iilkeler daha zengin bir duruma ulastiklarinda kiyafet kullanim orani
artacak ve dolayisiyla da daha fazla tekstil atig1 ortaya ¢ikacaktir (Fletcher, 2008). Bu
nedenle tekstil materyallerinin geri doniistiiriilip yeniden yeni bir malzeme olarak
kullanilmas1 6nem kazanmaktadir. Tekstil atiklarinin geri dontistiiriilmesi siirecinde; atik
durumdaki tekstil iirlinii pargalanir, ardindan elde edilen bilesenler yeni {iriin tiretmek i¢in

kullanilmaktadir (Yiicel ve Tiber, 2018).

Tekstil, hem temel ihtiyac1 hem de liiks tiiketimi karsilayan ve iirlin yelpazesi ¢ok genis

olan sektorlerin baginda gelmektedir.



Elyaf, iplik, 6rme kumas, dokuma kumas, dokusuz ylizeyler, ev tekstili iirtinleri, halilar,
teknik tekstil tirtinleri vb. triinler tekstil sektoriiniin baslica iiriinleri arasinda sayilabilir
(Ekti, 2013). Tekstil materyali {iretim prosesleri sirasinda; parga kumas, iplik atiklari,
silte, elyaf atig1, pamuk tozu ve kadife tozu gibi tekstil atiklar1 olusmaktadir. Sektorde
bulunan birimler ortaya ¢ikan bu atiklar ya geri doniigiim i¢in hurdacilara satilmakta ya
¢cope atilmakta ya da yakilmaktadir. Sentetik iplik fabrikalarindan ¢ikan fabrika atiklar1

ve atik kumaslar iglenerek tekrar elyaf haline getirilebilmektedir.

Tekstil atiklar1 kagit yapiminda, dolgu malzemesi olarak, yalitim malzemesi iiretiminde

ve tekrar iplik imalatinda da kullanilmaktadir (Liiy, Varinca, Kemirtlek, 2007).

Ekonomik gelisme nedeniyle diinya ¢apinda yasam standartlarmnin iyilestirilmesi tekstil
endustrisinden etkilenebilir. Tekstil endiistrisi, ¢evre sorunlartyla ilgili biiyuk zorluklarla
kars1 karstyadir. 2018'deki toplam kiiresel tekstil Gretimi 105 milyon mt'dir (Stone, 2020
ve Pfister, 2011). Toplamda iretilen tekstil liflerinin %64'e kadar1 petrokimya
endustrisinden Uretilmektedir. Kalan lifler %36 pamuk, %24 selulozik lifler, %6 ve %1,
yun ve dogal lifler tarafindan paylasilmaktadir. Mevcut hizli moda is modeli ile seri
iretim, gesitlilik, ¢ceviklik ve satm almabilirlik ile tanimlanan hazir giyim sektori, ¢op
iiretiminin miktarma ve hizina énemli katkilar saglamistir (Navone, 2020). Oncelikle
copliiklere veya yakma firmlarina atilan tekstil atiklarinin hacmi 6nemli 6l¢iide artmaya
devam etmektedir (Méakeld, 2020). Giysi iiretiminde kullanilan malzemenin %]1'den azi

geri doniistiiriilerek yeni giysi tiretiminde kullanilmalidir (MacArthur, 2020).

Tekstil atiklari, tliketici oncesi ve tiiketici sonrasi atik olarak siniflandirilabilir. Ayrica,
kumasg tretmek i¢cin kullanilabilecek birka¢ malzeme vardir: (i) dogal malzemeler;
ornegin yiin ve ipek (protein lifleri); pamuk, keten ve kenevir (seltlozik); (ii) rejenere
malzeme: suni ipek, viskoz, kupramonyum ve asetat (yar1 sentetik elyaf) gibi isleme
yoluyla dogal polimerlerden iiretilir; ve (iii) sentetik malzeme: petrokimya endiistrisinden

gelen malzemeler, 6rnegin polyester ve naylon (Shirvanimoghaddam, 2020).

Dogal malzemeler ¢evre dostudur. Sentetik lifler, siirdiiriilebilir olmayan ve iiretilmesi
icin ¢ok buyik miktarda enerji gerektiren malzemelerden Uretilen petrokimya bazh
urtinlerdir (Payne , 2015). Tekstil atiklar1 geri doniistiiriilebilir ve katma degerli tiriinler

yaratmak i¢in ikinci el magazalarda kullanilabilir.
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Dongiisellik yaklagimi, su anda eski dogrusal “al, yap ve ¢ope at” paradigmasindan lif,
kumas, veya giysiler maksimum potansiyellerinde kullanilabilir (Mé&keld, 2020 ve
Heikkild, 2019).

Kumas atiginin azaltilmasi, tiim tiretim asamalarini (minimum besleme stogu dahil) ve
cesitli kullanim ve tiikketim agamalarini igerir. Yeniden kullanim asamasimin konsepti,
tekstil malzemelerinin kolayca geri doniistliriilebilir veya farkli uygulama tiirleri i¢in

yeniden kullanilabilir olmasidir.

Ayrica, gelecekte, secilen stratejiden bagimsiz olarak tekstil atiklarinin biiyiik 6lgekli
ayristiritlmas: ve siniflandirilmasi, pamuk, polyester ve diger tekstil malzemesi bilesik
karisimlaridaki polyester icerigini dogru bir sekilde 6lgmek icin hizli ve giivenilir
yontemlere acilen ihtiya¢ duyulmaktadir. Tekstil atiklarinin geri doniisiim yollar1 Sekil

2.7 de verilmistir.

endiistriyel tekstil
atiklar '

+ satilamaz tekstil
materyalleri -
‘ _ mater .
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. tekstil atiklars ad
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» SINIFLANDIRMA » el

mekanik parcalanarak
geri kazanilmus lifler
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cw § o
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gﬁ ﬂ haline getirilir

Sekil 2.7. Tekstil atigi geri donisim yollarmin mekanizmalar1 (Damayanti, D.,
Wulandari, L. A., Bagaskoro, A., Rianjanu, A.,2021).
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2.6.1. Mekanik Olarak Geri Doniistiiriilmiis Pamuk Uretimi

Sanayi devrimi bagladigindan beri mekanik tekstil geri donlisimii gelistirilmistir. Ayrica
mekanik geri doniisiim, diisiik maliyetli bir biit¢e ile kullanilabilecek en kolay geri

doniisiim yontemlerinden biridir.

Tekstil atiklari, malzeme tipine ve mekanik dekonstriiksiyon yoluyla elde edilen renge
gore siniflandirilir; 6rnegin, yiin, karde iplik karisik kalitesiz egrildiginde kullanilabilir
iplige (yeniden dokunmus veya Oriilmiis) doniisiir (Gulich , 2006 ve Valerio, 2020).
Mekanik geri doniigiim, lif, kumas, polimer ve monomer geri doniisiimii gibi geri
kazanilan malzemenin ugradigi bozulma derecesine bagli olarak birkag¢ farkli yontemle
kategorize edilebilir.

Elyaf malzemesi ve onceden biikiilmiis elyaf endiistrilerindeki mekanik geri doniisiim

uygulamalari ile Uriinler i¢in yeni kumaslar tretilebilir (Eurotex, 2020).

Bir tekstil atik giysisindeki liflerin ¢esitliligi ve miktari nedeniyle, tiiketim sonrasi tekstil
atik kumaslari i¢in az sayida mekanik geri doniisiim secenegi vardir; karisik tekstiller
mekanik olarak etkin bir sekilde geri doniistiiriilemez. Pargalama teknigi, tiiketici sonrasi
tekstil atik giysi liflerinin uzunlugunu azaltir. Ortaya ¢ikan kisa lifler, islenmemis pamuk
liflerinden daha diisiik kalite ve mukavemete sahiptir ve kaliteyi artrmak i¢in siklikla
islenmemis liflerle birlestirilirler. Geri doniistiiriilmiis iplikler i¢in kalitesiz liflerin yani
sira floklama, yalitim ve dokunmamis kumaslar dahil dolgu tirtinleri i¢in hammadde

olarak da kullanilabilir.

Sekil 2.8 de, agik ve kapali dongiilii bir giysi geri doniisiimiinii gostermektedir. “Agik
dongii geri doniisiim” terimi, yeni {riinler yapmak i¢in kumaslarin veya tekstillerin

kullanildig1 yontemleri ifade eder (Christensen ,2021).

Bunun yant sira, agik dongii geri doniisiim yoluyla yliniin geri doniistiiriilmesi, giysileri
mekanik olarak yeniden lifli bir forma sokmak i¢in kullanilabilir ve bu malzemeler
hammadde olarak kullanilabilir. Dokunmamis kumaslar siklikla bu malzemelerden, daha
sonra mekanik, termal veya kimyasal olarak baglanan granatlama, taraklama veya hava

serme aglar1 ile yapilir.
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Sekil 2.8. Giysilerin agik ve kapali dongii sistemlerle geri doniistimii (Damayanti, D.,
Wulandari, L. A., Bagaskoro, A., Rianjanu, A., 2021).

Pamugun geri doniistiiriilmesinde cogunlukla kapali dongii mekanik geri doniisiim islemi
tercih edilir. Kapali dongii tekstil geri doniisiimii, geri doniistiiriilmiis malzemenin
saglanan malzemeyle ayni oldugu siirecleri ifade eder. Hem tiiketici dncesi hem de
sonrasinda mekanik olarak geri doniistiiriilmiis malzemelerin, atik malzeme veya elyafin
giyim {iiretim zincirine yeniden girmesi nedeniyle kapali dongli geri doniistiiriildiigii
diisiiniilebilir. Yeni lif 6zelliklerinin inceligi, uzunlugu, polimer kalitesi ve gélgelenmesi
kaliteyi belirleyebilir ve en uygun nihai {iriinii olusturabilir (Kumar, 2018). Sirasiyla
malzeme ve renk ayrimi, ¢ekme veya parcalama, karistirma, taraklama, egirme ve

ardindan tekrar kullanilir hale geldigi i¢in dokuma veya 6rme islemleri uygulanabilir.

Malzeme ve renk ayrimimda diigme, fermuar, metal aksesuarlar gibi makinada probleme

neden olacak malzemeler tekstil pargalardan, trtinlerinden, yapilarindan ayrilir.
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Tekstil drlnleri de kendi iglerinde renk kategorilerine ayrilirlar. Kumaglar keskin
makaslarla dolu silindir preslerden gegirilerek daha kicuk parcalara bolinir. Cekme ve
pargalama islemi sirasinda elyaf yapisinin bozulmasi nedeniyle, orijinal elyaftan daha
kisa elyaflar elde edilmis olur ve bu sebeple 6zelliklerini iyilestirmek i¢in diger elyaflarla
karigtirma iglemi gergeklesir. Bu islemin ardindan taraklama islemi kullanilarak elyaflar

hizalanmis olurlar. Bu elyaflar egirme isleminden sonra iplik haline gelirler.

Baz1 tekstil malzemeleri, 6rnegin pamuk veya bir sentez elyaf karisimi gibi yiiksek
degerli tirtinler elde etmek i¢in bu malzemeleri eritme islemi yoluyla yeniden islemenin
disiik kalitesi ve zorlugu nedeniyle mekanik islemle geri doniistiiriilemez. Ayrica,
polyester-pamuk gibi karigimli kumaslarda mekanik parcalama, dogal liflere sentetik
liflerden daha fazla zarar verir. Kimyasal geri doniisiim, her iki elyaf tiiriinii de geri

dontistiirmek i¢in bir alternatif haline gelmistir.

2.6.2. Kimyasal Geri Déniistiiriilmiis Polyester Uretimi

Kimyasal geri doniisiim islemi umut verici bir tekstil geri doniisiim yontemi olarak
gorilmektedir. Kimyasal yontemler kullanilarak tekstillerin geri doniistiiriilmesine

yonelik birden fazla olas1 yontem bulunmaktatir. Sekil 2.9 de gosterilmistir.
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Sekil 2.9. Kimyasal yontemler kullanilarak tekstillerin geri doniistiiriilmesine yonelik
olas1 yollar (Damayanti, D., Wulandari, L. A., Bagaskoro, A., Rianjanu, A.,2021)
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Yiiksek tiiketim oran1 ve biyolojik olarak par¢alanamamasi nedeniyle PET, gezegenimizi
tehlikeye atan ¢opliikte biriken atiklarin en 6nemli kaynaklarindan biri olarak ¢ok 6nemli
bir rol oynamaktadir. Artan ¢evre bilinci, atik depolama alaninin, dogal kaynaklarin ve
enerjinin tiikkenmesi ve yapi tasi veya yan iirlinler olarak kullanilmak {izere katma degerli
kimyasallar iiretmenin yani sira bu konuyu ele almak i¢in kimyasal geri doniisiim
yontemleri gelistirilmistir. Bu nedenle, son yirmi yilda aragtirmacilar tarafindan incelenen
hidroliz, metanoliz, glikoliz, aminoliz ve amonoliz gibi bes tiir geleneksel geri dontisiim
yonteminin kapsamli bir incelemesine sahip olma girisiminde bulunulmustur (Barisci,

2014)

Polyesterin kimyasal geri doniisiim yollar1 arasindan en ¢ok tercih edilen yontem eritip

tekrar diizelerden basip iplik haline getirme yontemidir. Sekil 2.10 de gdsterilmistir.

i

T
il

"']e

0

Sekil 2.10. Polyesterin kimyasal geri doniisiim prosesi (www.madeira.com/tr-tr/nakis-
malzemeleri/makine-nakis-iplikleri/geri-doenuestueruelmues-polyester)

Bu nedenle kullanilmig tekstil {iriinlerinin geri doniistiiriilerek iiretim zincirine tekrar
dahil olmasi, toplam atik miktarinda azalmaya ve kaynaklarin daha yavas tiiketilmesine
destek olacagi ortadadir. Bu ¢alisma ile bu materyallerin otomotivde kullanilabilir hale

gelmesi hedeflenmistir.
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3. MATERYAL VE YONTEM

Bu béliimde; tez kapsaminda kullanilan materyal, gerceklestirilen tiretim, uygulanan test ve

degerlendirme yontemleri hakkinda bilgi verilmistir.

Materyal

Bu ¢alismada hammadde olarak; Ne 10/1 numara mekanik geri doniistiiriilmiis pamuk
ipligi ile; sirasiyla 75 denye, 150 denye ve 300 denye inceligindeki geri doniistiiriilmiis
polyester ipliklerin birlikte katlanmasiyla elde edilen 3 farkh tip ¢ift kath iplik
kullanilmistir. Iplikler Gama Recycle Elyaf Ve Iplik San. A.S.’de iiretilmistir. Bu

ipliklere ait fiziksel ve konstriiksiyonel 6zellikler Cizelge 3.1°de verilmistir.

Cizelge 3.1. Calisma kapsaminda kullanilan katl ipliklere ait 6zellikler

Numara (dtex) Mukavemet (cN/tex) Kopma Uz. (%)
Ort. % CV Ort. % CV Ort. % CV

iplik
Tipi

Bilesenler

Ne 10/1 recycle pamuk
1 + 720 6,3 91 3,3 12,5 7,1
75 den recycle PET
Ne 10/1 recycle pamuk
2 + 831 4,7 10,5 2,4 14,5 6,9
150 den recycle PET
Ne 10/1 recycle pamuk
3 + 1031 3,2 13,2 3,9 16,7 1,9
300 den recycle PET

3.2. YOntem
3.2.1. Koltuk Kilifi Kumaslarimin Uretimi
Calisma kapsaminda incelenecek olan koltuk kilifi kumaslarinin tiretimi, birden ¢ok islem

adimidan olusmaktadir. Bu adimlara dair bilgiler asagida verilmistir.

Dokuma Kumaslarin Uretimi : Calismanin materyalini olusturan 3 farkli katli ipligin
(Tip 1, Tip 2 ve Tip 3), atkida kullanimi ile oncelikli olarak dokuma kumas iiretimi
gerceklestirilmistir. Dokuma kumaslarin iiretiminde ¢ozgii ipligi olarak ise; 660 denye

virjin PET ve Tip 1 kath ipligi olmak tizere 2 farkli ¢ozgii ipligi kullanilmagtur.
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Kullanilan atki ipliklerinin nihai numaralar1 farkli oldugundan; nihai kumas gramajmin
ayni seviyelerde kalmasini saglamak amaciyla, her bir atki tipi i¢cin farkli atkr sikligi

secilerek, 2/1 dimi ve panama desene sahip dokuma kumaslar tiretilmistir.

Sonugta tiim parametrelerin kombinasyonundan olusan (3 farkl atki ipligi tipi, 2 farkl
¢ozgl ipligi tipi ve 2 farkli desen) toplamda 12 farkli kumas tipi elde edilmistir. S6z

konusu bu kumaslarin kodlanmasi ve konstriiksiyon 6zellikleri Cizelge 3.2’de verilmistir.

Cizelge 3.2. Uretilen dokuma kumaslarin kodlanmasi ve konstriiksiyon dzellikleri

Cozgu
Kumas . . Atki Sik. .
Cozgu Ipligi Atk Ipligi Desen Sik. Gramaj
Kodu (1/cm)
(2/cm)
Ne 10/1 recycle
pamuk Ne 10/1 recycle pamuk
1RT N yelep 16
75 den recycle PET | 75 den recycle PET
VT 660 den PET
Ne 10/1 recycle
ORT pamuk Ne 10/1 recycle pamuk o
+ + 2/1 Dimi 14
75 den recycle PET | 150 den recycle PET
2VT 660 den PET
Ne 10/1 recycle
3RT pamuk Ne 10/1 recycle pamuk
+ + 12
75 den recycle PET | 300 den recycle PET
3VT 660 den PET
Ne 10/1 recycle 18 505+10
pamuk Ne 10/1 recycle pamuk
1RP N eep 16
75 den recycle PET | 75 den recycle PET
1VP 660 den PET
Ne 10/1 recycle
2RP pamuk Ne 10/1 recycle pamuk
+ + Panama 14
75 den recycle PET | 150 den recycle PET
2VP 660 den PET
Ne 10/1 recycle
3RP pamuk Ne 10/1 recycle pamuk
+ + 12
75 den recycle PET | 300 den recycle PET
3VP 660 den PET
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Dokuma Kumaslara Uygulanan Bitim Islemleri - Calisma kapsaminda iiretilen dokuma
kumaslar; tizerindeki yaglarin ve iliretim asamasinda kumaslara tutunan safsizliklarin
giderilmesi i¢in acik en yikama islemine tabi tutulmustur. Kumaslarin yikanmasinda

kullanilan agik en yikama makinasi Sekil 3.1 de verilmistir.

Acik en yikama iglemi sirasinda yumusatici ve sabun kullanilmis, 90°C’de yikama iglemi
gerceklestirilmistir. Yikama isleminden ¢ikan dokuma kumaglar kurutma makinesine
alimmistir. Kurutma makinesi ag¢ik en ve kesiksiz olarak c¢alismaktadir. Kurutma
makinesinden ¢ikan dokuma kumaglar en boy stabilizasyonunun saglanmasi igin
Briickner marka ram6z makinesine (Sekil 3.2) alimmistir. Ram@z makinesinin tansiyon
parametreleri, yikama oOncesi ve sonrasi en/boy c¢ekmeleri hesaplanan kumaslarin
otomotiv standartlarina uygun (kihif giydirmeye uygun) esneklikte olmasi igin
ayarlanmistir. Alt1 kamarali ram6z makinesinde sicakliklar her kamara i¢cin kademeli

olarak arttirilarak kumasin fikseleme sicakligi olan 160°C’ye ¢ikilmustir.

Sekil 3.2. Briickner marka raméz makines
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Kumaglara Uygulanan Laminasyon islemi : Bitim iglemleri tamamlanan dokuma
kumasglarm, otomotiv sektdriinde koltuk kilift kumagi olarak kullanima uygun olabilmesi
icin, s6z konusu kumasglara alevli laminasyon teknigi uygulanmstir. (Sekil 3.3)

Uretilen 12 adet dokuma kumas, 28 dansite yogunluga sahip PU laminasyon siingeri ve
PA astar kullanilarak lamine edilmistir. S6z konusu islem; Martur A.S. tekstil {iretim
tesislerinde bulunan Schmitt marka alevli laminasyon makinesi kullanilarak

gerceklestirilmistir.

Sekil 3.3 Alevli laminasyon makinesi
3.2.2. Koltuk Kihfi Kumaslarina Uygulanan Testler

Calisma kapsaminda iiretilmis olan koltuk kilifi kumaglarin performansmi belirlemek
amaciyla, s6z konusu kumaglara otomotiv sektoriine yonelik kumaslarim uygunluk
performanslarmin belirlenmesinde kriter olarak kullanilan PSA B65 2110 sartnamesinin
gerekliliklerini de kapsayan; Martindale asinma, Velcro asinma, dikis dayanimi, iplik
¢ekilmesine dayanim, mukavemet, kirilma agis1 ve sartnamede bulunmayan sprey testleri

uygulanmustir.

Martindale Asinma testi : Test metodu olarak D44 1846 kullanilmistir. Test edilecek
numuneler 23 (£2)°C sicaklik, %50 (+5) bagil nem bulunan laboratuvar ortaminda en az
24 saat bekletilerek sartlandirilir. Test Martindale asindirma test cihazinda yapilir. Test
edilecek kumagtan 160 (+2,-0) mm capinda test edilecek tur sayisina bagl olarak 2 ya da

3 adet dairesel numune kesilir ve 24 saat laboratuvar kosullarinda sartlandirilir.
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Testin yapilacag1 Martindale agindirma cihazinin alt tablasina 2-3 mm arasi kalinlikta 800
g/m? agirlikta olan kege yerlestirilir. Kece 300.000 tur sonrasinda degistirilmelidir.
Test edilecek laminasyon siingerli kumasin kalinligi eger 5 mm’den fazla ise, bu durumda

alt tablaya kece yerlestirilmemelidir.

Hareketli kafa tizerine Martindale kumasi yerlestirilir. Martindale kumasi her testte
degistirilmelidir. Kege iizerine test edilecek kumas 115 mm + 5 mm ¢apinda ve agirhig
2250 g £+ 250 g kumas sabitleyici kullanilarak yerlestirilir ve vidalar yardimiyla sabitlenir.
Cihazin hareketli iist kafasina standart asindirma kumasi (% 55 poliester - % 45 yiln
karigimindan olusan, gramaji min. 320 g/m?) yerlestirilir ve pim yardimiyla lizerine ilave

agirhik yerlestirilir.

[lave agirlik: 1,4 kg olmalidir.
Toplam agirlik: Ilave agirlik + Cubuk mil + Hareketli mil = 1.600 (+25) g

Martindale asindirma cihazinin hiz1 48 (+4) dev/dak hizda olmalidir. Cevrim sayis1 5000
tura ayarlanarak test baslatilir. 5000 tur bitiminde numunelerden birisi ¢ikartilir, kalan
numune 15000 turu tamamlayacak sekilde teste devam ettirilir. Eger kumasin spesifik
sartnamesinde belirtilen (10.000 tur gibi) ya da ayrica talep edilen farkli bir tur var ise tur
say1s1 buna gore belirlenir. Martindale cihazi ¢alisirken ¢izmis oldugu Lissajou figiirleri
her yi1l kalem kagit ile ¢izilerek kontrol edilmelidir. Problem var ise gerekli diizeltmeler
ve ayarlamalar yapilmalidir. Test bitiminde numuneler gorsel olarak degerlendirilir.
Kumas yiizeyinde goriiniis bozuklugu, tiiylenme, boncuklagsma olup olmadigi kontrol
edilir. Elde edilen degerler istenen degerlerle karsilastirilarak raporlanir.

Martindale aginma test cihaz1 Sekil 3.4'de gosterilmistir.
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Sekil 3.4. Martindale asinma test cihazi

Velcro Asinma Testi : Test metodu olarak D44 5601 kullanilmistir. Method A ya gore
test edilmistir. Test edilecek numuneler 23(£2)°C sicaklik, %50(£5) bagil nem bulunan
laboratuvar ortaminda en az 24 saat bekletilerek sartlandirilir. Test Martindale agindirma
test cihazinda yapilir.Martindale asindirma cihazinin alt tablasima 2-3 mm arasi kalinlikta
80 g/m? agirlikta olan kege yerlestirilir. Kege 300.000 tur sonrasinda degistirilmelidir.
Test edilecek lamine siingerli kumasin kalinlig1 eger 5 mm’den fazla ise bu durumda alt
tablaya kece yerlestirilmemelidir. Test edilecek kumastan 160 mm ¢apinda 3 adet dairesel

numune kesilir ve 24 saat laboratuvar kosullarinda sartlandirilir.

Kece Uzerine test edilecek kumas yerlestirilerek vidalar yardimiyla sabitlenir. Test Metot

A ve Metot B olmak {izere iki farkli test olarak yapilabilir.

Metot A ve B’de farkli numune tutucular kullanilmaktadir.

METOT A

e Martindale cihazinin orijinal numune tutuculari kullanilir. (11° ag1li olan)

e Cihazin hareketli ist kafasina 38 mm ¢apinda velcro bandi (Klettostar 15147-00)
kesilerek yerlestirilir ve pim yardimiyla tizerine ilave agirlik yerlestirilir.

e llave agirlik: 1,4 kg olmalidir.

e Toplam agirlik: Ilave agirlik + Cubuk mil + Hareketli mil = 1.600(£25) g

e (evrim sayisi 15°e ayarlanarak teste baslanir.
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Test bitiminde numuneler D44 5601 nolu test metodu Annex-3’te bulunan gorsel
degerlendirme skalalarma gore degerlendirilir. Kumas yiizeyinde goriiniis bozuklugu,

tilylenme, boncuklasma olup olmadigi kontrol edilir.

Degerlendirme esnasinda iki derece arasinda kararsiz kalindiginda ara derece verilebilir.

Cizelge 3.3. Gorsel degerlendirme skalalarinin agiklamalari

Derece | Aciklama

5 Degigim yok

4 Hafif degisiklik. Yakin géirsel incelemede hafif titylenme. Cikan filaman yok.

Orta derecede degisiklik. Orijinal numuneye gire farkedilir degisim. Hafif filaman bozulmalar: var

fakat iplik gikmas: yok.

[

Belirgin degisiklik. Hos olmayan defisim (cok tiiylenme)

Yiiksek derecede hos olmayan degigim. Piiskiillenme, desen degigimi, ipliklerin ¢ikmasi veya daha

kotiisii vhb.

Metot-A i¢in kumasin diizenli bir deseni varsa test sonucu dikkate alinir. Eger kumasin
deseni biliniyorsa, ipliklerin en fazla atlama yapan bolgesinden numune alinarak test
yapilmalidir. Eger kumasin desen yapisi bilinmiyorsa rastgele 3 farkli yerden alinarak test

yapilir.

Numunelerden biri digerlerine gore daha fazla tiiylenmigse (0,5 dereceden daha fazla),
cok tiiylenen bdlgeden tekrar numune almarak test tekrarlanir. Test sonuglar1 istenen

degerlerle karsilastirilarak sonuglar raporlanir.

Dikis Yorulmas : Test metodu olarak D45 2024 kullanilmistir. Test edilecek numuneler
23(£2)°C sicaklik ve %50(£5) bagil nem bulunan laboratuar ortaminda 24 saat
bekletilerek sartlandirilir. Test edilecek kumastan 100*100 mm ebatlarinda boy ve en
yonlerinde 4’er adet numune kesilerek hazirlanir. Dikis yorulmasi testi numune
hazirlama boyutlar1 Sekil 3.5 ‘te verilmistir. Kesilen kumaslar kisa kenarlar1 ve kumasin

yiizl iist iiste getirilerek 10(+2;0) mm dikis pay1 birakilarak dikilir.
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Her iki kenarda 100 mm iplik birakilarak kenar kisimlar diigiimlenir. Dikis makinasmin
devri 2000 ile 4000 arasinda olmalidir. Dikis adim1 1 cm’de 2 veya 2,5 batis olacak
sekilde ayarlanmalidir. Dikis i¢cin polyamid 80 Tex (3 bukimli) iplik ve 120/100

numarali SUK igne kullanilmalidir.

85 "% mm 10

25 mm

1

60 mm 50 ) mm

25 mm

Y
'

Jaws 1 120 mm

Sekil 3.5. Dikis yorulmasi testi numune hazirlama boyutlar1

Hazirlanan numunenin dikissiz olan kism1 boydan boya kesilerek numune dikis ortada
kalacak sekilde agilir. Daha sonra dikise dik kisminin 25 mm igerisinden 85(+0;-2) mm
uzunlugunda kesilir. Numuneler dikis yorulmasi cihazinin g¢enelerine yerlestirilir.
Ceneler aras1t mesafe 120 mm olmalidir. Dikis yorulmasi test cihazmin hizi 30(+ 0,5)
mm/dak olmalidir. Cihaza takilan numunelere 29(£0,1) N yiik uygulanarak, kumas

tipine gore alttaki turlarda numuneler test edilir.

Cizelge 3.4. Kumas tipleri ve tur sayilari

Kumas Tipi Tur Sayisi
Orme kumaslar 100 tur ve 1500 tur
Kadife Kumaslar 100 tur ve 1500 tur
Dokuma kumaslar 400 tur ve 1500 tur
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Testten ¢ikan numuneler yiik altinda cihaz iizerinde kontrol edilir. Degerlendirme
yapilirken 0,5 mm hassasiyetindeki cetvel ile 6l¢iim yapilir.

Cetvelin 0 noktas1 dikis ipinin goriildiigii orta kisma konularak test numunesi iizerinde
en yliksek acilma/kayma olan nokta olgiiliir. Sekil 3.6 da gosterilmistir. Degerlendirmeyi

kolaylastirmak icin biiyiiteg veya lamba kullanilabilir.

"_' 4 S TR R
&% . p !
N W N e

Sekil 3.6. Test numunesi Gzerinde sifir (orijin) noktasi

En yiiksek delik uzunlugu test sonucu olarak verilir. Iplik kaymasi, sokiilme, iplik

kopmasi olup olmadigi not edilir.

Iplik kopmasi olan bélgede 3 ilmek kagmasi var ise yirtilma olarak degerlendirilir ve dikis
acilmasi degeri uygun olsa bile test sonucu RED olarak degerlendirilir. Bu durum mutlaka
belirtilmelidir. Iki ilmek kagmasi uygun kabul edilir. Test sonuglar1 istenen degerlerle

karsilastirilarak raporlanir.

Kirilma acist testi : Test metodu olarak D45 5331 kullanilmustir. Test edilecek
numuneler, 23(+2)°C sicaklik ve %50(£5) bagil nem bulunan laboratuvar ortaminda en
az 24 saat bekletilerek sartlandirilir. Test edilecek kumastan 70(%1)*200(=1)mm
ebatlarinda en ve boy yoniinde 5’er adet numune kesilerek hazirlanir. Test numunesi
kirilma agis1 test aparatma ylizii yukarida kalacak sekilde yerlestirilir. Kumagin
kalinligina gére uygun kalinliktaki metal plakalar sabitleyici kol altinda bulunan vidalar
gevsetilerek yerlestirilir. Sabitleyici kol ile hareketli kol ayn1 hizada ve yatay olmalidir.

Kolun numuneye baski uygulamamasi ve numuneyi ezmemesi gereklidir.
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Sabitleyici kol yardimiyla kumas aparat {izerine sabitlenir. Kadife kumaslar i¢in hav yonii
onemli degildir. Kumas iki kez 90°’lik aciya kadar katlanir.

Daha sonra diiz hale getirilir. Son olarak hareketli kol yavas bir sekilde hareket ettirilerek
kumas iizerinde hangi acida kirilma oldugu tespit edilir. Birka¢ saniye beklenir. Kirilma
acis1 transparan kol igerisinde bulunan okuma ¢izgisinden okunmalidir. Kirilma eger
numunenin eni boyunca gergeklesiyorsa kirilma agis1 kaydedilir. Eger tiim en boyunca

yayllmiyorsa teste devam edilir ve komple kirilma gerceklestigi andaki ac¢1 kaydedilir.
(Sekil 3.7)

Sabn:IE\ ici kol

150°
180°
Kumas numunesi

-
T — |O |—b Hareketli transparan kol

Kah.nh.k]a.r bu

hileave
KIRILMA YOK KIRILMA VAR

Sekil 3.7. Kirilma agisi testi

Iplik Cekilmesine Dayanim Testi : Test metodu olarak D41 1029 kullanilmustir. Test
edilecek numuneler, 23(+2)°C sicaklik, %50(£5) bagil nem bulunan laboratuvar
kosullarinda en az 24 saat bekletilerek sartlandirilir.315(£2)*200(£2)mm ebatlarinda
dokuma kumaslar i¢in en ve boy yoniinde 4’er adet numune, 6rme kumaslar i¢cin 6’sar
adet numune kesilerek hazirlanmalidir. Hazirlanan numuneler tersine katlanip 10 mm

icerden dikilerek silindirik bir numune elde edilir.

Arka vz
315 mm ? s!r

H Dikig —3f ---------- Immm

Tekstil on yiz

200 mm

Sekil 3.8. iplik cekilmesine dayanim testi numuneleri

25



Her test Oncesi cihazin topuzlarinin uglarinda piiriiz olup olmadigi kontrol edilmelidir.
Test oOrneklerini tambura sabitlemeden Once Ornek yiizlerinde degerlendirmeyi
etkileyebilecek olan piiriizler, kabarmalar (boncuklanmalar) gibi hatalarin olup olmadig1
kontrol edilir. Test numuneleri kumasin yiizii dis tarafa bakacak sekilde Iplik
tiftiklenmesi cihazinin silindirlerine yerlestirilir. Numunenin her iki ucuna kaucguk conta
takilarak numune sabitlenir. Her test Oncesinde topuzla kol aras1 mesafenin 45(+1) mm
olup olmadig1 kontrol edilmelidir. Cihazin test hiz1 100 tur/dak’a ayarlanir. Numuneler
iizerine tiftiklenmeyi saglayacak igneli topuzlar yerlestirilir ve kumasin koltuk tizerindeki

kullanim bdlgesine gore uygun tur sayist secilerek test edilir.

Sekil 3.10. Koltuk tizerinde kullanim alan1

26



Cizelge 3.5. Kumas tipi, numune sayisi, kullanim alani ve tur sayisi

KUMAS TIPI NUMUNE SAYISI | KULLANIM ALANI | TUR SAYISI
Orme .
) Her yonde )
3 boyutlu 6rme Yesil Bolge 500 tur
] 6 numune
Kadife
Orme .
) Her yonde
3 boyutlu 6rme Kirmizi Bolge 1000 tur
) 6 numune
Kadife
Her yonde
Dokuma Kirmizi Bolge 100 tur
4 numune

Test bitiminde numuneler cihazdan ¢ikartilir. Degerlendirme i¢in numuneler dikis
yerlerinden kesilir. Degerlendirme yapilirken numunenin bas kismindan 1 cm’lik

kisim dikkate alinmamalidir.

DERECE KOPUK TEL SONUG
>3 & <2,5mm HAYIR OK
o> < / EVET Not OK
= 2l HAYIR Not OK
~ EVET
Not OK
<3 @ <1,5mm HAYIR OK
0.0.0.0.0.0. -/
EVET
mmm>< Not OK
<3 @z 1,5mm HAYIR Not OK

EEQEEQEEQEEQEEQEEQEEE J/ EVET
...D..,Ql..o...a o (e— Not OK

Sekil 3.11 Iplik gekilmesine dayanmm testi ardindan degerlendirme gorselleri

Dokuma kumaslar i¢in degerlendirme yapilirken ilk asamada kumas ylzeyindeki
gorinum D44 5600 numarali test metodundaki fotograf skalalari yardimiyla

degerlendirilir.
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2.asamada kumas yiizeyinde olusan ilmeklerin ¢ap1 konik u¢lu ¢ap 6l¢iim cetveli
yardimiyla kontrol edilir. Her tiirlii iplik kopugu red olarak degerlendirilir.
Degerlendirme skalalarma gore derece 3 ve 3’den biiyiik ise olusan ilmeklerin ¢ap1
2,5 mm’den kiigiik olmalidir. Eger derece 3’den kiigiik ise olugan ilmeklerin ¢ap1

1,5 mm’den kii¢iik olmalidir.

Sekil 3.12.” de degerlendirme skalalar1 gosterilmistir.
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Sekil 3.12. iplik ¢ekmesi degerlendirme skalasi
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Mukavemet Testi : Test metodu olarak D41 1029 kullanilmustir. Test edilecek numuneler
23(£2)°C sicaklik ve %50(£5) bagil nem iceren laboratuvar ortaminda en az 24 saat
bekletilerek sartlandirilir. Test edilecek olan kumastan 300(+5)x 60(+1) mm ebatlarinda

en, boy, capraz ve ters capraz yonlerde olmak tizere 5'er adet numune hazirlanir.

Kesilen numunenin kenar kisimlarindan iplik ¢ikartilarak test edilecek numune ebatlar1
300 (¥5)x 50(x1) mm olacak sekilde ayarlanir. Genisligi 50 mm’den az olan
numunelerde, uzunluk 300 mm almarak, genislik i¢cin numunenin kendi genisligi
kullanilabilir. Test numuneleri, kumasin kenar ve ug kisimlarindan 150 mm, top basindan
veya sonundan en az 3 metre igeriden kesilmelidir. Saga c¢apraz kesilecek test
orneklerinde kumasin uzun kenarma (kumas kenar1) 45°’1lik a¢1 yapacak sekilde, sola
capraz kesilecek test oOrneklerinde kumasm uzun kenarma (kumas kenar1)135°
(45°+90°)’lik ag¢1 yapacak sekilde ayarlanmalidir. Enine kesilecek test numunelerinde,
numunenin uzun kenari1 kumas kenarma dik, boyuna kesilecek test orneklerinde ise

kumas kenarina paralel olmalidir.

Kumas bovu
- f %1% Kumas eni
mnx
Y Y \{
En Bov Capraz Ters ¢apraz

Sekil 3.13. Mukavemet testi numune hazirlama

Hazirlanan test numuneleri en az 24 saat laboratuvar ortaminda bekletilerek sartlandirilir.
Ceneler aras1t mesafe 200(=1) mm’ye ayarlanir. Test numunesi ¢ekme cihazinin alt ve
ist genelere tutturulur. Test numunesinin alt ucu, 0,5 N’u agmayacak sekilde hafifce
gerdirilerek alt ceneye tutturulur. Yiik sifirlanir. On yiik 0,5N’dan kiigiik olmalidir. 10
100(=10) mm/dak test hiz1 uygulanarak teste baslanir. Numune lizerinde goriinen
herhangi bir kopmada (iplik kopmasi, astar kopmasi vb) okunan kopma kuvveti test
sonucu olarak dikkate alinir. Test sonucu Newton cinsinden verilmelidir. Test sonunda
bulunan 5 adet degerin aritmetik ortalamasi alinarak kopma kuvveti, kopma uzamasi, 20

N, 50N ve 100N’daki uzama degerleri raporlanir.
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Test esnasinda numune iizerinde gerceklesen degisiklikler (katmanlarin ayrigmasi,

bozulmasi ve incelmesi) raporlanmalidir.

Ceneler 10mm agilmadan daha 6nce numune koparsa, test tekrar edilmelidir. Yiksek
uzama degerine sahip olan numuneler test edilirken numune, maksimum uzamaya gelmis
ve kopma hala gerceklesmemis ise test, ¢eneler arast 100(x1)mm ve test hizi
50(+£5)mm/dak.’ya ayarlanarak test tekrar edilir. Test sonunda elde edilen degerler

istenen degerlerle karsilastirilarak sonuglar raporlanir.

Yiizey Islanmasina Kars1 Direncin Tayini Testi : Bir kumas yiizeyinin 1slanmaya kars1
direncinin TS EN 4920 standardina gore belirlenmesidir. Prensibi bir kasnaga tutturulmus
ve merkezi, piiskiirtme basliginin altmma belirli bir mesafede ve 45 °lik bir ag1 ile
yerlestirilmis bir deney pargasi iizerine belirli bir hacimde, destillenmis veya tamamen
deiyonize su puskartulir. Islanma derecesi, deney pargasmnin goriiniisii tanimlanmis
standartlar ve fotograflarla mukayese edilerek tayin edilir. Malzemeyi mumkin
oldugunca tamamen temsil edecek sekilde kumasmn farkli yerlerinden 180 mm?
biiyiikliiglinde en az {i¢ deney parcasi alinir. Deney parcalar1 burusuk veya kat izi olan
bolgelerden alinmamalidir. Deney pargalar1 en az 24 saat siireyle kondisyonlanir.
Kondisyonlama isleminden sonra deney pargasi, deney pargasi tutucusuna sikica
tutturulur ve kumasin yiizeyi tistte olacak sekilde ¢ember destek iizerine yerlestirilir.
Malzeme o6zelliginde aksi belirtilmedikge, deney pargasi, iizerinden akan suyun ¢ozgii
yoniine paralel olmasimi saglayacak sekilde yonlendirilir. 250 ml su hizli ve diizgiin bir
sekilde huniye dokiiliir. Boylece deneye baslandiktan sonra piiskiirtmenin devamli olmasi
saglanir. Piiskiirtme islemi biter bitmez, lizerinde deney parcasi bulunan tutucu alinir ve
sert bir cisme dikkatli bir sekilde iki kere hafif¢e vurulur(cer¢evenin taban tabana zit
noktalarmdan). Bu islem sirasinda, kumas yiizii zemine bakmali ve kumas diizlemi hemen
hemen yatay olmalidir. Deney pargasi, hala tutucu iizerinde iken, deney pargasmin
gozlenen 1slanma derecesi, agagida tanimlanan skala veya fotograf skalasindan hangisi
ile daha iyi tanimlanabiliyorsa, o skalaya gore tayin edilir. Ara dereceler ihmal

edilmelidir.

32



Islanma dereceleri 1 ile 5 arasi degerlendirilmektedir ve bu derecelerin agiklamasi

asagidaki gibidir.

1. Piiskiirtiilen yiizeyin tamamen 1slanmas,

2. Piiskiirtiilen yilizeyin yarisinin 1slanmasi. Bu durum, genellikle birbirinden ayr1 1slanmig
kiiclik alanlarm birlesmesinden meydana gelir,

3. Piiskiirtiilen ylizeyin sadece birbirinden ayr1 kiigiik alanlar halinde 1slanmasi,

4. Piskiirtiilen yiizeyde, 1slanma olmamasi, ancak ylizeye tutunmus kiigiik damlaciklarin
bulunmasi,

5. Piskiirtiilen yiizeyde ne i1slanmanin olmasi, ne de yiizeye tutunmus kiigiik

damlaciklarin bulunmasi.
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4. BULGULAR VE TARTISMA
4.1. Uretilen Kumaslarin Goriintiileri

Uretilen bu 12 kumasin gériintiileri fotograf makinesi kullanilarak cekilmistir. Gériintiilerde,
kullanilan farkli dokuma deseni ve ipliklerden kaynaklanan degisik yiizey yapilar1 Sekil 4.1
ve Sekil 4.2 de verilmistir. Kumaslarin {ist ylizey goriintiilerinde de goriilebildigi gibi ¢ozgii
ve atki da geri donistiiriilmiis pamuk, polyester karisimli iplikler kullanildiginda, iplik

yapisindan kaynakli olarak homojen bir yap1 bir yap1 olugmaz.

RAREE
e

Sekil 4.1. Kumaslarin iist yiizey goriintiileri (1)
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Sekil 4.2. Kumaglarin iist ylizey goriintiileri (2)

Cozgl ipligi olarak polyester kullanilarak dokunan kumaslarda homojenligin, ¢6zglide
geri doniistiiriilmiis pamuk, polyester karigimli iplikler kullanilarak dokunan kumaslara gore

daha fazla oldugu goriilmektedir.

4.2.Tez Kapsaminda Uretilen ipliklerin Mukavemet Testlerinin Sonuclar

Caligma kapsaminda firetilen dokuma kumaglarda kullanilan ipliklere uygulanan
mukavemet testlerinin sonuglar1 Cizelge 4.1°de verilmistir. Sonuglar incelendiginde geri
doniistiiriilmiis pamuk ve polyester karisimi olan her {i¢ iplik numarasi i¢in, kopma dayanimi
ve kopma uzamasi degerlerinin standart PET ipliklere gore beklendigi iizere daha diisiik
kopma dayanimi ve kopma uzamasi degerleri verdigi gozlenmistir. Bu da iiretilen

kumaslardaki degerleri etkilemektedir.
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Cizelge 4.1. ipliklerine uygulanan mukavemet testi sonuglari

Iplik Iplik Numarasi Kopma Kuvveti Dayanim Kopma Uzamasi
Numarasi dtex %CV cN %CV | cN/tex | %CV % %CV
1 720 0,6 646,3 1,0 9,01 0,3 12,50 0,7
2 831 0,4 870,3 1,6 10,47 0,2 14,53 0,7
3 1031 0,3 1367,7 | 1,3 13,24 0,4 16,71 0,2

4.2. Martindale Asinma Testi Sonuclari

Kumas yiizeyinde goriiniis bozuklugu, tiiylenme, boncuklagsma olup olmadigi kontrol
edilir. Bu ¢alisma kapsaminda referans olarak aliman PSA B65 2110/G sartnamesine gore
kumaglarin kabul edilebilmeleri kumas yiizeyinde goriinlis bozuklugu, tiiylenme,
boncuklasma olmamasi gerekmektedir. Tez ¢alismasi kapsaminda tiretilen biitiin
kumaslarin Martindale 5000 ve 15000 tur asinma testleri i¢cin gereklilikleri karsiladiklar1

tespit edilmistir. Martindale asinma testi sonuglar1 Cizelge 4.2” de verilmistir.

Cizelge 4.2. Kumaglara ait Martindale asinma testi sonuglari

KUMAS DEVIR SAYISI KUMAS DEVIR SAYISI
KODU 5000 tur | 15000 tur | KODU | 5000 tur |15 000 tur
1RT OK OK 1IVT OK OK
2RT OK OK 2VT OK OK
3RT OK OK 3VT OK OK
1RP OK OK 1VP OK OK
2RP OK OK 2VP OK OK
3RP OK OK 3VP OK OK

Velcro Asinma Testi Sonuclar

Bu calisma kapsaminda referans olarak alinan PSA B65 2110/G sartnamesine gore
kumaslarin kabul edilebilmeleri igin Velcro asinma test sonuglarinin yorumlanmasinda
Martindale testlerinde oldugu gibi kumaslarda asinmaya bagli meydana gelen beyazlagma
derecelendirilir. Ancak Velcro testlerinde beyazlasma derecesi gri skaladaki referanslara
bakilarak 1 ve 5 arasi degerlendirilir. Otomotiv ana sanayi treticilerine gore kabul
degerleri farklilik gostermektedir. Bu calisma kapsaminda referans olarak aliman PSA
B65 2110/G sartnamesine gore kumaslarin kabul edilebilmeleri i¢in minumum deger 3
olmas1 gerekmektedir. Calisma kapsamindaki tiim kumaslarin Velcro cirt bantlari ile

yapilan aginma testlerinin sonuglar1 Cizelge 4.3’ de verilmistir.
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Yapilan testler sonucunda 3RT, 3RP, 3VT ve 3VP kodlu kumaslarda aginma testleri i¢in
gereklilikleri karsilamadiklar1 tespit edilmistir. Cirt bantlari ile yapilan bu testlerde atki
sikliklarinin diger kumaslara gore diisiik olmasi cirt bantlarina takilmalar arttirmistir.
Ayrica bu dort kumastaki atki ipliklerinin ortak O6zelligi kullanilan en kalin iplik
olmasidir. Kesikli lifler kullanilarak firetilen bu ipliklerde kalinlik arttikga tuyltlik
artmistir. Daha fazla tiiylilliikte velcro asinma testini uyguladigimiz kumaslarda cirt

bantlarin takilmasin arttirip daha fazla tiiyliiliige ve beyazlasmaya sebebiyet vermistir.

Cizelge 4.3. Kumaslara ait velcro test sonuglari

KUMAS 15 Tur Sonra KUMAS 15 Tur Sonra
KODU KODU
ort min max ort min max
1IRT 4 4 4 1vT 4 4 4
2RT 3 3 3 2VT 4 4 4
3RT 1 1 1 3VT 2 2 2
1RP 3 2 4 1VP 3 2 4
2RP 3 3 3 2VP 3 2 4
3RP 2 2 2 3VP 2 1 3

4.5. Dikis Dayanimi Testi Sonuclari

Bu calisma kapsaminda referans olarak alinan PSA B65 2110/G sartnamesine gore
degerlendirme yapilirken 0,5 mm hassasiyetindeki cetvel ile 6l¢tim yapilip, kumaslarin
kabul edilebilmeleri icin maksimum 2,5 mm olmalidir. Gergeklestirilen dikis dayanim
testi sonuglar1 dikkate alindiginda en iyi sonuglar 1RT, 2RT, 1RP, 2RP ve 1VT de
gOzlenmistir. Maksimum deger olarak 2,5 mm kabul eden bu test spesifikasyonuna gére
sadece 3VP kodlu kumasin kabul edilemez seviyede oldugu tespit edilmistir. Atki siklig1
diisiik olan bu kumasta panama deseninden de kaynakli atlamalar nedeniyle yapisal
bosluklar olmasi dikis a¢ilmasmin daha fazla ve kabul edilemez seviyede oldugu
g6zlenmistir. Bitim iglemlerinde ram makinasinda en daraltilmasma gidildigi durumda
kumas kendini toplayacagmdan yapisal bosluklar azalir ve boylece dikis dayanimi testi

sonuglarinda iyilestirmeler gézlemlenebilir.
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Hem ¢6zgii hem atki yoniinde yapilan bu teste sonuglar géz dniinde bulunduruldugunda
atki, ¢0zgii sikliklar1 ve iplik kalinliklar1 daha dengeli olan kumaslarin daha iyi sonuglar

verdigi gozlenmistir.

Kumaglara ¢6zgii ve atki yoniinde uygulanan dikis dayanim testi testi sonuglarinda elde

edilen en yuksek dikis agilmasi degerleri Cizelge 4.4 de verilmistir.

Cizelge 4.4. Kumaslara ait dikis dayanimi testi sonuglari

KUMAS Agi1lma Miktari
KODU 400 Tur Sonrast 1500 Tur Sonrasi
GOzgu Yonl | Atki Yonii | CoOzgl YOnu | Atk Yonil
IRT 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm
2RT 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm
3RT 1,5 mm 1,5 mm 1,5mm 2,0 mm
1RP 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm
2RP 1,0 mm 1,5 mm 1,0 mm 2,0 mm
3RP 1,0 mm 2,5 mm 1,0 mm 2,5 mm
1vVT 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm 1,0 mm
2VT 1,0 mm 1.0 mm 1,0 mm 1,0 mm
3VT 1,5 mm 1.5 mm 2,0 mm 2,0 mm
1VvP 1,0 mm 1.0 mm 2,0 mm 2,0 mm
2VP 1,5 mm 1.5 mm 2,0 mm 2,0 mm
3VP 2,5 mm 4,0 mm 3,0 mm 5,0 mm

4.6. Kumaslara Uygulanan Mukavemet Testi Sonuclari

Koltuk doésemelik kumaslarinda laminasyon islemis gergeklestirilmis kumaslarin
konvansiyonel kopma kuvveti ve kopma uzamasi sonuglar1 6nemli oldugu kadar ayni
zamanda s0z konusu kumaslarin 50 N kuvvet altinda gosterdigi uzama degerleri de dnem
tagimaktadir. Cizelge 4.5’te mukavemet testinden elde edilen bu degerler verilmistir. Bu
calisma kapsaminda referans olarak alinan PSA B65 2110/G sartnamesine gore
kumaglarin kabul edilebilmeleri i¢in kopma kuvveti degerlerinin ¢6zgii ve atki yoniin de
minimum 400 N, 50 N kuvvet altinda gosterdigi uzama degerleri minimum 4, ¢dzgii/atki

oraninin maksimum 2 olmas1 gerekmektedir.
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Cizelge 4.5. Kumaslara uygulanan mukavemet testi sonuglari

KOPMA KUVVETI (N) KOPMA UZAMASI (%) 50 N'daki UZAMA DEGERI (%)
K}EJCI)\EI)?JS COzgu YOni | Atki Yoni | Cozgl Yonu Atki Yoni COzgu Yonu | Atk Yonil Cozgl
/Atki
ort. | %CV | ort. | %CV | ort. | %CV | ort. | %CV | ort. | %CV | ort. | %CV
1IRT 707 1,1 |409| 3,2 |2556| 15 |1332| 14 |508| 18 |248| 0,3 2,05
2RT 713 14 |653| 19 |2540| 15 |1860| 2,2 |542| 1,7 |328| 15 1,65
3RT 697 22 |(666| 18 |2739| 1,3 |2064| 13 |(653| 1,1 |313| 1.3 2,09
1RP 677 13 |604| 1,7 |2264| 08 |1781| 32 |465| 14 |303| 09 1,53
2RP 649 16 |84 11 |2307| 21 |2146| 23 |527| 12 |309| 21 1,71
3RP 690 18 |83 | 14 |2540| 23 [2292| 17 |570| 16 |220| 23 2,59
VT 2178 | 3,1 |640| 2,3 |52,16| 32 |[17,04| 09 |375| 21 |248| 14 1,51
2VT 2196 | 25 |676| 2,8 |4835| 23 [2006| 12 |[330| 22 |29 22 1,11
VT 2159 | 2,3 [ 805 | 13 |4788| 1,7 [2506| 3,1 |317| 18 |347| 13 0,91
1VP 2162 | 16 |487| 16 |4421| 19 |1635| 25 |280| 1,3 |308| 1,7 0,91
2VP 2165 | 18 |629| 18 |4659| 1,7 1884 | 23 |3,02| 41 |265| 19 1,14
3VP 2070 | 1,3 |646| 19 |4311| 18 |[2107| 16 |261| 15 |3,02| 1,8 0,86

Uzama degerlerinin

dengeli olmasinin istenmesinin sebebi kilif haline getirilen

kumaslarin kilif giydirme agamasinda zorluk yaratmamasi i¢indir. Atki yoniinde uzama

degerleri iiretilen 12 kumasta da beklenen degerin altindadir. Hem atki hem ¢6zgii

yonunde geri doniistiiriilmiis iplik kullanilan kumaslarda ¢ozgii yoniinde kumaslarin

beklenen uzama degerlerini sagladigi gézlemlenmistir.

Cozgl ipligin de konvansiyonel yontemlerle iiretilmis polyester iplik kullanilan 6

kumasta hem ¢6zgli hem atk1 yoniinde beklenen degerin altinda sonuglar elde edilmistir.

Cozgii ve atki ipliklerinin farkli olmasi ayni bitim islemine tabi tutulan kumasta

dengesizlige sebebiyet verebilmektedir.

Karigimda kesikli elyaf pamuk ipligi kullanilmasi ve standart yontemlerle {iretilen

kumaglar gibi bitim islemlerime tabi tutulmasi uzama degerlerini diisirmiistiir. Sekil

4.3’te 50 N’daki (%) uzama degerleri gosterilmistir.
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Sekil 4.3. Kumaslara ait 50 N’daki uzama degeri (%)

Geri doniistiiriilmiis pamuk ve polyester karisimi olan her {i¢ iplik numarasi igin, standart
PET ipliklere gore beklendigi tizere daha diisiitk kopma dayanim1 ve kopma uzamasi degerleri
vermesi kumas uzamalarini da ayni dogrultuda etkilemistir. Sekil 4.4’de Kopma kuvveti ve

Sekil 4.5 te Kopma uzamasi degerleri gosterilmistir.
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Sekil 4.4. Kumaglara ait kopma kuvveti (N)
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Sekil 4.5. Kumaslara Ait Kopma Uzamasi (%)

Atki, ¢ozgii sikliklar1 ve bitim islemlerinde yapilacak iyilestirmeler ile beklenen degerleri
elde etmek miimkiin olacaktir. Otomotiv dosemelik koltuk kumasi tiretiminde kullanilan
iic katmanl yapida, en alt kat olan astarin da uzama degerleri lizerinde etkisi vardir. Bu

astarin degistirilmesi ile de iyilestirme gdzlemlenebilmektedir.
4.7. Kumaslara ait Kirilma Acis1 Testi Sonuclar:

Bu calisma kapsaminda referans olarak alinan PSA B65 2110/G sartnamesine gore
kumaslarm kabul edilebilmeleri i¢in kirilma agismin  maksimum 100° olmasi
beklenmektedir. Bu deger kumas kalinligi ve laminasyon parametreleri ile de ilgili
olmakla beraber iist yiizey kumasinin yumusak tuseye sahip olmasi ile de ilgilidir.
Kirilma acismin diisiik degerde istenmesinin sebebi koltuk yapisinda kose ve kat
yerlerinde kullanimdan sonra kumaslarin iz halinde kirisip kalmasini engellemektedir.
Otomotiv désemelik koltuk kumasi tiretiminde kullanilan ti¢ katmanli yapida, laminasyon
stingeri olarak daha ince bir siinger kullanildiginda degerlerin diismesi beklenmektedir.

Cizelge 4.6. ve Sekil 4.6.’da kirilma agis1 degerleri gosterilmistir.
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Uretilen 12 kumasta da beklenen degerden daha yiiksek sonuglar elde edilmistir. Bunun
sebebi geri doniistimlii ipliklerde konvansiyonel yontemlere gore iiretilen ipliklere gore
daha hacimli yapiya sahip olmasi ve boylece ortaya ¢ikan kumaslarin daha kalin olmasi
ile ilgilidir. Standart yontemlerle Uretilen kumaslar gibi bitim islemlerine tabi tutulmasi

tuse yoniinden daha sert kumas yapilar1 elde edilmesine sebep olmustur.

Cizelge 4.6. Kumaslara ait kirilma agis1 testi sonuglari

KUMAS _____KIRILMA ACISI —
KODU C0zgu YOonu Atk1 Yonii

ort. (°) %CV ort. (°) %CV
1RT 131 23 130 1,9
2RT 129 31 130 18
3RT 127 3,4 129 23
1RP 130 0,9 131 12
2RP 127 13 129 1
3RP 124 17 127 1,1
VT 135 0,8 138 15
2VT 134 15 136 0,9
3VT 130 13 134 1,1
1VP 129 1,1 130 0,7
2VP 127 1 129 0,3
3vP 128 12 130 0,9
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Sekil 4.6. Kumaslara ait kirilma agis1 degerleri
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4.8. Yiizey Islanmasina Karsi Direncin Tayini Testi Sonuclari

Bir kumas yiizeyinin 1slanmaya kars1 direncinin TS EN 4920 standardina gore yapilan bu

testin sonuglar1 Cizelge 4.7 de verilmistir.

Geri dontstiirilmis pamuk ve polyester karisimli iplikleri otomotiv endustrisinde
kullanilabilirligini 6ngdrmek amaciyla yapilan bu tez calismasinda kumas yilizeyinin
1slanmaya kars1 direnci sartname de bulunmasa da pamuk ipliginin yapiya dahil olmasi

ile 6nem teskil etmektedir.
Sonuglar dikkate alindiginda ¢6zgii ve atkida geri doniistiiriilmiis iplik kullanilan
kumaglarin 6 tanesi de birbiriyle ayni sonucu vermistir. Ayni1 sekilde ¢6zgii de polyester

kullanilan 6 kumasta kendi i¢inde ayn1 sonuglar1 verdigi gdzlenmistir.

Cozgi ipligi olarak geri dontistiiriilmiis iplik kullanilan kumaslar, ¢6zgii ipligi olarak

polyester kullanilan kumaslarla benzer sonuglar vermistir.

4.7. Cizelge Kumaslara ait yiizey 1slanmasina karsi direncin tayini testi sonuglari

Ylzey Ylzey
Islanmasina Islanmasina
Klgcl)\éﬁs Karsl_ D_irenc_in Kég\l/[)ﬁs Karsl_ D_irenc_in
Tayini Testi Tayini Testi
Sonuglari Sonuglari

1RT 3 VT 2-3
2RT 3 2VT 2-3
3RT 3 3VT 2-3
1RP 3 1VP 2-3
2RP 3 2VP 2-3
3RP 3 3VP 2-3
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5.SONUC

Tekstil, insanoglunun giinliik yasaminin 6nemli bir par¢asini olusturmaktadir. Cevreciler,
endiistrileri stirdiiriilebilirlik ilkelerini iiretim siireglerine dahil etmeye ¢agiriyorlar. Diger
endiistrilerle karsilastirildiginda, tekstil endiistrisi ¢evre kirliligine en biiylik katkiy1
yapan olarak kabul edilir ve elyaf iiretiminden kumas terbiyesine kadar tedarik zinciri
boyunca cesitli ekolojik (su kiitlesi kirliligi, atik tretimi, hava kirliligi) sorunlar
yaratmaya tabidir. Yeni, siirdiiriilebilir ve ¢evreci ¢Oziimlerin arastirilmasi ve

uygulanmast her gecen giin 6nem kazanmaktadir.

Her endiistride oldugu gibi otomotiv endiistrisinde de geri doniistiiriilmiis hammadde
kullanimi talebi giinden giine artmaya devam etmektedir. Geleneksel yontemlerle tretilen
otomotiv koltuk kilifi kumaslarinda geri doniistiiriilmiis malzemenin hayatimiza girmesi
bu talepler dogrultusunda s6z konusu olmaktadir. Bu ¢alismada otomotiv koltuk kilifi
kumaslarinda geri dontistiiriilmiis malzemelerin kullanilmas1 ve otomotiv standartlarmi

karsilamas1 amac¢lanmuistir.

Bu calismanin ilk asamasinda farkli oranlarda mekanik geri doniistiiriilmiis pamuk ve
kimyasal olarak geri doniistiiriilmiis polyester liflerinin farkli oranlarda karistirilip {ig tip
iplik iiretimi gerceklesmistir. Uretimi gergeklestirilen geri doniistiiriilmiis iplikler hem
atkida hem de ¢ozgiide kullanilarak iki farkli desende, ti¢ farkl atki ipligi kullanilarak alt1

adet kumas dokumasi1 ve laminasyonu ger¢eklesmistir.

Calismanin ikinci agsamasinda ise hem geri doniisiimlii iplik kullanim oranini azaltmak hem
de kiyaslama yapabilmek amaciyla, calismaya ¢6zgii ipligi olarak konvansiyonel yontemlerle
iiretilmis, birinci ¢ozgi ile ayni iplik numarasma sahip polyester iplik kullanilarak, atkida
Uretimi gergeklestirilen geri doniistiiriilmiis iplikler ayn1 siklikta ve secilen iki desende
alt1 adet kumas dokumasi ve laminasyonu gerceklesmistir. Bu calismada toplam 12 adet

kumas tiretilmis ve performanslar1 incelenmistir.
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Uygulanan performans testleri sonucunda rasyonel veriler g6z Oniinde
bulunduruldugunda, yiizey kumaslar1 i¢in mekanik geri doniistiiriilmiis pamuk, kimyasal
geri doniistiiriilmiis polyester karisimli ipliklerin kullanimmin belirlenen otomotiv
standartlarinda ticari {iriin olarak kullanilabilecegi, konvansiyonel yontemlerle tiretilmis

PET iplik kullanimmin belli oranlar da yerine gegebilecegi tespit edilmistir.

Maliyetlendirme calismalar1 yapildiginda c¢ozgiide polyester kullanilan kumaslarn
iretim maliyetinin daha diisiikk seviyelerde, ¢ozgiide geri doniisimli pamuk, polyester
karisimli iplik kullanilan kumaglarin iplik maliyeti nedeniyle daha yiliksek seviyede
oldugu belirlenmistir. Fabrika karlilig1 ve ana sanayi otomotiv iireticilerinin maliyet
talepleri géz Onilinde bulunduruldugunda ¢6zgiisii polyester olan kumaglarin
ticarilestirilmesi daha ucuza mal edilecektir. Talepler dogrultusunda hem atki hem de
cOzgii de geri doniistiiriilmiis iplik kullanilan kumaslarda kumas gramajlar1 esit
oldugundan dolayi, desen farki dikkate almaksizin, atki siklig1 diisiik olan kumaslarda

maliyet diisiik olacaktir.

Elde edilen sonuglar gz 6niinde bulunduruldugunda bu tez ¢alismasini gelistirmek adina
iplik kalinliklar1, atki ¢6zgii sikliklar1 degistirilebilir. Bunun yaninda atki ve ¢ézgilide
kullanilan ipliler ve oranlar degistirilebilecegi gibi farkli dokuma desenleri ile de
denemeler yapilabilir. Bitim islemlerinde farkli makine parametreleri ile iyilestirmelere
gidilebilir. Kullanilan laminasyon siingeri kalinligi ve astar denemeleri ile uzama

degerlerinde beklenen sonuglara ulasilabilir.
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