PAPER DETAILS

TITLE: Yikama Isleminin Denim Kumaslarin Kopma ve Yirtiima Mukavemetine Etkisi
AUTHORS: Kubra CETINASLAN,Serin MEZARCIOZ,Suat CETINER
PAGES: 38-42

ORIGINAL PDF URL.: http://jes.ksu.edu.tr/tr/download/article-file/180983



KSU Miihendislik Bilimleri Dergisi, 16(1),2013 38 KSU. Journal of Engineering Sciences, 16(1),2013

Yikama Isleminin Denim Kumaslarin Kopma Ve Yirtilma Mukavemetine EtKisi

Kiibra CETINASLAN?, Serin MEZARCIOZ?, Suat CETINER™*

'Kahramanmaras Siit¢ii imam Universitesi, Tekstil Miihendisligi, Kahramanmaras, Tiirkiye
“Cukurova Universitesi, Tekstil Miihendisligi, Adana, Tiirkiye

OZET: Bu calismada, % 100 pamuk ipliginden iiretilmis ve indigo boyarmaddesi ile boyanmis olan denim
kumaslar, ¢esitli yikama islemlerine tabi tutularak; yirtilma mukavemeti ve kopma mukavemeti degisimleri
incelenmistir. Ug farkli gramajda secilen denim kumaslarin mukavemet degerleri kiyaslanmistir. Kumas gramaji
arttikca kopma ve yirtilma mukavemet kayip orant azalmistir. Yikama sonrasi denim kumaslarin mukavemet
degerleri diigmistiir.

Anahtar Kelimeler: Denim Kumas, Yikama, Kopma Mukavemeti, Yirtilma Mukavemeti

The Effect of Washing Process on Tensile and Tear Strength of Denim Fabrics

ABSTRACT: In this study, denim fabrics, made of a hundred per cent cotton yarn and dyeing with indigo
dyestuff, were subjected to different washing process and investigated changes in tear strength and tensile strength.
The strength values of denim fabrics with three selected weights are compared. When the increase in fabric weights,
the loss ratio of tensile and tear strength was decreased. The strength values of denim fabrics were decreased after

washing process.
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1. GIRIS

Hizla gelisen tekstil sektdriinde kalite ve iiretim hizi
6nemli bir yere sahiptir. Gliniimiiz teknolojisinde {iretim
hiz1 her gecen giin artmakta ve bu artis alict agisindan
cesitlilikler dogurmaktadir. Uretimin artmasi insanlari
en kaliteli, en ucuz, en farkli, en yeni {irlinii alma
konusunda segicilige itmektedir. Dolayisiyla bu konuda
isletmelere de ¢ok fazla is diismektedir. Giiniimiizde
denim kumasin bir¢ok ¢esidi vardir. 19. yy baslarinda
daha c¢ok open-end ipligi denim imalati icin
kullanilirken zamanla daha yumusak bir denim kalitesi
saglamak amaciyla ¢dozgii ve atkida karde ring ipligi
bunun yerini almistir. Denim kumas i¢in kullanilan
hammaddelerin de degisiklik gostermesi ile ¢esitli
ozelliklerde denim kumas iiretilebilmektedir. Bunlarin
yani sira denim kumas agirliklar1 degistirilerek de farkli
denim kumaslar1 elde etmek miimkiindiir. Ayrica
kumasin doku yapis1 degistirilerek de degisik bir denim
kumas meydana getirilebilir [1]. Denim kumaslardan
kullanim sirasinda belli baz1 performans o6zelliklerine
sahip olmasi beklenir. Bunlar atki egimi, boyut
stabilitesi, kopma mukavemeti, yirtilma mukavemeti,
sirtinmeye karst renk hasligi, elastikiyet gibi
ozelliklerdir. Bir kumasin kopma mukavemeti, bu
kumasin ¢6zgii veya atki dogrultusunda bir yiik
uygulandigindaki direncidir. Yirtilma mukavemeti,
kumasin birbirine zit yonde kumas diizlemine dik
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dogrultuda ¢ekilmesi ile dlgiiliir [2-4]. Yikama, dikimi
yapilmis konfeksiyon {irlinlerine uygulanir. Amag;
iriine farkli renk, efekt ve tuse kazandirarak, iiriiniin
rahat kullanim ve satilabilme 6zelliklerini arttirmaktir.
Onceleri sadece jean giysilerde uygulanan yikama
teknikleri, son yillarda spor ve rahat giyimin yaygin
hale gelmesiyle daha genis bir {riin yelpazesine
yayilmis, dolayisiyla tekstil terbiyesinde dnemli bir yer
tutmaya baslamistir. Son birkag yila kadar parga yikama
denince akla gelen siyah veya mavi indigo boyali denim
mamullerin yikanmasi iken, giiniimiizde yikama; hemen
her tiirlii hazir giyim mamiilii i¢in uygulanabilen ¢ok
farkli, degisik goriiniim ve tuselerin elde edilebildigi bir
sektdr haline gelmistir [5]. Kumaslara uygulanan
yikama iglemi sonrasinda, kumasin boyutu atki ya da
¢cozgli yoniinde cekme ya da gevseme seklinde bir
degisim gosterebilir. Bu degisimin miimkiin oldugunca
az olmasi istenir [6].

Bu ¢aligmada % 100 pamuk ipliginden iiretilmis ve
indigo boyarmaddesi ile boyanmigs olan denim
kumaslar, cesitli yikama iglemlerine tabi tutularak;
yirtilma mukavemeti ve kopma mukavemeti degigimleri
incelenmigtir. Bu amagla denim  konfeksiyon
isletmelerindeki yikama tiirleri, denim kumas ve
mukavemetlerden bahsedilmistir. Calismada kullanilan
kumaslarm ayni yikama islemleri sonucunda ulasilan
mukavemet degerleri lizerinde durulmustur.
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2. MATERYAL VE YONTEM

2.1. Materyal

39

Calismada ii¢ farkli gramajda denim kumasa, 10
farkli yikama islemi yapilmistir. Cizelge 1 ve Cizelge
2’de, kullanilan denim kumas 6zellikleri ve uygulanan
yikama tiirleri gosterilmistir.

Cizelge 1. Denim Kumas Ozellikleri

Numune-1 | Numune-2 | Numune-3

Elyaf %100 %100 %100
Karisimi Pamuk Pamuk Pamuk
Cozgii  Iplik | 30/1 Ring | 9/1 Ring | 8/1 Ring
Numarasi Diiz Penye | Santuklu Santuklu

Karde Karde
Atk Iplik 34/1 Ring | 8/1 OE | 71 OE
Numarasi Diiz Penye | Santuklu Diiz

8/1 OE

Diiz
Cozgii Sikligr | 44 27 28
Atki Sikligi 30 20 20
Orgii 2/1Z Dimi | 3/1 Z | 3/1ZDimi

Dimi
Gramaj 167 gr 365 gr 408 gr

Cizelge 2. Numune Kumas Yikama Tiirleri

Yikama Yikama Tiirleri
Kodu

1 Rinse

2 25 dk Taglama

3 60 dk Taslama

4 Normal Agartma

5 Buz Hypo

6 Rinse+Yumusatici

7 25 dk Tas+Yumusatici

8 60dk Tas+Yumusatici

9 Normal Agartma+Yumusatici

10 Buz Hypo+Yumusatici
2.2. Metot

Hazirlanan numuneler tolon marka yikama
makinasinda, cizelge 2’de belirtilen yikama tiirlerinde
yikanarak, tolon marka kurutma makinasinda
kurutulmustur. Numune kumaslar 20+2 C %65+2

rutubet sartlarinda 4 saat kondlisyonlanmustir.

Kondiisyonlanan numune kumaslarindan kopma
mukavemeti testinde kullanilmak tizere 10cm x 20cm
boyutlarinda, atki ve ¢dzgii yonlerinde deney numunesi
hazirlanmigtir. Hazirlanan numuneler  kopma
mukavemeti  Olglilmesi  igin  ¢eneler  arasina
yerlestirilerek 2-2,5 N 6n gerilim uygulanmistir. Daha
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sonra 3000 N ‘luk gerilim uygulanarak kumas atki ya da
¢Ozgii iplikleri kopana kadar test devam etmistir.
Yirtilma mukavemeti testi i¢in ise yine atki ve ¢ozgii
yonlerinde 7,5cm x 20cm boyutlarinda numuneler
hazirlanmistir. Numune kumasm 20 cm ‘lik kenarina
paralel olarak, kumas ortasindan i¢ kisma dogru 7,5 cm
kesilmistir. Bu kesikten 7,5 cm ilerisine kalemle isaret
koyulmustur. Pantolon seklindeki numune kumas iki
ucundan makinenin c¢eneleri arasina yerlestirilerek
deneye baglanmigtir. Kumas yirtilmaya devam ederken
isaretlenen kisma gelindiginde manuel olarak makine
durdurulmustur ve 6Slgiilen yirtilma mukavemet degeri
kaydedilmistir.

Kumas mekanik 6zellikleri Titan-2 James H.Heal
marka test cihazinda, ASTM D5034 standardina uygun
olarak kopma mukavemeti, ASTM D2261 standardina
uygun olarak yirtilma mukavemeti 6l¢ilmiistiir.

3. ARASTIRMA BULGULARI

Calismada 3 farkli gramajda belirlenen kumaslarin
yikama Oncesi ve yikama sonrasi, kopma mukavemeti
ve yirtilma mukavemeti degerleri dl¢lilmistir. Cizelge
5, 6 ve 7 de goriilecegi lizere, yikamalar sonucunda,
kumas yirtilma mukavemet degerleri ve kopma
mukavemet degerleri azalma egilimindedir.

Cizelge 3.’de goriilecegi iizere; yikama Oncesi
numune | kumas mamul kopma ve yirtilma mukavemeti
degerleri, yikamalar sonucunda bulunan mukavemet
degerlerinden daha ytiksektir. Kopma mukavemetindeki
en fazla yasanan kayip buz hypo + yumusatici
yikamasinda, %59.5 ile ¢0zgii kopma mukavemetinde
gorilmiistiir. Bunu buz hypo +  yumusatici
yikamasindaki atki kopma mukavemeti %54.3 ’likk bir
azalma ile takip etmistir. Yirtilma mukavemetindeki en
biiyiik mukavemet kayb1 ¢ozgii yoniinde 60 dk taglama
isleminde %63.9 oraninda olmustur. Atki yoniinde ise
en fazla mukavemet kayb1 buz hypo yikamasinda %51.6
ile meydana gelmistir. En az mukavemet kayb1 ise hem
yirttlma mukavemetinde hem de kopma mukavemetinde
rinsetyumusatici yikamasinda olusmustur. Bu kayip
genel olarak degerlendirmek gerekirse %25 in altinda
bir orandir. Yikamalarda yumusatict kullanilmasi ile
mukavemet degerleri yumusatict kullanilmaksizin
yapilan yikamalara oranla daha yiiksek dayanim 6zelligi
gostermistir.
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Cizelge 3. Numune 1 Test Sonuglari
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Rinse

Numune-2 denim kumasta da yikamalar sonunda
mukavemet azalmasi gozlemlenmistir (Cizelge 4).
Kopma mukavemetindeki en biiyiikk kayip, ¢dzgiiniin
buz hypo +yumusatici yikamasinda %54.7’lik oran ile
gerceklesmistir. En az kayip ise atki yoniinde %8.1 ile
rinse  yikamada meydana  gelmistir.  Yirtilma
mukavemetinde en biiylik diisiis %63.9 ile ¢ozgii+buz
hypo yikamasinda, en az kayip ise %7.4 ile ¢ozgii rinse
yikamasinda yaganmistir. Numune 2 kumasinda yikama
islemlerine yumusatici eklenerek tekrarlandiginda,
kopma mukavemetinde diizgiin bir degisme olmadigi
goriilmektedir. Bununla beraber yirtilma mukavemetine
ise olumlu yonde etki ederek yirtilma mukavemeti
degerlerinin yiikselmesini saglamstir (Cizelge 4).

Cizelge 4. Numune 2 Test Sonuglari

Kopma Yirtilma

Mukavemeti Mukavemeti
Numune-2 (kgf) (grf)

Cozgii | Atki | Cozgii | Atk
Mamul 80.39 | 58.20 | 10004 5909
Rinse 61.24 | 53.48 9265 5367
25 dk 55.71 | 53.11 5413 4376
Taslama
60 dk 51.80 | 50.97 4090 3387
Taslama
Normal 6052 | 41.28 | 4254 | 3769
Agartma
Buz Hypo 57.81 | 49.00 3607 3408

58.28 | 50.32 7603 5140
+Yumusatici
Kopma Yirtilma 25 dk Tas
Numune-1. Mukavemeti Mukavemeti +Yumusatici 6581 | 44.15 7010 4619
B (kgf) (grf) 60 dk Tas
Cozgii | Atk Cozgii | Atk +Yumusatici 45.59 | 45.32 3932 4116
Mamul 45.15 27.28 | 3518 2219 NE)rmaI
Rinse 28.69 2239 | 2695 1746 Agartma-+ 50.66 | 47.91 5121 4263
25 dk Yumusatici
32.56 2256 | 2121 1492 Buz Hypo
Taslama 36.44 | 41.50 4118 3845
60 dk +Yumusatici
28.08 19.22 | 1268 1106
Taglama
Normal Cizelge 5.°de numune 3’iin yikamalar sonunda
Agartma 31.07 15.66 | 1425 1118 kopma mukavemeti ve yirtilma mukavemeti degerleri
Buz Hypo 23.68 17.98 | 1387 1073 V?rilr}lis olup, kopma mukaygmetindeki en buyiik diisiis
Rinse+ ¢ozgii kopma mukavemetinin 60 dk tas+yumusatict
Yumusatict 3474 | 16.35 | 2711 1845 yikamasinda yasanmistir. Bu azalma %38.5 oranindadir.
25 dK Tag+ Kopma mukavemetindeki en az diisiis atki kopma
Yumusatict 29.18 | 20.00 | 2247 1625 mukavemetinin rinse yikamasinda %3.5 oraninda
60 dk Ta yaganmigtir. Yirtilma mukavemetindeki kayiplar kopma
Yumu stm 21.25 16.65 | 1467 1483 mukavemetindeki kayiplardan daha fazla olup, en fazla
Normals mukavemet kaybi 60 dk tas yikama ve buz hypo
N yikamalarinda yasanmis olup %S51.3 oraninda bir
ég.:l;tmazrl 25.08 16.95 11613 1280 azalma gozlemlenmistir. En az mukavemet kaybi ise
Bu ﬁsa ¢ %6.7 ile atki yirtilma mukavemetinin rinse+yumusatici
_Hu{z ypot 18.29 12.46 | 1453 1180 yikamasinda gozlemlenmistir. Numune 3 kumaginda
umusaticl eklenerek

yikamalara yumusatici tekrarlandiginda
kopma mukavemetine pek bir yarar saglamasa da
yirtilma mukavemeti degerlerinde bir artis yasandigi
goriilmektedir.

Cizelge 5. Numune 3 Test Sonuglari

Kopma Yirtilma
Mukavemeti Mukavemeti
Numune-3 (kgf) (grf)
Cozgii | Atk Cozgii | Atk
Mamul 91.62 | 73.11 | 9299 | 7006
Rinse 75.93 | 70.56 | 6996 | 5962
25 dk 87.87 | 66.24 | 5950 | 4880
Taglama
60 dk 79.73 | 69.85 | 4524 | 4084
Taglama
Normal 7497 | 55.00 | 5165 | 4745
Agartma
Buz Hypo 65.30 | 63.66 | 4524 | 4252
Rinse+ 6244 | 66.21 | 8646 | 6534
Yumusatici
25 dk Tas 79.98 | 64.93 | 7532 | 5947
+Yumusatici
60dkTas+ | o607 | 6410 | 5059 | 5288
Yumusatici
Normal
Agartma+ 56.42 | 64.96 | 5640 | 5486
Yumusatici
BuzHypo | 6561 | 5359 | 5141 | 5109
+Yumusatici
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Cizelge 6°da goriildiigii lizere 3 numune birlikte
degerlendirilirse, diisiik gramajdaki numune 1
kumasinin kopma mukavemeti kaybi degeri %39
degerindeyken, numune 2  kumasinin  kopma
mukavemeti kayip degeri %25 ve numune 3 kumasinin
kopma mukavemeti kayb1 %20 olarak goriilmektedir.

Kumas gramajlar1 arttikca kopma mukavemeti
kayip oraninin azaldigi goriilmiistiir. Cizelge 7 ‘de ise
yirtilma mukavemetleri kayiplariin yine kumag gramaji

ile ters orantili olarak degistigi goriilmektedir.
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Cizelge 6. Numuneler Arasindaki Ortalama Kopma Mukavemeti Kaybi (%)

Kopma Mukavemet Kaybi (%)
Ortalama
Kumas Kodu Rinse Buz hypo Rinse+yumusatict Buz hypo+yumusatici Mukavemet
Kaybi (%)
Cozgli | Atk | Cozgii | Atk Cozgii Atki Cozgii Atki
1 36.5 17.9 47.5 34 23 40 59.5 54.3 39
2 23.8 8.1 28 15.8 27.5 13.5 54.7 28.7 25
3 17.1 3.5 28.6 12.9 31.8 94 31.6 26.7 20
Cizelge 7. Numuneler Arasindaki Ortalama Yirtilma Mukavemeti Kayb1 (%)
Yirtilma Mukavemet Kaybi (%)
K Ortalama
umas Rinse Buz hypo Rinse+yumusatici Buz hypo+yumusatici Mukavemet
Kodu
Kaybi (%)
Cozgi | Atki | Cozgii | Atk Cozgii Atki Cozgii Atki
1 23.4 21.3 60.5 51.6 22.9 16.9 58.7 46.8 39
2 7.4 9.2 63.9 42.3 24 13 58.8 34.9 31.7
3 24.8 14.9 51.3 39.3 7 6.7 44.7 27 26.9
4. SONUCLAR Rinse yikama uygulanan mamul kumas mukavemet

Mamiil kumaslara atki ve ¢dzgli yonleri agisindan
bakildiginda; hem kopma mukavemeti testinde hem de
yirttlma mukavemeti testinde ¢6zgii mukavemetinin atki
mukavemetine oranla daha yiiksek degerde oldugu
goriiliir. Bunun nedeni mamiil kumasa; heniliz bir
yikama isleminin yapilmamis olmast ve dokuma
hazirlik islemlerinde, hagillama sonucu, kumas tizerinde
bulunan hasil maddesinin kumastan uzaklastirilmamis
olmasindan kaynaklanabilir. Ayrica atki ipliklerinin
¢ozgii ipliklerinden daha ince olmasi ve atki sikligi
degerinin ¢ozgli sikligi degerine oranla daha diigiik
olmast da, atki mukavemet degerlerinin ¢ozgii
mukavemet degerlerinden daha diisiik olmasinin diger
nedenidir.

degerleri incelendiginde her ii¢ numune i¢in de,
mukavemet degerlerinde en az artisin  yasandigi
goriilmektedir. Rinse yikama ayni zamanda hasil
maddesini uzaklastirma iglemi oldugundan kumas
mukavemetinin diigmesi beklenmektedir.

25 ve 60 dk taglama iglemleri i¢in; her 3 numunede
de atki ve ¢ozgii yonlerinde; kopma mukavemeti ve
yirtilma mukavemeti degerlerinde rinse yikamaya
oranla bir diisiis yasandigi gozlemlenmistir. 60 dk
taslama isleminde 25 dk taslama islemine oranla bu
diislis daha fazladir. Bunun nedeni, kumasin daha uzun
siire taglama islemine tabi tutulmasi ile kumagin ponza
taslar1 ile mekanik etkilesiminin artmasi ve kumas
dayanimini azaltmasidir. Buz hypo yikamalarindaki
mukavemet degerlerinin diisiik olmasi1 yikama igleminde
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kullanilan hipoklorit miktarinin fazla olmasindan
kaynaklanmaktadir. Hipoklorit kumasi zayiflatarak,
kumas yiizeyinden boyarmadde miktarin1 azaltirken,
kumas mukavemet Ozelliklerine de olumsuz etki
yapmuistir.

Yikamalarda kullanilan yumusatici ile yirtilma
mukavemeti degerlerinin, yumusatict kullanilmaksizin
yapilan yikamalara oranla daha yiiksek oldugu
goriilmektedir. Yumusatict maddenin kumas yirtilma
mukavemet Ozelliklerine olumlu yodnde etki yaptigi
sOylenebilir. Bunun yani sira kumas yikamalarinda
kullanilan yumusaticinin, kumas kopma mukavemeti
degerlerine herhangi bir etkisi olmadigi tespit edilmistir.
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