Tekstil Destek Elemanı Yetiştirme Projesi

	[image: image51.png]




	Bu proje Avrupa Birliği ve Türkiye Cumhuriyeti

Tarafından finanse edilmektedir.

	ERCİYES ÜNİVERSİTESİ

MUSTAFA ÇIKRIKÇIOĞLU MESLEK YÜKSEKOKULU

TEKSTİL DESTEK ELEMANI YETİŞTİRME PROJESİ


FİZİKSEL TESTLER 

DERS NOTU 

Hazırlayan

Mahmut KORKMAZ
“Bu yayın Avrupa Birliği ve Türkiye Cumhuriyeti' nin mali katkısıyla hazırlanmıştır. Bu yayının içeriğinden yalnızca Erciyes Üniversitesi sorumludur ve bu içerik hiçbir şekilde Avrupa Birliği veya Türkiye Cumhuriyeti' nin görüş ve tutumunu yansıtmamaktadır.”

	

	

	[image: image2.png]INSAN KAYNAKLARININ
GELISTIRILMESI
PROGRAM OTORITESI




	[image: image3.jpg]1 ISKUR





	[image: image4.jpg]CcSGB

T.C. CALISMA VE
SOSYAL GUVENLIK
BAKANLIGI






	

	[image: image5.jpg]



	[image: image6.png]



	[image: image7.jpg]*55\“ T
« S
»

|s‘¢°°





	[image: image8.png]



	
[image: image9.png]GURKAR




	
[image: image10.png]



	[image: image11.jpg]A\
QCILGA

clTt






1. İPLİKLERE UYGULANAN TESTLERİ
1.1. İPLİK NUMARASI :
İpliğin en önemli özelliklerinden birisi inceliğidir. ipliklerin incelik açısından mukayeseleri, materyalin rijit olmaması nedeniyle mümkün olmadığından, uzunluk ve ağırlıklarından yararlanarak yapılır. Birim ağırlıktaki iplik uzunluğu veya birim uzunluktaki iplik ağırlığı “iplik numarası” olarak tanımlanır. Laboratuarlarda iplik numarası tayini TS 244 EN ISO 2060  standardı ile verilen esaslar dahilinde yapılır. Bu standarda göre; iplik numarası birim uzunluktaki ipliğin ağırlığıdır ve tex cinsinden ifade edilir. Bu standart, cam tekstil teknolojisine göre imal edilen iplikler hariç bütün iplik tiplerinin çile metodu ile numarasının tespitini kapsar. 2000 tex ve aşağısı ipliklerin numara tayininde kullanılır. Ancak çile uzunluğu ve çile sarma şartları önceden belirlenmiş ise 2000 tex in üzerindeki ipliklerin numara tespitinde de kullanılır. Deney numuneleri önce 4 saat ön kondüsyonlamaya tabii tutulduktan sonra nem dengesine gelene kadar 24 saat standart atmosfer şartlarında kondüsyonlanır. Deney çilesi hazırlanmak üzere iplikler çıkrığa (çile sarma cihazına) sarılır. Kullanılan çıkrık, ipliğin istenilen uzunluğunu tam devir sayıları ile veren bir çevreye sahip (tercihen 1000 mm çevre uzunluğunda ) ve sarım yığılmasını önleyecek şekilde eksene paralel ilerleme tertibatlı, dairevi ve pozitif bir besleme sistemi ile donatılmış, tex cinsinden doğrusal yoğunluk basma 0.5 ± 0.1 cN'luk kontrollü bir gerilmeye sahip, yada çile çevre uzunluğunun kontrol edilebildiği skalaya sahip, gerilmesi ayarlanabilir cihazla donatılmış olmalıdır.
İplik numara tayini için kullanılacak deney çilelerinin uzunlukları, tek, katlı veya kablo şeklindeki ipliklerde aşağıdaki gibi olmalıdır.
Numarası 12.5 tex'in altında olan ipliklerde              :
200 m
Numarası 12.5 -100 tex arasında olan ipliklerde       :
100 m
Numarası 100 tex'den büyük olan eğrilmiş ipliklerde :
50 m
Numarası 100 tex'den büyük olan çok lifli ipliklerde    :
10 m
Yukarıda belirtildiği gibi çıkrığa sarılan iplikler hassas terazide tartılarak aşağıdaki formüle göre tex cinsinden numaralar tespit edilir.
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Nıex = Kondüsyonlanmış ipliğin numarası  (tex) 

K    = Kondüsyonlanmış çilenin ağırlığı     (g) 

L    = Kondüsyonlanmış çilenin uzunluğu (m)
Tex numaralama sisteminde tespit edilen iplik numarası, çevrim tablosundan diğer numaralama sistemlerine çevrilir.
1.1.1. İplik Numaralandırma  Sistemleri
İplik numarası ipliğin boyutunu belirlemek için verilen sayısal bir değer olup:
-birim uzunluk başına ağırlığı (Direkt sistem)
-birim ağırlık basına uzunluğu (İndirekt sistem) gösteren incelik ölçüsüdür.
İplik numarası, ipliğin fiziksel kalınlığını, kabalığını ya da inceliğini gösterir.
İpliğin kalınlığı;birim uzunluğu ve ağırlığı ile orantılı olduğundan ipliğin örtücülüğünü etkiler. Bu da kumasın l cm alanını doldurmak için ince iplik kullanıldığında .daha fazla sayıda iplik kullanılması gerektiğini göstermektedir.
İpliklerin numaralandırılmaları iplik inceliğinin belirlenmesi amacı ile yapılır.
İpliğin numaralandırılması bir başka deyişle inceliği, daima uzunluğu ve ağırlığı ile oluşturulur.
Numaralandırma sistemlerinde kullanılan uzunluk ölçüleri şunlardır.
l inch-25,4 mm (Parmak yada pus denir (")ile gösterilir)
l foot (ft)


 =12.inch =30.48 cm
l yarda (yd)

=3 foot =91.44 cm
l hanks (hk)

=840 yarda=768 metre
l metre (m)

=1.09 yarda
l metre (m)       
=39.37 inch
Ağırlık Ölçüleri:
1 libre (lb) (Paund)     = 453.6 gr
l ovance (ons)   
 =1/16 Ib
l Grain (grs)    =1/7000 l b
l Grain (grs)    =65 mg.
İplik cins ve tiplerine göre yani ipliklerin hammaddeleri kullanım yerleri ve özelliklerine göre numaralandırma sistemleri çeşitli sınıflara ayrılır.
1. Uzunluk esasına göre numaralama sistemi (İndirekt sistem)

2. Ağırlık esasına göre numaralama sistemi (Direkt sistem)

1.1.2. Uzunluk Esasına Göre Numaralama Sistemi

Belirli bir ağırlığa karşılık gelen iplik u/unluğudur.Kesik elyaftan eğirilmiş ipliklerde yaygın olarak kullanılan sistemdir. İplik numarası kalınlıkla ters, uzunluklu doğru orantılıdır. İplik kalınlaştıkça numara küçülür. Aynı uzunluktaki ipliklerin numarası küçük olan daha ağırdır ve veya aynı ağırlıktaki iki iplikten numarası büyük olan daha uzundur. Numaralamada rakam sistem sembolünün sağına yazılır. 

(Ne 30, Nm 60 gibi)

Numara
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Uzunluk numaralandırma sisteminde kullanılan sistemler 
a) Metrik Sistem

b) İngiliz Sistemi
c) Fransız Sistemi

a) Metrik Numaralandırma Sistem (Nm) :
l gr. ağırlığındaki ipliğin metre olarak gösterdiği uzunluktur, l gr. iplik 20 m. ise o ipliğin numarası  Nm20' dir.
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Örnek : 240 m uzunluğunda iplik 4 gr ise
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Örnek: Ağırlığı 45 gr. olan ipliğin Nm'si 20 ise Uzunluğu: L = 45 x 20 = 900 m.dir.
b) İngiliz Numaralandırma  Sistemi
İngiliz sistem hammaddenin cinsine göre 3 grupta incelenir.
-İngiliz Pamuk Numaralama Sistemi : ( NeC )
Bir libre ağırlığındaki ( 453.6 gr iplikte l  hanks (840 yarda-768 m.) uzunluğunda iplik çilelerinin sayısı, o ipliğin numarasını verir.
-İngiliz Keten Numaralama Sistemi : ( NeL)
Bir  libre  ağırlığındaki  (453.6  gr)  iplikte  300  yarda   (274.31m) uzunluğundaki iplik çilelerinin sayısıdır.
-İngiliz Kammgarn yün Numaralama Sistemi: ( NeK )
Bir libre ağırlığındaki (453.6 gr   560 yarda ( 512.064 m.) uzunluğundaki iplik çilelerinin sayısıdır.
-İngiliz Straichgarn Yün Numaralama Sistemi: ( New )
Bir libre ağırlığındaki (453.6 gr)    256 yarda ( 256 m.) uzunluğundaki iplik çilelerinin sayısıdır.
Sistem

                     Sembol

Uz. Birimi

Ağırlık Birimi
Pamuk Numaralama

Ne C

840 yarda


l Libre
Keten Numaralama

Ne L

300 yarda


l Libre
Kammgarn Numaralama
Ne K

560 yarda


l Libre
Straichgarn Numaralama
Ne W

256 yarda


l Libre
c) Fransız Nuamralandırma Sistemi
Ağırlığı  1/2 gr ipliğin kaç metre geldiği, o ipliğin Fransız numarasıdır.
NF=
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Nm ve Nec biribirine çevirme formülleri :

Nm = Nec x 1,693

Nec = Nm x 0,59
1.1.3. Ağırlık Esasına Göre Numaralandırma Sistemi :
Belirli bir uzunluğa kargılık gelen iplik ağırlığıdır. Sentetik ve filament ipliklerde yaygın olarak kullanılan sistemdir.
İplik numarası uzunlukla ters ağırlıkla doğru orantılıdır. İplik numarası büyüdükçe iplik kalınlığı da artar.İnce iplikler, kalın ipliklere göre daha küçük numaralıdır. Numaralandırmada rakam, genel olarak sistem sembolünün soluna yazılır.(100 tex , 300 denye gibi).  Denye kısaltılmış olarak Td şeklinde de gösterilebilir. (100 Td  gibi.)
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Ağırlık esasına göre numaralama sistemi 4 gurupta incelenir.
1. Denye Sistemi

2. Tex Sistemi
3. Şortland (Sortland titeri TS)

4. Greeks

a) Denye Numaralandırma  Sistemi
9000 m. ipliğin ağırlığı, o ipliğin denye'sini verir ve kısaca td şeklinde veya denye olarak yazılır. Filament haldeki ipliklerde kullanılan bir sistemdir.

Denye
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Örnek : 180 metre   iplik 4 gram  ise denye numarası  

Denye
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Örnek : 300 denye iplik 500 gram  ise uzunluk ?
T denye 
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Denye
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b) TEX Numaralandırma SİSTEMİ (Üniversal Sistem)
1000 metre ipliğin ağırlığı o ipliğin tex olarak numarasını verir ve kısaca tex olarak gösterilir. 

Tex = 
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Kilotex (ktex), desitex (dtex) ve militex (mtex) gibi alt ve üst katları da numaralandırmada kullanılmaktadır.
Rejenere, sentetik iplikler gibi yapay ipliklerde ve ipekte tex numaralama sistemi kullanılır. Dünyadaki bütün ipliklerin numaralandırılmasında kullanılmak ve üniversal (tek bir) numaralandırma sistemine geçmek amacıyla tex sisteminin yaygınlaştırılmasına çalışılmaktadır.
c) Shortland (Shortland Titeri Ts)
14400 yarda (13166.88 m) uzunluğundaki ipliğin kaç libre ağırlığında olduğunu gösterir. TS şeklinde kısaltılır. Sak liflerinde kullanılır.
d) Greeks 
10000 m (10 km) uzunluğundaki ipliğin kaç gram ağırlığında olduğunu gösteren sistemdir.
1.2. BÜKÜM TAYİNİ :
Büküm, tekstil liflerini bir arada tutmak ve iplik haline getirmek için birbirine paralel hale getirilmiş elyafın kendi ekseni etrafında döndürülmesi işlemidir.
Tariften de anlaşılacağı üzere büküm, elyafı bir arada tutabilmek, elyaftan iplik meydana getirmek, ipliğe mukavemet kazandırmak, tekstil elyafından kumaş oluşturabilmek ve hatta kumaşta değişik görünümler meydana getirmek için kullanılır.
İpliğe iki yönlü büküm verilir:
a) S büküm : Dikey tutulan tek kat iplikte meydana gelen spiral veya helisler S harfinin ortasındaki doğru yönünde ( sol) ise bu iplik S bükümlüdür. Uçlarından tutulmuş bir iplik sağ el tarafından sola doğru ( saat ibrelerinin ters yönü ) döndürüldüğünde düzeliyor ve mukavemet kaybediyorsa S bükümlüdür.
b) Z büküm : Dikey tutulan tek kat iplikte meydana gelen spiral veya helisler Z harfinin ortasındaki doğru yönünde ( sağ } ise bu iplik Z bükümlüdür. Uçlarından tutulmuş bir iplik sağ el tarafından sağa doğru ( saat ibreleri ile aynı yönde ) döndürüldüğünde düzeliyor ve mukavemet kaybediyorsa Z bükümlüdür.
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                                 Şekil 1. İplik büküm yönleri
Genellikle tek kat iplikler Z büküme, çift kat iplikler S büküme sahiptirler.
Büküm miktarı: bükülmüş haldeki ipliğin birim uzunluğundaki dönüş (spiral) adedi şeklinde ifade edilir. Büküm faktörü kullanılarak iplik numarasını bilmeden ipliğin büküm karakteristiği hakkında bilgi edinilebilir.
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Şekil 2. Büküm Açısı

Yukarıdaki şekilde iplik ekseninde tek bir dönüş yaparak helisel  bir yol alan tek bir elyaf gösterilmekledir.

L= Bükümün bir turundaki iplik uzunluğu d= iplik çapı Q= Büküm açısı; iplik ekseni ile elyafın bükümden dolayı oluşturduğu helis doğrultusuna teğet açıdır.

Genel olarak büküm sayısı:
T/’’ =(e · 
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T/m =(m   ·  
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formülü ile belirlenir. Bu formüle Köchling formülü denir,

Büküm sayısı= büküm kat sayısı x 
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Büküm sayısı arttıkça, iğ devrini arttırmak gerekir, yada çıkış hızını küçültme gerekir. Bu nedenle büküm üretimle ters orantılıdır ve direkt olarak maliyete etki eden bir etkendir.
Tablo 11. ( Değerleri Tablosu

	Elyaf uzunluğu
	(
	Çözgü İpliği
	Atkı İpliği
	Trikotaj İpliği

	Kısa Elyaf
	(e

(m

(tex
	4.0-5.0

120-150

3800-4800
	3.2-3.8

100-115

3170-3650
	-

-

-

	Orta Elyaf
	(e

(m

(tex
	3.8-4.5

115-135

3650-4300
	3.0-3.5

100-105

2860-3350
	2.5-3.0

7.5-3.0

2400-2860

	Uzun Elyaf
	(e

(m

(tex
	3.4-3.8

100-115

3170-3650
	2.6-3.0

75-90

2400-2860
	2.2-2.6

7.5-90

2050-2550


İplikteki büküm artışı belli bir ( kritik indis değere kadar beraberinde mukavemeti de arttırır. Ancak aşağıdaki diyagramdan da görüleceği gibi kritik bükümden sonra bükmeye devam edilirse mukavemet azalır.
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İplikler maksimum dayanımı verecek büküm faktöründe bükülseler de ipliğin kullanım yerinin de dikkate alınması gereklidir.

Büküm miktar; ve yönü değiştirilerek dokumada değişik efektler elde edilebilir. 

1.2.1. İpliklerde Büküm Ölçülmesi:

İpliklerde büküm tayini TS 247 EN ISO 2061 / Nisan 1999 standardı ile belirlenmektedir.

İki metotla büküm tayini yapılır:

1.2.1.1 Doğrudan Sayma Metodu
Bu metot, uygulanan gerilim 0.25 gf / tex (2,5 mN/tex)'den 0,75 gf/tex (7,5 mN/tex)'e çıkarıldığında %5'den fazla uzamayan, paket haline getirilmiş (veya kumaştan çıkarılmış) stapel veya kontinü liften eğrilmiş her türlü tek kat, katlı ve kablo ipliklere uygulanır. Open-end ipliklere uygulanamaz.
Bu metodun prensibi, deney numunesinin bir ucu sabit tutulurken diğer ucundan, iplik elemanları bükümsüz ve paralel hale gelene kadar döndürülerek bükümün açılması ve bunun için gereken tur sayısının tespit edilmesidir.
Büküm ölçme cihazı, biri sabit diğeri kendi ekseni etrafında her iki yönde dönebilen, iki adet iplik sıkıştırma çenesi bulunan ve her turunu bir sayaca iletebilen türden cihazdır. Deney numuneleri paketten alınıyorsa ilk 25 metresi atılır. 5 numune alınır. Dokuma kumaştan iplik alınıyorsa 2 metrelik kumaş şeridi kesilir. Örme kumaştan almıyorsa en 75 mm'lik şerit kesilir. Deney numuneleri 20°C ± 2°C sıcaklık ve %65 ±2 nisbi nem şartlan altında nem dengesine ulaşılıncaya kadar TS 240 EN 20139'a göre kondüsyonlanır.
Bükülmüş tek kat iplikler için çeneler arasındaki mesafe pamukta 13-19-25 mm yünde 25-50 mm, kontinü liften üretilmiş iplikte 250 mm (veya 500mm)'ye ayarlanır. Deney numunesi 0.25 gf/tex ± 0,05gf/tex gerilim altında çenelere takılır. Her çenenin sıkma noktasından itibaren 25 mm'lik bir pay bırakılarak iplik uçları kesilir.
Her deney numunesi için;
T=R/L formülü kullanılarak metredeki tur cinsinden büküm sayısı hesaplanır.
7= Büküm sayısı, tur/m
R= Sayıcıdan okunan tur sayısı
L= Deney numunesi uzunluğu (m)
1.2.1.2. Büküm Açma ve Tekrar Bükme Metodu:
Uçtan Germe Metodu: bu metot da doğrudan sayma metodunda belirtilen şartlara uygun olan kesik (stapel) elyaftan eğrilmiş tek kat ipliklere uygulanır. Open-end ipliklere uygulanamaz. Bu metot, diğer metoda göre daha az hassasiyettedir, bu nedenle araştırma ve kabul muayenelerinde kullanılamaz. Kolay ve çabuk büküm sayısı istenilen; yerlerde gereksinim duyulur.
Belli bir gerilme altında ve belli uzunluktaki tek kat ipliğin bükümünün açılması ve aynı gerilim altında aynı boya gelinceye kaçar tekrar ters yönde bükülmesi ve bu sırada oluşan toplam tur sayısından büküm sayısının tespiti esasına dayanır. Daha önceki metotta kullanılan büküm ölçme cihazı kullanılır. Deney numunesi aynı gerilimler altında ve aynı laboratuar şartlarında hazırlanır. Ancak bunda çeneler arası mesafe 125 mm veya 250 mm + 1 mm alınır.
Her deney numunesi için;
T = R /2L
formülü kullanılarak metredeki tur sayısı hesaplanır.    

T = Büküm sayısı, tur/m
R = Sayıcıdan okunan toplam tur sayısı, 
L = Deney numunesinin uzunluğu (m)
1.2.1.3. Ortadan Germe Metodu: 2.1.2. deki işlemler uygulanır. Ancak numune uçtan değil, ortadan gerilmiştir. Bunun için testte uygulanacak ağırlık numunenin ortasına asılır. Bu haldeyken ağırlıktan dolayı numunenin bel vermesi düşeyde 3 mm' yi sağlayacak şekilde numune gerdirilir veya gevşetilir. Bu durumda iken çeneler sıkıştırılarak deney başlatılır. 2.1.2. 'deki formülle büküm sayısı hesaplanır.
1.3. İPLİKTE MUKAVEMET TAYİNİ
Tekstilde iplik hakkındaki değerlendirmeler görünüş ve mukavemete göre yapılır. Görünüş sübjektif bir ifade olduğu için, kontrol edilebilecek özellik olan mukavemet daha fazla önem kazanmaktadır.
İplik mukavemeti,elyafın mukavemetine, stapel elyaf ise stapel uzunluğuna, elyaf inceliğine, doğal elyaf ise yetiştiği şartlara, büküm miktarına, düzgünsüzlüğüne vb. gibi pek çok sebebe bağlı olarak farklılık gösterir. Fakat bir ipliğin mukavemeti, hiçbir zaman kendini oluşturan tek liflerin mukavemet toplamına eşit değildir. Liflerin birbiri üzerinden kayması ve kolaylıkla sıyrılması iplik mukavemetinin düşmesine neden olur. Bundan dolay: bir ipliğin mukavemeti kendini oluşturan liflerin teker teker olan mukavemet toplamının '/4'ü kadardır. Aynı zamanda ortam şartları; nem miktarı ve ortam sıcaklık mukavemete etki etmektedir, iplikte kopma mukavemeti, uzama oranı ve kopma uzunluğunun tayini TS 245 EN ISO 2062 standardına göre yapılır. Deney TS 240 EN 20139' da belirtilen standart atmosfer şartlarında (20 + 2oC sıcaklık, %65 +2 nisbi nem) yapılır. Deney için her bobin ve masuradan en az 10 ölçüm yapılması istenir ve bir partiden en az 5 farklı numune seçilmesi kabul edilir. Ayrıca numuneler deneyden önce standart atmosfer şartlarında ( 20( 2 (C sıcaklık ve % 65(2 izafi rutubette ) 24 saat kondüsyonlanmalıdır. Böylece deney yapılırken numunelerin ortam şartlarından etkilenmesi önlenir.

Burada bazı tarifler yapma gereği vardır:
Mukavemet: Kopma ile sonuçlanan bir çekme deneyinde, deney numunesine uygulanan en büyük kuvvettir iplik için genellikle cN/cm2 ile ifade edilir. Bu tanımdan da görülebileceği gibi, aynı mukavemet değerine sahip, fakat kalınlıkları farklı ipliklerde karşılaştırma yapma zorunluluğu bulunduğundan ve pratikte inceliği tayin etmek güç olduğundan sağlamlık terimi kullanılmaktadır.
Sağlamlık ( Öz Kopma Mukavemeti ): Kopmadaki kütle gerilmesi olarak tanımlanabilir. Deney numunesine ait kopma mukavemeti ile doğrusal yoğunluğun birbirine oranıdır.  Genellikle cN/teks olarak ifade edilir ve kopma mukavemeti yerine kullanılır.
Elastikiyet: İpliğin bir kuvvet tatbiki ile uzamasından sonra kuvvetin kaldırılması ile ilk uzunluğuna dönebilme kabiliyetidir.
Kopma uzaması: Kopma mukavemetine ulaşıldığı anda numunenin uzunluğundaki artıştır. Numunenin başlangıçtaki anma uzunluğunun yüzdesi olarak ifade edilir. 
	% Uzama =
	Uzama Miktarı
	x 100

	
	Başlangıç Uzunluğu
	


Kopma uzunluğu : Kopma uzunluğu numunenin düşey olarak asıldığı zaman kendi ağırlığı ile koptuğu uzunluktur. Şüphesiz ki bu değer kısa uzunluklar üzerinde yapılan muayene sonuçlarıyla hesaplanır. Mukavemetin kopma uzunluğu olarak ifadesi farklı lif yapılarının mukavemetlerini karşılaştırmak için yararlıdır. Kopma uzunluğunun birimi kilometredir ve genel olarak Rkm (Reisskilometer) sembolü ile gösterilmektedir. 

	Rkm=
	gf x  Ne x 1,693

	
	1000


Prensip :İplik numuneleri, uygun bir çekme cihazı ile kopuncaya kadar uzatılır. Kopma mukavemeti ile kopma uzaması kaydedilir. Genellikle. Deney numunesini bir dakika içerisinde anma uzunluğunun bir katına kadar uzatan sabit bir çekim hızı kullanılmakla birlikte, otomatik tip çekme cihazlarında önceden belirlemek kaydıyla daha yüksek çekme hızları da kullanılabilir. Ölçme uzunluğu; 500 mm/dakika’lık hareket hızı için 500 mm, 250 mm/dakika’lık hareket hızı için 250 mm olmalıdır. 
Numunenin boyutları test sonucuna etki etmektedir. Uzun numunenin mukavemeti, kısa numuneye göre düşük olur. Bu nedenle test uzunluğu sabit olmalıdır.
İpliğin uzaması yalnız uygulanan kuvvete bağlı değil, aynı zamanda uygulama süresinin uzunluğuna da bağlıdır. Hızlı bir test, yavaş olana göre daha büyük bir kopma mukavemeti gösterir.
Cihaz ve Malzemeler

Numune Uzama Hızı Sabit Çekme Cihazı (CRE): Deney numunesinin bir ucunun hareketsiz, diğer ucunun ise sabit hızla hareket eden bir çene ile tutulduğu çekme cihazıdır. Cihaz, deneye tabi tutulan numunenin kopma mukavemetini ve kopma uzamasını tespit edecek ve kaydedecek bir ölçme tertibatı ile teçhiz edilmiş olmalıdır. 

a) Çekme cihazının hareketli çeneleri arasındaki mesafe, ölçme uzunluğu (500±2) mm veya (250±1) mm’ ye ya da her ikisi birden ayarlanabilir olmalıdır.

b) Çekme cihazının birim zamanda numune uzama hızı: %2 hassasiyetle 500 mm/dakika veya 250 mm/dakika olmalıdır. Cihazın göstergesi, kuvvet miktarını gösterebilmelidir. Otomatik çekme cihazlarında istendiğinde daha yüksek hızlarda deney yapılabilir.

c) Çekme cihazının çeneleri düzgün, pürüzsüz görünür bir kayma veya tahribat yapmaksızın numuneyi tutabilecek durumda olmalıdır. Düzgün ağızlı çenelerin yerine, önceden belirlemek kaydıyla, izli çeneler veya başka tip çeneler kullanılabilir. Kullanılan çene tipi deney sonucunu etkileyebileceğinden,  her partiye uygulanan deneylerin aynı tip çene kullanılmak suretiyle gerçekleştirilmelidir. 

d) Çekme cihazı, deney numunesine uygulanan kuvvet ile buna bağlı uzamayı sürekli olarak gösterebilecek veya kayıt edebilecek yeterince hassas bir ölçüm mekanizmasına sahip olmalıdır. 

e) Çekme cihazı ile uygulanan ön gerilme kuvveti, ongenime kütleleri ya da kuvvet ölçüm tertibatı vasıtasıyla ayarlanabilir olmalıdır.

Deney numunesi çeneler arasına yerleştirilir ve ön gerilim uygulanır. Uygulanacak ön gerilim kondisyonlanmış numuneler için (0.5 ± 0.1) cN/teks, ıslatılmış numuneler için (0.25 ± 0.05) cN/teks olmalıdır. Tekstüre ipliklerde, uygulanan ongenime bükümleri gidermeli ancak ipliğin esnetmemelidir.

Deneyde Kopma altında göstergelerin durduğu noktalar kopma mukavemeti ile uzama oranını gösterir. Ancak çenelere 5 mm’den daha yakın yerden olan kopmalar göz önüne alınmaz ve deney tekrarlanır.
1.4. İPLİK DÜZGÜNSÜZLÜGÜ :
Düzgünsüzlük, iplik kalitesini belirleyen önemli bir faktördür iplik düzgünsüzlüğü, iplik kalınlığında yer yer kısa aralıklarla görülen ve kısmen periyodik olan değişimlerdir. İplik düzgünsüzlüğü tayin metotları TSE 628 standartlarına göre belirlenmiştir, iplik düzgünsüzlüğüne etkin olan faktörler; numara, büküm, mukavemet, iplik çapı gibi varyasyonlardır. Düzgünsüzlük tespitinde birim uzunluktaki ağırlık değişiminin, incelenmesi yeterli bir yaklaşım olmaktadır. 
2. KUMAŞLARA UYGULANAN FİZİKSEL TESTLER

Dokunun yüzünü tespit etmek :

· Dokuların yüzleri tersinden daha intizamlı görünümde ve yüzeydeki elyaf ve tüyler makasta daha muntazam kesilmiştir.

· Şardonlu ve dinklenmiş dokuların dışındaki  dokularda örgüleri yüz tarafında daha net anlaşılır.

· Birden fazla iplik çeşidi olan kumaşlarda, kaliteli iplikler (eşit yüzlü  dokular hariç) dokunun yüzünde bulunur.

· Kalitelerin Özellikleri, diyagonaller, desenler ve strüktürleri, fantezi iplikler, aprenin türü (Şardon, flanel apresi) gibi hususlar dokunun yüzünü belli eder.

· Dokuların tersi hemen hemen bütün dokularda yüze göre az apre işlemi görür. Bu işlem farkları mamullerde gözle görülür.

Kumaşta Atkı ve Çözgü Yönünün Belirlenmesi:


Dokuma kumaşlarda atkı ve çözgü yönünü belirlerken kumaş kenarına bakılır. Kenara paralel olan iplikler çözgü iplikleri, dik olanlar ise atkı iplikleridir. Kenarsız kumaşlarda ise aşağıdaki hususlara dikkat etmek gereklidir.

· Çözgü iplikleri atkı ipliklerine göre daha sağlam ve daha fazla bükümlüdür.

·  Kumaş kenarından iplik söküldüğünde çözgü ipliklerinin daha düzgün ve eşit aralıklı olduğu görülür.

· Eğer sıklık bir yönde daha fazla ise büyük olasılıkla sıklığın fazla olduğu yön çözgü yönüdür.

· Eğer ipliklerin biri diğerine göre ince ise ince olan çözgüdür.

· Kumaştan iplik söküldüğünde kıvrımlı olan atkı ipliğidir.

· Kumaş atkı yönünde daha fazla esner.

· Çizgili kumaşlarda çizgilerin yönü çoğu kez çözgü yönündedir. Bazen çizgiler değişik örgü kullanılarak elde edilmektedir.

· Ekoseli kumaşlarda ekoseler genellikle çözgü yönünde biraz daha uzundur.

· Çözgü yönünde istenilen miktarda renk kullanılabilir. Atkıda renk sınırlıdır.

· İpliklerden birisi katlı ise katlı olan iplik çözgüdür.

· Şardonlanmış kumaşlarda tüylerin yönü çözgü yönündedir.

· Dimi çizgileri genellikle soldan sağa doğru giderler. Bazı pamuklu kumaşlarda ve strayhgarn kumaşlarda bunun tersi durum görülebilir.

2.1. KUMAŞLARDA  SIKLIK TAYİNİ :
 Dokuma kumaşlarda birim uzunluktaki atkı ve çözgü ipliği sayısına, örme kumaşlarda ise birim uzunluktaki ilmek çubuğu ve ilmek sıra sayısına sıklık denir. Birim olarak adet / cm yada adet / inç ile ifade edilir. Kumaşlarda sıklık, kaliteyi belirleyici bir unsur olarak kabul edilir Kumaş sikliğinin fazla olması ile;
· Kumaşın m2 ağırlığı artar

· Kumaş daha stabil ve tok bir tutum kazanır 

· Kumaş daha yüksek dayanıma sahip olur
· Kumaş içindeki iplik kaymaları daha az olur
İmalatçı firmalar, maliyetini düşürmek için dokuma sıklığın; azaltıp terbiyede dolgunlaştırıcı maddeler kullanırlar. Bu ise doku kalitesini düşürür.
Örme kumaşlarda sıklık, may sıklığı olarak bilinir. May sıklığı , boyuna yönde bir ilmek çubuğu üzerinde birim boydaki ilinek sayısını ifade etmektedir. Kumaş enindeki ilmek çubuğu sayısı ise örme makinesinin iğne sayısı ile belirlendiği için değiştirilme imkanı yoktur. Bu nedenle örme kumaşlarda may ipliği değiştirilecek kumaşın yapısı toplaştırıp seyrekleştirebilmektedir.
Kumaş sıklığı tayini TS 250 EN 1049-2/ Şubat 1996 standardına göre yapılmalıdır.
Sıklık tayininde 3 metod kullanılır. Kumaşlar TS EN 20139'a göre kondüsyonlandıktan sonra deneye başlanır.
	cm.deki iplik sayısı adet/cm
	En az ölçüm mesafesi cm
	Her deney numunesindeki iplik sayısı
	% hassasiyet (0,5 ipliğe kadar sayılacaktır)

	10 dan az
	10
	100 dan az
	0,6 dan büyük

	10-24
	5
	50-125
	1,0-0,4

	25-40
	3
	75-120
	0,7-0,4

	40 dan fazla
	2
	80 dan fazla
	0,6 dan az


Tabloda belirtilen boyutlardaki kumaş numunesinin iplikleri çıkartılır, uçlarının adedi sayılır. Sayılacak olan ipliklerin uçlarının 1 veya 2 cm boyda olması sağlanır. En az 5 deney yapılır.
B metodu: Optik iplik sayma aleti kullanılarak, cm'sinde 50'den fazla iplik ucu bulunan kumaşlara uygulanır. Özellikleri belirti olan optik iplik sayma aleti ile görüş açısı içerisinde kalan iplik adedi tespit edilir.
C metodu: Bir skala üzerinde hareketli büyütme gücü az oları mikroskop ile ( 4 x ile 20x arası büyütme gücü) yukarıdaki tabloda belirtilen boyutlardaki kumaş numunesinin iplik uçları sayılarak tespit edilir.
Sonuçlar: sayımların aritmetik ortalaması alındıktan sonra cm'deki iplik sayısı olarak ifade edilir.
2.2. KUMAŞLARDA GRAMAJ TAYİNİ  :
Kumaşların., kullanım yerleri ve kullanım koşullarına göre farklı ağırlıklarda olması istenir. Kumaş gramajına etki eder, faktörler şunlardır:
· Kumaş sıklıkları
· Kullanılan iplik numaraları ve cinsleri

· Kumaşta kullanılan örgü tipi

· Bitim işlemleridir.

Kumaşlarda gramaj iki türlü ifade edilmektedir :
1. Birim alanının ağırlığı (g/ m2)

2. Birim uzunluğun ağırlığı (g/ mtül)
Kumaşlarda gramaj tayini TS 251/Şubat 1991'e göre yapılmaktadır. Bu amaçla kumaş numuneleri TS 240"da belirtildiği gibi kondüsyonlanır. ( 20 + 2°C ve % 65 + 2 nisbi nem). Kondüsyonlanma en az 24 saat yapılır. En az 5 numune test edilir ve sonuçların aritmetik ortalaması alınır.
Birim alanın ağırlığı tespit edilecekse alınacak numunelerin 15x15crn boyutlarında kesilmesine dikkat edilir. Numuneler, kumaş ortasına yakın yerden alınır. Kumaşın kırışıksız ve düz olmasına dikkat edilir. Eğer numunenin birim alan kütlesinde farklılık yaratacak geniş desenli bölgeler var ise numuneler tam desen tekrarının tamamını alacak sayıda seçilir. 15 x 15 cm lik numuneler, 10 x 10 cm boyutlarında kare şeklinde çizilerek hassas bir şekilde kesilir veya özel 100 cm2 lik daire şablon kesme cihazı ile % 1 hassasiyetle kesilerek, hassas terazide tartılır. Buna göre kumaşın birim alan kütlesi (mua) g/m2 olarak ;
Mua = m x 100
m=deney numunesinin kütlesi (gram )

Formülünden hesaplanır.  Sonuçlar en yakın tam sayı değerine yuvarlatılır.
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                                Şekil 3. Gramaj kesme aleti
2.3. KUMAŞ KALINLIĞI

Kalınlık, kumaşın ön yüzüyle, arka yüzeyi arasındaki en yüksek ve en alt yüzeyleri arasındaki mesafedir.


Hazır giyim konfeksiyon üreticileri açısından, kesim, dikim vs. gibi kumaşın gördüğü işlemleri, nakliye ve depolamayı etkilemesi nedeniyle önemlidir. Kumaş kalınlığının belirlenmesi, dikiş makinasının ayarlarını  ve kesimdeki pastal sayısını belirlemeye yardımcı olur. Halı, keçe, battaniye, havlu, mantoluk vs. gibi kumaşlar, kalınlıkları ölçülebilen materyallerdir. Sıcak tutma ve hacimlilik özellikleri kumaş kalınlığının oranına bağlıdır.


Kumaş kalınlığı testi, örme, dokuma ve dokusuz yüzeyli kumaşlara belirli bir basınç altında uygulanır.

Testler numuneler standart atmosfer koşullarında 48 saat süre ile kondisyonlandıktan sonra yapılmalıdır. Kumaş kalınlığı ölçüm cihazlarının ana elemanları kumaşın üzerine yerleştirildiği referans plakası, aşağı yukarı hareket edebilen ve numune kumaşa tesbit edilen basıncı uygulayan baskı ayağı ile kalınlık değerinin okunduğu ölçüm skalasıdır. Ölçüm skalasının 0,1 mm den kalın kumaşlarda %1 ve kalınlıkları 0,1 mm den az kumaşlarda 0,001 mm hassasiyete sahip olması gereklidir. Deneyde baskı ayağı kaldırılır ve kumaş referans plakası üzerine konulur. Baskı ayağı dikkatli bir şekilde numune kumaş üzerine indirilir ve ölçüm değeri okunur. Kumaş kalınlığının ölçümünde aşağıdaki faktörler önemlidir:

Baskı ayağının şekli ve ebatı: Genellikle yuvarlak baskı ayağı kullanılır. Baskı ayağı çapı ile kumaş kalınlık oranı 5/1 den az olmalıdır. Baskı ayağı alanı 50 mm2 den az, 10000 mm2 den büyük olmamalıdır. 

Referans plakası şekli ve ebatları: yuvarlak referans plakası kullanıldığında baskı ayağından en az 50mm daha büyük olmalıdır.

Uygulanan baskı miktarı: kumaşa uygulanan baskı miktarı belirli olmalıdır. Kalınlık değeri numune üzerine uygulanan baskı miktarına göre değişir. Buna göre kumaş cinsine göre baskı ayağına uygun ağırlıklar konulur.

Kumaş kalınlık ölçümünde kullanılan baskı miktarı

	Materyal tipi
	Baskı miktarı, psi (g/cm2)

	yumuşak


	Battaniyeler, yünlü kumaşlar, örme kumaşlar, hacimli nonwoven’lar
	0,005-0,50 * (0,35-35)



	orta


	Halılar, taranmış yünlü mamüller, çarşaflık
	0,02-2,0 * (1,4-144)



	sert
	Kanaviçeler, asbest kumaşlar, keçeler
	0,1-10 * (7-700)


bu tablo ( ASTM 1777 ) değişik materyal tipleri için seçilebilecek baskı miktarı için rehber olarak kullanılabilir. Genel olarak listedeki minimum baskı değerini uygulamak o materyal için uygundur.

Baskı ayağı hızı: baskı ayağı numune üzerine yavaşça ve dikkatli indirilmelidir.

Süre: Kalınlık değeri ibrenin hareketi durduğunda skaladan okunur. Baskı ayağının kumaş üzerinde kalma süresi önemlidir. Tekstil materyalinin esneme özelliği olduğu için kumaş ölçüm aletinin altına konulduktan birkaç saniye stabil olmayacaktır. Bu nedenle kalınlığın ne kadar süre içinde ölçülebileceğini belirlemek esastır. ASTM standardına göre pek çok materyal  için yük uygulandıktan 5 saniye sonra en uygun zaman aralığıdır. TS 7128 e göre başka bir süre tespit edilmemişse baskı ayağının numune üzerine oturtulmasından 30 saniye sonra kalınlık değeri okunur.


Baskı ayağı ile referans plakasının temizliği ve test edilecek kumaşın buruşuk, kırışık, kalınlık ölçümünü hatalı verecek görünümde olmaması önemlidir. Günümüzde kullanılan elektronik kalınlık ölçüm cihazları ile baskı ayağının alttakine mesafesi elektronik olarak okunabilir.


Kumaşın çözgü ve atkı veya yatay ve dikey ilmek dizisi içeren on farklı yerinden yapılan ölçümlerin ortalaması alınır.

2.4. KUMAŞ KOPMA MUKAVEMETİ TAYİNİ  :
Tekstil ürünlerini neden test ediyoruz ?" sorusunun cevabı , hepimizin de bildiği gibi "onların ne kadar dayanıklı olduğunu bulmak için"dir. Kalite yönüyle mukavemeti etkileyen en önemli husus, Kumaşın konstrüksiyonu ve kullanılan elyafın mukavemetidir. Ancak , esneklik, dökümlülük, nem absorbsiyonu, boya afinitesi v.b. özellikler de bir tekstil malzemesinin kalitesini belirleyen özelliklerdendir.
Kumaşların mukavemetine etki eden özellikler şunlardır:
1. Elyaf özellikleri: Elyaf cinsi, incelik, mukavemet, uzunluk,olgunluk

2. İplik özellikleri : Büküm faktörleri, numara, düzgünsüzlük

3. Kumaş yapısı   : Yaş ve kuru ısıl işlemler, kıvrım yüzdesi, örgüsü

4. Kumaş apresi : Kumaşa istenen özellikleri vermek için uygulanan işlemler, fiziksel ve kimyevi maddeler doğal e!yaftan üretilmiş kumaşlarda önemli mukavemet düşüşüne neden olmaktadır.

Kumaş halindeki ipliklerin mukavemeti, serbest haldeki aynı sayıda ipliğin toplam mukavemetinden daha fazladır. Bunun nedeni, atkı ipliklerinin çözgü ipliklerini bağlaması sonucu mukavemeti yükseltmesidir. Atkı iplik sıklığının olduğu durumlarda mukavemet 1.8 kat daha artabilmektedir.
Kopma mukavemetinde kullanılan sözcüklerin tarifi ise şöyle verilmektedir.
Kopma mukavemeti: Kopma ile sonuçlanan bir çekme deneyinde, deney numunesine uygulanan en büyük kuvvettir. Birimi Newton veya kilogram kuvvet olarak verilir.
Uzama: Bir çekme deneyinde deneye başlamadan önce deney numunesine bir ön gerilim uygulandığında çekme cihazı çeneleri arasındaki mesafeyi ifade eden anma uzunluğu'nda meydana gelen ve kullanılan uzunluk ölçüsü ile aynı birimde (santimetre, milimetre v.b.) belirtilen artıştır.

Uzama yüzdesi: Bir çekme deneyinde ön gerilim uygulanmış bir deney numunesinin anma uzunluğunda meydana gelen ve anma uzunluğunun yüzdesi olarak belirtilen artıştır.
Kopmada Uzama: Bir kopma mukavemeti deneyinde deney numunesine uygulana en büyük kuvvette numunedeki uzamadır.
Kopma süresi: Ön gerilim verilmiş deney numunesi ile deneye başlandıktan sonra, kuvvetin, en büyük kuvvetin elde edildiği değere gelinceye kadar geçen ve saniye birimi ile ifade edilen süredir.
Uzatma hızı sabit (CRE) çekme cihazı :

Çekme cihazının metrolojik teyit sistemi, EN 30012-1'e uygun olmalıdır

Çekme cihazı, deney parçasını gerdirerek koparmak için uygulanan kuvvet ile bu kuvvete karşılık gelen uzamayı gösteren veya kaydeden bir donanıma sahip olmalıdır. Kullanım şartlarında cihazın doğruluğu, EN 10002-2 Sınıf-1'e uygun olmalıdır. Cihazın kullanıldığı aralıktaki herhangi bir noktada gösterilen veya kaydedilen en büyük kuvvetin hatası ± %1’i geçmemelidir. Belirtilen veya kaydedilen çeneler arası mesafenin hatası ±1 mm'yi geçmemelidir

Cihaz, 20 mm/min ve 100 mm/min'lik sabit uzama hızlarını ± % 10 doğrulukla sağlayabilecek özellikte olmalıdır.

Cihaz, gösterge uzunluğu 100 mm ve 200 mm'ye, ± 1 mm doğrulukla ayarlanabilecek özellikte olmalıdır.

Cihazın her iki çenesinin orta noktasını birleştiren doğru, çekme doğrultusuna paralel, çene ağızlan ise bu doğrultuya dik olmalıdır.

Çeneler, kayma olmadan deney parçasını kavrayabilmeli ve deney parçasını kesmeyecek veya herhangi bir şekilde deney parçasının mukavemetini azaltmayacak şekilde tasarımlanmalıdır.

Çenelerin kavrama yüzeyleri pürüzsüz ve düz olmalıdır. Ancak deney parçası, düz yüzeyli çenelerle yeterince tutulamıyorsa, bu taktirde deney parçasının kaymasını önlemek için yüzeyleri çentikli veya oluklu çeneler kullanılabilir. Deney parçasının daha iyi kavranmasını sağlamak için, hem pürüzsüz, hem de oluklu çenelerde kullanılan yardımcı kaplama malzemeleri olarak kağıt, deri, plâstik veya kauçuk sayılabilir.
Kuvvet - boyca uzama eğrisi
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Kumaş Kopma Mukavemeti Ölçüm Metotları :
Kopma mukavemeti tayini, dokunmuş kumaşlara uygulanan bir test olup, Şerit metodu                                        ( TS EN ISO 13934-1:2002) ve Kavrama metodu ( TS EN ISO 13934-2:2002 ) olmak üzere iki ayrı metotla ölçülebilmektedir.

2.4.1.  ŞERİT METODU
Şerit metodu numune genişliğinin tamamen çeneler arasına sıkıştırıldığı kopma mukavemeti testidir. Şerit metodunda her bir deney parçası uzun kenarı kumaşın atkı veya çözgü doğrultusuna paralel olacak şekilde kesilir ve kumaşın her iki kenarından yaklaşık eşit sayıda iplik sökülerek kenarlar saçaklandırılır. (sökülmüş şerit metotu). Deney numunesinin eni saçaklar hariç 50 mm ve boyu çekme cihazı çeneleri arasındaki 200 mm.’lik ölçüm uzunluğuna yetecek miktarda olmalıdır. Çeneler arasına sıkıştırma payları da düşünüldüğünde şerit uzunluğu en az 350 mm. alınmaktadır. Genellikle kumaşlarda 5 mm’lik veya 15 ipliklik saçak eni bırakmak yeterli olmaktadır. Çok gevşek dokulu kumaşlarda saçak enleri 10 mm’ye kadar çıkarılabilir. Sıkı dokulu kumaşlarda ise 5 mm’den daha az saçak eni yeterlidir. Kenarlardan iplik sökülmesinin zor olduğu saçaklandırılamayan havlu türü ve kaplanmış kumaşlarda deney parçaları kumaş eni 50 mm. Olacak şekilde atık ve çözgü ipliklerinden birine paralel olacak şekilde kesilir (kesilmiş şerit metotu).

Mukavemet cihazında çeneler arası mesafe 200 mm’ye ayarlanır. Kopmadaki uzaması ölçüm uzunluğunun % 75’inden fazla olan kumaşlarda çeneler arası mesafe 100 mm olarak alınır. Kullanılan çenelerin en az 60 mm. olmalı, deney parçasının eninden az olmamalıdır.

Deneye başlamadan önce deney numuneleri TS 240'a göre ön kondüsyonlama işlemine tabii tutulduktan sonra, standart atmosfer şartlarında (20 + 2oC sıcaklık, %65 + 2 relatif nem) en az 24 saat nem dengesine getirilir. Hazırlanan deney numunesi çenelere yerleştirilir ve deneye başlamadan önce aşağıda verilen değerlerden numuneye uygun olan ön gerilme uygulanır.
Kütle (g 8 m2 )

Kuvvet (N)
200 ve daha az

2

200-500


5

500’den fazla


10

Test hızının ayarlanmasına baktığımızda iki uygulama görmekteyiz. Bazı standartlar numunenin belirli bir süre içerisinde kopmasını (örneğin 20± 3 saniye) ister. İstenilen zaman içerisinde kopmayı yakalamak için kullanıcı en azından bir numune kullanarak bu süre içerisinde kopmanın sağlayacağı hızı tespit eder. ISO 13934-1 ve bazı BS, DIN standartları ise numune uzama hızı sabit (CRE) prensibine göre çalışan çekme cihazlarını esas almaktadır ve buna göre cihazın hızı aşağıdaki tabloya göre ayarlanmalıdır.

    
    Cihazın çekme hızı

	Ölçüm uzunluğu

(mm)
	Max.kuvvet altında kumaştaki uzama yüzdesi (%)
	Uzama yüzdesi hızı (% dk)
	Uzama hızı (mm/dk)

	200
	8’den küçük
	10
	20

	200
	8-75 (ve 75 dahil)
	50
	100

	100
	75’den büyük
	100
	100


Numune çenelere yerleştirildikten sonra çekme cihazındaki hareketli çene harekete geçirilir ve deney parçası kopma noktasına kadar uzatılır. Deney numunesi koptuktan sonra Newton cinsinden,

· Maksimum kuvvet (istenirse kopma kuvveti)

· Maksimum kuvvet altında (istenirse kopmada) uzama miktarı ve uzama yüzdesi belirlenir.

Deney numunesinin çene ağzından asimetrik olarak veya kavrama hattı boyunca 2 mm’den fazla kayması halinde elde edilen sonuçlar dikkate alınmaz. Çenelerin kavrama hattının 5 mm dahilinde meydana gelen kopmalar çene kopması olarak kaydedilir. Çenede meydana gelen kopmaların ortaya çıkması halinde elde edilen sonuçlar aynı numuneden alınan diğer deney numuneleri ile yapılan ve normal şekilde kopma ile sonuçlanan deneylerde elde edilen en düşük kopma mukavemeti değerinden daha yüksek ise bu sonuçlar kabul edilir. Daha düşük ise değerlendirmeye alınmaz. Bir sonuç geçersiz sayıldığında beş adet normal kopma değerinin elde edilmesi için kumaşın aynı bölümünden alınacak yeni deney numuneleri ile deney tekrarlanır. 

2.4.2. KAVRAMA (GRAP) METODU
Kavrama mukavemet deneyi numune eninin cihaz çenelerine tam orta noktalarından tutturulduğu kopma mukavemeti deneyidir. Numune sabit hızda kopana kadar uzatılır ve uygulanan maksimum kuvvet tespit edilir. (TS EN ISO 13934-2)
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Sekil 1 - Deney pargasinin boyutlar



Kullanılan çekme cihazının özellikleri ve numune alma şekilleri şerit metodunda anlatıldığı gibidir. Kavrama metodunda kumaş numunelerinin kenarlarından iplik sökülmez. Deney numunelerinin eni 100 ± 2 mm ve boyu 100 mm’lik ölçüm uzunluğuna yetecek miktarda olmalıdır. Her bir deney parçasının üzerine parçanın uzunluğu boyunca bir kenardan 38 mm içerden olacak şekilde çözgü ve atkı ipliklerine paralel olarak bir çizgi çizilmelidir. Bu çizgi numune çenelere takılırken çenelerin bir kenarı ile çakıştırılarak düzgün yerleştirmeye yardımcı olur. Çeneler numune eninin ortalayacak Şekilde yerleştirilir, böylece numunenin kenarlarından aynı miktarda sarkması sağlanır. Kavrama metodunda çenelerin tutma yüzeyinden daha geniş kumaş örnekleri kullanıldığı için kumaş numunesi çenelerin dışına taşar.








1.  Ayar çizgisi








2.  Numune uzunluğu

Çeneler arası mesafe (ölçüm uzunluğu) 100 mm (veya 75 mm) olarak alınır. Her bir çenenin kumaş kavrama alanının ebadı 25 ±  1 mm x 25 ± 1 mm olmalıdır. Aletin çalışma hızı 50 mm / dk’ya ayarlanmalıdır. Hazırlanan deney numunesi Çekme cihazına yerleştirilir, hareketli çene harekete geçirilir ve deney parçası kopma noktasına kadar uzatılır. Uygulanan maksimum kuvvet belirlenir. Yapılması gereken deney sayısı şerit metodunda olduğu gibi her bir kumaş doğrultusunda en az beştir. Ortalama kopma mukavemeti hesaplanır.

Kavrama deneyi için çene yapıları
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Sekil 3 - Deney numunelerinin ¢enelere tutturulmasi




1.  Arka çene yüzü        3.  Kuvvet uygulama doğrultusu
2.  Ön çene yüzü



Yaş Kopma Mukavemet Deneyleri :
Kumaşın yaş kopma mukavemeti bulunmak istendiğinde deney numunelerinin boyu kuru deney için gerekenin en az iki katı olacak şekilde kesilir. Her bir şeridin iki ucu numaralandırılır, gerekiyorsa saçaklandırılır. Daha sonar her deney numunesi biri kuru kopma mukavemet tayini diğeri yaş kopma mukavemet tayini için enine iki parça halinde kesilir. Bu şekilde her deney numunesi çiftinin ayın boyuna iplikleri ihtiva etmesi sağlanır. 

Yaş kopma mukavemet tayini için enine iki parça halinde kesilir. Bu şekilde her deney numunesi çiftinin aynı boyuna iplikleri ihtiva etmesi sağlanır.

Yaş durumda aşırı derecede çeken kumaşlar için yaş kopma mukavemeti tayininde kullanılan deney numunelerinin deney öncesi boyu kuru kopma mukavemeti tayininde kullanılan deney numunelerinin boyundan daha uzun olmalıdır.

Yaş mukavemet tayininde içinde 17 – 30o C sıcaklıkta saf su bulunan bir kaptaki su yüzeyine deney numuneleri serilerek bırakılır. Deney numuneleri 2 saat sonra kendiliğinden batmazsa bastırılarak suya daldırılır. Islatma süresi kumaş cinsine göre değişmekle birlikte en az 1 saattir. Islanmaya karşı direnç gösteren kumaşlarda ıslanmanın tam olarak sağlanabilmesi için su içerisine 1 g / 1 ıslatıcı kullanılarak hazırlanan sulu çözelti kullanılabilir.

Yaş kopma mukavemeti tayini deneyinde kumaşlar sudan çıkarıldıktan sonra üzerindeki fazla su kurutma kağıdı ile alınır ve en fazla 2 dk. İçerisinde deneyin tamamlanması sağlanmalıdır.

2.5. YIRTILMA MUKAVEMETİ  :
     Dokuma kumaşlarda  yırtılma dayanımı, kumaş üzerinde başlamış bir yırtılmanın devamı için gerekli olan kuvvet miktarı ile ölçülür. Yırtılma dayanımı bir kumaş ya da ipliği , bir dönme momenti ile belirli bir eksen etrafında döndürerek,çekme etkisi ile kopartmak için gerekli kuvveti ifade eder.Bu kuvvet yırtılmanın başlaması için gereken kuvvetle ilgisi olmayan ve genellikle daha düşük bir kuvvettir.
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                              Şekil 4. Dokuma kumaşlarda yırtılma olayının şematik gösterimi.

        Bir takım yırtılma testleri, aslında  germe testlerinin çeşitleridir.Çünkü ele alınan hareket gerilim hareketidir,dönme momenti hareketi değildir.Testte istenen dönme momenti kuvvetinin sağlanması için iplikler kesilirlerse, dönme momentini etkileyen bu tür spesifikasyonlar ve diğer koşullar test raporunda verilmelidir.
       Dokuma kumaşların iki yönlü iplikleri olması ve testte bu kumaşlara uygulanan kuvvetin tek yönlü olması nedeniyle, testler hem çözgü hem de atkı yönünde uygulanır.
2.5.1. Yırtılma  Mukavemetine Etki Eden Faktörler
      Yırtılma dayanımı, kumaşın yapısı ile ilgilidir.Bir araya kümelenmiş iplikler gerilimi bölüşerek daha yüksek bir yırtılma dayanımı gösterirler.İpliklerin bir arada fonksiyon göstermelerini engelleyen yapılar kumaşın yırtılma dayanımını düşürürler.
      Eğer iplikler kumaş içerisinde kolayca yer değiştiriyorsa, yırtılma kuvveti birbirini izleyen iplikleri koparmayacak bunun yerine yer değiştirerek bir araya gelmiş elyaf demetlerini koparacaktır.Bunun sonucu olarak yırtılma mukavemeti iplikleri kolaylıkla yer değiştirmeyene nazaran daha büyük olacaktır.Bu da,düz dokuma bir kumaşın dimi dokumaya kıyasla niçin daha az kopma dayanımına sahip olduğunun nedenidir. 
      Kumaşları kaplayan ve ipliklerin hareketini kısıtlayan terbiye işlemleri yırtılma dayanımını düşürür.Bir kumaşın yüksek kopma mukavemetine sahip olması da mümkündür. Buna örnek olarak, ince ama sık iplikli bir pamuklu kumaş verilebilir.

    Yırtılma dayanımı kg ya da gram olarak ifade edilebilir. Atkı ve çözgü yönündeki testlerin ortalamaları sonuç olarak kabul edilir.

     Yırtılma mukavemeti için 3 ayrı metot uygulanır.
2.5.2. BALİSTİK SARKAÇ METODU İLE YIRTILMA KUVVETİNİN TAYİNİ  (TS EN ISO 13937-1)      Tekstil kumaşlarının yırtılma kuvvetinin tayini için balistik sarkaç (Elmendorf ) metodu olarak bilinen metodu kapsar. Bu metot ani bir kuvvet uygulandığında, kumaştaki bir yırtıktan belli uzunluktaki tek bir yırtığa doğru ilerlemenin olması için gerekli olan yırtılma kuvvetinin ölçülmesi işlemini kapsar. Genelde bu deney örgü kumaşlara ve dokunmuş esnek kumaşlara uygulanmaz. 
2.5.2.1. Prensip :

    Önceden kesilmiş olan kumaştaki bir yırtığın yırtılmaya devam etmesi için gerekli olan kuvvet, yırtılan kumaşta belli bir mesafeye doğru olan yırtılmanın ölçülmesi ile tayin edilir. Deney cihazı, sarkaç maksimum potansiyel enerjiye sahip başlangıç noktasına kaldırıldığında, sabit tutucu kıskaç ile aynı hizaya ayarlanmış tutucu bir kıskaç içerir.

    Deney parçası tutucu kıskaçlara bağlanır ve tutucu kıskaçlar arasındaki deney parçasında bulunan bir yırtığın kesilmesi suretiyle yırtılma  işlemi başlatılır.Daha sonra sarkaç serbest bırakılır ve deney parçası, hareketli çenenin sabit çeneden ayrılması ile tamamen yırtılarak yırtılma kuvveti ölçülmüş olur. 
2.5.2.2. Deney Numunelerinin Hazırlanması

      Her bir laboratuar numunesinden iki takım deney numunesi kesilir. Bu takımlardan biri atkı, diğeri de çözgü doğrultusunda kesilmelidir. Yırtığın bir çentikten düzgün bir şekilde yayılarak ilerlemesini sağlamak için deney numunelerinin kısa kenarının atkı yada çözgü yönüne tam olarak paralel olmasına dikkat edilmelidir.

     Her bir deney numunesi takımı en az beş veya istenilen miktarda deney numunesinden oluşmalıdır.
Deney numuneleri, uzun kenarları tutucu çenelerin üst kenarına paralel olacak şekilde tutucu çenelere yerleştirilir.Deney numuneleri, deney numunelerinin alt kenarları dikkatli bir şekilde çenelerin alt dayanak noktasına yaslanacak şekilde yerleştirilerek merkezlenmek suretiyle sıkıştırılır. 


Bıçak kullanılarak girintinin tam karşısındaki kenardan, girinti ile arasında 43 mm (0,5 mm mesafe kalacak şekilde 20 mm ( 0,5 mm uzunluğunda bir çentik açılır. 
     Sarkaç, durdurma koluna basılarak serbest bırakılır. Göstergenin konumu bozulmadan, sarkaç dönüş salınımı üzerinde durdurulur. Yırtılma kuvveti ölçme cihazında sayısal göstergenin ölçme yaklaşımı Kğ ve gram cinsinden okunur. Her bir kumaş doğrultusu için en az beş adet deney numunesi üzerinde deney tekrarlanır.
      Yırtılma işleminin kuvvet doğrultusu boyunca olup olmadığı ve kumaşın yırtılması durumunda ipliklerden herhangi birinin kayıp kaymadığı gözlemlenir.

 -Kumaştan kayan herhangi bir iplik olmaması,

-Çene içinde kayma olmaması,

-Yırtılmanın tamamlanması,

-Çentikli bölgede 15 mm genişlik içinde kalması durumlarında deneyin doğru yapıldığı kabul edilir.

[image: image40.png]SeRil Ay Dokuma kumagiarda virulma ola-

gosterimi [171].

matik

Y



        Beş deney numunesinden üç yada daha fazlasının deney sonuçları atılıyor ise , uygulanan metot uygun değildir.       

   Şekil 5. Elmandorf cihazı
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Sekil 2 - Deney numunesinin tutucu ¢enelere yerlestiriimesi
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  Şekil 6. Balistik sarkaç deney numunelerinin boyutları
2.5.3. PANTOLON BİÇİMİNDEKİ DENEY NUMUNELERİNİN YIRTILMA MUKAVEMETİ  (TS EN ISO 13937-2).
Bu yöntem, kısa kenarının ortasında bir pantolon şekli oluşacak biçimde kesilmiş, 200 x 50 mm boyutlarında dikdörtgen biçimindeki hazırlanan numunelerin, çekme cihazında bir yırtık oluşturacak biçimde çekilerek, yırtığı ilerletmek için gereken kuvvetin belirlenmesi esasına dayanmaktadır. Numuneler, numune üzerindeki çentik, çenenin orta noktasına gelecek ve pantolon şeklindeki deney parçasının bacaklarından her biri bir çene tarafından tutulacak şekilde yerleştirilmektedir 
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                Şekil 7. Pantolon biçimindeki deney parçasının boyutları
2.5.4. KANAT BİÇİMİNDEKİ DENEY NUMUNELERİNİN YIRTILMA KUVVETİNİN TAYİNİ  (TS EN ISO 13937-3)
       Kumaşın yırtılma kuvvetini tayin etmek için  deney numunesini tutuculara monte etmek üzere iplik doğrultusuna göre belli bir açıyla eğim verilmiş olan iki kanat şeklinde kesilmiş bir deney numunesinin kullanıldığı ve kanat deneyi olarak bilinen tek yırtılma metodunu kapsar.  

      Ölçülen yırtılma kuvveti daha önceden açılmış bir yırtığın ilerlemesi için gerekli olan kuvvettir.Esas olarak dokunmuş kumaşlara uygulanır.

2.5.4.1. Prensip : 

     Bir kenarı üzerinde iki kanat şekli vermek üzere şekillendirilerek kesilen bir deney numunesi, istenilen doğrultuda bir yırtılmaya neden olacak şekilde bir yırtık üzerinde yoğunlaşmış mekanik bir gerilmeye tabi tutulur.

   Deney numunesinin kanatları, kopan ipliklerin doğrultusuna göre eğimli bir şekilde tutturulmuştur.Belirlenen bir uzunluğa kadar yırtığın devam etmesi için uygulanan kuvvet kaydedilir.Yırtılma kuvveti , otografik izlerin veya elektronik olarak alınmış verilerin kuvvet piklerinden hesaplanır.

2.5.4.2. Numune Alma 

     Deney numunelerinin, kumaşın katlanmış veya kırışık yerlerinden, kenarlardan ve kumaşı temsil etmeyecek bölgelerden alınmamasına dikkat edilmelidir.

2.5.4.3. Deney Numunelerinin Hazırlanması

[image: image43.png]Olculer mm'dir.

- 220¢2
) 701
e
a
| }
D5 + 1 b
l - ~N
* ! a2
\\ 3 =
1 S
1
: 1
100 e 100 + 1 20

1 Yirtik boyunun ulagacagi son noktay: gosteren igaret

Sekil 2- Deney numunesinin tutucu genelere yerlestirimesi



  Her bir laboratuar numunesinden iki takım deney numunesi kesilir.Bu takımlardan biri atkı, diğeri de çözgü doğrultusunda kesilmelidir.Her bir deney numunesi takımı en az beş veya ilgili taraflarca üzerinde anlaşılan daha fazla sayıda deney numunesinden oluşmalıdır.

 Şekil 8. Kanat biçimindeki deney numunesi.

2.5.4.4. İşlem :

  Çekme deney cihazının uzatma hızı 100 mm / min ’e ayarlanır. Yırtılma kuvvetini kaydetmek için bir aparat takılır.Ayırma hızı 100 mm / min olan hareketli kıskaçlar konulur ve şer,tekstil ucunun kenarlarına işaretlenmiş noktaya ulaşılıncaya kadar yırtılma işlemi sürdürülür.

   Yırtılma kuvveti Newton cinsinden kaydedilir. Yırtığın grafiği isteniyor ise ,yırtma kuvveti kayıtlar veya elektronik cihazlar kullanılarak her bir kumaş doğrultusunda her bir deney numunesi için çene ayrılması ile birlikte kaydedilir.
[image: image44.png]1-Yirtik sonu isareti
2 - Isaret
3 - Kesik

Olguler milimetredir

40 + 1

100 + 1

25+ 1

*

N

e
\a

55¢ 3? 55° /

—

20012 .‘

Sekil 1 - Kanat bigimindeki deney numunesi



[image: image45.png]



Şekil 9-Deney numunesinin tutucu çenelere tutturulması. 

                       a) Kumaştan kayan herhangi bir iplik olmaması,
  b) Çene içinde kayma olmaması,
  c) Yırtılmanın tamamlanması ve 
        d) İşlemin kuvvetin uygulandığı doğrultuda olması,durumlarında deneyin doğru yapıldığı   kabul edilir.
  Bunların dışındaki diğer sonuçlar atılır.

Beş deney numunesinden 3 veya daha fazlasının deney sonuçları atılıyor ise ,uygulanan metot uygun değildir.
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2.5.4.5. Bir pikin yaklaşık olarak tespiti   

   Manuel değerlendirmenin kolay yapılabilmesi için bir deney numunesinin yırtılma grafiğinde orta yükseklikteki pikler için, ortalama pik kuvvet seviyesinin tahmin edilmesi önerilir.
Örnek: Orta yükseklikteki pikler                 85 N ( yaklaşık seviye)

             Bu pik yüksekliğinin % 10 ‘u          8,5 N - 9N

            Kuvvetin artışı ve azalışı                  8 N

            İle temsil edilen hesaplama için 

            Kullanılabilir pikler.
2.5.5. DİL BİÇİMİNDEKİ DENEY NUMUNELERİNİN YIRTILMA KUVVETİNİN TAYİNİ  (TS EN ISO 13937-4)
    Dil biçimindeki kesilmiş bir deney numunesi kullanılarak dil deneyi olarak bilinen çift yırtılma metodunu kapsar.Ölçülen yırtılma kuvveti, kuvvet kesiği paralel yönde ve kumaş yırtığı uygulanan kuvvet doğrultusunda olduğu zaman, daha önceden açılmış bir yırtığın ilerlemesi için gerekli olan kuvvettir.

    Örgü kumaşlara ve dokunmuş elastik kumaşlara uygulanmaz.

2.5.5.1. Prensip:
    Dikdörtgen biçimindeki bir deney numunesinde bir dil şekli oluşturmak için birbirine paralel iki kesik ile bunlara dik açılı bir başka kesik açılır.Dil biçimindeki parça, kaydedici çekme deney cihazının tutucu çenelerinden birine tutturulur ve deney numunesinin diğer parçası diğer tutucu çeneye, parçaların kesilmiş kenarları birbirine paralel bir hat oluşturacak şekilde simetrik olarak tutturulur.Bir çekme kuvveti, iki paralel yırtık oluşturmak üzere kesikler boyunca uygulanır.Her iki yırtığı belli bir uzunluğa getirmek için uygulanan kuvvet kaydedilir.Yırtılma kuvveti, otografik izlerin veya elektronik olarak alınmış  verilerin kuvvet piklerinden hesaplanır.

2.5.5.2. Numune Alma :

    Deney numunelerinin , kumaşın katlanmış veya kırışık yerlerinden, kenarlardan ve kumaşı temsil etmeyecek bölgelerden alınmamasına dikkat edilmelidir.
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                                        Şekil 10. Dil biçimindeki deney numunesi.

2.5.5.3. Deney numunelerinin monte edilmesi:
      Çekme deney cihazını gösterge uzunluğu 100 mm ‘ye ayarlanır. Deney numunesinin dil kısmı,şekil 9 de gösterildiği gibi, tam bc çizgisi görünecek şekilde sabit tutucu çeneye merkezlenerek ve simetrik bir şekilde tutturulur. Deney numunesinin bacakları, tam ab ve cd çizgileri görülecek şekilde, cihazının hareketli çenesine simetrik olarak yerleştirilir ve deney numunesinin bacakları yırtma kuvvetine paraleldir. Her bir dil kısmının, yırtma işleminin başlangıcında, uygulanan yırtma kuvveti doğrultusuna paralel olacak şekilde tutucu çene içine sabitlendiğinden emin olunmalıdır.Deneye başlandığında bir ön gerilme olmamasına dikkat edilmelidir.
2.5.5.4. İşlem :
     Yırtılma kuvvetini kaydetmek için bir aparat takılır.hareketli kıskaçlar çalıştırılır ve her iki yırtığın şeridin uç kısmına yakın olarak işaretlenen noktaya ulaşıncaya kadar yırtma işlemi sürdürülür.

     Yırtılma işleminin, uygulanan kuvvet doğrultusu boyunca olup olmadığı ve kumaşın yırtılmaması durumunda ipliklerden her hangi birinin kayıp kaymadığı gözlemlenir.

            a)  Kumaştan kayan herhangi bir iplik olmaması,

            b) Çene içinde kayma olmaması,

            c) Yırtılmanın tamamlanması ve işlemin kuvvetin uygulandığı doğrultuda olması,

      Durumlarında deneyin doğru yapıldığı kabul edilir.

       Bunların dışındaki diğer sonuçlar atılır.
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Şekil 11-Deney numunelerinin çenelere tutturulması.   

2.5.5.5. Kart Kayıtlarından Yırtılma Kuvvetinin Değerlendirilmesi:
     Yırtılma uzunluğu,başlangıçtaki ilk pikten kaydedilen bitişteki son pike kadar dört eşit parçaya bölünür. İlk bölümdeki değerler ortalama değerin hesaplanmasında kullanılmamalıdır.Kalan üç bölümün her birinden en büyük ve en küçük ikişer pik seçilir ve not edilir.Hesaplama için uygun bir pik, kuvvetin en az %10 artışı ile temsil edilir.

    Her bir deney parçası için hesaplanan ortalamadan deneye tabi tutulan her bir kumaş doğrultusu için, yırtılma kuvvetinin aritmetik ortalaması Newton cinsinden hesaplanır ve iki anlamlı sayıya yuvarlanır.
2.5.5.1. Deney Sonuçları :
a) Atkı boyuna ve çözgü boyuna toplam ortalama yırtılma kuvveti, Newton.Sadece üç yada dört deney numunesi düzgün bir şekilde yırtıldı ise, sadece düzgün yırtılan deney numunelerinin tek tek sonuçları,

b) Gerekiyor ise,değişim kat sayısı, yüzde,

c) Gerekiyor ise,% 95 güven  aralığı,Newton,

d) Gerekiyor ise,Manuel olarak değerlendirme yapılması durumunda her bir deney numunesi için kaydedilen en yüksek ve en düşük pik değerlerinin ortalaması,Newton.

e) Gerekiyor ise, Manuel olarak değerlendirme yapılması durumunda her bir deney numunesi için kaydedilen en yüksek ve en düşük pik değerleri,Newton. 

2.6. BONCUKLANMA (PİLLİNG) TAYİNİ  :
Boncuklanma; kumaş yüzeyine bir veya daha fazla lifle tutulmuş, karmaşık liflerden oluşan küçük lif topları veya gurupları şeklinde gözlemlenen bir kumaş yüzey hatasıdır .Giysilere yıpranmış ve göze hoş gelmeyen bir yüzey görünümü veren boncuklar, kumaş yüzeyinden çıkan gevşek liflerin giysilerin kullanımı ve yıkanması sırasında, sürtünme etkisiyle karmaşıklaşarak küresel demetçikler haline dönüşmesi sonucu oluşurlar. Boncuklanma; incelik, uzunluk, kıvrım, kesit şekli, kopma mukavemeti ve eğilme direnci lifler arası sürtünme kuvveti gibi lif özellikleri, iplik ve kumaşın yapısal özellikleri ve kumaşa uygulanan bitim işlemleri gibi çeşitli faktörlere bağlıdır.

Bütün doğal, suni ve sentetik lifler az ya da çok boncuklanma eğilimine sahiptir.
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İnce liflerden oluşan ipliğin kesit alanında hav oluşturabilecek lif sayısı daha fazla olduğundan, aynı incelikteki iplikler için lif kalınlaştıkça boncuklanma eğilimi azalmaktadır.

                             Şekil 12. Lif inceliğinin boncuklanma eğilimine etkisi

İplik içindeki liflerin uzun olması durumunda, ipliğin belirti bir uzunluğunda daha az sayıda lif ucu bulunacağından, aynı incelikteki iplikler için lif uzunluğunun artması boncuklanma eğilimini azaltmaktadır.

[image: image33.png]Boncuk adedi

30
25
20
15
10

5 Boncuk kopusu
Test
stresi





Şekil 13. Bazı liflerin boncuklanma eğilimi

Gerilmeye ve tekrarlanan eğilmeye direnci düşük olan liflerden üretilen kumaşlarda boncuklar kolayca koparak kumaş yüzeyinden ayrılırlar, dolayısı ile bu boncukların ömrü kısa olur. Yünün nispeten az boncuklanan bir lif olarak bilinmesinin sebebi de budur.

Örme kumaşlar, dokuma kumaşlara oranla daha az yoğun oldukları için lifler arasında daha büyük boşluklar vardır ve yüzeye göç daha kolaydır. Bu nedenle boncuklanmaya örme kumaşlarda daha sık rastlanmaktadır.

Kumaşlarda atkı, çözgü sıklığı arttıkça kumaş yapısı sıkışarak lif hareketleri kısıtlanacağı için boncuklanma eğiliminin azalması beklenir. (Araştırmacılar 80/20 Yün /Naylon karışımlı kumaşta sıklık %30 gibi büyük bir oranda arttırıldığı zaman, boncuklanmanın azaldığını belirtmiştirler.)

Kumaşlarda boncuklanma eğilimini etkileyebilecek diğer özellikler örgü tipi ve gramajdır. Kumaş gramajı arttıkça boncuklanma eğilimi düşmektedir. Bu durum örme kumaşlarda daha belirgindir.

Boyama ve bitim işlemleri sırasında kullanılan yumuşatıcılar ve kayganlaştırıcı özellik veren maddeler(Örnek: Silikon ve türevleri) boncuklanma eğilimini arttırırlar.

Polyester, poliamid ve bunların karışımlarına boyut stabilitesi sağlamak için kullanılan termofiksaj işlemi boncuklanma eğiliminin azalmasına yardımcı olmaktadır.

120 veya 130°C'da yapılan buharlama işlemleri de boncuklanma eğilimini azaltmaktadır.

Buruşmazlık, "easy-care" gibi apre işlemleri sırasında kullanılan reçineler, iplik içindeki liflerin daha iyi yapışmasına neden olduğundan boncuklanma eğiliminde azalma görülmektedir. Buruşmazlık apresi uygulanan Polyester/ viskon kumaşlarda, yıkamaya dayanıklı maddeler kullanılması durumunda , boncuklanma büyük ölçüde azalmaktadır.

Giysilerin kullanım sonrasındaki yıkama işlemleri de boncuklanmayı arttırmaktadır. Kumaşların boncuklarıma eğilimini test etmek için geliştirilmiş çok sayıda cihaz ve metod bulunmaktadır. En çok kullanılan metotlar.
2.6.1.  Nu – Martindale Cihazıyla Boncuklanma Testi  (TS EN ISO 12945-2 ),(ASTM  4970:1989)



Şekil 14. Nu – Martindale pilling cihazı
2.6.1.1. Prensip : Dairesel bir deney numunesi bir lissajous deseni oluşturacak şekilde belirlenmiş bir kuvvet uygulanarak, deney numunesi ile aynı kumaştan veya uygun olduğunda  aşındırıcı bir yün kumaş yüzeyine sürtülür. Bu işlem sırasında deney numunesi, deney numunesinin düzlemine dik ve kendi merkezindeki bir eksen etrafında kolayca dönebilmelidir. Yüzey tüylenmesi ve boncuklanmanın görsel olarak değerlendirilmesi  sürtme deneyinin bu aşamasından sonra yapılır.  

2.6.1.2. Numune Alma


Deney numunelerinin aynı atkı ve çözgü ipliklerinden olmamasına dikkat edilerek kumaştan rasgele seçilmiş bölgelerden deney numunesi alınmalıdır.


Deney numunesi tutucusu için deney numunesi tercihen (1400+5) mm çapında yada (150 +2) mm boyutlarında bir kare olmalıdır.


Numune alma ve deney numunesini hazırlama işlemleri boyunca hazırlık aşaması özel bir dikkat gerektirir. Bu süreçte kumaşta anormal bir uzamaya sebebiyet vermemek için deney numunesine elle müdahale ederken gerilim uygulamamaya dikkat edilmelidir.
2.6.1.3. Deney Numunesi Sayısı 


Bir adet deney numunesi tutucusu için ve bir adet de boncuklanma masası için deney numunesi ihtiva eden tam bir deney numunesi takımının söz konusu olduğu yerde en az üç takım deney numunesi gereklidir. Aşındırıcı yün kumaşın boncuklanma masasında kullanıldığı yerde deney numunesi tutusu için deneye tabi tutulan en az üç deney numunesi  almak gerekir. Deney üçten daha fazla sayıda deney numunesine uygulanıyor ise, deneye tabi tutulan deney numunesi tek  sayıda olmalıdır. İlave bir deney numunesinin de deneye tabi tutulan deney numunesine karşı karşılaştırmalı bir değerlendirme yapmak için kesilmesi gerekir.

2.6.1.4. Deney Numunesinin Deney Numunesi Tutucusuna Tutturulması


Her bir tutucudan deney numunesi tutucu bileziği ve kılavuz şaftı çıkartılır. deney numunesini tutturmak için yardımcı  Bir deney numunesi tutucusunun üzerine (90 +1) mm çapında keçe yerleştirilir. Keçenin üzerine 140+0,5  mm çapında bir deney numunesi, merkezi olarak ve deney numunesinin  yüzeyi üzerine gelecek şekilde yerleştirilir ve fazla gelen malzemenin deney numunesi tutucusunun kenarları üzerine kıvrılmasına müsaade edilir. tutucu bileziğine yerleştirilmesinde deney numunesinin bilezikteki boşluğu tamamen kapladığından emin olunmalıdır. deney numunesi tutucusunun yardımcı parçanın geniş çapını taşıyan deney numunesi tutucusu, dikkatlice alınır. Deney numunesi tutucusu ile yardımcı parça bir arada sıkıca tutulurken, deney numunesi tutucu bileziği deney numunesi tutucusu ile yardımcı parça bir arada sıkıca tutulurken, deney numunesi tutucu bileziği deney numunesi tutucusu üzerine doğru sürülür, böylece deney numunesi tutucu yuvasına yerleştirilir ve keçe bir arada muhafaza edilmiş olur.


Bu işlem kalan deney numunesi tutucuları için tekrarlanır. Gerektiğinde, yükleme parçaları  (Ek A’ da belirtilen ) deney numunesi tutucu kılavuz şaft yatağı üzerine ve deney numunesi tutucusunun kanalını yerleştirilir.

2.6.1.5. Deney Numunesinin Tüylendirme Masasına Tutturulması


Çapı 140+0,5 mm olan bir keçe boncuklanma masası üzerine yerleştirilir. Deney numunesinin alt bölümü veya gerektiğinde aşındırıcı yünlü kumaş aşındırıcı yüzü üste gelecek şekilde keçe üzerine yerleştirilir. Deney numunesi tutturma aralığı yüklenir ve tutucu bileziği ile sıkıştırılır.

2.6.1.6. Boncuklanma Deneyi


İlk sürme aşaması sonuçlanana kadar (EK A) deneye devam edilir. deney numunesi tutuculardan çıkartılmadan ve değerlendirme yapmak amacıyla yüzeydeki kalıntı parçaları temizlenmeden ilk değerlendirme yapılır. Takip eden daha sonraki değerlendirmede  deney numunelerinin alındığı deney konumunda deney numunesi tutucuları değiştirilir. Gerektiği gibi, deneye devam edilir. Ek A’da tarif edilen şekilde nihai sürtme aşamasına ulaşılıncaya kadar her sürtme işleminden sonra değerlendirme yapılır.

EK A

Boncuklanma deneyi kategorileri


Aksi belirtilmedikçe farklı tipteki tekstil mamulleri için Kategoriler Çizelge A.1’de verilmiştir. 

Çizelge A. 1 Boncuklanma deneyi kategorileri

	Kategori 
	Testil Türü 
	Aşındırıcı Tipi 
	Yükleme kütlesi 

     G
	Değerlendirme Aşaması 
	Aşındırma Sürtme Hareketinin Sayısı

	1
	Döşemelik kumaşlar 
	Aşındırıcı yünlü kumaş 
	415 + 2
	1
	500

	
	
	
	
	2
	1000

	
	
	
	
	3
	2000

	
	
	
	
	4
	5000

	2a
	Dokunmuş kumaşlar (döşemelik kumaşlar hariç)
	Deneye tabi tutulan dokunmuş kumaş (yüz yüze gelecek şekilde veya yünlü kumaş)
	415 + 2
	1
	125

	
	
	
	
	2
	500

	
	
	
	
	3
	1000

	
	
	
	
	4
	2000

	
	
	
	
	5
	5000

	
	
	
	
	6
	7000

	3 a
	Örülmüş kumaşlar (döşemelik kumaşlar hariç)
	Deneye tabi tutulan örülmüş kumaş (yüz yüzer gelecek şekilde veya yünlü kumaş)
	155 + 1
	1
	125

	
	
	
	
	2
	500

	
	
	
	
	3
	1000

	
	
	
	
	4
	2000

	
	
	
	
	5
	5000

	
	
	
	
	6
	7000

	Kategori 2 ve Kategori 3 için en az deney süresi 2000 boncuklanma sürtme hareketidir. Derece 4-5 arasındaki veya değerlendirme aşamasında üzerinde anlaşmaya varılmış olan gözlenen daha bir derece söz konusu ise deneye 7000 aşındırma sürtme hareketinden önce son verilir. 

NOT : Tecrübeler, 2000 sürtme hareketinde ortaya çıkan ve 7000 sürtme hareketinde ortadan kaybolabilen boncuklanmanın, zemin üzerinde 7000 sürtme hareketine devam edilerek deney ile aşınma performansı arasında daha iyi bir korelasyon olduğunu göstermiştir. 


2.6.1.7. Tüylenme Ve / Veya Boncuklanmanın Değerlendirilmesi 


Gözlem kabini karanlık odaya yerleştirilmelidir.


Deneye tabi tutulan deney numunesi ve orijinal numuneden bir parça ( ön işleme tabi tutulmuş veya tutulmamış) merkezi olarak gözlem kabininin içine dik olarak konulmuş rahle şeklinde bir panoya boyu doğrultusuna düşey olarak yerleştirilir.


Yerleştirme işleminin tam olarak gerçekleştirileceğinden emin olmak için gerekiyor ise yapışkan PVC bir bant kullanılmalıdır. Yerleştirilme işleminde deneye tabi tutulan numune rahle şeklindeki panonun soluna, orijinal numune de sağ tarafa yerleştirilmelidir.


Işık kaynağından yansıyan ışıktan etkilenmemek için her bir deney numunesi gözlem kabininin hemen dışından ve deney parçasının tam ön kısmından gözlenmelidir.


Her bir deney numunesi çizelge 2’de verilen değerlendirmeye uygun olarak derecelendirilir. Deney numunesinin tespit edilen derecesi iki derece arasında çıkarsa, raporda mesela 3-4 gibi, “yarı” derecelendirme yapılır.

Çizelge 2- Göz ile değerlendirme

	1.  Çok yoğun tüylenme ve pilling oluşumu. Piller değişik büyüklük ve sıklıkta    numunenin tamamını kaplamış.

	2.  Yaygın tüylenme olayı ve/veya pilling oluşumu, piller değişik  büyüklük ve  sıklıkta, numunenin büyük bir bölümünü kaplıyor.

	3.  Orta derecede tüylenme ve/veya pilling oluşumu. Pil’ler değişik  büyüklük  ve sıklıkta, numunenin yer yer tamamını kaplıyor.

	4. Hafif tüylenmiş yüzey ve/veya tek tük tam olgunlaşmamış pil

	5. Değişiklik yok


2.7. AŞINMA DAYANIMI (ABRASİON) :
Abrasyon (aşınma dayanımı), tekstil materyalinin bir başka materyale sürtünmesi ile kumaştaki iplik ve liflerin kumaş yüzeyinden dışarı çıkması sonucunda kumaş yüzeyinde meydana gelen aşınma veya eskimeye karşı direnme yeteneğidir.

Özellikle dokuma kumaşlar için geçerli olan abrasyon, kopma mukavemetinin yanı sıra tekstillerin dayanıklılığını karakterize eden en önemli özelliklerden biridir.

Kumaşlarda kullanılan ipliklerin özellikleri ve kumaşın dokuma özellikleri, örgü türü aşınmayı etkilemektedir. Örneğin; uzun ve düzgün yüzen saten gibi kumaşlar sürtünme işlemi ile pürüzlenip kopabilir. Ayrıca yumuşak tüylü kumaşlar, havlı veya flok kumaşlar kolayca aşınır. Tekstil veya diğer ürünlerin aşınma dayanımının ölçülmesi çok karmaşıktır. Aşınma dayanımı; liflerin mekaniksel özellikleri (elyaf uzunluğu gibi), iplik yapısı, kumaş konstrüksiyonu, tipi, çeşidi, elyaf, iplik ve kumaş üzerinde kalan kimyasalların miktarı gibi pek çok faktörden etkilenmektedir.

Kumaşın aşınması bir çok şekilde ortaya çıkmaktadır:

a. Düz aşınma

b. Esneme veya bükülme aşınması

c. Kenar aşınması

d. Sürtünme ile renk atması

a) Düz Aşınma: Elyafın düzgün bir yüzey ile sürtünmesidir. Kumaşın düz aşınması; giyim, kir ve leke çıkarma, yıkama yada kuru temizleme sırasında meydana gelebilir.

Düz aşınma genellikle havlı, flok kumaşlarda dışa çıkan elyaf uçlarının sürtünmeye maruz kaldığı durumlarla ilgilidir. Kumaş yüzeyindeki hav kısmının dökülmesi şeklinde oluşur. (Örneğin;konfeksiyon ürünü kumaşlarda; koltuk altı, dirsek ve basenlerde oluşan aşınmalar. Döşemelik kumaşlarda daha çok kullanılan kısımlarda meydana gelir.)

b) Esneme veya Bükülme Aşınması: Kumaşın boyarmadde haşıl veya apresinin; esneme, giyim, yıkama yada kuru temizleme sırasında katlanma, bükülme etkisiyle aşınarak kumaştan ayrılması olayıdır.

Bu aşınma dirsek, diz,kol altı,  iç bacak ve kalça bölgelerinde meydana gelmektedir. Kumaş yüzeyinde aşınma izi, renk açılma izi gibi bir eskime izi oluşmaktadır.

c) Kenar Aşınması: Kenar aşınması giyim esnasında meydana gelen ve giyside yaka, manşet, ön kapama, etek ucu, cep kapağı ve cep ağzı boyunca ortaya çıkan bir aşınmadır.

d) Sürtünme İle Renk Atması: Kumaşın belirli bir kısmında aşınma etkisi ile oluşan renk değişimidir. Çok bileşeni! karışımlarda sürtünme sonucunda farklı şekilde renk atmasında genellikle aşağıda belirtilen nedenlerden birisi etkili olmaktadır.

-Kumaşta bulunan liflerin farklı yapıları ve dolayısıyla boyarmadde alımının da farklı olması,

-Liflerin renk tonunun tutmadığı durumlar,

-Tamamlanmamış boyarmadde nüfuzu gibi olayların söz konusu olduğu durumlar. 

Söz konusu sebepler tek elyaflı kumaşların aşınma ile renklerinin atması durumunda da geçerlidir.
Şekil 15. Nu – Martindale aşındırma cihazı
2.7.1. Aşınma Dayanımının Tespiti:
Aşınma dayanımının tespitinden Nu-martindale abrasyon test cihazı Martindale cihazı en fazla tercih edilen cihazdır. Bu cihazda BS 5690:91 veya ASTM- 04966:89  TS EN ISO 12947-1,2,3,4,standart metotlarına göre testler yapılmaktadır. Bu standartlar; kumaşın önceden belirlenmiş basınç altında birbirlerine göre dairesel lissajous hareketi yaparak aşınmasını içermektedirler. Aşınma direnci;

· İplik kopuşunun gözlendiği andaki devir sayısı,

· Belirli bir devir sayısından sonraki hav dökülmesi ve  ağırlık kaybı,

· Belirli bir devir sayısından sonraki renk değişimine göre belirlenmektedir.
2.7.2. İPLİK KOPUŞ METODU  TS EN ISO 12947-2

2.7.2.1. Numune Kopması:
Aşağıdaki durumların ortaya çıkması halinde, numunenin koptuğu kabul edilir:

· Dokunmuş kumaşlarda, iki farklı ipliğin tamamen kopması,

· Örülmüş kumaşlarda, bir deliğin oluşmasına sebep olan bir ipliğin kopması,

· Havlı kumaşlarda, havın yavaş yavaş tamamen ortadan yok olması,

· Dokusuz yapılarda, bir aşınmanın sonucu çapı en az 0,5 mm.ye eşit ilk deliğin oluşması.

2.7.2.2. Prensip:

Belirli bir yük altındaki dairesel bir deney parçası bir Lissajous deseni oluşturan öteleme hareketi ile bir aşındırma yapan aşındırıcı (standart kumaş) ile aşındırılır. Aşındırıcıyı ihtiva eden deney parçası tutucusu, deney parçası düzlemine dik olan kendi ekseni etrafında ayrıca serbestçe dönebilir.

Tekstil kumaşın aşınma direncinin değerlendirilmesi, deney parçalarının kütle kaybından tayin edilerek yapılır. 

Deney parçaları, deney parçaları tutucularına köpük bir destek ile monte edilir. Birim alan kütlesi 500g/m2’ den daha büyük deney parçaları köpük destek olmadan numune tutucularına monte edilir. Köpüksüz olarak, deneye tabi tutulan havlı kumaşlar ve kod kumaşları, belirli bir ön hazırlama işlemine tabi tutulurlar. 

İki aşındırma yük parametresi tanımlanmıştır. Aşındırma yükünün toplam etkin kütlesi (deney parçası tutucusunun kaidesi ve uygun yükleme parçasının kütlesi):

a) İş kıyafetleri, döşemelik, yatak ve nevresim ile teknik kullanım amaçlı kumaşlar için (795±7)g, (12 kPa’lık anma basıncı oluşacak şekilde) 

b) Döşemelik ve nevresim kumaşlar hariç, diğer ev tekstili kumaşlar ve konfeksiyon ürünü kumaşlar için (595±7)g, (9 kPa’lık anma basıncı oluşturacak şekilde).

Aşındırma deneyine, deney parçası kopuncaya kadar devem edilir. 

Muayene aralığı, deney parçasının kopması ile tayin edilir. Deney parçasındaki kopma henüz gözlenmemiş iken uygulanan aşındırma hareketinin sayısı kaydedilir. (bu aşınma hareket sayısı, deney parçası kopmadan önce geçen zamanın üst sınırı iken, aynı zamanda deney parçasında kopma oluştuğunda, aşındırma aralığının alt sınırıdır).

2.7.2.3. Numune Alma ve Deney Parçalarının Hazırlanması:Laboratuar numunesi, tekstil kumaşının özelliklerini temsil eden bir yığından seçilir. Tekstil kumaşının başından yada sonundan alınmış olan numunelerin, kumaşın özelliklerini temsil edip etmediğini kontrol edilir. 

Laboratuar numunesi, tam kumaş genişliği boyunca alınmalıdır. 

2.7.2.4. Laboratuar Numunesinden Deney Parçalarının Alınması:Laboratuar numunelerinden deney parçası alınması işlemi yapılmadan önce, laboratuar numuneleri düzgün yatay bir yüzey üzerinde belirtilen standart atmosfer şartlarındaki serbest hava akışına maruz bırakılarak, herhangi bir gerilme kuvveti uygulamadan en az 18 saat süreyle şartlandırılır. 

Deney parçaları, laboratuar numunesinin tamamından, kesilmiş kenar boyunca kenarlardan en az 100 mm mesafeden alınmalıdır. Yeterli sayıda deney parçası, İstatistiki seçme kurallarına uygun olarak alınır. 

Dokunmuş kumaşlar için, her biri farklı atkı ve çözgü   ipliklerini içeren deney parçaları alınır. 

Desenli yada tekstüre yüzeyli kumaşlar için deney parçalarında aşındırmaya karşı duyarlı olan desenli bölümlerin bulunduğundan emin olarak; deney parçalarının, desenin bütün karakteristik özelliklerini taşıdığına dikkat etmek gerekir.

Deney parçalarının çapı 38+0,5   mm olmalıdır. Aşındırıcı kumaş en az 140 mm çapında veya 140 mm eninde ve boyunda olmalıdır. Dokunmuş yün keçe tabanın çapı 140+0,5 mm olmalıdır. Numune tutucunun köpük tabanının çapı 38+0,5 mm olmalıdır. 

2.7.2.5. Yardımcı Malzemelerin Kullanma Ömrü:Aşındırıcı kumaş her deneyden sonra yenilenmelidir. 50,000’den fazla aşındırma sürtme hareketini içeren aşındırma deneylerinde, aşındırıcı kumaş her 50,000 sürtme hareketinden sonra değiştirmek gerekir. 

Her aşındırma deneyden sonra, keçe kirlenmeden ve aşınmadan dolayı olan bozulamaya karşı gözden geçirilmelidir. Keçede kirlenme veya bozulma olmuşsa, keçe değiştirilmelidir. Keçenin her iki yüzü de kullanılabilir. 

Aşınma deneyinde köpük kullanılan her deney için yeni bir köpük parçası kullanılmalıdır. 

2.7.2.6. Aşındırma Deneyi İşlemi:  Bilinen geleneksel kumaşlar için, aşındırıcı sürtme hareketinin sayısı deney serilere uygun olarak seçilir ve gerekli olduğu durumlarda deney parçalarının ön hazırlık işlemi ve hazırlama işlemi de maddelere uygun olarak tamamlanır. Aşındırma cihazı çalıştırılır. Seçilen sürtme hareketi sayısına ulaşıncaya kadar aşındırma işlemine ara verilmeden devam edilir. 

Deney parçası tutucu ile bu tutucu ile monte edilmiş deney parçası, dikkatlice ipliklerin hasar görmemesine veya bozulmamasına dikkat edilerek deney cihazından alınır ve deney parçasının bütün alanı herhangi bir kopmaya karşı kontrol edilir. Bu aşamada henüz numunede herhangi bir kopma olmamış ise cihazdaki tutucular değiştirilir ve bir sonraki deney aralığına geçilir. Deneye devam edilir ve numunede kopma gözleninceye kadar düzenli aralıklarla değerlendirme yapılır. Deney parçası bir büyüteç ile kontrol edilir. 

Sürtme hareketinin sayısı 50,000’i aşıyor ise, aşındırıcıyı yenilemek için her 50,000 sürtme hareketinden sonra veya gerekiyor ise daha evvel deneye ara verilir. Ara verme işleminin, 50,000 sürtme hareketinden önce olması durumunda deney parçası tutucuları ile bu tutucuya monte edilmiş deney parçalarının hasar görmemeleri için dikkatlice deney cihazından çıkarılır. 

Not: İyi bilinmeyen (geleneksel olmayan) kumaşlarda, her bir kumaşın kopma gözleninceye kadar her 2000 sürtme hareketinden sonra işleme ara verilerek kontrol edildiği bir ön deneyin yapılması tavsiye edilir. 

Bütün deney parçalarında tanımlanan numune kopması oluşuncaya kadar aşındırma deneyine devam edilir. Deney parçasında tüylenme (hav topakçıkları) oluştuğu gözleniyorsa aşağıdaki işlemlerden biri uygulanır:

a) Deneye devam edilir. Ancak bu durum deney raporunda belirtilir.

b) Tüylenmeler kesilir ve deneye devam edilir. Bu durum deney raporunda belirtilir. 

	Deney serileri
	Aşındırıcı sürtme hareket sayısı (numune kopmasının oluşacağı) 
	Deney aralığı 

(sürtme hareketinin sayısı)

	a
	≤ 5,000
	Her 1,000 harekette bir

	b
	> 5,000 ≤ 20,000
	Her 2,000 harekette bir

	c
	>20,000 ≤40,000
	Her 5,000 harekette bir

	d
	> 40,000
	Her 10,000 harekette bir


Sonuçlar:
Her deney parçası için, numune kopmasının oluşturduğu deney arlığı belirlenir. Elde edilen tek tek deneylerden zemin dokusu ve aşındırma deseninin ortalaması ve gerekli olduğu yerlerde ortalamanın güven sınırları hesaplanır. 

Gerekiyor ise izlerdeki değişim ISO 105-A02’ye göre değerlendirilir. 

Not: Sıradan özelliklerden yararlanarak, tekstil malzemelerinin İstatistiki değerlendirmesi yada gözle muayenesi için gereken bilgi ISO 5725’ten alınabilir. 

2.7.3. KÜTLE KAYBI TAYİNİ  TS EN ISO 12947-3
Prensip: Belirli bir yük altındaki dairesel bir deney parçası bir Lissajous deseni oluşturan öteleme hareketi ile bir aşındırma yapan aşındırıcı (standart kumaş) ile aşındırılır. Aşındırıcıyı ihtiva eden deney parçası tutucusu, deney parçası düzlemine dik olan kendi ekseni etrafında ayrıca serbestçe dönebilir. Tekstil kumaşın aşınma direncinin değerlendirilmesi, deney parçalarının kütle kaybından tayin edilerek yapılır. 
2.7.3.1. Deney Numunelerinin   hazırlanması : Laboratuar numunelerinden deney parçası alınması işlemi yapılmadan önce, laboratuar numuneleri düzgün yatay bir yüzey üzerinde standart atmosfer şartlarındaki serbest hava akışına maruz bırakılarak, herhangi bir gerilme kuvveti uygulamadan en az 18 saat süreyle şartlandırılır. 

Deney parçaları, laboratuar numunesinin tamamından, kesilmiş kenar boyunca kenarlardan en az 100 mm mesafeden alınmalıdır. Yeterli sayıda deney parçası, İstatistiki seçme kurallarına uygun olarak alınır. 

Dokunmuş kumaşlar için, her biri farklı atkı ve çözgü   ipliklerini içeren deney parçaları alınır. 

Desenli yada tekstüre yüzeyli kumaşlar için deney parçalarında aşındırmaya karşı duyarlı olan desenli bölümlerin bulunduğundan emin olarak; deney parçalarının, desenin bütün karakteristik özelliklerini taşıdığına dikkat etmek gerekir.

Deney parçaları, deney parçaları tutucularına köpük bir destek ile monte edilir. Birim alan kütlesi 500g/m2’ den daha büyük deney parçaları köpük destek olmadan numune tutucularına monte edilir. Köpüksüz olarak, deneye tabi tutulan havlı kumaşlar ve kord kumaşları, belirli bir ön hazırlama işlemine tabi tutulur. 

İki aşındırma yük parametresi tanımlanmıştır. Aşındırma yükünün toplam etkin kütlesi (deney parçası tutucusunun kaidesi ve uygun yükleme parçasının kütlesi):

c) İş kıyafetleri, döşemelik, yatak ve nevresim ile teknik kullanım amaçlı kumaşlar için (795±7)g, (12 kPa’lık anma basıncı oluşacak şekilde) 

d) Döşemelik ve nevresim kumaşlar hariç, diğer ev tekstili kumaşlar ve konfeksiyon ürünü kumaşlar için (595±7)g, (9 kPa’lık anma basıncı oluşturacak şekilde).

Deney parçasının kütle kaybı, kopmanın meydana getirdiği aşındırma hareketinin sayısına uygun olarak ayarlanan aşındırma hareketi sayısının her biri için tayin edilir. 
Kütle kaybı deneyi için deney aralıkları:

	Deney serileri
	Deney parçasının koptuğu aşındırma hareketi sayısı
	Kütle kaybı tayininin yapılacağı aşındırma hareketinin sayısı

	a

b


c


d


e


f


g
	≤ 1000

> 1000 ≤ 5000

> 5000 ≤ 10,000

> 10,000 ≤ 25,000

> 25,000 ≤ 50,000

> 50,000 ≤100,000

> 100,000 
	100, 250, 500, 750, 1.000, (1.250)

500, 750, 1.000, 2.500, 5.000, (7.500)

1.000, 2.500, 5.000, 7.500, 10.000, (15.000)

5.000, 7.500, 10.000, 15.000, 25.000, (40.000)

10.000,15.000, 25.000, 40.000, 50.000,(75.000)

10.000, 25.000, 50.000, 75.000,100.000(125000)

25.000, 50.000, 75.000, 100.000, (125.000)


Not: Parantez  içinde verilen değerler üzerinde, ilgili taraflar anlaşmaya varmış olmalıdır.
2.7.3.2. Aşındırma Deneyi İşlemi:Daha önceden ISO 12947-2’de tayin edilen aşındırma hareketi için çizelge 1’de listelenen ilgili deney serilerine uygun olarak aşındırma hareketi sayısı seçilir. Gerekli olduğu durumlarda deney parçalarının ön hazırlık işlemi ve hazırlama işlemi de uygun olarak tamamlanır. Aşındırma cihazı çalıştırılır. 

Gerekli sayıdaki kütlesi bilinen deney parçası, seçilen deney serilerindeki belirlenmiş deney aralıklarında aşındırma işlemine tabi tutulur, 

Yükleme parçaları deney parçalarından, deney parçası tutucusu da deney cihazından dikkatlice uzaklaştırılır. Deney parçaları anormal yüzey değişimine (düğümlenme veya boncuklanma, buruşukluklar, havlı kumaşlarda hav kaybı gibi) karşı kontrol edilir. Bu türden anormal yüzey değişiminin gözlendiği durumlarda deney parçaları reddedilir. Bütün deney parçaları bu türden değişiklikler gösteriyor ise deneye devam edilmez. Bu tür anormal yüzey değişiklikleri sadece birkaç deney parçasında ortaya çıkıyor ise, gerekli sayıdaki deney parçaları deneye tabi tutuluncaya kadar tekrarlanır. Gözlenen yüzey anormallikleri ve bu kusura sahip deney parçası sayısı deney raporunda belirtilir. 

Deney parçalarındaki kütle kaybını tayin etmek için, deney parçaları bir pens yardımıyla tutucu kılavuzdan dikkatlice alınır ve her iki yüzeydeki aşınma sonucu oluşan döküntüler (elyaf döküntüsü), deney parçaları parmakla temas etmemeye özen gösterilerek, yumuşak bir fırça yardımı ile uzaklaştırılır. Her bir deney parçasının kütlesi, bu parçalar Standard atmosfer şartlarında kondisyonlandıktan sonra, 1 mg yaklaşımla tayin edilir. 

2.7.3.3. Sonuçların Gösterilmesi: Her bir deney parçası için kütle kaybı 1 mg yaklaşımla, deneyden önce ve deneyden sonra deney parçasının kütleleri arasındaki farktan yararlanılarak hesaplanır. 

Aynı sayıdaki aşındırma, sürtme hareketi için deneye tabi tutulan deney parçalarının kütle kaybından, aritmetik ortalama, ortalamanın güven sınırları ve standart sapma hesaplanır. Bağıl güven sınırları be değişim katsayıları ise %0,1 yaklaşımla kaydedilir. 

Aşındırma sürtme hareketlerinin kademeli uygulandığı aşındırma deneyinde, sürtme hareketinin sayısına bağlı olarak (ortalamanın güven aralığını belirtmek gerektiğinde) ortalama kütle kaybından, deneye tabi tutulan tekstil kumaşının bir aşındırma indeksi olan aşındırma hareketlerinin sayısına karşı kütle kaybına gösteren bir grafik çizilir. 
2.8. BURUŞMAZLIK  (TS 390 EN 22313 / Nisan 1996)
Buruşmazlık; kullanım kolaylığı açısından kumaşların belirti bir basınç altında kırıştırıldıktan sonra, basınç etkisi kaldırıldığında eski formuna dönebilme yeteneğidir. Buruşmazlık; bir tekstil kumaşının kullanım sırasında oluşan buruşuklulara karşı direncini ve onlardan kurtulma kabiliyetini ifade etmektedir.

Pamuklu, keten, rejenere selüloz (viskon, floş) kumaşlar buruşmaya hassas kumaşlardır. Sentetiklerin buruşmazlık özellikleri ise genelde daha iyidir.

Tekstil Kumaşlarının buruşmaya eğilimi elyaf cinsi dışında başka etkenlere de bağlıdır.

· Kumaş sıklığı ve bükümü ne kadar fazla olursa, buruşma eğilimi o denli az oranda olur.

· Elyaf ne kadar sertse, o kadar fazla buruşur ve kırışıklık izleri o kadar zor düzelir.

· Elyaf ne kadar esnekse, buruşukluk o denli çabuk ortadan kalkar.

· Buruşma eğilimine göre lifler: elyaf, pamuk, rayon, viskon, asetat, doğal ipek, poliamid poliakril, polyester, koyun yünü ve moher (tiftik keçisi kılı) olarak sıralayabiliriz.

Buruşmazlık Dayanımı;

· Elyaf içeriği

· İplik konstrüksiyonu

· Kumaş konstrüksiyonu

· Terbiye ve giysi dizaynının birbiri ilişkisi nedenleriyle kontrolü çok güç olan bir özelliktir.

Buruşmazlık dayanımı, kumaşın katlı halden ve istenmeyen kırışıklıklardan düzgün hale geçmesini sağlayan bir özelliktir. Kumaşların kırışıklıklarının düzelmesi çeşitli faktörlere bağlıdır. Genelde kırışıklıkların kendiliğinden düzelmesi özelliğinin uzun stapelli elyaf ve filamentlerle sağlanabileceği, kısa stapelli elyafın ise bu özelliğinin kötü olduğu bilinmektedir. Fakat bu durum tüketicinin kullanımı açısından her zaman doğru değildir. Kat izi ve buruşma dayanımı insan faktörü ile daha yakından ilişkilidir. Giysinin dar geldiği ve giydiği süre içinde oturan, eğrileri, esneyen ve bu suretle vücut ısısı oluşturan kişinin üzerindeki giysi ile, bol gelen ve giydiği sürece hareketsiz olan kişinin üzerindeki giysi birbirinden çok farklı olacaktır, iyi bir kırışma dayanımına sahip kumaş, aynı zamanda üzerine uygulanan ütü izine de karşı koyacaktır. Bu nedenle kamgam ve strayhgarn erkek pantolonlarına jilet gibi ütü yapılamaz, ama çok az kırışma dayanımı olan pamuklu giysilere ütü izi yapılabilir. Isı ile şekil verme işlemi ile termoplastik liflerden yapılan eşyalar kırışıklığa çok fazla dayanıklıdır, bu yüzden kalıcı, jilet gibi ütülenirler.

Buruşmazlık açısının (yatay olarak katlanmış kumaşta katın açılmasının kat düzelme açısının ölçülmesi yolu ile tayini) tayininde TS 390 EN 22313 / Nisan 1996 standardı kullanılmaktadır.

Bu standart ile standart test atmosferinde veya daha yüksek nem ve sıcaklıkta kumaşın üzerine uygulanan kuvvet kaldırıldıktan ve belirli bir süre serbest bırakıldıktan sonra kumaşın kırışıklık açısından (kat düzelme açısından) belirlenmesi sağlanır.

Standarda göre;

- Yüksek nemli ortamlarda yapılacak tayinlerde deney   numuneleri ( 35 + 2 ) ° C sıcaklık ve % (90 + 2) bağıl nemli ortamda en az 24 saat kondüsyonlanmalıdır.

Yeni  üretilmiş ve yıkama  kuru  temizleme  veya  ütüleme  işlemi  görmüş  kumaşların buruşmazlık özellikleri daha iyidir. Deney numuneleri alınmadan önce kumaşlar, en az 5 gün süre ile oda şartlarında kondüsyonlanmalıdır. Selüloz ve protein esaslı liflerden meydana gelen kumaşlarda kat düzeltme özelliği 6 günden daha uzun bir süreden sonra değişme gösterir.

Herhangi  bir yaşlanma     tesirini  gidermek  için   bu   kumaşlar  30  dakika  süre  ile  20°C sıcaklıktaki suya batırılır, sudan çıkarıldıktan sonra santrüfüjlenir ve kondüsyonlanmadan önce nemli haldeyken  buharla  ütülenir.  Deney  numuneleri 40  mm  x  15  mm  boyutlarında  kesilir.  Deney numunelerinin yarısı, kısa kenarı çözgü veya imalat yönüne paralel yönde., diğer yarısı ise, kısa kenarı atkı veya imalat yönüne dik yönde olacak şekilde 20 deney numunesi hazırlanır.

Deney numunelerinin yarısı ön yüzü üzerine, diğer yarısı arka yüzü üzerine, kısa kenarları üst üste gelecek şekilde katlanır, uçlardan 5 mm'den daha uzak olmayacak şekilde cımbızla tutulur.

Numune yapışma eğilimi gösteriyorsa yüzeylerin arasına 18 mm x 15 mm boyutlarında kağıt veya metal folyo konulur.

Deney numunesi cihaza yerleştirildikten sonra, üzerine (5 dk +5 sn) 10 Newton'luk bir kuvvet uygulanır. Bu kuvvet bir saniyeden daha kısa bir sürede dikkatli ve çabuk bir şekilde Kaldırıldıktan sonra, numune açının ölçüleceği cihazın tutucusuna yerleştirilir. Deney numunesinin serbest olan kolu daima düşey bir pozisyonda olacak şekilde cihaz devamlı olarak ayarlanır, kuvvetin kaldırılmasından 5 dk sonra kat düzelme açısı cihazdan okunur. Sonuçların aritmetik ortalaması alınır. Sonuçlar, atkı ve çözgü yönünde ayrı ayrı verilir.

Şekil 17. Buruşmazlık açısı ölçüm aletleri
2





100





38





2.405





25





25





2





1





3





25





1





2





25





3





2.40








PAGE  
Sektörel Yatırım Alanlarında Genç İstihdamının Desteklenmesi
20

_1169551484.unknown

_1232170595.unknown

_1529790123

_1529790124

_1304727853.unknown

_1169551785.unknown

_1169552085.unknown

_1170058902.unknown

_1170059118.unknown

_1170058863.unknown

_1169551960.unknown

_1169551610.unknown

_1009073922.unknown

_1145063685.unknown

_1145063727.unknown

_1145064344.unknown

_1009073986.unknown

_1009073880.unknown

