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Bu tezin tasarimi, hazirlanmasi, yiiriitillmesi, arastirmalarinin yapilmasi ve
bulgularinin analizlerinde bilimsel etige ve akademik kurallara 6zenle riayet
edildigini; bu caliyjmanin dogrudan birincil iiriinii olmayan bulgularin,
verilerin ve materyallerin bilimsel etige uygun olarak kaynak gosterildigini ve

alint1 yapilan calismalara atfedildigine beyan ederim.
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Bu calismada vegan havlu ve geleneksel havlularin fiziksel 6zellikleri
karsilagtirmali olarak incelenmistir. Vegan havlularda kumasin iiretim
prosesinde giris anindan ¢ikis anina kadar kesinlikle hayvansal {iriin igeren
madde kullanilmamaktir. Geleneksel havlularda ise hayvansal iriinler igeren
maddelerin ve yardimci1 maddelerin kullanimina rastlanabilmektedir.

Bir havlunun vegan olarak {iiretilmis olmasinin yani sira boyama
asamasinda da hayvansal bazli malzemelerin kullanmamasi biiyiik 6nem arz
etmektedir. Ozellikle 19. yiizyil sonrasinda popiilerlik kazanmis olan sentetik
boya, vegan anlayisla iiretilen havlunun bu 6zelligini kaybetmesine neden
olabilmektedir. Bu nedenle boyama asamasinda da hayvansal iirlin bazh
boyalarin kullanilmamasi vegan havlu iiretim asamasmin 6énemli bir kismini
olusturmaktadir. Giincel bir konu olmasi ve sektorde yeni yer bulmasi sebebiyle,
yeterli veri bulunmamaktadir. Yapmis oldugumuz bu c¢alisma tekstilde veganlik
i¢in Oncii nitelikte bir ¢alismadir.

Yapilan bu ¢alisma da geleneksel ve vegan havlu numunelerinin fiziksel
ozellikleri karsilagtirilmig ve sonuca ulagilmistir. Bu dogrultuda ¢alisma da iki
farkli havlu numunesi kullanim agisindan fiziksel testler ile degerlendirilmistir.
Her iki numunenin test sonuglari paylasilmistir. Vegan havlu numunesinin
geleneksel havlu numunesine gére daha yumusak ve daha emici daha yiiksek
oldugu goriilmiistiir; ancak boncuklanma, kurutma makinesinde biraktigi
tozuma derecesi ve siirtme hasligi degerlendirme ve kopma mukavemeti
dayanim agisindan geleneksel havlu numunesi daha iyi oldugu tespit edilmistir.
Renk haslik derece degerlendirmesi her iki numune iginde esit oldugu
gozlenmistir.

ANAHTAR KELIMELER: Vegan Havlu, Geleneksel Havlu, Vegan Kimyasal
[le Boyama, Reaktif Boyama, Fiziksel Ozellik.



ABSTRACT

COMPARATIVE INVESTIGATION OF THE PHYSICAL
PROPERTIES OF VEGAN TOWELS AND ORDINARY TOWELS
MSC THESIS
MERIC EMIROGLU
PAMUKKALE UNIVERSITY INSTITUTE OF SCIENCE

TEXTILE ENGINEERING
(SUPERVISOR: PROF. GUNGOR DURUR)

DENIZLI, JULY 2022

In this study, the physical properties of vegan towels and ordinary towels
were examined comparatively. In the production process of the fabric, from the
moment of entry to the moment of exit, substances containing animal products
should not be used in vegan towels. In ordinary towels, on the other hand, the
use of substances containing animal products and auxiliary substances can be
found.

In addition to the special production of vegan towels, it is obligatory not
to use animal-based materials during the dyeing phase. Synthetic dyes, which
have become widespread especially after the 19th century, may cause the vegan
towel production process to lose its vegan feature. For this reason, not using
animal-based dyes in the dyeing phase is one of the obligatory and very
important parts of vegan towel production. Since vegan towel production in the
sector is new and developing, there is not enough data in the literature. This study
we have done is a pioneer in terms of vegan textile products.

In this study, the physical properties of ordinary and vegan towel samples
were compared and the result was reached. In this direction, two different towel
samples were evaluated with physical tests in terms of use. The test results of
both samples are shared. The vegan towel sample was found to be softer and
more absorbent than the ordinary towel sample; however, it has been determined
that the ordinary towel sample is better in terms of pilling, dusting degree left in
the dryer and evaluation of rubbing fastness and breaking strength. Color
fastness rating was observed to be equal in both samples.

KEYWORDS: Vegan Towel, Ordinary Towel, Reactive Dyeing, Dyeing With
Vegan Chemicals, Physical Properties.
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1. GIRIS

Tarihi siire¢ incelendiginde yaklasik sekiz bin bes yiiz yil dncesine dayanan
korunma gereksinimi, 6nce ipligin sonra da kumasin olusturulmasina sebep olmustur.
Onceleri bir gereksinim olarak ortaya ¢ikmis olan kumas, daha sonra insanlarin
begenilme arzusu ve modanin etkisiyle farkli gériinme araci veya bir bagka ifade ile

“slislenme arac1” olarak gelisim gostermistir (Alpay 1985).

Tekstil ve konfeksiyon pazari lilkemizde siirekli gelisme durumunda olan
onemli bir sektor olarak kabul edilmektedir. S6z konusu bu durumun ¢esitli nedenleri
bulunmaktadir. Ornek vermek gerekirse, Tiirkiye hammadde bakimindan oldukca
zengin bir iilke konumundadir ve tekstil ile konfeksiyon igin gereksinim duyulan is

giicii diislik bir maliyetle karsilanabilmektedir.

Tekstil ve konfeksiyon sektorii Tiirkiye’nin dis ticaretinde de dnemli bir yere
sahiptir. Tlirkiye’nin ekonomik dinamikleri bakimindan énemli bir yere sahip olan bu
sektor iginde ev tekstili Girlinleri 6nemli bir paya sahiptir. Havlu, temizlik bezleri,
bornozlar, tiiller, perdeler, ¢arsaflar, masa ve yatak ortiileri, yorgan, yastik ve uyku
tulumlar1 gibi biitlin {iriin cesitleriyle hem {ilke i¢ine hem de iilke disina hizmet
verilmektedir. Ev tekstili sektoriinde en ¢ok paya sahip olan iiriin ise havlulardir. Bu

hususta Tiirkiye, diinyadaki en 6nemli {ilkelerden birisi konumundadir.

Tiirkiye’de bu sektdr; uluslararasi standartlart uygulayan kaliteli {iretim
prosesleri, nitelikli ve yogun isgiicli, modern ve donanimli modern isletmeleri,
gelismeleri dogrudan takip etmekte olan tasarimcilari, ¢evreci iiretim anlayisi
dolayisiyla stirekli bir gelisim gostermektedir. Tiirkiye; hizli teslimat, jeopolitik
konum avantaji, biitiinlesmis liretim sistemleri ile diinya ilizerinde en ¢ok tercih
edilmekte olan iilkeler arasinda hizli bir yiikselis gdstermektedir. Thracat ve ithalat
perspektifinden bakildiginda tekstil grubunun en 6nemli iriinii havlular ve havlu

kumaglardan iiretilen iiriinlerdir.



Havlu kumaslar; kisa kurulama stiresi, yiiksek hidrofilite, kuruma siiresinin
kisa olmasi, yumusakligi, sik ve kolay temizlemeye uygunlugu, yiiksek renk hasliklar

sahip olmasi gerekli olan en 6nemli olan parametrelerdir.

11 Arastirmanin Konusu

Vegan havlularin, geleneksel havlularla fiziksel 6zellikler bakimindan
karsilastirilmast aragtirmanin ana konusunu olusturmaktadir. Bu arastirmada vegan
havlularin fiziksel oOzellikleri ve geleneksel havlularin fiziksel o6zellikleri tasnif
edilecektir. Yapilan bu tasnife gore benzer ve farkli yonler tespit edilecek ve uygulama

tizerinden analizi ortaya koyulacaktir.

Calismanin belirlenmis olan konusu olusturulurken literatiir taramasi
sonucunda faydalanilmig olup; yapilan testler ile konunun agikliga kavusturulmasi
saglanmaya caligilmistir. Sonug olarak gergeklestirilecek uygulama ile vegan ve
geleneksel havlu arasindaki benzerlik ya da farkliliklar somut olarak ortaya koyulmus

olacaktir.

1.2 Arastirmanin Amaci

Bu arastirma ile vegan havlular ile geleneksel havlular arasindaki iliskinin
ortaya cikarilmast s6z konusu olacaktir. S6z konusu bu iliski, fiziksel 6zellikler
acisindan agiklanacaktir. Vegan havlularin fiziksel 6zellikleri ile geleneksel havlularin
fiziksel o6zellikleri literatiir taramasi ile acikliga kavusturularak, yapilacak uygulama
ile kesin iliskiler aginin tespit edilmesi amaglanmaktadir. Buna ek olarak vegan havlu
ile geleneksel havlularin fiziksel Ozellikleri karsilastirtlip fark olup olmadig:

konusunda sonuca varilmasi hedeflenmistir.

1.3 Arastirmanin Onemi

Stirdiiriilebilir bir tasarima sahip olan vegan havlularin geleneksel havlulara

kiyasla fiziksel farkliliklar1 incelenecektir. Bu calisma ile vegan havlunun ve



geleneksel havlunun iiretimdeki yeri ve 6nemi acikliga kavusturulacaktir. Birbirleri
arasindaki benzerlikler ve farkliliklar daha 6nce yapilmamis bir uygulama ile ortaya
konacagindan dolayr calisma Onem arz etmektedir. Ortaya c¢ikan sonuglar
degerlendirildiginde kiiresel diizende yerini alan siirdiiriilebilir tekstilin 6nemi ve
kullanim alan1 agisindan farklar1 karsilagtirilacaktir.  Ortaya c¢ikan sonuglarin
degerlendirilmesi ve incelenmesi ag¢isindan s6z konusu bu arastirma Onem

tasimaktadir



2. HAVLU KUMASLAR VE HAVLU BOYAMA

2.1  Havlu Kumaslar

Tiirkiye’de havlu dokuma islemi tekstil sanayisi igerisinde dnemli bir yere
sahiptir. Tirkiye’de iiretilen havlular, Tiirk havlulari olarak taninmakta ve sahip
oldugu kaliteden dolay1 diinyaca bilinmektedir. Tiirk tekstil ve dokuma sanayisi tiim
diinyada kendisini kabul ettirmistir. Bu dogrultuda Tiirkiye’nin yapmis oldugu tekstil
tirtinleri, Tiirkiye ihracati i¢in onemlidir ve biiyiikk bir paya sahiptir. Havlu tiretimi
Ozellikle Bursa, Usak ve Denizli illerinde gergeklestirilmektedir. Bu iiretim
bolgelerinde kiigiik isletmelerden daha biiyiik biitiinlesmis tiretim tesislerine kadar

birgok havlu dokumaciligi yapan isletmeler mevcuttur (Yakartepe 1995).

2.1.1 Havlu Kumaslarin Yapisi

Kumaga farkli bir yiizey 0Ozelligi kazandirmak istenmesi nedeniyle
yerlestirilmis olan iplikleri, sagak ya da ilmek seklinde zeminden disar1 ¢ikmasiyla
olusturulan yapt “hav” olarak ifade edilmektedir. Yapisinda “hav” o6zelligi iceren
kumaslara “havli kumas” ad1 verilmektedir. Kadife kumas, battaniye, hali ve havlular
havli yapili kumaslar arasina girmektedir. Havlular, ek iplik sistemiyle 6rme ya da
dokuma metodu kullanilarak olusturulmus, yiizeyi ilmek formuyla ¢evrili hav yapil
tiriinlerdir. Bu havlarin kesilmesi ve tiraslanmasi sonucunda kadife havlular tiretilmis

bulunmaktadir.

Havlular, birbirinden farkli agirlik, boy ve enlerdedir. Bunun yani sira etrafi
bez olarak Oriilmiis ya da dokunmus sekilde olabilmektedir. Genellikle kurulama
islevini yerine getirmesi amaciyla kullanilmakta olan tekstil Giriinleri olarak ifade
edilmektedirler. Havlu kumaslarla diiz olarak oriilmiis ya da dokunmus kumaslarin
fiziksel ozellikleri genellikle benzer niteliktedir. Sadece havlularda bulunabilen bazi

degisik ozellikler farklilik gosterebilmektedir. Havlularda diiz olarak oriilmiis ya da



dokunmus kumasglardan farkli olarak hav verimi, bordiir, kisa hav mesafesi vb.
kavramlar yer alabilmektedir. Sekil 2.1°de genel tipteki bir havlunun sematik olarak

béliimlerine yer verilmistir (Unal 2007).

Ld a: Havlu em
T 1 b Havlu boyn

c: Havlumun bas ve ug kisunlari
d: Kenar dokusu

e Bordir

lrh-
T
4
T

lr—
T
!
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v £ Kisa hav mesafesi

Sekil 2.1: Havlunun sematik gdsterimi (Unal 2007)

Havlu kumaglar kullanim alanlarmma ve amaclarina uygun olacak sekilde
tutumu yumusak ve yliksek verimlilikte su emiciligine sahip kumaslar olmak
durumundadir. Havlu kumaglar zeminde bir kumas ve bu zemindeki kumasa bagl
bulunan ilmeklerden meydana gelmektedir. Dokuma havlu kumaslar tek veya cift yilize
sahip olarak iiretilen kesilmemis ilmek halinde bulunan havli, orta diizey bir agirliga

sahip, yumusak ve pamuklu bir kumas formuna sahip olmaktadir.

Sekil 2.2: Havlu kumaslarda tek ylizde ve ¢ift ylizde ilmek olusturan hav ¢6zgiilerinin baglanti
sekilleri; B- Tek yiizii ilmekli havlu kumas yapisi, A- Cift yiizii ilmekli havlu kumas
yapist, a) Hav ¢dzgiisii, b) Zemin ¢ozgiisii, ¢) Atki (Unal 2007)



2.1.2 Havlu Kumaslarin Siiflandirilmasi

Havlu kumaglar genelde iiretim tarzlarina, agirliklarina, gérmiis oldugu son
islemlere, kullanim yerine, ylizeyinde bulunan hav durumuna ve boyutlarina gore

smiflandirilir.

Haviulanin Siniflandinimasi

Agirliklanna gore Son iglemlerine Yiizeydeki hav

gore durumuna gére
Uretim yintemine Her hav siras1 igin Kullamm yerine ve
gire gerekli athi boyutlanna gére
. sayisina gire
’;Dk,_ag'r 7. Dakuma Kadife Tek tarsh — Banyo
(=550 grim®) havh haviusu
il i i — 2 athl |
 Agir I Atkil Brme Baskili ift tarafi El havl
{450-549 grim™) | Gazgali A L 3 atkal havh aviusu
__ Ora i dmne Lijif = 4 atkil — Yz
{350-449 grim”) — Aplikdi havlusu
Hafif — 5 atkili Mutfak
_ " — Mutfa
(250349 grim”) B atkil haviusy
— 7 ve daha
fazla atkali

Sekil 2.3: Havlularin siniflandirilmasi (Unal 2007)

Sekil 2.3’te bulunan smiflandirmaya gore yaygin bir sekilde iiretimi yapilan
havlular, dokuma teknigine gore li¢ ya da dort atkili sistemle iki tarafi da hav yapili
olarak tiretilmis olan havlulardir. Genellikle kadife olan havlular bukle yapili havlulara
gore daha yiiksek yumusaklik hissi saglamaktadir; ancak hidrofiliteleri daha diistiktiir.
Cift tarafli hav yapili havlularin hidrofiliteleri ise tek tarafli hav yapili havlulara oranla
daha yiiksektir.

2.2  Havlu Uretimi

Suyu kolayca emebilen ve genel olarak viicudun kurulanmas: i¢in kullanilan,
ilmek ipligi boyasiz ya da boyali pamuk ipliginden olusan, bir ya da iki yiizii de ilmekli
bir sekilde dokunmus ya da 6riilmiis olan havlu kumas yapisinda belirli bir boy ya da
en Olciistinde iiretilen sacaksiz ya da sagakli bag ve u¢ noktast mevcut olan, kenarlar
0zel bir doku ya da orgii tipi ile pekistirilmis tirinlere havlu olarak ifade edilmektedir
(TS629 2007).



“Havli kumas”, kumas iistiinde farkli bir yiizey olusturmak igin yerlestirilmis
olan ipliklerin ptiskiil ya da ilmek seklinde kumas zemininden disar1 ¢ikarilmasiyla
olusturulmakta olan ve “hav” denilen yap1 formuna sahip kumaslara verilen isimdir.
Ek iplik sistemiyle dokunmakta olan ya da 6rme teknikleri kullanilarak olusturulan
havlarla kapli iiriinler ise “havlu” olarak ifade edilmektedir. Konu edilen bu havlarin

kesilmesi sonucu ise kadife havlular iiretilmektedir (Zervent 2007).

Havlu kumaslar, 6rme ya da dokuma sistemleriyle iiretilebilmektedir. Dokuma
tezgahlar1 ya da makinelerinde {iretilen ve kenarlarinda havsiz boliimleri olan
kumasglar, dokuma havlu kumaslar olarak tanimlanmaktadir. Havlu kumaslarinda hav
¢ozgli ve zemin olmak kaydiyla iki tiir ¢6zgii ipligi bulunmaktadir. Hav ¢6zgii iplikleri
boyuna bir sekilde yerlestirilerek havluya ti¢iincii bir boyut kazandirilmaktadir. Bunun
yant sira zemin, ¢0zgii — atki sisteminin olusturmus oldugu yapiya dik bir sekilde
meydana gelmektedir. Orme metoduyla iiretilen kumaslarda tek bir iplik sistemi
mevcuttur. Bunun yani sira havlu kumas iiretimi, ¢ozgili ve atki 6rmeciligi olmak

kaydiyla iki farkli yontem kullanilarak gerceklestirilmektedir (Tung 2010).

2.2.1 Havlu Uretiminde Kullanilan Hammaddeler

Havlu kumaslarda yiiksek yas mukavemeti, yiiksek renk hashigi, yliksek
hidrofilite, iyi boyanabilme kabiliyeti, yikanabilirlik, anti alerjik 6zellik, yumusak
tutum gibi 6zellikler bulunmasi gerekli goriilmektedir. Pamuktan yapilmis iplikler,
ifade edilen s6z konusu bu Ozelliklerin biitiinlinii en etkin bigimde
gergeklestirilebildiginden havlu kumas tiretiminde siklikla kullanilan lif tiirii pamuk
olarak 6ne ¢ikmaktadir (Zervent 2007).

Modal, lyocell, bambu, soya, deniz yosunu, misir ve keten benzeri lifler de
havlu iiretiminde az da olsa kullanilan iiriinlerdir. Ozellikle bambu lifinin anti-
bakteriyel 6zellige sahip olmasi ile yiiksek derecede emicilige sahip olmasi ve
yumusak olmasi sebebiyle havlularda; ancak iiretim miktar1 az oldugu icin heniiz

yeteri kadar yayginlasmis degildir.

Keten ise kuru haldeki dayanaklik bakimindan pamuktan daha iyi durumdadir.

Bunun yani sira yas haldeki dayaniklilig1 %25 diizeyinde artmaktadir. Ayrica emicilik



seviyesi de oldukea yiiksek olan bir liftir. Tutumunun sert olmasi ve islenme siiresinin
¢ok uzun olmast sebebiyle havlu yapiminda ¢ok yaygin olarak kullanilan bir lif tiirii
degildir; ancak bazi 6zel sauna ve Ozel masaj havlulariin iiretim asamasinda

kullanimin1 gézlemlemek miimkiin olabilmektedir.

Sentetik yapiya sahip olan ipliklerin havlu iiretimi asamasinda kullanimi sinirlt
diizeydedir; ancak sik¢a yikanmakta olan otel vb. yerlerde kullanilan havlularin
taleplere gore zemin ve atkisinda polyester karisimina rastlanabilmektedir. Bu tarz
ipliklerin otel ve benzeri yerlerde kullanilan havlu kumaslarda yaygin olmasinin
nedeni sik yikanmaya kars1 dayanikliligi arttirmak ve de yikama sonrasinda kumasin
¢ekmesini engellemek amacinin giidiilmesidir. Buna ek olarak kendi agirliklarinin 5
ila 7 kat araliginda su ¢ekebilme 6zelligi nedeniyle mikrofilament polyesterin pamuk
ipligiyle karistirilarak {iretimde kullanilmaya basladig1 da goriilmektedir (Unal ve dig.
2018).

Kayin agacindan c¢ikarilan modal lifinin de havlu iretiminde kullanimi
giiniimiizde artis gostermektedir. Modal lifi, pamuga gore daha yumusaktir. Ote
yandan hidrofilite, yiiksek renk hasligi, boyama sonrasi renk parlakligi ve bakiminin
kolay olmasi gibi 6zellikleri nedeniyle iiretimde 6n plana g¢ikabilmektedir. Modal
lifinin pamuk ipligiyle karstirildiginda sik¢a yikanma sonucu olusan sertlesme ve

sararma problemi biiyiik dl¢iide ¢oziilebilmektedir.

2.2.2 Havlu Uretiminde Kullamlan Iplik Ozellikleri

Havlularin iiretim asamasi; zemin ¢ozgiisii, hav ¢ozgiisli ve atki olmak {izere

ti¢ iplik sistemiyle tamamlanmaktadir.
Zemin Cozgiisii Olarak Kullanilan Iplikler

Zemin ¢ozgi iplikleri dokuma yapildig1 esnada daha fazla gerildigi icin hem
daha dayanikli hem de daha esnek olmak durumundadir. Bundan dolayr zemin
¢ozglisiinde genel olarak yiliksek biikiimlii ve katlanmig iplikler kullanilmaktadir.
Biikiimlii ve katlanmis ipliklerin kullanilmasi yani sira son senelerde hasil

teknolojisindeki gelismeler dolayisiyla iyi hasillanmis tek katli iplikler de



kullanilmaya baglanmaistir. Zemin ¢ézgiistinde genel itibariyle “karde ring” iplik tercih
edilmektedir. Yalniz maliyet ve fiyat baskisi sebebiyle “open — end” iplikler de
kullanilmaktadir. Zeminde kath ve biikiimlii iplik ¢esitlerinden en ¢ok Ne 20/2 ya da
Ne 24/2 numarali iplikler ve 500-550 t/m aras1 biikiime sahip olan iplikler
kullanilmaktadir. Tek kat olarak sik kullanilmasa da “ Ne 12/1” ya da “ Ne 10/1”
iplikler de hasilli olarak kendisine yer bulabilmektedir. Zemin ¢ozgiisii olarak genel
itibariyle %100 pamuklu iplikler tercih edilmektedir. Bunun yami sira yiiksek
dayaniklilik olusturmak adina pamuk ve polyester karigsimi iplikler de kullanilmaktadir

(Demiral 2008).
Hav Cézgiisii Olarak Kullanilan Iplikler

S6z konusu bu iplikler, bitmis olan havlu 6zelliklerinin belirlenmesinde biiyiik
bir 6neme sahiptir. Havlunun gramaji, bukle ya da kadife olmasi gibi kriterlere uygun
olacak sekilde hav ipliginin sec¢ilmesi gerekli goriilmektedir. Hav ¢ozgiisiinde genel
olarak %100 pamuklu, tek ya da ¢ift kath olan iplikler kullanilmaktadir. Tek kath
iplikler havlunun iist tabakasinda bulunan bukle yapist daha kivrimli olan hav yapili
havlularda kullanilmaktadir. Birden fazla kathi olan iplikler ise klasik dik havh
havlularda tercih edilmektedir. Cift katli olan ipliklerde belirli bir degerde verilen

biikiim, ipligin hasilsiz bir sekilde calismasi i¢in yeterli olabilmektedir.

Hav ¢ozgiisiinde kullanilacak ipliklerde pratikte kullanilacak biikiim sayisi
200-255 t/m dolaylarinda olmaktadir. Iplik biikiim sayisinin diisiik olmasi, iiretilen
havlunun tuse ve su emis giiciiniin daha iyi bir diizeyde olmasini saglamaktadir. Bu
durumda ise dayaniklilik seviyesinde diisiis ortaya c¢ikmaktadir, havlunun yikama
hasligi, mukavemeti azalmaktadir. Biikiim sayist arttifinda ise dokuma islemi
sirasinda daha az problemle karsilagilmaktadir. Dokuma isleminden alinan verim daha
yiikksek olmaktadir. Kadifelendirme islemi daha kolay yapilabilmekte, havlarin
dizilimi ¢ok diizgiin olmakta ve diisiik biikiimlii ipliklere nazaran daha az kadife firesi
verilmektedir. Ote yandan hav boylarinda, diisiik biikiimlii olan ipliklerde rastlanan

hav yatma sorunu hi¢ olmamakta ya da bu soruna daha az rastlanmaktadir (Uyanik ve

dig. 2013).

Sanayide yaygin bir sekilde kullanilmakta olan hav ¢ozgii ipligin numaralari

Ne 16/2, Ne 20/2, Ne 24/2, Ne 30/2, Ne 8/1, Ne 10/1, Ne 12/1, Ne 16/1 ve Ne 20/1



biciminde siralanmaktadir. Havda kullanilmakta olan ipligin kalin olmasi zemin
yiizeyinin daha fazla Ortiilmesine olanak saglamaktadir. Bunun yaninda iiretilmekte
olan havlunun icerdigi lif kalitesine gore “karde”, “penye” ya da “open-end” ipliklerle
calismak miimkiindiir. Ancak open-end ipligin kullanilmasi iiretilen iirtinde tusenin

daha sert olmasina neden olacaktir.
Atki Olarak Kullanilan Iplikler

Atku iplikleri ile ¢6zgii iplikleri birbirine dik acilidir. Bu iki iplik kumasin ana
dokusunu olusturur. Atk1 iplikleri dokuma isleminin gerceklesmesinde aktiftir,
dokuma yiizeyin olusabilmesi i¢in mekik vb. sistemler ile atki ipliklerinin
cozgii iplikleri i¢inden belirli bir diizen ile dokunmasi ya da oriilmesi gerekir. Atki
ipliginin numaralar1 Ne 20/2, Ne 10/1, Ne 12/1, Ne 16/1, Ne 15/1 ve Ne 20/1 bi¢iminde
stralanmaktadir. Uretilmekte olan havlunun igerdigi lif kalitesine gore “karde ” ya da

“open-end” ipliklerle ¢calismak miimkiindiir.

2.2.3 Havlu Kumas Uretim Prosesi

2.2.3.1 Dokuma Hazirhk islemleri

Kumas tiretim isleminde genelde dokuma islemi asamasina gecilmeden once
¢ozgi ipliklerine “dokuma hazirlik islemleri” yapilmaktadir. Bu sayede iplikler
dokuma igin elverisli bir hale getirilmektedir. Dokuma hazirlik iglemleri temelde
hasillama ve ¢ozgii hazirlama faaliyetlerini kapsami igerisine almaktadir. Hem bez
kumas tiretimin prosesinde hem de havlu iiretim prosesinde yer almaktadir. Birisi hav,
birisi zemin olmak kaydiyla iki ¢6zgii iplik sistemi havlu iiretimde kullanilmaktadir.
Genelde ¢ozgii olarak elastikiyeti ve dayaniklilig: yiiksek olan, belirli bir hacme sahip,
ring sistemiyle egrilmis iplikler kullanilmaktadir. Uretimde iplik iinitesinden gelmekte
olan zemin ve hav ¢6zgli bobinleri ilk basta ¢6zgii leventleri haline doniistiiriilmek i¢in
¢ozgii hazirlama makinesinden gegirilmektedir. ilgili makinede gaglik kapasitesine
uygun sayidaki bobin, esit gerginlikte, istenilmekte olan uzunlukta, yan yana olacak
sekilde ve birbirine karismayacak bigimde leventlere sarilmaktadir (Zervent ve dig.

2003).
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Bu asamadan sonrasinda hazirlanmis olan ¢ozgii leventleri birlestirilerek
dokuma islemine uygun sayida ¢ozgii igerisinde barindiracak bi¢cimde dokuma
leventleri haline getirilmek i¢in hasil makinesinden gegirilmektedir. Hasillamanin
baska bir esas amaci ise ¢Ozgii ipliklerinin dayanikliligini, kayganligini artirmak,
tiyliligiinii azaltarak dokunabilme oOzelliklerini daha iyi bir hale getirmektir.
Dolayisiyla kopmalardan kaynaklanmakta olan durus sayisi azaltilmig olacak ve

verimlilik artirilacaktir.

Hagillama  asamasinin  seviyesi,  kullanilmakta  olan  kimyasal
konsantrasyondan, flotteden gecis hizindan, kurutma performansindan ve flotte
sicakligindan kaynakli olarak degisiklik goOsterebilmektedir; ancak hasillama
yapilirken iplige gerekenden daha fazla hasil aplike edilmesi durumunda, dokuma
kumaslara uygulanmakta olan hasil s6kiimii islemi sirasinda meydana gelecek agirlik
kayb1 beklenen seviyenin iistiine ¢ikmaktadir. Hasillama igslemi ve ¢6zgii hazirlama
esnasinda ipliklerin dizilislerinde ortaya ¢ikabilecek pamuklanma, ¢aprazlama, hasil
flottesinin zaman zaman pihtilagmasi gibi olumsuzluklar mevcuttur. Belirtilen bu
olumsuzluklar dokuma esnasinda makinenin istenilen verimlilikte ¢caligmasina engel
olabilmektedir. Ayn1 zamanda hav olusumunun engellenmesi gibi hatalara da sebep
olacagindan hasilda yapilmakta olan tahara ve flottenin homojenligine ¢ok fazla dikkat

etmek gerekmektedir (Karatag 2019).

2.2.3.2 Dokuma islemi ve Makineleri

Dokumanin hazirlanmis oldugu dairede, hav ve zemin ¢6zgii leventleri,
dokuma yapilan makinenin iizerinde onlar i¢in ayrilmis boliime yerlestirilmektedir.
Daha sonra tahar islemine ge¢ilmektedir. Bez dokuma makineleriyle havlu dokuma
makinelerindeki tahar isleminin birbirinden hicbir farki yoktur. ikisinde de ¢ozgii
iplikleri 6ncelikle gerginlik kontrolii yapilan silindirlerden ge¢irilmektedir. Daha sonra
ise lamellerden, g¢ercevelere bagli olan giiciilerden son olarak da tarak dislerinden
gecirilmektedir; ancak havlunun dokunmasi islemi esnasinda hav ve zemin ¢ozgiileri
kullanildigindan dolay1 her iki ¢ozgii sistemine ait olan iplikler i¢in birbirinden ayri

uygulamalar yapmak gerekmektedir. Bu nedenle havlu dokuma makinelerinde hav ve
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zemin ¢ozglileri icin birbirinden ayr1 ¢ergeveler, iki ayr1 lamel grubu ve de iki ayr

gerginlik kontrol sistemi bulundurulmaktadir (Giingér ve dig. 2009).

Dokunmasi planlanan havlunun ebatlar1 ve 6rgii sekline dikkat edilerek tahar
islemi yapilmasi gerekmektedir; ancak genel olarak ayni orgii stili kullanildigindan
ebatlar daha biiyilk 6neme sahip olmaktadir. Makinenin genel olarak calistig1 ebat
degistirildigi zaman tahar isleminin yapilmasi gerekli goriilmektedir. Dokunan
havlunun desensiz olmasi durumunda armiirliic dokuma tezgahlar1 kullanilmaktadir;
ancak desenli havlularinin iretim asamasinda jakarli makineler kullanilmaktadir.
Jakarli dokuma makinelerinde zemin ¢6zgii iplikleri levent halinde bulunmaktadir.
Hav ¢o6zgii ipliklerinin ise birer adet kanca ile birbirlerinden bagimsiz bir sekilde
kontrolii saglanmaktadir. S6z konusu bu mekanizmalarda elektronik olarak veya
delikli kartonlarla ¢6zgli ipliklerinin hareketi programlanabilmektedir. Armiirli
dokuma makinelerinde yalnizca renkli olan ¢dzgii ve atki iplikleri kullanilarak ¢izgili
ya da Kkareli desenler ortaya ¢ikabilmektedir; ancak jakarli dokuma makinelerinde
desen smirlamasi yoktur ve istenilen desende iiretim yapmak s6z konusu

olabilmektedir (Kisaoglu 2010).

Hem armiirli hem de jakarli makinelerde birbirinden farkli zemin orgiileri
kullanilarak havlu dokulari meydana getirilebilmektedir. Bu o6rgii sekli dogrudan
dokuma konstriiksiyonunu dogrudan etkilemektedir. Bir sira havin olugmasi igin
gerekli olan atki ipligi sayisina gore zemin Orgii raporu belirlenmektedir. Atki ipligi
sayist 2, 3, 4 ya da 5 olabilmektedir. 2 atkil1 sistemde siklik oldukga diistiktiir. 5 atkili
sistemdeyse siklik oldukc¢a fazladir. Bundan dolay1 2 ve 5 atkili havlular giderek 6nemi
yitirmis bulunmaktadir. 3 ve 4 atkili havlu dokular1 en yaygin olarak kullanilan siklik

Olctileridir.
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1- Zemin Levend|
2 2- Hav Levend!
3- Kumag Levend!

Sekil 2.4: Havlu dokuma makinesi 6rnegi (Y1lmaz 2013)

U¢ Atkili Haviu Dokuma Teknigi

Her ii¢ atkida bir hav baglantis1 olusturulmasi bakimindan bu havlu dokuma
teknigine ii¢ atkili havlu dokuma teknigi adi verilmistir. ilk bastaki 2 atki kumas
cizgisine dek tasinmaktadir; ancak 3. atkinin atilmasinin ardindan tam bir tefeleme s6z
konusu olmaktadir. Konu edilen ilk 2 atkiyla 6nceki iiretim grubunun son atkisi
arasinda uzanmakta olan hav ¢6zgii ipligi tefelemeyle havi meydana getirmektedir. 3
atkili dokuma metodu, 4 atkili metoda gore daha kisa araliklarla hav olugturmaktadir.
Bunun yani sira 4 atkili metoda gore birim zamandaki tiretim miktar1 yiiksektir. Bu

sebeplerden dolay1 en yaygin sekilde kullanilan sistem 6zelligi tasimaktadir (Celik ve
dig. 2004).

3 | _d a: Zemin ¢ozgust
—— i | ‘ v b: Hav ¢ozglisii
e, g ol e S T —= cAtkipligi

d: Dokuma tarag
74— — e Atkigrubu

Sekil 2.5: Atkili havlu kesiti (Oner 2008)

Dort Atkilh Haviu Dokuma Teknigi

4 atkili havlu dokuma metodunda ardi ardina atilan 4 atki ipligi tam tefeleme
hareketiyle bir sira hav olusturmaktadir. Bu teknikte 3 atkili sisteme gore desen

olusumu daha diizgiin olmaktadir. Bu havlu dokuma teknigi Ozellikle jakarh
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sistemlerde kullanilmaktadir. 3 atkili havlu dokular ile 4 atkili havlu dokumalari
arasinda goriiniim ve tutum agisindan farkliliklar bulunmaktadir. 3 atkili dokuya sahip
havlular diiz ve ince bir gorilintiiye sahiptir; ancak 4 atkili havlular daha kalin bir

dokuya sahiptir (Oner 2008).

Hem 3 hem de 4 atkili dokuma sistemlerinde ger¢eklestirilen dokuma iglemleri
temelde ilke olarak aynidir. Tek fark, tefeleme islemi sirasinda kumasa dahil edilecek
atk ipligi sayisinda goriilmektedir. Uretim asamasinda tercih edilmekte olan atki
sistemine gore 3 iplikli sistemde ilk iki atki ya da 4 iplikli sistemde ilk ti¢ atki ipligi,
kumasin ¢izgisi ile ilk atki arasinda belirlenmis bir uzaklik birakilacak bigimde
yerlestirilmektedir. Konu edilen uzaklik mesafesi istenilen hav yiiksekligi baz alinarak
ayarlanmaktadir; ancak soz konusu atkilar atildiktan sonra tefeleme dogrudan
gerceklestirilmemektedir. Once agizlik degistirilmekte, daha sonra son atkilar
atilmaktadir. Tam bir tefelemeyle biitlin atki iplikleri kumasin i¢ine dahil olmaktadir.
Hem 3 hem de 4 atkili dokuma sisteminde ilk ili atk1 ayn1 agi1zli§in i¢inde bulunaktadir.
3. Atki atilmadan 6nce ve yine 4. Atki atilmadan Once agizlik degistirilmektedir.
Bundan dolay1 3 atkili havlu dokularinda bulunan ¢6zgii iplikleri her hav sirast adina
bir adet caprazlama meydana getirirken, 4 atkili dokuma sistemindeyse iki ¢aprazlama

ortaya ¢gikarmaktadir (Celik ve dig. 2004).

Havlu dokuma makinelerinde taragin yapmis oldugu ileri — geri hareketin
sabitlik durumuna gore hav olusumu iki sekilde gerceklesmektedir. Birinci yontemde
dokuma makinesinde ilgili hareketin sabit olmamasi durumunda tefe mekanizmasi
biitiin atki ipliklerini es oranda tasityamamaktadir. Belirli atkilarda kumas cizgisiyle
atki arasinda hav yiiksekligine gore degismekte olan belirli bir mesafe birakmaktadir.
Kumas ¢izgisine kadar taginamamis olan atkilarin tamaminin tefelenmesi sirasinda
zaylf bir sekilde frenlenen hav ¢ozgiisii gergin vaziyette bulunan zemin ¢ozgi
ipliklerinin i¢inden kayarak yilikselmektedir. Bu islem sonucunda havlar meydana
gelmektedir. Ileri ve geri hareketin sabit olmamasini saglamak icin iki adet kam

kullanilmaktadir.

Ikinci yontemde ise taragm yapmis oldugu ileri- geri kurs hareketi sabittir.
Zemin ¢0zgiisii levendinin hareketi bir kam araciligiyla saglanmaktadir. Béylece sabit
olmamis olan bir salinim hareketi meydana gelmis olacaktir. Birkag atkida bir zemin

cozglisii periyodik bir sekilde geri sarilmaktadir. Boylelikle gevsek bir bigimde
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frenlenmis olan hav ¢ozgiisii gergin sekildeki zemin iplikleri arasindan kayarak havlar
meydana getirmektedir. Zemin ¢6zgii levendinin geriye salinma miktar1 arzu edilen
hav verimliligine uygun bir bicimde ayarlanmaktadir. Bu sistemde zemin ¢ozgii
iplikleri ileri- geri hareket ederken yiiksek bir siirtiinme meydana getirmektedir. Bunun
sonucunda ip kopuslar1 artmaktadir. Bu durum sistemin dezavantajidir. Dolayisiyla

tiretimin, verimliligin ve kalitenin diismesine sebep olmaktadir.

Degiskenlik gosteren tarak hareketleri ya da zemin ¢ozgiisiiniin sabit durumda
bulunmayan salinimi sonucu hav ilmekleri meydana gelmektedir. Hav ilmekleri, hav
¢cozgi kumas olusumu esnasinda baska ipliklerle yapmis olduklar1 baglantilar
sonucunda kumasin bir ya da iki ylizeyinde de olusturulabilmektedir. Havlu
kumaglarinda genellikle iki yiizeyinde de hav ilmekleri bulunmaktadir; ancak plaj
havlular1 vb. tiirlerde asinma direncinin ¢ok O6nemi olmadigindan tek yiizii havl

kumasglar da kullanilabilmektedir.

Kullanilan havlu dokuma makinelerinde tipki diiz dokuma makinelerindeki
gibi atki atma, agizlik agma ve tefe vurma mekanizmalari bulunmaktadir. Bez dokuma
makinelerinde bulunmakta olan sistemlerin biitiinii havlu dokuma makinelerinde de
mevcut olmaktadir; ancak havlu dokuma makinelerinde farkli olarak havlarin olusmasi

i¢in kullanilan bir ek mekanizma bulunmaktadir.

Taragi kurs hareketlerinin sabit bulunmadig1 makinelerde bir hav otomati
sayesinde hav olusumu saglanmaktadir. Taragin kurs hareketlerinin sabit bulundugu
makinelerdeyse, zemin ¢ozgli levendinin belirlenen bir sayidan sonra atki atimi
yapilarak geriye sarilmasi islemini yapan bir mekanizmayla havlar olusturulmaktadir;
ancak atki atma ve agizlik agma mekanizmalar1 belirtilen iki sistemde de ayni sekilde

bulunabilmektedir.

2.2.3.3 Ham Kalite Kontrol

Dokunmus olan havlu kumasglarin terbiye islemine ugramadan 6nceki, dokuma
sirasinda olugmakta olan ya da kullanilmakta olan iplik tiirlinden kaynaklanan
hatalarin tespit edildigi boliime “ham kalite kontroli” ad1 verilmektedir. Konu edilen

bu kontrol esnasinda diizeltilmeye miisait olan hatalar giderilmekte ve bdylelikle hata
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orani diisliriilmektedir. Devamlilif1 siiren hatalarin ise gerekli tespitler yapildiktan
sonra dokuma boliimiine ilgili uyarilar yapilarak sorunlarin giderilmeye calisildig:
onemli bir asamadir. Tespit edilmekte olan hatalar 3 temel baglik etrafinda

toplanabilmektedir.

Bunlardan ilki mekanik hatalardir. Mekanik hatalar; dokuma makinesinde
bulunan bazi sistemlerin herhangi bir ariza ¢ikarmasi sonucu meydana gelen
hatalardir. Bu hatalar; makine durus izi, cimbar yarig1, hav ¢ekmesi seklinde karsimiza
cikabilmektedir. ikinci hata tiirii ise dokuma makinesinde ¢alismakta olan iscinin
dikkatsizliginden ya da acemiliginden meydana gelen hatalardir. Bu hatalar; hav
diismesi, atki kaci8i, yarik, tahar hatasi, sik- seyrek hatasi, hav ¢ekmesi, bos giicii
seklinde karsimiza ¢ikmaktadir. Uciincii hata tiirii ise iplikten kaynaklanan iplik
hatalaridir. Dokuma esnasinda kullanilmakta olan ¢6zgli ya da atki ipliklerinden
kaynaklanmaktadir. Bu hatalar ise atki kacigi, sik ya da seyrek hatasi, hav diismesi,
atki iplik kopugu, zeminde kalin- ince iplik ve havda kalin ya da ince iplik olarak
karsimiza ¢ikmaktadir (Kisaoglu 2006).

2.2.3.4 Terbiye ve Bitim islemleri

Diger tekstil tiriinlerindeki gibi ham halde bulunan havlu kumagin tiiketiciyle
bulusabilmesi i¢in On terbiye, renklendirme ve apre islemlerinden gegmesi
gerekmektedir. Konu edilen bu islemler uygulanma bi¢imlerince kimyasal ya da
fiziksel sekilde olabilmektedir. Kimyasal olarak yapilan terbiye islemleri ¢ektirme ya
da emdirme metotlarmna goére yapilabilmektedir. Cektirme yonteminde ham-halde
bulunan kumas halat seklinde kapali bir kazanin i¢inde siirekli sirkiile edilerek flotte
ile islem gormektedir. Emdirme yoOnteminde ise ilgili kumas en agik vaziyette,
igerisinde uygulanmakta olan isleme ait bir flottenin bulunmakta oldugu fulardan
gecirilmektedir. Daha sonra iceride bulunan silindirler vasitasiyla sikilarak ¢ozeltinin

fazlas1 kumastan uzaklastirilmaktadir (Atav 2013).

Havlu kumaslarin terbiyesi islemi icin genellikle c¢ektirme yontemi
kullanilmaktadir. Bunun en oOnemli nedeni, emdirme yonteminde kumasin
silindirlerden geg¢mesi esnasinda hav formunun bozulmasi riski ile karsi karsiya

kalinmaktadir. Kumasin boyanmasi s6z konusu ise renklendirme, On terbiye ve
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yumusatici ilavesi vb. kimyasal bitim islemlerinin ayn1 kazan igerisinde yapilmasi
uygundur; ancak baski islemi uygulanacak ise oncelikle kazan iginde On terbiye
islemleri yapilmakta olup daha sonrasinda kumas en acik hale getirilip bask1 islemi

gergeklestirilmektedir.
On Terbiye Islemleri

Kumasa apre ve renklendirmenin saglikli bir bicimde yapilabilmesi i¢in ilk
olarak uygun bir 6n terbiye isleminden ge¢mesi gerekli goriilmektedir. Boylece
is¢ilik kayb1 ve zaman kaybi1 azalacak ve bdylece maliyetler diisiiriilmiis olacaktir.
Kumasa istenilmekte olan 6zelliklerin kazandirilamamasi ve boyamanin diizensiz
olmasi gibi hatalar genel olarak eksik veya yanlis 6n terbiye isleminden meydana
gelmektedir. On terbiye isleminden hatali ¢ikan iiriinler; renklendirme islemi

sirasinda ortaya ¢ikan toplam hatalarin %60 — 70’ini olusturmaktadir (Anis 1994).

On terbiye asamasinmn kalitesi, dogrudan iizerinde ¢alisilan iiriiniin fiziksel
ozelliklerine, boyar madde ve kimyasallarin tiirline, tipine, ilerideki islemlere, flottenin
dogru bir sekilde hazirlanmasina, arzu edilmekte olan son Ozelliklere uygun bir
prosesin se¢ilmesine, her islem basamagi arasinda etkin bir yikama isleminin
yapilmasina, tartimlarin hatasiz olmasina bagl olarak ortaya ¢ikmaktadir. Diger tekstil
trlinlerinin  liretiminde oldugu gibi havlu dokuma isleminde de ipliklere Ilif
dayaniklilig1 ve kayganligi kazandirmak amaciyla hagillama islemi yapilmaktadir;
ancak daha sonra dokuma iglemi bittiginde bu maddelerin kumasa hidrofob 6zellik
kazandirmasindan dolayr kumastan uzaklastirilmas: uygun goriilmektedir. Havlu
kumaslariin iiretiminde genellikle yiiksek diizeyde seliilozik liflerden biri olan pamuk
tek basina kullanilmaktadir. Bunun yani sira pamuk ile viskon, polyester gibi {iriinler
de karigim halinde kumasta bulunabilmektedir. Bundan dolay1 hasillama islemi CMC,
nisasta vb. maddeler araciligiyla yapilmaktadir. Hasil sokiim islemi, bir 1slatict
eklemesiyle kumasin yikanmasi isleminden olusmaktadir. Gerekli goriilmesi
durumunda islem esnasinda ek olarak enzim ilavesi de yapilabilmektedir. Bu islem
cektirme yontemine gore uzun olan flottede islem yapmakta olan kazana alinmasi ile
ifa edilmektedir. Kumas kazandan ¢ikarilmadan diger 6n terbiye islemleri de arkasi

arkasia devam edilerek gergeklestirilmektedir.
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Bilindigi lizere kumasa iiretim aninda bulagsan safsizliklar ya da pamuk
liflerinin dogal yapilarindan kaynaklanmakta olan sarimtirak bir renk ve hidrofobluk
kazandirildig: i¢in belirli oranda bunlarin uzaklastirilmasi gerekmektedir. Bu isleme
pisme adi verilmektedir. Hagil sokiimiinden sonra ilgili iiriinlin baz ¢ozeltileriyle
isleme tabi tutulmasi gerekmektedir. Konu edilen safsizliklar baz ¢ozeltileri sayesinde
parcalanmaktadir. Bu islemden sonra yapilacak olan yikama iglemi ile de {iriinden

uzaklastirilmis olacaktir.

Uygulamasi yapilan pisme isleminden sonra ham kumastaki sarimtirak rengi
biitiiniiyle digar1 ¢ikartmak icin sodyum klorit, hidrojen peroksit gibi kimyasallarla
birlikte agartma islemine tabi tutulmaktadir. Bu islem sonrasinda kumasi antiperoksit
vb. bir maddeyle notralize etmek gerekmektedir. Agartma isleminden sonra kesinlikle
soguk bir durulama iglemi yapilmalidir. Yapilacak bu soguk durulama ile kumagin
istiinde kalabilecek olan aktif klor atiklari atilmig olacaktir. Eger bu yikama iglemi
yapilmazsa kumas iizerinde kalan artiklar ileride yapilacak olan islemlerde hataya
hatta depolama esnasinda kumasin hasar gormesine bile sebep olabilmektedir.
Agartilmis pamuklu bir {irtin eger ki beyaz renkte kullanilacak ise optik beyazlatma
islemine sokulmak durumundadir. Konu edilen islem uygun olan optik beyazlaticilarin
kullanilmasiyla, genel olarak kasar isleminin gergeklestirilmesi esnasinda birlikte

yapilmaktadir.

Uriin tutumuna, kalitesine ve dayaniklilifma 6n terbiye islemlerinin etkisi
oldukca fazladir. Bir on terbiye etkisini en iyi diizeyde saglayabilmek i¢in dikkat
edilmesi gerekli olan 6zellikler sunlardir: {iretilen iiriiniin kumasinin gramajina, iplik
Ozelliklerine, hav verimine, hammaddesine, kullanilmakta olan boyarmadde ve
kimyasallarin cinsine, daha sonra uygulanacak islemlere, arzu edilen son 6zelliklere
gore kullanim yerine uygun olacak olan terbiye islem basamaklarini se¢mek
gerekmektedir. Ornek vermek gerekirse; havlu kumaslarinin 6n terbiye isleminde
fiziksel yapisindan kaynakli olarak merserizasyon, yakma gibi islemlere gerek
duyulmamaktadir. Ayrica havlu kumaslar ten ile dogrudan temas edece§i icin
kanserojen madde iceren kimyasallarin kullanimini tercih etmemekte fayda vardir

(Peringek ve dig. 2009).

On terbiye prosesinin ayri ayr1 her asamasi icin kullanilan yonteme ve

ilgilenilecek kumasa uygun bir regete segcmek gerekmektedir. Bu recetede gecen
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tiriinlerin tartimlar1 hassas bir sekilde yapilmak durumundadir. Ayni zamanda 6n
terbiye prosesinde on goriilmekte olan sicaklik ve siire degisimleri gerektigi sekilde
uygulanmalidir. Flotte oraninin dogru bir sekilde ayarlanmasini, kimyasallarin
homojen bir sekilde karismasini saglamak gerekmektedir. Ornek olarak; bu islemler
esnasinda 1slatict vb. ¢esitteki kimyasallarin yeterince kullanilmamasi ya da elde
edilen ¢ozeltinin homojen bir sekilde karismamasi durumunda diizgiinliigiinii yitiren
bir On terbiye islemi uygulanmis olacaktir. Bundan dolay1r kumasin her bir noktasinin

ayni seviyede boyanmasi s6z konusu olmayacaktir.

On terbiye islemlerinin biitiiniinii etkili ve verimli bir yikama siireci takip
etmek durumundadir. Uygulanmakta olan birinci yas islemin kimyasallar1 yikama
sonucunda kumas iistiinden biitlinliyle uzaklastirllmis olacaktir. Tam bir armmma
saglandiktan sonra yeni bir yas isleme ge¢gmek gerekmektedir. Yikama sonucunun
daha etkili ve verimli olabilmesi i¢in genellikle sicak yikama tercih edilmelidir.
Ozellikle islem sirasinda bazik kimyasallar kullanildig1 zaman 6nce uygun olan bir asit
ile notralizasyon yapmak ve daha sonra durulamak daha iyi sonuglarin ortaya

¢ikmasini saglayacaktir (Kadem ve dig. 2014).

Uretilen kumasin halat formunda isleme tabi tutuldugu basamaklarda kirisik
olugmasini 6nlemek i¢in, kumasin kullanilan kazan igerisinde yaptig sirkiilasyonun
diizglin olmasina, bundan dolay1 kimyasallarla etkilesim zamaninin kumasin her
bolgesinde esit olmasma dikkat etmek gerekmektedir. Aksi halde olusacak olan

kiriklarin sonraki agsamalarda diizeltilmesi oldukga zor olmaktadir.

Ozellikle halat seklinde calisan kazanlarda herhangi bir asinmis olan kenara ya
da herhangi bir makine aksamina takilma sonucunda kumas boyunca hav ¢ekmeleri,
delikler ve yirtiklar gibi hatalar gézlemlenebilmektedir. Kullanilan kazanlarin diizenli
bir sekilde bakima girmesi bu nedenle 6nem arz etmektedir. Yapilan bakimlarin 6zenle

dikkat edilerek yapilmasi gerekmektedir.

Ham halindeyken kalite kontrolii yapilmis olan havlu kumaslar sirasiyla su

islemler uygulanmaktadir:

o Ag¢ma Islemi

o Hagsil Sokiim Islemi
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o Bazik Islemler

o Optik Beyazlatma Islemi
Renklendirme Islemleri

Kumaglar, o6n terbiye islemleri sonucunda saf olmayan maddelerden
arindirilmaktadir. Arindirilmis olan bu kumaslar estetik bakimindan iyi duruma
getirilmek ve albenisini artirmak icin renklendirme islemine gerek duyulmaktadir.
Tiim tekstil {irtinleri gibi havlu kumaslarda da renklendirme islemi baski ya da boyama
islemi sonucu ortaya ¢ikmaktadir. Bunlardan bagska dokuma islemi sirasinda boyali
olan iplikler kullanilarak desenli havlular {iretilebilmektedir. Boylesi bir durumda
havlu kumasina yalnizca hasil sokiimii ve apre islemleri uygulanarak kullanilabilir

hale getirilmesi miimkiin olmaktadir (Yilmaz ve dig. 2007).

Baski islemleri kumasin yiizeyine sert bir tutum kazandirdigi ve renk hasliklari
genelde diisikk oldugu i¢in pek fazla tercih edilmemektedir. Bu nedenle havlu

kumaslarin renklendirilmesi i¢in boyama islemi kullanilmaktadir.

Havlu kumaslar, ¢ektirme yontemiyle ¢alisan makinelerde kasar islemlerinden
ve hagil sokiimiinden sonra kazandan ¢ikarilmadan etkili ve verimli bir yikama
islemine tabi tutulmaktadir. Daha sonra boyama islemine gec¢ilmektedir. Gerekli
goriilen boyarmaddeler ve kimyasallardan olusan 1slatici, peroksitin bazik etkisini
notrlestirecek olan antiperoksit vb. ¢ozeltiler borularla kazana bagli bulunan teknede
hazirlanmaktadir. Daha sonra belirli bir flotte oran1 diizeyinde kazan igine
gonderilmektedir. Diizgiin bir boyama isleminde en 6nemli noktalardan biri hazirlanan
¢ozeltinin yeterli diizeyde homojenize olmasidir. Kumasin kazan igerisine
gonderilmekte olan ¢ozeltiyle kazan icinde siirekli sirkiile edilecek bigimde hareket
ettirilmesi  gerekmektedir. Boyama isleminin son asamasinda kazana soda
gonderilmektedir. S6z konusu bu soda, boyarmadde ¢6zeltisinin kumasa islemesini
saglayacak tuz ve liflerin baglarini1 kuvvetlendirecek bir etkiye sahiptir. Son olarak ise
sodanin ardindan tutumu iyilestirici yumusatict madde aktarimi yapilmaktadir; ancak
ilgili kimyasallarin eklenmesindeki zamanlama hatalar1 abraja sebep olabileceginden
dolay1 dikkat etmek gerekmektedir. Boyama islemine kazanlarin gerekli silire ve
sicakliklarda ¢alismasindan sonra yikama islemi gergeklestirilerek son verilmektedir.

Havlu boyamada, liflerle kovalent bag olusturabilmesi, saglikli olmasi ve hasliklar
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yiiksek olmasi sebebiyle tercihen reaktif boyarmaddeler kullanilmaktadir. Biitiin yas
islemlerde oldugu gibi kullanilmakta olan kimyasal miktar1 boyama isleminde de

tirlinlin agirhi@ina oranla ayarlanmaktadir.
Bitim Islemleri

Boyanmus tekstil iirtinlerine yumusaklik, hacimlilik, parlaklik gibi istenen son
ozelliklerin 6zel isteklere uygun, giiniin modasina gore ve iiriiniin kullanilacag: yere
gore degismekte olan tutum ve goriiniim 6zelliklerinin verilmesi i¢in yapilmakta olan
terbiye islemlerine “bitim iglemleri (apre)” adi verilmektedir. Apre kimyasallar1 genel
olarak boyama sonrasinda aymi kazanda ya da kurutma makinesindeki fularda
uygulanmaktadir. Yaygin olarak hidrofilite apresi, yumusatma apresi, koku
giizellestirme kimyasallar1 uygulamasi ve anti-bakteriyellik apresi gibi uygulamalar

bu amagla yapilmaktadir (Sancaktaroglu 2008).
Kurutma

Boyama islemenin hemen arkasindan uygulanacak olan yag bitim iglemlerinin
bitmesi sonrasinda kumasin iizerinde kalan suyun fazlasi santrifiij sitkim islemi yapan
bir makinenin kullanilmasiyla bertaraf edilmektedir. Konu edilen bu makinede halat
seklindeki kumasgin iistiindeki su taneleri kazanin kendi ekseni ¢evresinde donmesi

sonucu olusan santrifiij etkisiyle kumasin dokusundan ayrilmaktadir.

Sikma isleminin pesinden kumas halat seklinden acik en sekline getirilmek i¢in
halat agma makinesine alinmaktadir. Bu islemden sonra yas haldeki kumas yine acik

en seklinde “turbang” ismi verilen makineden gegirilmektedir (Sabir ve dig. 2014).

Kurutma makinesi, girisinde bir tekne ve birbirine bagl bulunan 3 kamaradan
meydana gelmektedir. Giriste bulunan fulardin igine yumusatic1 gibi kimyasallarin
konulmasi halinde ek bir yumusaklik etkisi elde edilebilmektedir. Tekneden sonra
gelmekte olan birinci boliimde kumas, kamara i¢inde bulunan valler sayesinde hareket
ettirilerek buhar giiciiyle kurutulmaktadir. Sonrasinda ise uygulanmakta olan yas
islemler esnasinda yatmis bir hal alan havlar1 geri eski formuna getirmek amaciyla
makinenin ikinci boliimiinii olusturmakta olan ikinci ve {i¢lincii kamara arasinda gelip-
gitme hareketi yaptirilarak ¢irpma islemi gerceklestirilmektedir. Bu iglem sonrasinda

havlar eski formuna kavusarak ilgili kumasa parlak ve canli bir goriinti
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kazandirmaktadir. Bu islem yalnizca havlu kumaglarina uygulanmakta olan 6zel bir

prosestir.

Kurutma igleminin bitim islemleri arasinda sayilmasinin sebebi; yumusatici
eklenerek ve ¢irpma islemleri gerceklestirilerek kumasin tusesinde pozitif sekilde

degisiklige sebep olmasidir.
Egalize Ile Ebat Ayar

Egalize makinesi, boyanmis olan ve kimyasal apre islemleri bitmis havlu
kumasmmn boyutlarim ve m? agirhgini istenilmekte olan sekle getirme islemi igin

kullanilmaktadir.

Egalize makinesinde havlu kumasi, kenarlarindan igneler ya da mandallar ile
sabitlenmekte ve buhar verilmis olan bolmeden gegmesi saglanmaktadir. Istege bagh
bir sekilde besleme verilmis ya da gerdirilmis kumasin boyutlari duragan hale
getirilmektedir. Kumasin ebatlarinda yapilacak oynamalarda kumas, daraltma iglemi
icin besleme, genisletme i¢in germe islemine tabi tutulmaktadir. Konu edilen bu islem
bornozluk kumaslardaysa genel olarak kumasin m? gramajmi ayarlayabilmek igin
uygulanmaktadir. Ayrica pastal atmada dikilecek olan bornozun modeline uygun bir
sekilde kumagin belirli bir ende olmas1 uygun goriilmektedir. Egalize makinesinde

konu edilen besleme ya da germe islemi yapilarak en ayari verilmektedir (Abis 2004).

2.2.3.5 Yar1 Mamul Kalite Kontrol

Bu kontrol asamasi sirasinda daha tiiketicinin kullaniomina hazir halde
bulunmayan fakat terbiye islemleri bitmis havlu ve havlu kumaslarin iizerindeki
hatalarin tespiti yapilmaktadir. Yar1t mamul kalite kontrol asamasinda belirlenmekte

olan temel hatalar sebepleri baglaminda ii¢ ana boliime ayrilmaktadir.

Konu edilen bu kontrol isleminde hata tespitinin yaninda ham kalite kontrol
isleminde oldugu gibi havlularin ebatlari, gramaji1 ve rengi de kontrol edilmekte olup

arzu edilen degerlere sahip olup olmadiginin tespiti yapilmaktadir.
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Tablo 2.1: Yar1 mamul kalite kontrol asamasinda belirlenmekte olan hatalar

Iplikten Dokumadan Terbiye Islemlerinden

Kaynaklanmakta Olan | Kaynaklanmakta Olan | Kaynaklanmakta Olan

Hatalar Hatalar Hatalar
Atki iplik kopugu Hav ¢ekmesi Boya lekesi
Hav diismesi Yarik Abraj
Sik- seyrek hatasi Atk kagigi Yag- pas lekesi
Iplikler arasindaki ton ‘
Hav diismesi Ton Farki
farki
Zemin ¢ozgiisiinde
o Tahar hatas1 Yirtik
kalin- ince iplik
Hav ¢ozgiisiinde kalin- o '
Atk iplik kopugu Egalize Hatas1

ince iplik

Yar1 mamul kalite kontrol istasyonunda boyahaneden kaynaklanmakta olan
hatalarin konfeksiyona gonderilmeden once tespit edilebilmesi saglanmaktadir. Bunun
yani sira hatali olan havlu kumaslar boyahaneye tekrar gonderilerek diizeltilmesine
olanak taninmaktadir. Bu hususlar yar1t mamul kalite kontrol istasyonu i¢in oldukca
onemlidir. Ornek olarak; yar1 mamul kalite kontrol igslemine tabi tutulan havlu kumasin
tusesi sert diismiis ise boyahaneye tekrar gonderimi yapilmaktadir. Boyahanede
kumasa yumusatict verilerek yeniden turbang icerisinden gecirilmektedir. Boylece

kumasgin tusesi istenilen diizeye getirilmis olacaktir (Akpinarl ve dig. 2012).

2.2.3.6 Havlu Konfeksiyon Islemleri

Yar1 mamul kalite kontroliinden gegen; gramaji, ebatlar1 ve rengi istenilen
diizeye uygun bulunan havlu kumaslar tiiketicinin kullanimina hazir duruma
getirilmek i¢in dikim ve kesim iglemlerine tabi tutulmaktadir. Havlular uzun ve kisa

kenarlarindaki bez bolgelerden birbirlerine bagl olacak bicimde dokunmaktadir.

Terbiye islemlerinin bitirilmesinin ardindan yan yana duran havlular boy kesim
islemi sayesinde top boyunca kesilerek birbirinden ayrilma islemine tabi

tutulmaktadir. Boy kesim islemine tabi tutulan havlular daha sonra boy dikim
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makinesine alinmaktadir. Bu islem esnasinda havlunun uzun kenarlarindaki bez kisim
genel olarak iice katlanarak dikim gergeklestirilmektedir. Uzun kenar dikim islemi
bitirilen havlular kisa kenarlarindan kesilerek birbirinden ayrilmaktadir (Celik ve dig.

2004).

Havlularin en kesiminin bitirilmesinin ardindan en dikimi asamasina
gecilmeden Once lriin kalite kontrole tabi tutulmaktadir. Bu kontrol esnasinda
havlularin boyama, dokuma ve dikim kalitesine bakilmaktadir. Bu islem sonucunda
hatali olan havlular ayrilmakta, hatasiz olanlar ise dikim bandma gegirilmektedir

(Tung 2010).

Sekil 2.6: Kullanima hazir havlu 6rnegi

2.3 Havlu Boyama Islemi

Reaktif boyarmaddeler uygun kosullarin olusmasi halinde lifle kimyasal bir
reaksiyona girmektedir. Kovalent bag 6zelligini gostermekte olan tek boyarmadde
sinift olarak goze carpmaktadir. Basit ve kiiclik bir molekiil yapisina sahip bir
karakteristik 6zellikleri bulunmaktadir. Molekiillerin agirliklar1 genel olarak 69- 221
g/mol’diir. Kiiclik partikiillii olmalar1 life hizli bir bigimde islemesine sebep
olmaktadir. Cok parlak renkleri igerisinde barindiran reaktif boyarmaddeler basit

yapilarindan dolayr spektrumlarinda ¢ok yiiksek ve ¢ok dar yogunluklar
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gostermektedirler. En ¢ok kirmizi, mavi, sar1 ve turuncu tonda renkleri elde etmek igin

kullanilmaktadir.

Reaktif boyarmaddeler ilk olarak seliiloz bazli lifler i¢in ortaya ¢ikarilmistir.
Fakat su anda yaygin olmamakla birlikte ipek, yiin, orlon, akrilik ve karigimlar igin
de kullanila bilinmektedir. Reaktif boyarmaddeler daha az olarak asetatlarda ve naylon
ipeklerde de uygulanmaktadir. Yiin ve naylon icin ise asit reaktif gruplar
kullanilmaktadir. Azo grubunu igerisinde barindiran reaktif boyarmaddeler agindirma
baski islemleri icin oldukca uygundur. Ozellikle pamuk iizerine yapilan baskilarda yas

hasliklarina ve yiiksek 1s18a sahip parlak renkler elde edilebilmektedir (Aric1 2000).

Reaktif boyarmadde ile basilacak veya boyanacak iiriinii etkili bir 6n terbiye
isleminden gecirmek gerekmektedir. Bu asamada mutlaka nigasta hasilinin iiriin
tizerinden uzaklastirilmast zorunlu bir hal almaktadir. Aksi takdirde uygulanan

boyarmadde iiriin yerine nisasta hasiliyla reaksiyona girecektir.

Boyama isleminde reaktif boyarmaddeler ¢ektirme ve emdirme tekniklerine
uygun goriilmektedir. Flotte oranin disiik oldugu durumlarda “pad — batch,
termofiksaj, pad — jig, pad — steam” teknikleriyle calisabilmektedir. Pad — batch
tekniginde oOzellikle enerji tasarrufu saglanmasi bakimindan biiylik bir avantaj
saglanmaktadir. Cektirme metoduna uygun bir sekilde calisildiginda tuz ve pH
kontrolii yapmak gerekmektedir. Egaliz ve migrasyon 0zelligini igerisinde
barindirmalarindan dolayr hizli ve diizgiin bir boyama islemi gerceklestirilmis

olmaktadir.

Reaktif boyarmaddelerde yas, ter ve 151k hasliklarmin seviyesi yliksektir. Bu
boyarmaddelerde boya-lif baglar1 ¢ok diisilk ve ¢ok yiiksek derecedeki pH’larda
hidrolize ugradig icin alkali ve asit hasliklar1 orta diizeyde olmaktadir. Ozellikle
reaktifligi triklorprimidin ve diklar boyarmaddeleri hidrolize olmaya olduk¢a egimli
bir durumdadir. Bu durum yapilan islem igin dezavantaj olusturmaktadir. Konu edilen
dezavantaj klor hasliklar1 seviyesi diisiik oldugu icin klor icermeyen agartma

maddeleri kullanilarak en aza indirgenmeye ¢alisilmaktadir.

Boyama isleminin bitmesinin ardindan hidrolize ugramis olan boyarmadde

kismini iirlinden uzaklastirmak i¢in art islem olarak oncelikle sabunlama ve durulama
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islemi yapmak gerekmektedir. Bu asamada tuz yag alkali fiskesi yapilabilmektedir.
Reaktif boyarmaddelerin sokiilebilme 6zelligi bulunmaktadir. Oysa ki bazilart beyaz
renge kadar sokiilebilmektedir (Anonim 2007).

Glinlimiizde pamuklarin  boyanmasi isleminde genel olarak reaktif
boyarmaddelerin kullanimina rastlanmaktadir. Reaktif boyarmaddeler; koyu renk
boyamalarda yiiksek diizeyde verimlilik saglamasi, yiiksek haslik degerlerine sahip
olmas1 ve maliyetinin diisiik olmas1 sebebiyle avantajli olmaktadir. Diger boyama
yontemlerine gore reaktif boyamada daha fazla kimyasal madde kullanilmaktadir.
Reaktif boyalarin dogru bir segimle belirlenmesi boyahanenin basar1 diizeyini yiiksek
dlgiide garanti altina alabilecektir. Ornek olarak ham haldeki pamugu boyama islemine
hazirlamak i¢in yapilmakta olan 6n islemde dahi 1slatici, kostik, peroksit, yag sokiicii,
iyon tutucu, peroksit stabilizatorii gibi kimyasal maddeler kullanilmaktadir. Boya
banyosu islemi sirasinda da soda, tuz, boyarmadde, iyon tutucu, kirik 6nleyici gibi 5/6
cesit kimyasal kullanilmaktadir. Bunlarin iizerine yumusatma ve yikama sirasinda
kullanilmakta olan kimyasallar da ilave edildigi zaman boyama prosesi siiresince
yaklasik on bes ¢esit kimyasal madde kullanilmis olmaktadir. Her bir kimyasalin
boyama siirecinde biraktig1 etki hesap edildiginde yalnizca kimyasal degisim faktorii
sayis1 on besi bulmaktadir. Konu edilen bu kimyasallarin birbiri ile etkilenmesi sonucu

da hesaba katildiginda bu faktorler artis gostermektedir (Kocaer ve dig. 2002).

2.3.1 Havlu Boyama Tiirleri

On terbiye islemleri sonucunda ortaya cikan saf olmayan maddelerden
temizlenmis durumdaki kumaslara, iirlinii kullanacak kisiye takdim edilmeden 6nce
pozitif yonde estetik algi olusturmak icin ve albenisi artirmak ic¢in renklendirilme
islemi yapilmaktadir. Diger biitiin tekstil mamullerinde goriildiigii lizere havlu

kumaslarda da bu islem bask1 ya da boyama seklinde gerceklestirilmektedir.

Baski islemi sonucunda kumas yiizey tutumu sert bir hal almaktadir. Bunun
yani sira renk hasliklar1 da genel anlamda diisiik oldugu i¢in tercih edildigine ¢ok fazla
rastlanilmamaktadir. Baski islemi karli, ucuz ve uygulanmasi kolay bir yontem

olmasina ragmen havlarda form bozulmasina neden olma ihtimali oldugu i¢in tercih
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edilmemektedir. Havlu kumaslarin dokularina renklendirme islemi genel olarak

boyama yontemiyle yapilmaktadir (Macun 2019).

Baski sirasinda boyarmadde ¢6zeltisi elyafla kimyasal olarak bir reaksiyona
girerek belirli bir bag olusturmamaktadir. “Binder” vb. bir baglayici yardimiyla
boyarmadde ¢ozeltisi kumas yiizeyine baglanmaktadir. Bu islem esnasinda pigment
boyarmaddesi en yaygin olarak kullanilan baski boyarmaddesidir. Baski islemi diiz ya
da silindirik sablonlar vasitasiyla gerceklestirilmektedir. Bu islem sirasinda grave
edilmis olan silindirlerin de kullanildigina rastlanilmaktadir. Baski1 isleminin yapildigi
teknik onemli olmaksizin oncelikle baski patinin hazirlanmasi gerekmektedir. S6zii
edilen karisimin icinde, baglayici, boyarmadde kivamlastiricist vb. maddeler
bulunmaktadir. Baski vasitasiyla renklendirilmis olan kumas, patin dagilmasi 6nlemek
adina derhal fiske uygulamasina tabi tutulmaktadir. Olusturulmakta olan desenin
renklerinin kumasin ters yiizeyine aktarilmamis olmasi ve keskin bir kontor yapisina

sahip olmasi yapilmakta olan baski isleminin kalitesini belirlemektedir (Stizen 2015).

Boyama islemi ise On terbiye isleminden ge¢mis olan tekstil {iriiniiniin
biitiiniiniin tek bir renk verilmesiyle renklendirilmesi islemine verilen isimdir. Boyama
yontemi ile tek renk, desensiz iirlinler elde edilmektedir. Baski yontemine gore bazi
avantajlar1 bulunmaktadir. Bunlardan birsi genelde ytiksek renk hasligina sahip olmasi
durumudur. Tekstil liretiminde boyamayla yapilmakta olan renklendirme islemi

cektirme ve emdirme olmak kaydiyla iki yontemle uygulanabilmektedir.

Emdirme tekniginde; kumas agik bir vaziyette icinde boya c¢ozeltisi
bulunmakta olan bir fularin icinden gecirilmektedir. Fularin i¢inden geg¢irildikten
sonra sikma silindirleri arasindan gecerek kurutma bolgesine ulasmaktadir. Bu iglem
sirasinda ilgili tiriiniin silindirler i¢cinden ge¢cmesi sirasinda belirli bir basinca maruz
kalmast havlu kumaglarin boyanmasinda pek fazla tercih edilmeyen bir yontemdir.
Yontemde esas olan ilgili havlu kumaginin kisa flotte oranindaki boya karisimiyla kisa

slire igerisinde isleme girmesidir (Orhan 2007).

Genel olarak havlu kumasin iiretilmesi asamasinda ¢ektirme teknigine uygun
islem yapmakta olan makinelerin tercih edildigi goriilmektedir. Bu yontemde esas olan
tekstil {irliniiniin halat bigiminde kapali bir kazan i¢inde siirekli sirkiile edilmesi

suretiyle uzun siire zarfi boyunca boya ¢ozeltisi ile igleme tabi tutulmasidir. Bu
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yontemin flotte orani ve islem siiresi emdirme yontemine nazaran daha yiiksek bir

durumdadar.

Cektirme teknigine uygun ¢alismakta olan makinelerde kasar ve hasil sokiimii
islemlerinden sonra ilgili kumas kazandan ¢ikartilmadan once etkili ve verimli bir
yikama islemine tabi tutularak boyama islemine gecilmektedir. Gerekmekte olan
boyarmaddelerden ve kimyasallardan olusan karisim, konu edilen kazana borularla
bagli vaziyette olan bir teknede hazirlanmaktadir. Daha sonra 6nceden belirlenmis
olan flotte oraninda kazana gonderilmektedir. Islem yapilirken dikkat edilmesi
gereken bir husus da boya karisiminin yeterli diizeyde homojenlige sahip olmasi
durumudur. Kumas; kazana gonderilen boya ¢ozeltisiyle siirekli olarak sirkiile edilerek
hareket etmektedir. Bu islemde islem sirasinda uygulanacak sicaklik ve islem siiresi
proses siiresince istenilen sekilde ayarlanabilmektedir. Bu durum ¢ektirme yonteminin
bir avantaji olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Boyama isleminin son asamasinda
boyarmadde karisimi kumasa dogru yonlendirecek lif ve tuzlarin arasindaki bagi
giiclendirerek onlar1 fiske edecek olan soda adi verilen madde kazana
pompalanmaktadir. Daha sonra boyanin kumas iizerine tutumunu saglamlastirmak i¢in
yumusatici madde aktariminin yapilmasi gerekmektedir. Bu tir kimyasallarin
eklenmesi siirecinde zamanlama oldukc¢a onemlidir. Yapilacak olan bir zamanlama
hatas1 abraja sebebiyet verecektir. Kazanlarda gereken siire ve sicaklik diizeyinde
sirkiile islemi tamamlandiktan sonra sabunla yikama yapilarak isleme artik son

verilmektedir (Oner 2019).

Havlu boyama islemi esnasinda reaktif boyarmaddeler tercih edilmektedir.
Bunun sebebi ise liflerle kovalent bag olusturabilmesi, saglikli olmasi ve haslik
diizeylerinin yiliksek olmasidir. Biitiin yas islemlerde goriildiigi lizere boyama
isleminde de kullanilmakta olan kimyasal miktar1 iiriiniin agirligina gore ayarlanmak

durumundadir.

2.3.2 Boyama Asamalari

Ureten sirketin vermis bulundugu kullanim talimatlarina gore reaktif
boyarmaddeler 60 °C ya da 80 °C 1sida pamuk liflerine ilave edilen suda ¢6ziinmesi

gerceklesebilen “anyonik” boyalar olarak ifade edilmektedir. Boyama isleminin ii¢
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asamada gerceklestigi gozlemlenmektedir. Birinci asamada tuzun bulunmakta oldugu
flottede lif lizerinde diizgiin dagilima sahip olmasi ve boyanin life ¢ektirilmesi islemi
yapilmaktadir. Ikinci asamada alkali ortaminda boyarmaddenin seliiloz ile reaksiyona
girmesi s6z konusudur. Ugiincii asamada ise hidrolize edilmis olan boyarmaddenin
sabunlama ve yikama iglemiyle elyaftan uzaklastirilmasi durumu ortaya ¢ikmaktadir

(Aydin 2016).

2.3.3 Boyamaya Etki Eden Faktorler

Boyama islemi genelde reaktif boyarmaddenin lifler ile olan subsantifligine
bagli olarak degiskenlik gdstermektedir. Subsantivite 6zellikle lifin gegirgenligine,
seliiloz lifinin cinsine, boyarmaddenin yapisina uygun olarak degisim gostermektedir.
Flotte orani, flotte sicakligi, flottenin pH’1, boyarmaddenin flottedeki konsantrasyonu,
ortamin sertligi ve agir metal iyonu konsantrasyonu, elektrolit konsantrasyonu ortamin
kirlilik diizeyine, kullanilmakta olan yardimci kimyasal maddelerin cinsine ve

miktarina bagl olarak degiskenlik gostermektedir.

2.3.4 Reaktif Boyarmaddelerin Genel Ozellikleri

Uygun kosullar olustugu zaman reaktif boyarmaddeler lif ile kimyasal bir
reaksiyona gecgerek, kovalent bag ozelligi kazanmaktadir. Reaktif boyarmaddeler
kovalent bag 6zelligi tasiyan tek boyarmadde tiiriidiir. Karakteristik 6zellikleri basit
ve kiiciik bir molekiil yapisina sahip olmalaridir. Bu molekiillerin agirliklar1 genel
olarak 69-211 g/mol’e esit sekilde gerceklesmektedir. Life hizli bir bigimde niifuz
etme Ozelligine sahip olmasi kiicilik partikiil olmasindan kaynaklanmaktadir. Olmasi
gerekenden ¢ok daha parlak renkleri igerisinde barindiran reaktif boyarmaddeler basit
yapili olmalarindan dolaytr ¢ok dar ve yiiksek yogunluklar1 spektrumlarda
gosterebilmektedir. Genelde kirmizi, sari, turuncu tonlar ve mavi renklerin elde
edilmesi i¢in kullanilmaktadirlar. Giiniimiizde ¢ok fazla yayginlasmamis olsa da ipek,
akrilik ve karigimlari, yilin, orlon igerisinde de kullanilmaktadir. Reaktif
boyarmaddeler az da olsa asetat ve naylon ipeklerde de kullanilabilmektedir. Yiin ve

naylon i¢in ise asit reaktif gruplarin kullanimi daha uygun olmaktadir (Anonim 2007).
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Azo olarak ifade edilen boyarmadde grubunu igerisinde barindiran reaktif
boyarmaddeler asindirma baski isleri icin uygun gériilmektedir. Ozellikle yapilmakta
olan pamuk baskisinda yas hasliklarina ve yiiksek 1s18a sahip parlak renkler elde
edilmektedir. Basilacak veya boyanacak olan iiriin etkin bir 6n terbiye isleminden
gecirilmek durumundadir. Ozellikle nisasta hasilinin uzaklastirilmas: konusunda
oldukca biiyiik 6nem arz etmektedir. Aksi bir durumda boyarmadde, ilgili iirlin yerine
nisasta hasili ile reaksiyona girecektir. Ayni1 zamanda iirlinden biitlin agartma
maddelerinin de iyi bir durulama islemi ile uzaklastirilmasi gerekmektedir. Boyama
isleminde reaktif boyarmaddeler c¢ektirme ve emdirme yoOntemlerine uygun
diismektedir. Diisiik seviyedeki flotte oranlarinda; pad — jig, pad — batch, pad — steam
ve termofiksaj teknikleriyle ¢alisabilmektedir. Bunlarin arasindan 6zellikle pad-batch
teknigi enerji tasarrufu saglamasi bakimindan oldukga biiyiik avantaj saglamaktadir.
Cektirme teknigine gore calisildiginda ise tuz ve pH kontrolii yapmak gerekmektedir.
Egaliz ve migrasyon 0zelligine sahip olmalarindan kaynakli olarak hizli ve diizgiin bir

boyama islemi gergeklesmesine olanak tanimaktadirlar (Anis 1998).

Reaktif boyarmaddelerin yas, ter ve 1sik hasliklart son derece ytiksektir.
Boyarmaddenin lif baglar1 ¢ok yiiksek ya da diisiik pH’larda hidrolize ugradigi i¢in
alkali ve asit hasliklari orta diizeydedir. Reaktifligi 6zellikle triklorprimidin ve diklor
olan boyarmaddeler hidrolize i¢in ¢ok egimli durumdadirlar; ancak klor hasliklari
diisiiktiir. Bunun i¢in agartma maddeleri kullanilarak bu dezavantaj azaltilmaya

calisiilmaktadir.

Boyama isleminin sonunda hidrolize ugramakta olan boyarmadde boliimiinii
uzaklastirmak amaciyla sabunlama islemi ve durulama islemi ile iyi bir son islem
yapmak gerekli goriilmektedir. Ornek vermek gerekirse; alkali veya tuz fiskesi
yapilabilmektedir. Reaktif boyarmaddeler sokiilebilir bir 6zellige sahiptir ve hatta

bazilar1 beyaza kadar sokiilebilmektedir.

2.3.5 Vegan Boyama Islemi ve Genel Ozellikleri

Gegmiste yapilan kumas boyama islemleri i¢in kullanilan maddeler 19.
yiizyilin ikinci yarisima kadar, bitki, kabuklular gibi dogal kaynaklardan elde

ediliyordu. Ornek vermek gerekirse, civit otundan mavi renk, sar1 muhabbet
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ciceginden sar1 renk, kok boya bitkisinden kirmizi renk, siyah boya bakkam agacindan
elde ediliyordu. Gegmisten giiniimiize yaklastik¢a dogal yollar ile elde edilemeyen
renkler i¢in sentetik boya tiretimi ihtiya¢ haline gelmistir. Bu gelisme ile birlikte bir
cok sentetik ya da dogal yardimci kimyasal hayatimiza dahil olmustur. Giiniimiizde
kullandigimiz maddeler i¢inde de hayvansal bazli yardimc1i ya da baglayic
kimyasallar bulunmaktadir. Vegan boyama adi altinda 6zel bir boyama yontemi
bulunmamaktadir. Sadece boyama ya da baski islemi sirasinda kullanilan
kimyasallarin igeriklerinde hayvansal madde igermemesine 6zen gosterilerek yapilan
boyama igslemi vegan boyama olarak isimlendirilmektedir.. Tekstilde vegan boyama
prosesi sirasinda hayvansal bazli yardimc1 ya da ana madde kullanilmamasi konusunda

hassasiyet gosterilmeli ve baslanilan proses ile devam edilmelidir.

Gilines 15181n1n mavi, kirmizi, yesil taninan dalga boylarina verilmekte olan
gorsel tepkiye renk adi verilmektedir. Renkler; yogunluk, ton ve deger gibi fiziksel
ozelliklere sahiptir (Bone vd., 2002). Herhangi bir canli renk, yiiksek yogunluklu
olarak kabul edilmektedir. Herhangi bir renk donuk durumda ise diisiik yogunlukta
oldugu kabul edilmektedir. Deger ise bir rengin goreceli olarak koyu ya da agik olmasi
durumunu ifade etmektedir. Ornek olarak; gri renk iizerindeki bir dlgekte en acik deger

beyaz, en koyu deger ise siyahtir (Aspelund 2010).

Renk ¢ocuklar ve yetiskinler tarafindan aninda ve dogrudan takdir edilen bir
tasarim unsurudur. Ornek vermek gerekirse; bir ¢ocuk, bir oyuncake¢r diikkanina
girdiginde ilgisini parlak renkli olan oyuncaklara vermektedir. Renk ayn1 zamanda
etkileyici bir unsur olarak kabul edilmektedir. Bunun en 6nemli nedeni ise anlik bir
duygusallig1 ifade etmesidir. Yapilan bazi arastirmalar sonucunda agik, parlak
renklerin kisiyi neseli ve moralli hissettirdigini gostermistir. Ilik olan hafif sicak
renkler genellikle uyaricidir. Soguk renkler ise sakinlestirici bir etkiye sahiptir. Soguk,

koyu ya da kasvetli renkler genel olarak i¢ kararticidir (Bone ve dig. 2002).

1876’ da Louis Prang’in iiretmis oldugu teorilere dayanarak bir renk sistemi
gelistirilmistir. Bu renk sistemi on iki tondan olusan “Prang Renk Carki” adiyla
anilmaktadir. Renk carki, birincil, ikincil ve ara renkler olarak gruplandirilmistir. Bu
skalaya gére kirmizi, sar1 ve mavi ana renklerdir. Ikincil renkler ise iki ana rengin

birbirine karistirilmas1 sonucu olusmaktadir. ikincil renkler mor, turuncu ve yesildir.
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Ararenkler ise birincil ve ikincil rengin karistirilmasinin sonucu meydana gelmektedir

(Bone ve dig. 2002).

Vegan boya, boya likorii olarak anilan bir soliisyondan meydana gelen ¢oziiniir
bir renk tiiriidiir. Boyanan kumasa, iplige, elyafa niifuz eder ve onlarla bir birlesim
meydana getirir. Vegan boyama, bir boya kabina daldirma yontemiyle bir iplige, elyafa
ya da kumasa kalict bir renk kazandirmak i¢in uygulanan islem olarak

tanimlanabilmektedir (Castle ve dig. 2007).

Vegan boyama yontemi disinda farkli boyama yontemleri de bulunmaktadir.
Fakat boyama tiirleriyle vegan boyamanin ilkeleri benzer ve ortaktir. Oncelikle, kumas
miktarina gore belirlenen belirli bir su miktari i¢inde boyarmadde ¢oziilerek bir miktar
boya yapilmaktadir. Daha sonra boyanacak kumas islatilmaktadir. Islatma, liflerin
sismesine yardimci olmaktadir. Icinde barindirdigi polimerlerin hafifce ayrilmasina
sebep teskil etmektedir. Kumas daha sonra boya banyosu olarak tabir edilen bir kapta

tutulan vegan boyaya daldirilmaktadir.

Boya banyosu, migrasyon adi verilen bir isleme tabi tutulur. Boya
molekiillerinin ¢ekildigi ve kumasa dogru hareket ettigi yer burasidir. Tekstil
boyandik¢a boya ¢ogu zaman rengini kaybetmekte ve bu islem bitkinlik olarak
bilinmektedir. Boya molekiilleri daha sonra difiizyon adi verilen bir islemden
gecmektedir. S6z konusu bu durum, boya molekiillerinin tekstilin amorf bélgelerine
hareket ettigi ve fiksasyon adi verilen bir prosediirle sabitlendigi islemdir. Boyanin
sabitlenmesine, tuz veya sirke gibi kumas sabitleyicilerinin kullanimi1 dahil olmak
izere, lif ve boya polimerleri arasinda var olan dogal kuvvetler ve baglar yardimci

olmaktadir (Wells 1997).

2.3.6 Reaktif Boyarmaddelerin Kimyasal Yapisi

Tim boyarmaddelerden farkli olarak reaktif boyarmaddeler, liflerin
molekiilleriyle reaksiyona girmektedir. Reaktif boyarmaddeler, liflere normal bir
kovalent bag sistemiyle baglanabilmektedir. S6z konusu olan reaktif boyarmaddeleri

asagidaki sekilde gostermek miimkiindiir.
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Reaktif Grup Kromofor Grup

Sekil 2.7: Reaktif boyarmaddelerin kimyasal yapisi

Sekil 2.7°de de goriilebilecegi lizere boyarmaddenin esasi; azo, fitalosiyanin,
antrakinon gibi herhangi bir renkli molekiiliin bir reaktif grup vasitasiyla dogrudan
liflere kimyasal bir sekilde baglanabiliyor olmasi 06zelligine dayanmaktadir.
Coziniirlik saglayan gruplara; -SO3H ve — SO3Na o6rnek olarak verilebilmektedir.
Koprii gruplarma ise -NHCO, -NH, -NHSO2,-SO2 ve —NHCH3 o6rnek olarak

gosterilebilmektedir.

Glinlimiizde ¢ok cesitli reaktif gruplar bilinmekte ve bunlar kullanilmaktadir.
Bunlardan en ¢ok kullanilanlar1 heterocikli halkalar ve B- substituen tiirevleridir.

Bunlara 6rnekler ilerleyen bolimde ifade edilmistir.

2.3.7 Reaktif Boyar Maddelerin Ozellikleri

Reaktif boyar maddeler diger biitiin boyar maddelerden farkli olarak lif makro
molekiilleriyle reaksiyona girebilen ve liflere gercek kovalent baglarla baglanabilen
boyar maddelerdir. Direkt boyar maddeler gibi yiiksek 6l¢iide suda ¢6ziinen anyonik
boyar maddelerdir. Pamuklu mamullerin boyanmasinda kullanilan, istenen hasliklari

yeterli sekilde veren ve en yaygin olarak kullanilan boyar madde g¢esididir.
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2.3.8 Boyar Maddenin Yapisi

Bir reaktif boyar madde de dort grup bulunmaktadir. Bunlar asagidaki sekilde

siralanabilmektedir:

e Coziiniirliik Saglayan Grup (S): Bu grup boyar maddenin suda ¢oziinmesini saglar.

e Kromofor Grup (Renk Verici) (C): Boyar madde molekiiliine renklilik veren
gruptur.

¢ Koprii Grubu (Reaktif Grubu Tasiyan Kisim) (B): Molekiildeki renkli grup ile
reaktif grubu birbirine baglayan —NH, -CO, -SO2 gibi gruplardir.

e Reaktif Grup (R): Lifteki fonksiyonel grup ile kovalent bag yapan gruptur. Lif ile

iliskiye girerek lif-boyar madde arasinda kovalent bag olusturur.

S C B | R

Sekil 2.8: Reaktif boyar maddenin yapisi
Suda ¢6ziiniirliikk saglayan gruplarin kapsadiklar1 reaktif boyarmaddeler genel
olarak suda ¢oziinmektedirler. Substantif boyarmaddelerde oldugu iizere boyama

islemleri dogrudan bu gruplarin ¢ozeltileriyle yapilmaktadir.

Reaktivite cion MX
Levafix EAPA ¢ Procton MX s Diklortriazin
< > Diflormonoklorprimidin
< > Diklorkinoksalin
Cibacron F
< > Monoklortnazin
Remazol. Sumifix
R > Vinilsiilfon
Sumifix Supra
¢
Cibacron Pront
< Q-
Procion,Cibacron —  Monoklortriazin
£ S -
. Drnmarene X.Z
L. y  Triklorprimidin
- >
dugik ¢—— Reaktivite > viikseh

Sekil 2.9: Boyarmaddelerin bagil reaktiflikleri
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2.3.9 Vegan Boyarmaddelerin Kimyasal Yapisi

19. yiizyilin ortalarinda sentetik Ozellik tasiyan boyalar kesfedilene kadar
vegan boyalar kullanilmistir. Vegan boyalar cesitli bitki, liken ya da mineral
kaynaklarindan elde edilebilmektedir. Bitkiler ve likenler sar1, turuncu, pembe, yesil,
kahverengi ve siyah gibi renklere kaynaklik etmektedirler. Ornek olarak; safran ve
zerdecal sar1 renk verebilmektedir. Turuncu renk ise karahindiba ve sogan kabugundan
iiretilebilmektedir. Bogiirtlen ve ¢ilekten ise pembe ve mor renk cikarilmaktadir.
Kahverengi ve siyah renkler i¢in ise c¢esitli kahve ¢ekirdekleri ve c¢aylardan
yararlanilmaktadir (Wells 1997).

Vegan boyalar, boyanin rengini kumasin liflerine sabitlemek i¢in bir fiksatif
gerekmektedir. Genellikle kullanilmakta olan iki yaygin fiksatif mevcuttur. Bunlar
asetik asit ve sodyum kloriirdiir. Bu maddeler genellikle her evde bulunmaktadir.
Ornek vermek gerekirse; sirke bir asetik asit, tuz ise bir sodyum kloriirdiir. Vegan
boyalarda yaygin olarak kullanilmakta olan asetik asit, boya banyosunun pH’inin
diistiriilmesine katkida bulunmaktadir. Boyanin son rengini artirarak daha fazla

boyarmadde ¢ikarilmasina yardimer olmaktadir (Wells 1997).

Vegan kaynaklarla elde edilen renkler genellikle zengin bir icerige sahiptir;
ancak sentetik boyarmaddelere gore daha yumusak tonlar da iiretilebilirler. Vegan
boyalar, sentetik olanlar kadar hizli yikanmamaktadirlar; ancak fiksatiflerin dikkatli
kullanimui ile bu 6zellikler iyilestirilebilmektedir. Normal meyveden iiretilen boyalarda

tuz, asitli meyvelerden iiretilen boyalarda ise sirke kullanim1 6nerilmektedir.

2.3.10 Reaktif Boyarmadde ile Vegan Boyarmadde Arasindaki Iliski ve
Farki

Vegan kumas boyalarinin giinliimiiz sentetik boyalarina gére avantajlar1 ¢coktur.
Oncelikle sentetik muadillerine gdre daha az miktarda toksik madde igerisinde

barindirmaktadir.

35



Tablo 2.2: Vegan boyarmaddelerin avantajlari

Vegan Boyarmaddelerin Sagladig1 Avantajlar
Daha az toksik madde igcermektedir.

Yenilenebilir kaynaklardan elde edilmektedirler.

Biyolojik olarak parcalanabilmektedir.

Doga ile uyumlu olduklarindan dolay1 bertaraf sorunu yoktur.

Stirdiiriilebilir ge¢cim kaynagi olusturmaktadir.

Kimyasal ithalat1 ortadan kaldirmaktadir.

Tekstil sanayinde rekabet¢i bir ortam yaratir.

Vegan boyalar yenilenebilir kaynaklardan elde edilmektedirler. Biyolojik
olarak dogada parcgalanabiliyor olmasi siirdiiriilebilir yasa katki vermesi bakimindan
olduk¢a 6nemlidir. Doga ile uyumlu olan vegan boyalarin bu nedenle bertaraf edilme
sorunu bulunmamaktadir. Bu boya tiiriiniin iiretimi siirdiiriilebilir bir ge¢cim kaynagi
olusturmaktadir. Kimyasal ithalat1 Onleyerek kumas boyalar1 iiretiminde dogal
yontemlerin kullanimina tesvik etmektedir. Tekstil sanayinde rekabet¢i bir ortam

yaratmaktadir. Tablo 2.2’ de vegan kumas boyalarinin avantajlar1 verilmistir.
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3. KURAMSAL BIiLGILER VE LITERATUR TARAMASI

3.1  Iigili Arastirmalar

Swani ve dig. (1984) gerceklestirmis olduklar1 ¢alismada havlu kumaslarin
sahip oldugu en onemli 6zelliklerin aginmaya dayanikli olmasi ve su emici olmasit
oldugunu belirtilmistir. Ring ipliginden iiretilen kumaslar ile open-end ipliginden
tiretilen kumaslarin karsilastirilmas: yapilmistir. Bu ¢alisma sonucu elde edilen
verilerde su emicilik diizeyi bakimindan aralarinda ¢ok bir fark olmadigi ortaya
cikmigtir. Su emiciligi bu ¢alismaya gore hav orant ve kumas agirligindan
etkilenmektedir. Su emicilik bakimindan ring ile open-end kumaslar arasinda 6nemli
bir fark tespit edilmemesinin yani sira ring iplikten iiretilmis kumaslarin yas ve kuru
asinima daha iyi dayandigi sonucuna ulasilmistir. Bunun yani sira maksimum asinma
dayaniminin elde edildigi kumaslarin o6zellikleri de belirlenmistir. Yas asinma

dayaniminin ring kumaglarda daha fazla disiikliige sahip oldugu ortaya ¢ikarilmstir.

Zervent (2022) gergeklestirmis oldugu yiiksek lisans tezinde, havlu kumaslarin
biitiin iiretim prosesleri, kullanim durumuna gore degisen kumasin sahip olmasi
gerekli olan o6zellikler ile temel Ozellikler incelemeye tabi tutulmustur. Calismanin
hammadde kaynagin1 baska firmalardan alinmis olan %100 pamuk havlu kumaslar
olusturmaktadir. Temel olarak birbirinden farkli fiziksel 6zelliklere sahip olan havlu
kumaslarin yumusakliga, hidrofilitesine, siirtinme hashigina, ter hasligina, deniz
suyuna ve klorlu suya karsi renk hasliklari belirlenmistir. Yapilan ¢alisma sonucunda
elde edilen verilere gore gramajin artmasi sonucu yumusaklik azalmakta, hav
yiiksekliginin artmasi hidrofiliteyi olumlu yonde hareket ettirirken, yumusaklig
olumsuz yone dogru hareket ettirmektedir. Ayn1 zamanda havlu kumaslarin boyanma

tipinin ve havlu tiiriiniin yumusaklik diizeyi tizerindeki etkisi bulunmustur.

Zervent ve dig. (2006) tarafindan yiiriitiilen ¢calismada hava yogunlugu, hav
yiiksekligi, yumusatici vb. {iretim parametrelerinin havlu kumaglar {iizerinde
olusturdugu boyutsal degisim ve hidrofilite 6zelliklerine etkisi arastirilmistir. Belirli

Ozellikleri saptayabilmek adina yikamadan sonra se¢ilmis olan iki adet havlu kumas
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kullanmiglardir. Havlu kumaslarin performansini en ¢ok etkileyen unsurlarin hava
yogunlugu, yumusatic tipi, hav yiiksekligi ve boyama prosesi parametreleri oldugu
belirlenmistir. Havlu kumasin hidrofilitesi listiinde yumusatici tipinin etkisinin oldugu
saptanan bu calismada; hangi yumusatici tipinin maksimum yumusaklia sebep
olacagi da belirtilmistir. Yapilan bu ¢alismada baskili kumaslarin hidrofilite 6zelligi
de incelenmistir. Hidrofilitenin konu edilen bu kumaglarda diisik oldugu
belirlenmistir. Ayrica boyali iplikli havlu kumaslarin hidrofilitesinin boyanmis olan
havlulardan daha iyi oldugu da anlasilmistir. Hav yiiksekliginin artmasi hidrofiliteyi
de belirli bir degerine kadar arttirmaktadir. Bu ¢alismada konu edilen limit degerlerine
etkisi bulunan parametrelerin neler oldugu belirtilmistir. Calismada bulunmus olan bir
diger bulgu ise yikama prosesinin hidrofilite tizerindeki etkisidir. Yikanmis olan havlu
kumaglarin hidrofilitesinde yikanmamis havlu kumaslara gore daha iyi sonuglar elde
edilmektedir. Yapilan bu calismada ¢ozgii boyut degisimi atki boyut degisiminden
daha fazla etkilenmis, kadife havlu disindaki tiim havlularin boyutunun kiigiildiigi
tespit edilmis, hav yiiksekliginin artis1 boyutsal degisimin ylizdesini arttirmis, hava

yogunlugunun artis1 ise kumastaki boyutsal degisim oranini diistirmiistiir.

Karahan ve dig. (2006), dort farklr atki sikligi, alt1 farkli ¢ozgii sikligy, ti¢ farkli
iplik tipi ve ti¢ farkli hav yiiksekligi kullanarak 216 adet havlu kumasin su emme
ozelligini belirlemeyi amaglamislardir. Yaptiklar: bu ¢aligma ile maksimum diizeyde
su emme Ozelligine sahip olan kumas gurubunu belirlemislerdir. Atki yogunlugunun
ve hav ¢0zgiisiinlin su emme 6zelligini azalttigini, havin uzunlugunun artmasi ile de
su emme Ozelliginin arttigini belirtmislerdir. Ote yandan da hav yiiksekliginin su
emme Ozelligi listlinde ¢6zgii ve atki yogunlugundan daha etkili oldugu anlasilmistir.
Iplik tiiriiniin ise su emme &zelligi iistiinde en etkili parametre oldugu belirtilmistir.
Arastirmacilar, havlu kumasmin emebildigi su miktarina “statik su emiciligi” adinm
vermiglerdir. Karahan ve Eren ayni zamanda havlunun ne kadar seviyedeki bir suyu
ne kadar zamanda emdiginin de 6nemini belirtmislerdir. Bu durumu ise “dinamik su

~ 19

emiciligi” olarak adlandirmislardir.

Karahan (2007), birbirinden farkli konstriiksiyondaki havlu kumaslarinin
dinamik su emme 06zelligini arastirmistir. Bu caligmada suyu emis siirelerine gore
havlu kumaslarin su emme yiizdelerini gruplandirmistir. Gruplandirmanin kumas

konstriiksiyonundan dolay1 yapildigi belirtilmistir. Arastirmaci ayn1 zamanda su emis
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hizini iplik numaralarina gore saptamistir. Cozgii yogunlugu, atki yogunlugu ve hav
yiiksekliginin su emis yiizdeleri {istiinde bir etkisinin olmadig1 kanaatine varilmistir.
Yapilan arastirmaya gore iplik tiirli, su emicilik 6zelligini en ¢ok etkileyen

parametredir.

Ozgiirel (2008), havlu kumaslarmmn o6zelliklerini etkileyebilecek faktdrleri
belirlemek adina deneysel ¢alismalar yiiriitmistiir. Konu edilen 6zelliklerin haslik
degerlerinde nasil bir degisime yol agtig1 anlasilmaya ¢alisilmistir. Havlu kumaslardan
beklenmekte olan yiiksek hidrofilite degeri, yumusak tuse, iyi derecede yikanma ve
sirtinme haslhigi degerleri belirlenmeye c¢aligilmistir. Yiritilen aragtirmada havlu
kumasglar, ayni1 tiir boyama tipiyle ayn1 tiir boyarmaddeyle uygulamaya sokulmus olup
yalnizca miktar degisimleri yapilarak hasliklarin nasil etkilendiginin tespiti yapilmaya
calisilmigtir. Ele alinmis olan degiskenler; yumusatict miktari, suyun sertligi, tuz cinsi,
boyarmadde miktar1, renk siddeti ve pH degisimidir. Ozgiirel, yaptig1 ¢alismada
boyarmadde miktarini degisken olarak aldiginda, miktarin hidrofilite degerleri ve kuru
stirtme haslig1 lizerinde etkisinin olmadigini sapmamistir. Bunun yan sira koyu ton
boyama islemlerinde boyarmadde miktar1 artis gosterdik¢e yas siirtme hashigi ve
yikama hashg diisise gecmektedir. Yumusaticinin miktar1 ise yalnizca tuseyi
etkilemektedir. Geride kalan biitlin hasliklarin yumusatict miktarindaki degisimlerden
bagimsiz oldugu belirlenmistir. Ayn1 zamanda yine aym1 durumda degisen pH
miktarinin da haslik Uzerinde bir etkisi bulunmamaktadir. Ozgﬁrel, kullanilan tuz
tiirliniin degisimiyle haslik degisimi arasinda sabit bir iliskiye rastlayamamustir.
Rastlamis oldugu etkinin tuzlarin yapisiyla boyarmaddenin kimyasal yapis1 arasindaki
etkilesimden var oldugunu varsaymustir. Ozellikle koyu ve orta tonlarda su sertliginin
etkisine rastlamistir. En diisiik hidrofilite ve haslik degerine sert su kullanimi1 esnasinda
denk gelmistir. Bu ¢alismanin sonucunda artan renk siddetinin hasliklar1 diigiirmekte

oldugu anlasilmistir.

Petrulyte ve dig. (2009), yiiriitmiis oldugu ¢alismada s1vi emilimi ve taginimini
test etmek amaciyla ¢6zgii ipligi pamuk ve keten ya da atki ipligi ve zemin ¢6zgii ipligi
keten havlu kumaslar1 kullanmay1 uygun goérmiislerdir. Yapilan bu calismada bir
damlanin kumas yiizeyine diisiisii ve stvinin kumas i¢ine emilimi arastirilmistir. Ote
yandan bu durum {iriine uygulanmakta olan bitim igleminin yogunluguna ve etkisine

baglanmistir. Kumasa uygulanmakta olan bitim islemi ve uygulanmakta olan proses
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miktari, emis kapasitesindeki en belirgin olan farkliligin nedeni olarak bulunmustur.

Emilim hizinin en yiiksek diizeyde oldugu bitim islemi de saptanmuistir.

2010 yilinda Eco Fashion Week’te Yesil Danisman Kurulu (Green Advisory
Board) eko moda i¢in adil/etik ticaret, yerel, dl¢liye gore dikilen kiyafet, organik dogal
tekstil ve materyal ve geri donlisiim ve nostalji ve ikinci el, vegan ve vejetaryen
irlinler, yesil piyasa, sosyal sorumluluk, kaynak verimlili§i ve eko sertifikasi

kriterlerinden bahsetmistir.

Ozmen (2010), yaptigi calismalarda %100 pamuk elyafindan ve %100
bambudan iiretilmekte olan ham ve boyali havlu kumaslarinin belirli bazi 6zelliklerini
kargilagtirmistir. %100 pamuk ve %100 bambudan iiretilmekte olan havlu
kumaslarimin hidrofilite, yumusaklik, anti-bakteriyel 6zellik ve yikamaya karsi renk
haslig1 bakimindan incelemesi yapilmistir. Calismada %100 bambu kumaslarin hem
ham hem de boyali halde %100 pamuk kumaslardan hidrofilitesinin daha iyi oldugu
sonucuna vartlmistir. Bir yandan da %100 bambudan {iretilmekte olan havlu
kumaslarmin %100 pamuktan tiretilmekte olan havlu kumaslarina gore anti- bakteriyel

aktivite degerlerinin 6nemli derecede daha iyi oldugu sonucuna ulasilmaistir.

2011 yilinda ise sekerden yapmis oldugu calismada gramajlart ve hav
yiikseklikleri farkli olan pamuklu havlu kumaslardan tiretilen havlularin gramaj ve hav
yiiksekligi degisiminde meydana gelebilecek olan hidrofilite, boncuklanma ve aginma
dayanimlarina karsi olan etkileri saptamaya calismistir. Yiiriitiilen bu ¢aligmada elde
edilmis olan ilk sonu¢ hav yiiksekliginin artmasi sonucu hidrofilitenin diigsmesi
durumudur. Bir baska elde edilen sonuca gore ise gramajin artmakta olmasi yine
hidrofilitenin diismesine neden olmustur. En az boncuklanma diizeyinin hangi tip

havluda meydana geldigi ortaya konmustur.

Yilmaz (2013), yiiriittigii calismasinda ¢6zgiilii ve dokuma 6rme havlu
kumaglarin1 kullanmistir. Konu edilen bu kumaslarin 6n terbiye ve boyama
proseslerinden ne diizeyde etkilendigini bulmaya calismistir. S6z konusu proseslerin
kopma, patlama, gramaj, yirtilma, hidrofilite, cekme gibi parametrelere karsi olan
etkisi arastirmanin konusunu olusturmaktadir. Bulunan sonuclar su sekilde
Ozetlenebilmektedir. Gramaj her iki tip kumas i¢in de artmistir. Yirtilmaya dayanim

orme kumasta artis gosterirken dokuma kumasta azalmistir. Kopma dayanimi dokuma

40



kumaslarda degismemektedir fakat 6rme kumaslarda artmaktadir. Hidrofilite hem
orme kumaglarda hem de dokuma kumaslarda iyi yonde artis gostermektedir.
Ozetlemek gerekirse, patlama dayanimi1 6rme kumaslarda yiiksek degerler elde edilir

iken dokuma kumaslarda diisiik diizey elde edilir.

Zervent ve dig. (2013) tarafindan gergeklestirilen ¢alismada atki ipligi ve
zemin ¢ozgl ipligi olarak open-end iplikleri kullanilmistir. Hav ¢ozgiilerindeyse
yalnizca biikiim tipi degisken olarak se¢ilmistir. Sayilan bu 6zelliklerle elde edilen
iriinlerin yumusaklik, hidrofilite ve kopma dayanimlar1 yikama oOnii ve sonrasi
sonuclart da degerlendirmeye tabi tutularak kiyaslanmigtir. Bulunan sonuca gore
hidrofilite bakimindan yikama 6ncesi durumda 6nemli bir fark olmadig1 belirlenmistir.
Yikama sonrasindaysa diisiik biikiimlii havlularda maksimum hidrofilite diizeyinin
elde edildigi goriilmiistiir. Ayn1 zamanda havlu iiretiminde kullanilmakta olan iplik lif
uzunlugunun hidrofilite degerini etkilemedigi sonucuna varilmistir. Bir bagka sonug
olarak da diisiikk biikiimiin havlunun yumusakligini arttirdigi, pamuk ipligi iiretim
tekniginin de yumusakligi etkilemedigi anlasilmistir. Arastirmacilar, yiiriitiilen bu
calismada hav ¢ozgi ipliginin kopma dayanmi iizerinde de etkisinin oldugunu
belirtmislerdir. Havlu kumas gruplarindan diisiik bikiimiin (low — twist) en iyi

performansi verdigi bilgisine ulagilmistir.

Son yillarda, iilkemizde bulunan ev tekstil {irlinleri tireticisi olan bazi firmalar
vegan kumas iiretimi gergeklestirmistir. Uretiminde ara safhalar;, ham maddeleri,
kullanilan tekstil prosesleri ve bunun i¢indeki boyar ve kimyevi maddelerin hi¢birinde
hayvansal protein bulunmadigini dile getiren firma, yapilan DNA testiyle de iirliniin

vegan oldugunu garanti altina alinmaktadir.

41



4. MATERYAL VE METOD

Bu ¢aligmada hav yapili dokuma havlularin boyama tiiriine gore fiziksel
parametreleri belirlenmis, arastirilan literatlir bilgisi 1s18inda  konstriiksiyonlar
diizenlenip fiziksel Ozellikleri incelenmis, ¢ikan test sonuglarina gore karsilastirma

yapilmustir.

Hav yapili %100 pamuk lifinden iiretilen havlu kumas iizerinde ¢aligilmistir.
430gr/m? ortalama bir havlu 215 gr / adet ve 50 cm x 100 cm ebadindadir. Armiir

dokuma hav yapili kumastir. Calismada dokuma Konstriiksiyonu asagidaki sekilde
ifade edilebilmektedir:

e Hav: Ne 16/1 Ring %100 Pamuk
e Zemin: Ne 20/2 Ring %100 Pamuk
e Atki: Ne 15/1 Open-end %100 Pamuk

Oncelikle havlu kumas dokusunda en yaygin kullanilan degerler her iki
numunede de sabit tutulmustur. Havlu kumas numune {iretiminde hav, atki ve ¢6zgii
iplik biikiimleri, kullanilan iplik numaralari, kumasin ebati, kumasin gramaji,
kumaslarin renk tonu, kumas tiretimin de kullanilan dokuma tezgahi, kumas atki ve

¢Ozgii siklig1 sabit tutulmustur.

Test edilen numunelerin atki, tahar raporlarinin gorseli Sekil 4.1°te mevcuttur.
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| ZEMIN
HAV
A ATKI

(11213 T1[2[3 23] [12]3]4]5]6]7]8]

[2]3]4]1]2]3]4] 1[2[3]4[5]6[7]8]

Sekil 4.1: Test edilen numunelerin atki ve tahar raporu

Test numunelerinin dokundugu dokuma makinesinin markas1 R-9500 Itema,
2017 modeldir. 2480 tel hav cozgiisii ipligi ve 3128 tel zemin ¢ozgiisii ipligi
bulunmaktadir. Armiir desen calismalarinin gerceklestirildigi 260 cm uzunlugunda,

1/1 tahar, 8 gergeve zemin ve 4 ¢erceve hav igeren havlu dokuma makinesidir.

Numune iiretiminde terbiye ve bitim proseslerinde boyarmadde kimyasallar
ve madde miktarlar1 farkli tutulmustur. Numuneler degisken oOzellikleri dikkate
alinarak hazirlanmis ve Ozelliklerine gore gruplandirilarak degerlendirmeler
yapilmistir. Her iki numune de reaktif boyama ile ¢ektirme yontemine gore islem
gormiistiir. Bitim igslemine kadar tiim prosesler her iki numunede de ayni sekilde
uygulanmistir. Bitim iglemine kadar kullanilan kimyasallar ayni olmasina ragmen
kullanilan yumusatict apre kimyasalinda farklilik yapilmistir. Vegan havlu numunesi
icin kullanilan yumusatici maddenin deklarasyon belgesi Ek 1°de belirtilmistir. Ancak
calismamizda kullanilan geleneksel havlu numunesi igin yumusatici iiriin deklarasyon
belgesi alinamamaktadir. Her iki numune i¢in setazol red SX, setazol blue BRF-X,
remazol brillant Blue RN boyarmaddeleri ve tuz, soda yardimci kimyasallari
kullanilmistir. Numunelerde kullanilan reaktif boyama regetesi, kimyasal bilgisi ve

ortam kosullar1 EK 2’de belirtilmistir. Boyama sirasinda kullanilan ¢ektirme
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yontemine i¢in makina Dilmenler DMS11 Dil-Dye HT makinasidir. Ram&z makinasi

ise dokuz kabinli Dilmenler Tornado ram6z makinasidir.

Testler sirasinda kullanilan havlu kumaslarin genel 6zellikleri asagida Tablo
3’te belirtilmistir. Kullanilan bu kumaslarin en 6nemli genel 6zelligi dokuma havlu
kumas olmalar1 ve giinliik hayatta ¢ok sik tercih edilmeleridir. Giinliik hayatta ¢ok sik
kullanilmasi sebebiyle yipranan ve insan tenine direkt olarak temas eden havlu
kumaslar i¢in bazi fiziksel 6zellikleri ve konforlar1 son derece 6nemlidir. Giiniimiizde
ekolojik sistemin daha az zarar goérmesi ve siirdiiriilebilirligin devami igin sik
kullandigimiz iriinlerin olabildigince geri doniistiiriilebilmekte ve dogaya daha az
zarar veren maddeler icermeleri 6nemlidir. Hayatimizda olduk¢a yaygin kullanim
alani olan havlu kumaslarin vegan ve geleneksel olarak iki grupta ayrilmis, 6zellikleri
incelenmis ve kullanim konforu agisindan herhangi bir test edilmis ve sonuglarina gore

degerlendirilmistir.

Arastirmanin materyali olan havlu kumaslar 50x100 cm ebadinda, 430 gr/m?

agirliginda olup %100 pamuk lifinden elde edilmis pamuk ipliginden tiretilmistir.

Tablo 4.1: Test edilen numune havlularinin konstriiksiyonu

Ozellikler Numune Konstriiksiyonu
Kullanilan Lif Cinsi %2100 Pamuk
Hav Iplik Numarasi Ne 16/1
Zemin Iplik Numarasi Ne 20/2
Atk Iplik Numarasi Ne 15/1
Havlu Cozgii Siklig 25/1 tel/cm
Havlu Atk Siklig: 16/1 tel/cm
Kumas Dokuma Makine Tipi Armiirli Dokuma Makine
Kumas gr/m? Bilgisi 430 gr/m?
Kumas Ebat1 50x100 cm

Kumas Renk Tonu

Koyu Mavi (Koyu Renk)

Renk Bilgisi

19-4052 TPG Pantone (Classic
Blue)

Boyama Tipi

Reaktif Boyama

Cektirme YOntemi
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4.1 Havlu Kumaslarda istenen Ozellikler

Havlularin kullanim amacina uygun olarak iiretilmesi i¢in ¢esitli 6zelliklere
sahip olmasi gerekmektedir. Bu 6zellikler; yliksek haslik degerleri, su emicilik ve
yumusaklik gibi 6zelliklerdir. Bununla beraber insan viicuduna dogrudan temas
ettikleri igin sagliga zararli olmamalar1 da biiyiik onem arz etmektedir. Son zamanlarda
ise bambu lifinden elde edilen {irlinlerin ¢ok kullanilmasindan kaynakli olarak anti-
bakteriyel olma 6zelligi de aranan yeni bir 6zellik olmustur. Havluya kazandirilacak
ozellikler uygun hammadde ve kimyasal kullanimiyla birtakim islemlerden gecerek
saglanabilmektedir. Tezin bu kisminda havlu kumaslarinda aranmakta olan 6zellikler

incelenmeye tabi tutulacaktir (Cetin 2017).

4.1.1 Havlu Kumaslarda Yumusakhk

Yumusaklik 6zelligi tekstil tirlinlerinde en ¢ok aranan 6zelliklerden biri olarak
gbze carpmaktadir. Ozellikle havlular kullamim amacina uygun olmasi bakimindan
yumusak bir tutuma sahip olmak durumundadir. Bu 6zelligin varlig: {irliniin pazar
giiciinii pozitif yonde etkileyecektir. Uriiniin satisinda belirleyici bir role sahip olan

yumusak tutum satis konusunda da dnemli katkilar saglamaktadir.

Yumusaklik durumu, birgok faktorden etkilenebilmektedir. Konu edilen bu
faktorler, kullanilan yumusatici madde cinsi, dokunmus veya Oriilmiis kumasin sikligi,
tiretimde hammadde olarak kullanilan lif cinsi ve yapisi, kullanilan ipliklerin biikiim
miktar, uygulanan bitim islemleri, uygulanan on terbiye islemleri seklinde

sayilabilmektedir (Zervent 2002).

4.1.2 Yumusaklik Derecesinin Tespiti

Tekstil iiriinlerinin tutumunda 6nemli bir yere sahip olan yumusaklik 6zelligi
siibjektif ve objektif olarak iki tiirde degerlendirilmeye tabi tutulmaktadir. Siibjektif
olarak yapilan degerlendirmede fiziksel uyarimla insan duyularinin algilamasi

arasindaki iligkinin tespiti saglanmaya calisilmaktadir. Objektif olarak yapilan
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degerlendirmede ise sayisal sonuglar 6n planda tutulmaktadir. Iliskili duruma gére test

cihazlar ve formiiller kullanilmaktadir.
Kumagsin Yumusakliginin Siibjektif Olarak Tespit Edilmesi

S6z konusu bu degerlendirmede kumasin bir pargasi hafifce parmaklar arasina
alinmakta ve kiside birakmis oldugu hisse dikkat ¢ekilmektedir; ancak siibjektif
degerlendirme de test eden kisinin test uygulama sirasindaki psikolojik durumu,
kisiligi vb. etmenlere baglh bir sekilde degisebilecegi igin géreceli bir yontem olarak

tarifi yapilmaktadir (Zervent 2002).

Kumas Yumusakliginin Objektif Olarak Tespit Edilmesi

Tekstil tirtinleri objektif bir sekilde degerlendirilirken, yumusaklik durumu
0zel olarak tasarlanmig test cihazlar kullanilarak tespit edilmektedir ve sayisal olarak

ortaya konmaktadir.

Kumaglardaki yumusaklik diizeyinin bilinebilmesi adina ¢ok ¢esitli metotlar
gelistirilmistir. Bunlarin ise yalnizca bir kismi standartlagtirilmistir. TSE, yumusaklik
tespitinde kullanilan herhangi bir yontemi TS 1409 numarasiyla standardize etmistir.
Bu standartlar dahilinde {iriinlerin yumusakliginin belirlenmesi Shirley Sertlik Olgeri
ile belirlenmektedir (Zervent 2002).

4.1.3 Havlu Kumaslarda Su Emicilik

Havlularda bulunmasi gereken en 6nemli 6zelliklerden biri de su emiciliktir.

Bu duruma hidrofilite adi verilmektedir.

Tekstil triinlerinin hidrofilitesinde, uygulanmakta olan kimyasal iglemler,
tiretim aninda kullanilmakta olan hav ¢6zgii ipliklerinin cinsi ve numarasi, biikkiimii,
iplik ozellikleri, iriin dokusunun sikligi ve hav yiiksekligi gibi unsurlar da kismi

diizeyde etkili olmaktadir.
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4.1.3.1 Su Emicilik Derecesinin Tespiti

Havlu kumaglardaki en énemli 6zellik olan su emicilik derecesi diger tekstil
tirtinlerine de uygulanmakta olan bir¢ok yontemle belirlenebilmektedir. Konu edilen
test metotlarindan bazilar gesitli kuruluslar tarafindan standartlastirilmistir. TSE’de
kumas hidrofilitesini belirlemek i¢in kullanilan iki yontem TS 629, TS 866 kodlartyla
standardize edilmistir. Hidrofilitenin belirlenmesi i¢in uygulanmakta olan testlerden

bazilar1 sunlardir.
Damla Testi

Bu testte kumaslarin su emis diizeyleri TS 866 standartlarina uygun bir sekilde
yapilmaktadir. Kumastan 25 cm x 25 cm dlgiilerinde bir 6rnek alinmaktadir. Alinan
bu 6rnek 15 cm capindaki kasnaga monte edilmektedir. Islemin devaminda kumas
pargasinin lstiine biiret araciligiyla bir damla saf su damlatilmaktadir. Damlanin
emilim siiresi kronometre ile zaman tutularak 6l¢iilmektedir. Damlatilan saf suyun
emilim siiresi tekstil iirliniiniin hidrofilitesini gostermektedir. Damla ne kadar kisa
siirede emilirse hidrofilite o kadar 1yi diizeyde olmaktadir. Belirlenen standartlara
bakildiginda bes saniyeden az siirede emilen iriinlerin su emicilik diizeyi iyi olarak

degerlendirilmektedir (Anonim 1985).
Batma Testi

Kumas, TS 629 standartlarina uygun olacak sekilde bir sablon vasitasiyla 7,5
cm x 7,5 cm boyutlarinda kesilmektedir. Alinan bu 6rnekler ¢agi en az 15 cm olan ve
icerisinde 10 cm yiikseklige sahip 20° C de damitilmis olarak bulunmakta olan su
kabinin icine yatay bir sekilde yavasca serilerek kronometre tutulmaktadir. Deney i¢in
alinan numunenin duyu emerek battig1 duruma kadar gegmekte olan siire kayit altina
alinmaktadir. Belirlenen standarda gore havlu kumaslarmin hidrofilliginin tespiti
yikanmadan Once ve f{igiincli yikamadan sonra olmak kaydiyla iki asamada
gerceklestirilmektedir. Her bir havlu i¢in {i¢ adet deney yapilmakta ve ortalama siire
hesaplanmaktadir. Hesaplanan siire hidrofilite degeri olarak kayit altina alinmaktadir.
TS 629 standartlarina gore hidrofilitesi yiiksek olan bir havlunun en ¢ok 100 sn’de

suya batmis olmasi gerekli goriilmiistiir. 100-150 s arasinda batmakta olan {iriinler
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ikinci kalite olarak adlandirilmakta; 150 s iizerine c¢ikanlar ise hatali havlu

kategorisinde degerlendirilmektedir (Anonim 1991).

4.1.4 Havlu Kumaslarda Renk Hash

Boyama ya da baski islemleriyle renklendirilmis olan tekstil {iiriinlerinin
iistinde bulunan boyarmaddenin, disaridan gelen etkilere karsi olarak gostermis
oldugu diren¢ “renk hashigr” sekilde ifade edilmektedir. Uriinlerde dis etkilerden

dolay1 renk kayb1 meydana gelebilmektedir. Bu duruma renk solmasi denilmektedir.

Dis etkenlerle boyarmaddenin lif iistiinden uzaklagmasi ya da boyarmaddenin
molekiillerinde bir yap1 degisikligi sonucu var olan rengin siddetinde azalma meydana
gelebilmektedir. Bu durum renk solmasina sebep olmaktadir. Bozulan ya da iiriinden
uzaklagmis olan boyarmadde molekiillerinin baska bir iiriin ile temas edilmesi halinde
diger kumasi kirletmesine renk akmasi ad1 verilmektedir. Renk hasliklar1 genel olarak
yikama haslig1, 151k hasligi, deniz suyu hasligi, ter hasligi, siirtlinme hasligr gibi iiriine

etki etmekte olan faktoriin adiyla ifade edilmektedir (Zervent 2002).

Tekstil {irtinliniin renk tonunda meydana gelen degisiklikle bu iiriinlin yaninda
duran bagka bir triinii lekeleme diizeyi iki farkli gri skalayla belirlenebilmektedir.
Kullanilan gri skalalarda haslik; 1 ile 5 arasinda bir degerle ifade edilmektedir. Solma
ve lekeleme testinde kullanilmakta olan skalada “1” en kdotii dereceyi; “5” ise en iyi
dereceyi tanimlamaktadir. Ayrica sonuglardaki hassaslik derecesini artirmak adina 2-

3, 3-4, 4-5 gibi ara degerler de bulunmaktadir (Anonim 19962 ve Anonim 1996P).

Solma diizeyini tespit etmek i¢in kullanilmakta olan skalada 5 ana
degerlendirme ¢ifti bulunmaktadir. Bir taraf hep koyu gri; diger taraf ise giderek acilan
gri renktir. Deney i¢in ayrilan humunenin orijinal rengine gore olusmakta olan renk
degisim miktariyla bes ayr1 derecelendirmeden en yakin olan degerlendirme c¢ifti
secilmektedir. Secilen iiriiniin renk hasligi testinden 6nceki durumu ile sonraki durumu
arasindaki farklilik, renk skalasindaki gri renklerden hangi tona denk gelirse renk
haslig1 i¢in o deger in saptamasi yapilmaktadir. Her iki boliimde de “5” ile gosterilen
ayni gri renk tonuna denk geldigi gozleniyorsa renk hasligi degeri “5” olarak kabul
edilmektedir (Anonim 19962).
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Lekeleme diizeyini belirlemek i¢in kullanilan diger skalada ise g¢iftlerin bir
tarafi daima beyaz renktedir. Diger tarafi ise giderek koyulugu artan gri renktedir. Bu
derecelendirme yonteminde de bes farkli seviye bulunmaktadir. Her iki tarafta beyaz
ise lekelemenin olmadigi en yiiksek haslik degeri olan “5 “gdsterilmektedir. En fazla
lekeleme farkliliginda ise renk farkli “1” diizeyinde ifade edilmektedir (Anonim
1996°).

4.1.4.1 Yikamaya Kars1 Renk Hashginin Tespiti

Yikamaya kars1 renk hasligi; TS EN ISO 105-C06 standardina gore boyama ve
baski islemleriyle renklendirilen tekstil {iriinlerinin yikamaya kars1 direncini
gostermektedir. Konu edilen bu test yontemi tekstil triinlerinin yikanmaya karsi
gostermis oldugu renk degisimini belirlemek amaciyla uygulanmaktadir. Belirli bir
siire zarfinda ve belirli bir sicaklik derecesi altinda hazirlanmig olan deterjanli bir
karigim tarafindan kabul edilmis olan multifiber ve test Ornegi birlikte isleme
sokulmaktadir. Asindiric1 etki igin test Ornegi durumuna gore celik bilyeler
kullanilmaktadir. Test 6rnegi i¢in se¢ilmis olan kumastaki renk degisimi multifiberinin
kirlenme seviyesine gdre uygun olan gri skalalarda degerlendirilmektedir (Anonim

2001).

4.1.5 Kopma Mukavemeti

Kopmaya kars1 dayamklilik havlu iiretimi igin énemli bir husustur. Uretilen
havlu kopmaya kars1 yeterli dayanikliliga sahip olmak durumundadir. Bunun en
onemli nedeni kaliteli bir iiriin iiretmek bunu gerektirmektedir. Uretilen iiriiniin
kopmaya kars1 dayaniklilii ISO tarafindan belirlenmis olan uluslararasi standartlarla
test edilmektedir. Bu baslik altinda ISO- 13934-1 Strip Test Metodu ve 1ISO- 13934- 2

Grab Test Metodu incelenecektir.

49



4.1.5.1 Strip Test Metodu (1SO 13934-1)

ISO (Uluslararas1 Standardizasyon Orgiitii) diinya ¢apinda bir standartlar
federasyonudur. Uluslararas1 standartlar ISO teknik komiteleri tarafindan

hazirlanmaktadir.

Uluslararas1 standartlar1 igerisinde barindiran ISO 1393-1’in ilk baskisi,
Avrupa Komitesi tarafindan hazirlanmistir. Standardizasyon i¢in CEN ve ISO arasinda
tekstil konusu baglaminda teknik bir is birligi anlasmasi saglanmistir. Bu is birligi ile
tekstil kumaslar igin fiziksel testler hazirlanmustir. ilgili standartlarin prosediirii,
uygun oldugu yerde kabul edilmektedir. Yontemlerden birisi ile elde edilmis olan
sonuclar diger yontemlerle elde edilen verilerle karistirllmamalidir. Bir serit yontemi
kullanilarak en yiiksek tekstil kumas dayanim giicii tespiti yapilmaktadir. Bu yontem
gerilme gostermekte olan kumaslar da dahil olmak {izere dokuma tekstil kumaglarina
uygulanabilmektedir. Kolay deforme olmayan bir elyaf; mekanik ya da kimyasal
islemin varligi ile 6zelligine kavusabilmektedir. Bu durum diger tekniklerle iiretilen
kumaglara uygulanabilmektedir. Normalde bu standartlar jeotekstil iiriinleri i¢in
gecerlilik gostermemektedir. Bu {iriinler; kaplamali kumaslardan, cam dokuma
kumaslardan ve karbon elyaftan ya da poliolefinden yapilmis kumastan yapilmis
tiriinlerdir. Ilgili standartlar igin uygulanan ydntem maksimum test kuvvetinde

maksimum kuvvet ve uzamanin belirlenmesini i¢in kullanilmaktadir.

Yontem, sabit uzama hizi test makinelerinin kullanimiyla sinirli olmaktadir.
Makinede sabit olan bir ¢gene bulunmaktadir. Bunun yani sira hareket eden iist ¢ene ve
sabit alt ¢ene ile donatilmis gekme testi makinesi hi¢ sapma yapmadan ¢ekmektedir.
Test icin hazirlanan kumas Ornegi biitiin genisligiyle test makinesinin ¢enelerine
sikistirilmaktadir. Belirlenen boyutlardaki bir test 6rnegi, kopuncaya kadar sabit bir
hizda uzatilmaktadir. Bu yontem ile maksimum kuvvette uzama ve gerekirse kopma
kuvveti hesaplanmaktadir. Kumas ornekleri, malzeme spesifikasyonun da belirtilen
prosediire gore se¢ilmektedir. Yapilan ¢ekme testi sonucunda kopma diizeyine gelene

kadar olan uzama kayit altina alinmaktadir (ISO 13934-1 2013).
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4.1.5.2 Grab Test Metodu (I1SO 13934-2)

ISO (Uluslararas1 Standardizasyon Orgiitii), ulusal standart kuruluslarmimn
diinya ¢agindaki bir federasyonudur. Uluslararas1 Standartlar1 hazirlama isi genelde

ISO teknik komiteleri vasitasiyla yiiriitiilmektedir.

Grab test metodu test edilecek kumas numunenin yalnizca orta kisminin test
makinesinin ¢enelerine sikistirilarak yapilan bir ¢ekme testidir. Belirlenmis olan
kosullar altinda bir test esnasinda bir test numunenin kopmasi konusunda kaydedilen
maksimum kuvvet belirlenmektedir. Orta kismindan belirtilen Slgiilerde ¢enelere
tutturulan bir kumas test numunesi kopuncaya kadar sabit bir hizda uzatilmaktadir.
Konu edinilen testte, alt ¢ene sabit, iist ¢gene hareketli haldedir. Kopma asamasindaki
maksimum kuvvet kayit altina alinmaktadir. ilgili numuneler segilirken {iriin igin
spesifikasyonunda belirtilen prosediire gore ya da ilgili taraflar arasinda kararlastirilan

sekilde sec¢ilmektedir.

Cekme testi makinesinin, test numunesinin kopmast i¢in gerilirken uygulanan
kuvveti gostermek ya da kaydetmek i¢in araglarla donatilmasi gerekmektedir. (1SO
13934-2 2014).

4.1.6 Havlu Kumaslarda Yikama Sonrasi Degisimler

Genellikle makinelerde yapilmakta olan yikama isleminden sonra kumas ve
lifin Gstiinde yikamanin ¢ok ¢esitli negatif etkileri gdzlemlenebilmektedir. Bu negatif
etkilere yikamanin ikincil etkileri adi verilmektedir. Biitlin lif tiirleri gz Oniinde
bulunduruldugunda; ¢ekme ve salma, kecelesme, liflerde hasar meydana gelmesi,
liflerin kirilmasi, liflerin fibrillenmesi, liflerin sismesi, iplik caplarmin degisime
ugramasi, kirigsma, burugsma, may donmesi, gerilme, kopma, patlama, asinma, kiitle ve
kalinlik degisimi, tuse, dokiimliiliik, tiiylenme, iplik cekilmesi ve boncuklanma

etkilerinin goriildiigiinii s0ylemek miimkiin olmaktadir.
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4.1.6.1 Yikama Sonrasi Boyutsal Degisim

Tiiketicinin kullanimi bakimindan bir tekstil iriiniiniin boyut Olciilerini
korumasi olduk¢a 6nemlidir. Tekstil mamullerinde meydana gelmekte olan ¢ekme ya
da salma durumuna boyutsal degisim adi verilmektedir. Bir tekstil iiriiniinde boyutun
degismesi yikama islemi sonrasinda kullanan kisinin gézlemledigi ilk degisimlerden

biri olmaktadir.

Makinelerde yikama esnasinda sicakligin, suyun ve mekanik hareketlerin
etkisiyle boyutsal degisimler meydana gelmektedir. Bu degisim ipligin yapsi, lifin
tirti, kumas konstriikksiyonu ve apre tiirine bagli olarak farkli diizeylerde

gerceklesmektedir.
Gevseme Cekmesi

flgili kumasa 6rme ya da dokuma esnasinda uygulanmakta olan gerilimin
serbest kalmasi sonucu olusan duruma gevseme g¢ekmesi denilmektedir. Gevseme
¢cekmesi ¢camagirlar suya daldirildiginda olusmaktadir, ¢alkalama sirasinda olugsmaz.
Bu ¢ekme ozellikle nem ¢ekme 6zelligi iyi olan liflerde 6nemli derecede gozlenir.
Hidrofilik lifler suyu absorbe ederek siserler. Sismenin derecesi lif, iplik ve kumasg
yapisina baghdir. Gevseme ¢cekmesi nem ¢cekme 6zelligi ¢cok olan liflerde 6zellikle
gorilmektedir. Hidrofilik lifler suyu tutarak sisme eylemine ge¢cmektedirler. Konu
edilen bu sisme olayinin seviyesi de iplik, lif ve kumas yapisina bagli olarak degisim
gosterebilmektedir. Ornek vermek gerekirse bir giyim esyasinin gekme problemi; iplik
agsamasl, lif asamasi ve kumas asamasi olmak {izere li¢ farkli asamada karsimiza

¢ikmaktadir (Martin ve dig. 1958).

Toplam ¢ekme; lif, iplik ve kumasg diizeyindeki ¢gekmenin toplamindan olusan
degerdir. Ornek vermek gerekirse pamuklu bir kumas %10 diizeyinde ceker; bu
cekmenin yalnizca %2’lik bir dilimi iplik ve lif seviyesinde ger¢eklesmektedir.
Pamuklu yapiya sahip kumaslarda esas olarak ¢ekme, kumas tiiriinde goriilmektedir.
Bu nedenle pamuklu bir yapiya sahip olan kumaglarda “sanfor” diye tabir edilen 6n
¢cekme islemi uygulanmaktadir. Bunun tersine viskon kumaslardaysa ¢ekme durumu
asil iplik ve lif diizeyinde gergeklesmektedir. Bu nedenle sanfor islemi viskon

kumaslar {izerinde etkili olmamaktadir (Martin ve dig. 1958).
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[lmekler; 6rme kumaslardaki 6rme islemi esnasinda boyuna olacak sekilde
gerilmektedir. Suyun ektisiyle yikama esnasinda ilmekler genislemekte, gevsemekte
ve boylar1 kisalmaktadir. Bu esnada kumas boydan kisalirken enden uzayabilmektedir.
Bu durumda kumas icerigi olduk¢a Onemli bir yere sahiptir. %1000 pamuktan
tiretilmis olan bir kumas, elastan icermekte olan pamuk kumasa gore daha fazla gekme
yapmaktadir. Sekil 10°’da 6rme kumaglarda lifin ¢ekme davranisi1 goriilmektedir (Su
ve dig. 2003 ve Bishop 1995).

Genelde ilk yikamadan sonra gevseme ¢ekmesi meydana gelmektedir. Daha
sonraki yikamalarda da az da olsa ¢gekme durumunun devam ettigi goriilebilmektedir.
Orme kumaslar maksimum c¢ekme degerine bes ykama islemi sonrasinda
ulagmaktadir. Dokuma kumaglarda ise maksimum c¢ekme degerine on yikama
sonucunda ulagilmaktadir (Higgins ve dig. 2003).
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Sekil 4.2: Orme kumasta gevseme gekmesi (Higgins ve dig. 2003)

Ilerleyen Cekme

Tekrar eden yikamalarin bir sonucu olarak karsima ilerleyen ¢ekme durumu
cikmaktadir. Bu ¢ekme calkalama hareketi etkisiyle olusmaktadir. Uriin 1slak bir
durumda iken yeteri diizeyde ¢alkalama hareketi yapilmasi liflerin birbirleri arasindaki
stirtiinme kuvvetini yenerek izafi bir hareket saglamaktadirlar. Calkalama hareketi ne
kadar giiclii ise cekme durumu da o kadar biiyiik olmaktadir. Viskon ve yiin kumaglarin

bu ¢ekme tipine kars1 dayaniklilik seviyeleri daha diisiiktiir. Yiirtiilen bir calismada az
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bir yiik diizeyiyle yikanmakta olan rayon kumaslar ¢ok yiikle yikanmakta olan rayon
kumuslardan genelde ¢ekme eylemi gostermistir. Yiik azaldigi takdirde galkalama
etkisinin diizeyi daha fazla olmaktadir. Bu nedenle standartlasmis test yontemleri

kullanilirken yikamanin yiikii olduk¢a 6nemlidir (Collier ve dig. 1999).

Salma

Yikama isleminin ardindan tekstil {iriiniiniin boyutlarinda uzama meydana
gelebilmektedir. Kumaglar genellikle boyuna dogru c¢ektigi igin salma genelde
kumaglarin eninde goriilmektedir. Salma durumuna 6rme kumaslarda genelde
rastlanmaktadir. Islak bir vaziyetteyken kumasin gerilmesi salmaya neden olmaktadir.
Asarak kurutma teknigi salma durumunu destekleyici bir nitelige sahip oldugu igin
ozellikle 1slak dayanikliligi diisiik olan ve uzamasi yiiksek diizeyde olan lifler i¢in -

yani yiik ve viskon tiirii kumaslar i¢in sererek kurutulmasi énerilmektedir (Collier ve

dig. 1999).

Isil Cekme

Isil gekme durumu polyester, naylon ve asetat benzeri termoplastik lifler igin
s0z konusu olmaktadir. Isinin kumasa etkisi sonucu lifler rastgele, lineer olmayan bir

hale biiriiniip sekil degistirmekte ve ¢ekmektedir (Collier ve dig.1999).

4.1.6.2 Yikama Oncesi ve Sonrasi1 Goriiniimii

Yapilan yikama iglemi sonucu tekstil iiriiniinde meydana gelebilecek olan sekil
degisimi; ortaya ¢ikan iiriiniin kullanim kolayligini etkileyebilecek diizeyde 6nemli bir
problem teskil etmektedir. Ortaya ¢ikan sekil degisimine 6rme kumaslarda meydana
gelmesi halinde “may donmesi” ad1 verilmektedir. Bu durum atkili 6rme kumaslarda
yuvarlak 6rme makinesinden kaynaklanan ve doniis yoniine bagl olarak gergeklesen
gerilimlerin sonucunda ortaya ¢ikmaktadir. Viskon kumaslardan iiretilmekte olan {iriin

gruplar sekil degisimine meyillidir (Collier ve dig. 1999).

Makinede gergeklestirilen yikama esnasinda kumasa yiiklenmekte olan

gerilimler sicaklik ve su etkisiyle serbest kalmaktadir. Mekanik hareket kumasin
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donme durumunu destekler niteliktedir. Sekil degisimi; kumas konstriiksiyonu, iplik

yapisi ve apre tiirline bagl olarak farkli diizeylerde gerceklesmektedir.

Yikama islemi sekil ve 6l¢ii degisimi haricinde tekstil tirtinlerinin goriintiilerini
de etkilemektedir. Yikama islemi sonucunda firiinler kirisabilmektedir. Dis
kuvvetlerin etkisiyle liflerin birbirine kayarak yeni bir denge olusturmasi ve kuvvet
ortadan kalktifinda dengenin eski haline geri donmesi durumuna kirisma adi

verilmektedir (Hloch 1999).

4.1.6.3 Yikama Sonrasi Boncuklanma (Pillinglenme)

Boncuklanma diger adiyla pillinglenme liflerin birbirine dolanip kivrilarak
kumas yiizeyine tutunmasi sonucu meydana gelen, kii¢lik boncuklar halinde bulunan
bir ylizey hatasidir. Kumasin yikandigi makinede yikama islemi esnasinda olan
mekanik hareketler sonucu meydana gelen siirtinmenin etkisiyle olugmaktadir.
Kumasa uzun bir yikama programinin uygulanmasi, su seviyesinin diigiik tutulmasi,
gereginden fazla c¢amasir, sik tekrar eden yikamalar boncuklanmaya katkida

bulunmaktadir (Hloch ve dig. 2003).

Boncuklanma; iplik ¢esidine, lif tiiriine, apre tipine ve kumas konstriiksiyonuna
baghdir. Kesikli bir lif tiiriinden meydana gelen kumaglar yiliksek seviyede
boncuklanmaktadir. Ilgili kumas asindirildigi takdirde kesikli lifler zayiflayarak
kumas iizerine ¢ikmaktadir. Karisim liften olusan kumaslar tek bir liften meydana
gelen kumaslara nazaran daha az boncuklanma goriilmektedir. Daha sert, kalin ve
biikiimlii iplikler kullanilarak boncuklanma sorunu azaltilabilmektedir. Ciinkii sert bir
yapiya sahip olan iplikler egilmeye ve biikiilmeye kars1 direng gdstermektedir ve
dolayisiyla dolasma olmamaktadir. Dokuma kumaslar, 6rme kumaslara gore daha az
boncuklanma egilimi gostermektedir. Sekil 4.3’te bir kumasta olusabilecek

boncuklanma gosterilmistir.
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Sekil 4.3: Hav yapili kumaglarda yikama sonrast boncuklanmanin olusumu

4.1.7 Siirtme Hashgi Testi

Stirtme hashigr testi, boyali ve/veya baskili tekstil mamulleri, kuru veya yas
halde siirtmeye tabi tutuldugunda rengin gosterdigi dayaniklilifi kontrol etmek
amaciyla yapilan haslik testidir. Siirtme hasligi testi, siirtme hasligi test cihazina
(crockmeter) yerlestirilen test numunesi ile refakat bezinin birbirine siirtlinmesi ile
gerceklestirilmektedir. Test sonunda refakat bezinin lekelenmesi gri skala ile
degerlendirilmektedir. Bu testin yapilmasina yardime1 olan, 5x5 cm boyutunda, boyali
olmayan, agartilmig, ilizerinde nigasta veya apre maddeleri bulunmayan pamuklu
kumas olan silirtme bezi kullanilmaktadir. Kullanilan siirtme bezi siirtme hasligi test
cihazin st kismindaki siirtme ucuna takilarak siirtme ile numunenin siirtme bezini

lekelemesi gozlemlenmektedir.

Test edilecek numune, siirtme hashigi test cihazinin alt kisminda bulunan
numune tutucuya diizgiin bir sekilde yerlestirilmektedir. Cihazin {ist kisminda bulunan
slirtme ucuna ise siirtme bezi takilmaktadir. Siirtme ucunda takili olan siirtme bezinin
elle ya da otomatik olarak 15 defa tur atmasiyla test numunesine siirtlinmesi
saglanmaktadir. Islem tamamlandiktan sonra siirtme bezi yerinden ¢ikarilmakta; eger
iizerinde renkli tity, hav, elyaf vb. var ise temizlenmekte ve gri skala ile rengin bezi

lekelemesi degerlendirilmektedir. Siirtme hashigi testi iki sekilde gerceklesmektedir.
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4.1.7.1 Kuru Siirtme Hashg Testi

Kullanilan numune ve siirtme bezi kurudur. Test edilecek numune, siirtme
haslig1 test cihazinin alt kisminda bulunan numune tutucuya diizgiin bir sekilde
yerlestirilmektedir. Cihazin iist kisminda bulunan siirtme ucuna ise kuru siirtme bezi
takilmaktadir. Siirtme ucunda takili olan siirtme bezinin elle ya da otomatik olarak 15
defa tur atarak test numunesine siirtinmesi saglanmaktadir. islem tamamlandiktan
sonra siirtme bezi yerinden ¢ikarilmakta; eger tizerinde renkli tiiy, hav, lif vb. var ise

temizlenmekte ve gri skala ile rengin bezi lekelemesi degerlendirilmektedir.

4.1.7.2 Yas Siirtme Hashg Testi

Yas siirtme haslig1 testi ise test numunesi kuru, slirtme bezi su ile 1slatilmig
olarak yapilmaktadir. Siirtme bezi 1slatilirken agirliginin %100°t kadar su almasi
saglanmalidir. Test bitiminde siirtme bezi oda sicakliginda kurutulduktan sonra
degerlendirilmelidir. Test edilecek numune, siirtme hasligi test cihazinin alt kisminda
bulunan numune tutucuya diizgiin bir sekilde yerlestirilmektedir. Cihazin {ist kisminda
bulunan siirtme ucuna ise 1slatilmig stirtme bezi takilmaktadir. Siirtme ucunda takili
olan siirtme bezinin elle ya da otomatik olarak 15 defa tur atarak test numunesine
siirtiinmesi  saglanmaktadir. Islem tamamlandiktan sonra siirtme bezi yerinden
cikarilmakta; eger tizerinde renkli tiiy, hav, elyaf vb. var ise temizlenmekte ve gri skala

ile rengin bezi lekelemesi degerlendirilmektedir.
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5. BULGULAR

Numunelerin fiziksel kumas inceleme testleri yapilmis ve sonuglar SPSS 26
istatiksel program ile degerlendirilmistir. Numune test sonug¢larinin standart sapma

degerleri, ortalamalar1 ve “p” degerleri belirtilmis ve yorumlanmastir.

€6

Deger “p”, verilerin degerlendirilmesinde istatiksel agidan anlamli farkin
kontrol edildigi degerdir. Deger “p” 0,05’ten kiiciik ise istatiksel olarak anlamli bir
iliskinin varliginin gostergesi olarak kabul edilir. Aksi durumda verilerin tekrar gézden
gecirilmesi tavsiye olunur, 6zellikler veri sayisi artirildiginda degerlerin arasindaki

farklilik minimum olur.

Tablo 5.1: Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin gesitli test yontemleriyle Karsilagtirilmasi

Geleneksel Numune Vegan Numune p
Testler
Ort. S.S Ort. S.S p
Kumag Yumusaklik 1,16 0,16 0,64 0,05 |0,002**
Tayini
Su EmICI|Ik. Damla 1.45 0,04 1,38 0,02 |0,002**
Testi
Su EmICI||k. Batma 61,38 8,04 30,8 0,56 0,002**
Testi
Strip Metot Atla 313.41 22,72 271,44 16,53 | 0,000**
Y ontu
Strip Metot Cozgii 357,35 34,27 32512 | 22,14 | 0,028*
Y ont
Grab Metot Atk 244,86 3,81 237,28 | 566 |0,002%*
Y ont
Grab Metot Cozgii
265,82 7,24 232,03 7,37 |0,000%*
Y ont

*p<0,05, **p<0,001, Ort.: Ortalama, S.S.: Standart Sapma
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5.1  Numunelerin Kumas Yumusakh@inin Tespiti

Havlu kumaslarin yumusaklik tespiti icin ASTM D 4032-94 dairesel egme test
metodu kullanilmistir. Numune kumaslar 102x204 mm olarak kesilmistir. Cihaz
tizerinde bulunan deligin iizerine gergin bir sekilde yerlestirilmistir. Cihaz ile numune
havlulara kuvvet uygulanmakta ve uygulanan kuvvet sonucu numune kumasin
delikten asag1 diismesi gozlemlenmistir. Bu duruma gore uygulanan yiik miktar

arttikca havlu numunesinin yumusaklik derecesinin azaldigi bilinmektedir.

Tablo 5.2: Kumas yumusakligi nitel tespit sonuglari

Kisiler Vegan Havlu Geleneksel Havlu
1. Kisi Daha Yumusak Tuse Daha Sert Tuse
2. Kisi Daha Yumusak Tuse Daha Sert Tuse
3. Kisi Daha Yumusak Tuse Daha Sert Tuse

Havlu numunelerinde bu durum nitel degerlendirme ile de gézlemlenebilir.
Numune kumaslarin bir kism1 hafif¢e parmaklar arasina alinarak kisi de birakmis
oldugu hisse gore siibjektif olarak degerlendirme yapilabilmektedir. Numune kumaglar
icin kullanilan boyarmadde kimyasallar1 birbirinden farkli oldugu i¢in kullanilan

hammadde ayn1 olmasina ragmen farkli sonuglar tespit edilmistir.

1,6
1,4

1,2

0,8

0,6 Vegan Havlu

Yik Degerleri (kgf)

Geleneksel Havlu
0,4

0,2

1. Deneme 2. Deneme 3. Deneme

Numune Deneme Sayisi

Sekil 5.1: Numunelerin yumusaklik test sonuglari
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Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin kumas yumusaklik tayini
sonuclari Tablo 5.1 ve Sekil 5.1 ve 5.2°de gosterilmistir. Geleneksel numunenin kumas
yumusaklik tayini ortalamasi 1,16 ve standart sapmasi 0,16 bulunmustur. vegan
numunenin kumas yumusaklik tayini ortalamasi 0,64 ve standart sapmasi 0,05
bulunmustur. Bu sonuglar incelendiginde Geleneksel numune ve vegan numunenin
kumas yumusaklik tayini sonuglar1 arasinda farklilik goriilmistir (p<0,05).
Geleneksel numunenin kumas yumusaklik tayini sonuglari, vegan numuneye gore
yiiksek oldugu gozlenmistir. Yiik miktar1 arttikca, yumusaklik derecesi azalacagin
gz Oniinde bulundurularak degerlendirme yapildiginda vegan numunenin daha

yumusak oldugu belirlenmistir.

14

12 1,16

0,8
0,64

Yik Degerleri (kgf)

Geleneksel Numune Vegan Numune

Numuneler

Sekil 5.2: Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin kumas yumusaklik tayini bulgulari

5.2 Numunelerde Su Emicilik

Havlularda bulunmasi gereken en dnemli 6zellik iyi bir hidrofiliteye sahip
olmasidir. Numuneler tizerinde damla test metodu ve batma test metodu olarak 2 farkl

test metodu uygulanmis ve sonuglar degerlendirilmistir.
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5.2.1 Damla Testi Su Emicilik Tespiti

Bu testte kumaslarin su emis diizeyleri TS 866 standardina uygun olarak
yapilmistir. Belirlenen standarda gore iirliniin damlatilan suyu 5 sn.den az siirede
emmesi Uriliniin su emicilik diizeyinin 1yl oldugunu gdstermektedir. Testler 3 kez

tekrarlanmig ve sonuclar asagida Tablo 6’da gosterilmistir.

Tablo 5.3: Numunelerin damla test sonuglar

Denemeler Vegan Havlu Geleneksel Havlu
1.Deneme 1,35 Sn. 1,44 Sn.
2.Deneme 1,40 Sn. 1,50 Sn.
3.Deneme 1,38 Sn. 1,40 Sn.

Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin su emicilik damla testi
sonuglar1 Tablo 5.1 ve Sekil 5.3’te gosterilmistir. Geleneksel numunenin su emicilik
damla testi sonu¢ ortalamasi 1,45 ve standart sapmasi 0,04 bulunmustur. Vegan
numunenin Su emicilik damla testi sonug ortalamasi 1,38 ve standart sapmasi 0,02
bulunmustur. Bu sonuglar incelendiginde geleneksel havlu numunesi ve vegan
numunenin su emicilik damla testi sonuglari arasinda farklilik gériilmiistiir (p<0,05).
Geleneksel havlu numunenin su emicilik damla testi sonuglari, vegan numuneye gore
yiiksek oldugu tespit edilmistir. Bu sonuca gore damla testi su emicilik karsilagtirmasi
yapildiginda vegan numune daha hizli suyu absorbe ettigi icin damla test sonucu

geleneksel havlu numunesi gore daha 1yi oldugu tespit edilmistir.
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1,46 145
1,44

1,42

1,4

Sdre (s)

1,38
1,36
1,34

Geleneksel Numune Vegan Numune

Numuneler

Sekil 5.3: Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin su emicilik damla tayini bulgular

5.2.2 Batma Testi Su Emicilik Tespiti

Bu testte kumaslarin su emis diizeyleri TS 629 standardina uygun olarak
yapilmustir. Belirlenen standarda gore {irlinlin hidrofilitesi yiiksek ise havlunun en ¢ok
100 sn.de suya batmis olmasi beklenmektedir. Batma testi belirlenen sartlar altinda 3

kez tekrarlanmis ve sonuglar Tablo 5.4’te gosterilmistir.

Tablo 5.4: Numunelerde su emicilik tespiti sonuglar1 (Batma Testi)

Denemeler Vegan Havlu Geleneksel Havlu
1. Deneme 30,70 Sn. 59,95 Sn.
2. Deneme 30,20 Sn. 52,76 Sn.
3. Deneme 31,50 Sn. 71,45 Sn.

Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin su emicilik batma testi
sonuglar1 Tablo 5.4 ve Sekil 5.4’te gosterilmistir. Geleneksel havlu numunesinin su
emicilik batma testi sonug ortalamasi1 61,38 ve standart sapmasi 8,04 bulunmustur.
Vegan numunenin su emicilik batma testi sonug ortalamasi 30,08 ve standart sapmast
0,56 bulunmustur. Bu sonuglar incelendiginde geleneksel havlu numunesi ve vegan
numunenin su emicilik batma testi sonuglari arasinda farklilik goriilmiistiir (p<0,05).
Geleneksel havlu numunesinin su emicilik batma testi sonuglari, vegan numuneye gore

yiiksek oldugu gozlenmistir. Havlunun suya batma siiresi ne kadar kisa ise emicilik o
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kadar iyi olacaktir. Bu sonuglara gore vegan havlunun batma emicilik testi sonucu

geleneksel havlu test sonucuna gore daha iyidir.

70

61,38
60

30,8

Sure (s)

w
o

20
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Geleneksel Numune Vegan Numune

Numuneler

Sekil 5.4: Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin su emicilik batma tayini bulgular

5.3  Numunelerde Yikamaya Kars1 Renk Hashk Tespiti

Numuneler TS EN ISO 105-C06 standardina gore boyam islemiyle
renklendirilmis havlu kumaslarin yikamaya karsi renk degisimini belirlemek amaciyla
yapilmistir. Standarda gore 40°C sicaklikta 30 dakika boyunca 10 adet metal top bilye
eklenerek yapilmistir. Saf su, sodyumperborat ve ECE-B deterjan1 ve multifiber 6zel
kumas kullanilmistir. Multifiber test kumasinin {izerinde olan lekelenme ve kirlenme
diizeyi gri skala ile degerlendirdigimizde ©’5’ eniyi, “’1’’ en k6tii sonucunu vermistir.
Test numunesi i¢in se¢ilmis olan kumastaki renk degisimi Multifiberin kirlenme
seviyesine gore uygun olan gri skalada degerlendirilmis ve asagida bulunan Tablo 8’de

numaralandirilmistir.

Kirlenme diizeyinin duruma asagida mevcuttur. Sekil 5.5 ‘te kullanilmis olan

multifiberin kirlenmis halinin gorselleri bulunmaktadir.
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L
- J - :
L g Vegan Kumag Multifiber \ Normal Kumas Multifiber

Sekil 5.5: Test edilmis multifiberin test sonucu
Elde edilen verilere gore geleneksel boyama ile elde edilmis havlu kumasin
asetat lifi tizerindeki renk hasligi vegan boyama havluya gore daha iyidir. Diger lifler
tizerindeki renk hasliklart konusunda herhangi bir fark bulunmamaktadir. Diger

liflerdeki kirlenme diizeyi her iki numune i¢inde esit oldugu gorilmistiir

Tablo 5.5: Kumaslarda yikamaya karsi renk haslik tespiti sonuglari

Vegan Havlu Gri .
Multifiber Referanslar Skala Kirletme Gelenek.sel Havlu (}n.
<. Skala Kirletme Degeri
Degeri
Asetat Lifi (Diacetate) 4 4/5
Pamuk (Bleached Cotton) 4 4
Poliamid (Polyamide) 4/5 4/5
Polyester (Polyester) 4/5 4/5
Akrilik (Acrylic) 4/5 4/5
Yiin (Wool) 4/5 4/5

54  Kopma Mukavemeti

Numunelerin kopmaya karst mukavemeti ISO 13934-1 Strip test metoduna ve
ISO 13934-2 Grab test metoduna gore atki ve ¢ozgii yonleri ile test edilmis olup

sonuclar1 agagida belirtilmistir.
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5.4.1 Strip Test Metodu (I1SO 13934-1)

Numuneler ISO 13934-1 test talimatina gore hazirlanmis ve test edilmistir.
Numunelerin tamamini temsil eden kumas eninden atki ve ¢6zgii yonlerine gore
60x250mm boyutlarinda numuneler kesilmistir. Numune kumaglarin sag ve sol
kenarlarindan 5Smm ip sokiilerek kalan kumasin en 6lglisii S0mm olacak sekilde
ayarlanmigtir. Ayarlama asamasinda test edilen yone gore atki veya ¢ozgii yoniinden
5mm iplik sokme islemi ile kumasin test edilecek alan1 50 mm olarak belirlenir. Daha
sonra bu kumas Titan 3 cihazi ile test edilmistir. Asagida Sekil 18’te numunelerin cihaz

tizerinde yerlesimi ve test sirasinda kopma ani gérseli mevcuttur.

Sekil 5.6: Numunelerin Titan 3 cihaz iizerinde yerlesimi ve test sirasinda kopma an1
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Tablo 5.6: Numunelerin strip test metodu test sonucu [Gerilme Direnci (N)]

Geleneksel Havlu Numunesi Vegan Havlu Numunesi
Deneme Sayisi Atk Yonii Cozgii Yonii Atk Yonii Cozgii Yonii
1.Deneme 314,24 N - 260,01 N 358,75 N
2.Deneme 315,11 N 317,40 N 273,51 N 297,30 N
3.Deneme 320,40 N 34522 N 299,62 N 328,70 N
4.Deneme 275,30 N 360,91 N 269,90 N 3315N
5.Deneme 342,01 N 405,89 N 254,18 N 309,39 N

Geleneksel numune ve vegan numunenin strip metot atki yonii sonuglar1 Tablo
5.6 ve Sekil 5.7°de gosterilmistir. Geleneksel numunenin strip metot atki yonii sonug
ortalamast 313,41 ve standart sapmas1 22,72 bulunmustur. Vegan numunenin strip
metot atki yonii sonug ortalamasi 271,44 ve standart sapmasi 16,53 bulunmustur. Bu
sonuglar incelendiginde Geleneksel numune ve Vegan numunenin strip metot atki
yonii sonuglari arasinda farklilik goriilmistiir (p<0,05). Vegan numunenin strip metot

atki yonii degerleri, geleneksel numunenin strip metot atki yonii degerlerinden daha

diisiik oldugu goriilmiistiir.
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Sekil 5.7: Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin strip metot atki yonii bulgulari

Geleneksel numune ve vegan numunenin strip metot ¢6zgli yonii sonuglar
Tablo 5.6 ve Sekil 5.8°de gosterilmistir. Geleneksel numunenin strip metot ¢ozgii yonii
sonu¢ ortalamasi 357,35 ve standart sapmasi 34,27 bulunmustur. Vegan numunenin
strip metot ¢6zgii yonii sonug ortalamast 325,12 ve standart sapmasi 22,14
bulunmustur. Bu sonuglar incelendiginde Geleneksel numune ve vegan numunenin
strip metot ¢ozgii yonii sonuglart farklilik goriilmiistiir (p<0,05). ). Vegan numunenin
strip metot ¢ozgii yonii degerleri, geleneksel numunenin strip metot ¢ozgii yonii
degerlerinden daha diistik oldugu goriilmiistiir.
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Sekil 5.8 :Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin strip metot ¢6zgii yonii bulgular
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5.4.2 Grab Test Metodu (ISO 13934-2)

Numuneler ISO 13934-2 test talimatina gore hazirlanmis ve test edilmistir.
Numunelerin tamamini temsil eden kumas eninden atki ve ¢6zgli yonlerine gore
100x153mm boyutlarinda numuneler hazirlanmistir. Daha sonra Titan 3 test cihazina
ait programda 1SO 13934-2 no’lu programina gore numuneler test edilmistir. Cene hizi
50mm/dk ve ¢ene araligi 100mm’e ayarlayip, testte kullanilacak olan ¢gene tutucular

kontrol ederek test tamamlanir.

Tablo 5.7: Numunelerin grab test metodu test sonucu [Gerilme Direnci (N)]

Geleneksel Havlu Numunesi Vegan Havlu Numunesi
Deneme Sayisi Atk Yonii Cozgii Yonii Atk Yonii Cozgii Yonii
1.Deneme 243,85 N 261,03 N 228,49 N 219,04 N
2.Deneme 239,75 N 257,56 N 237,85 N 240,21 N
3.Deneme 254,74 N 277,73 N 235,06 N 232,76 N
4.Deneme 246,35 N 267,44 N 244 37 N 233,91 N
5.Deneme 243,61 N 265,32 N 240,62 N 234,21 N

Geleneksel numune ve vegan numunenin grab metot atki yonii sonuglar1 Tablo
5.7 ve Sekil 5.9°da gosterilmistir. Geleneksel numunenin grab metot atki yonii sonug
ortalamasi 244,86 ve standart sapmast 3,81 bulunmustur. Vegan numunenin grab
metot atki yonii sonug ortalamasi 237,28 ve standart sapmasi 5,66 bulunmustur. Bu
sonuglar incelendiginde geleneksel numune ve vegan numunenin grab metot atki yonii
sonuglar1 arasinda farklilik goriilmiistiir (p<0,05). Vegan numunenin grab metot atki
yonii degerleri, geleneksel numunenin grab metot atki yonii degerlerinden daha diisiik

oldugu goriilmiistiir.
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Sekil 5.9: Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin grab metot atki yonii bulgulari

Geleneksel numune ve vegan numunenin grab metot ¢ozgii yonii sonuglart
Tablo 5.7 ve Sekil 5.10°da gosterilmistir. Geleneksel numunenin grab metot ¢6zgii
yonii sonu¢ ortalamasi 265,82 ve standart sapmasi 7,24 bulunmustur. Vegan
numunenin grab metot ¢6zgii yonii sonug ortalamasi 232,03 ve standart sapmasi 7,37
bulunmustur. Bu sonuglar incelendiginde geleneksel numune ve vegan numunenin
grab metot ¢ozgii yonii sonuglari arasinda farklihik goriilmiistiir (p<0,05). Vegan
numunenin grab metot ¢6zgii yonii degerleri, geleneksel numunenin grab metot ¢ozgii

yonii degerlerinden daha diisiik oldugu goriilmiistiir.
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Sekil 5.10: Geleneksel havlu numunesi ve vegan numunenin grab metot ¢dzgii yonii bulgulari

5.5 Numunelerde Yikama Sonrasi Boyutsal Degisim Tespitleri

Numunelerin ¢amasir makinesinde yikanip daha sonra camasir kurutma
makinesinde kurutulduktan sonra ortaya cikan degisimler gozlenmis ve sonuglar

belirtilmistir.

5.5.1 Numunelerde Yikama Sonrasi Boyutsal Degisimler

Numuneler TS EN ISO 6330 test talimatina gére hazirlanmis ve test edilmistir.
Numunelerin yikama Oncesi en, boy, adet gramaj Olciisii alinip yikama islemi
gerceklestirildikten sonra yikama sonrasi ayni parametreler tekrar Ol¢lilmiis ve
sonuclar asagida Tablo 10°da belirtilmistir. Numuneler 60°C sicaklikta pamuklu
trlinler i¢cin uygun programda yikanmis ve 60 dakika kurutma makinesinde
kurutulmustur. Tiim olgtimler ii¢ kez tekrarlanmis ve asagidaki tabloda ortalamalari

belirtilmistir.
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Tablo 5.8: Numunelerin yikama oncesi ve sonrasi degisim 6l¢timleri

Yikama Oncesi Degerler

Numune En Ol¢iimii (cm) Boy Olciimii (cm) Agirhk (gr/adet)
Vegan Havlu
) 49,3 cm 98,3cm 212 gr/adet
Numunesi
Geleneksel Havlu
) 48 cm 99 cm 222 gr/adet
Numunesi
Yikama Sonrasi Degerler
Vegan Havlu
. 45,9 cm 94 cm 208,5 gr/adet
Numunesi
Geleneksel
46,7 cm 94 cm 220 gr/adet

Havlu Numunesi

Sekil 5.11’de numunelerin en ve boy 6l¢lim sekli gosterilmistir. Sonuglara gore
degerlendirme yapildiginda geleneksel havlu numunesinin yikama sonrasi ¢ekme

orani daha 1yi oldugu tespit edilmistir.

Sekil 5.11: Numunelerin en ve boy 6l¢iimii

Tablo 5.9’da numunelerin en ve boy 6l¢iimlerinin yiizdelik oran ile degisimleri

belirtilmistir.
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Ylzdelik Degisiklikler (%)

Vegan Havlu

En Degisim %

Boy Degisim %

Gr/Adet Degisim

%

Vegan Havlu

6,896551724

4,374364191

1,650943396

Geleneksel Havlu

2,708333333

5,050505051

0,900900901

Sekil 5.12: Numunelerin yikama sonrasi boyutsal degisim grafigi (%)

Sonuglara gore degerlendirme yapildiginda geleneksel havlu numunesinin

yikama sonrasi ¢gekme orani daha iyi oldugu tespit edilmistir.

Tablo 5.9: Numunelerin yikama sonrasi yiizdelik degerleri

Numune En Degisimi % Boy Degisimi % Agirhik Degisimi %
Vegan Havlu
) %6,89 %4,37 %1,65
Numunesi
Geleneksel
) %2,70 %)5,05 %0,9
Havlu Numunesi

5.5.2 Numunelerde Yikama Oncesi ve Sonrasi Goriiniim

Numuneler 60°C sicaklikta pamuklu tirlinler i¢in uygun programda yikanmis
ve 60 dakika kurutma makinesinde kurutulmustur. Meydana gelen sekil degisimi
gbzlenmemistir. Sadece yikama sonrasinda boyutsal kiigiilme (¢ekme) olusmustur. Bu

¢cekme diizeyi vegan havlu numunesinde geleneksel havlu numunesine gore daha fazla

gerceklesmistir. Gozle goriiliir cekme kaydedilmistir.
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5.5.3 Yikama Sonrasi Boncuklanma (Pillinglenme)

Bir kumagin boncuklanma performansini dogru 6lgebilmek i¢in kumasin iiriin
olarak kullanilmasi sirasinda karsilasacagi mekanik kuvvetleri simule ederek boncuk
olusturulmasi ve degerlendirilmesi gerekmektedir. Bazen ger¢ek kullanim kosullarini
yansitmasi agisindan iiriin yikama ve kurutma yapildiktan sonra tekrar boncuklanma
degerine bakilmaktadir. Hangi test yonteminin daha uygun oldugunu belirlerken, test
yonteminin tiriiniin kullanimi sirasindaki gercek kosullarini yansitip yansitmadigina
bakilmaktadir. Ayrica, alinan sonuglarin tekrarlanabilir olmas1 gerekmektedir
(Biermann 2001). Numuneler ¢camasir makinesinde 60°C sicaklikta pamuklu {irtinler
icin uygun programda yikanmis ve 60 dakika kurutma makinesinde kurutulmustur.
Yikama sonrasi havlu numuneler ilizerindeki boncuklanma diizeyi tespit edilmis
asagida Tablo 5.10°da sonugclar ifade edilmistir. Sonuclar 5 iizerinden degerlendirilmis

olup, deger anlamlar1 belirtilmistir.
Goz ile degerlendirme dereceleri;

Derece Tanim

J 5- Degisme yok.

e  4- Hafif bir tliylenme.

. 3- Orta diizeyde tiiylenme ve/veya boncuklanma.

o 2- Belirgin bir tiiylenme ve/veya belirgin bir boncuklanma.

e 1- Numuneyi tamamen kaplayan havlanma ve/veya boncuklanma.

Tablo 5.10: Numunelerin yikama sonrasi boncuklanma degerleri

Boncuklanma
Numune y .
Degerleri
Vegan Havlu )
Numunesi
Geleneksel Havlu 3
Numunesi

Numunelerin sonucu bez kumaglarda kullanilan gorsel kiyaslamasi
degerlendirme referansiyla tespit edilmistir. Yikama sonrast havlu numuneler
tizerindeki boncuklanma dilizeyi tespit edilmis sonuglar 5 iizerinden

degerlendirilmistir. Vegan havlu numunesi geleneksel havlu numunesine gére daha
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fazla boncuklanma dilizeyi gostermistir. Belirgin bir sekilde boncuklanma
kaydedilmigtir. Bunun yani sira yikama ve kurutma islemleri sonrasi kurutma
makinesinin filtresi temizlenmis ve test numunelerinin biraktig1 toz elyaf pargacik
miktar1 agirlik olarak degerlendirilmistir. Yapilan degerlendirme sonuglar1 asagida

Tablo 5.11°de gram olarak belirtilmistir.

Tablo 5.11: Kurutma makinesi filtresi temizlik sonucu elyaf miktar

Numune Filtre Toz Miktar1

Vegan Havlu Numunesi 0,69 Gram

Geleneksel Havlu
0,56 Gram

Numunesi

Her numunenin kurutma islemi sonrasinda kurutma makinesinin filtresi
temizlenmigstir ve filtreden ¢ikan elyaf pargaciklari tartilmistir. Bu lifler iplige
tutunamayan, boncuklanmaya yol agabilecek elyaf parcalaridir. Yikama ve kurutma
asamalarinda numuneler mekanik islemlere maruz kaldig: icin bu parcaciklar {iriin

tizerinden uzaklagmaktadir.

5.6  Numunelerde Siirtme Hashg1 Testi

Numuneler TS EN ISO 105-X12 standardina gore crockmeter ve refakat bezi
ile test edilmistir. Numuneler kuru ve 1slak olmak ftizere iki farkli sekilde test
edilmigstir. Kuru ve 1slak siirtme bezleri gri skala ile degerlendirilmis ve sonuglar

belirtilmistir.
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Sekil 5.13: Crockmetre test cihazi (Siirtme haslik testi)

5.6.1 Kuru Siirtme Hashik Testi

Bu test metodunda numuneler ve siirtme bezi kuru olarak islem yapilmistir.
Crockmetre cihazi kullanilmis ve manuel olarak on bes kez tur attirilarak test numunesi
lizerinde siirtiinme saglanmustir. Islem tamamlandiktan sonra siirtme bezi gri skala ile

degerlendirilmis ve sonuclar asagida Tablo 5.12’te ifade edilmistir.

Tablo 5.12: Test numunelerinin kuru siirtme haslik sonuglari

Numune Kuru Siirtme Hashk Degerleri
Vegan Hav.lu 45
Numunesi

Geleneksel Havlu
] 4/5
Numunesi

Yapilan kuru siirtme hashk testine gore iki numune arasinda fark

goriilmemistir.

75



5.6.2 Islak Siirtme Haslik Testi

Bu test metodunda numuneler ve siirtme bezi 1slak olarak islem yapilmistir.
Crockmetre cihazi kullanilmis ve manuel olarak on bes kez tur attirilarak test numunesi
lizerinde siirtiinme saglanmustir. Islem tamamlandiktan sonra siirtme bezi kurutulmus

ve gri skala ile degerlendirilmistir. Sonuglar Tablo 5.13’te belirtilmistir.

Tablo 5.13: Test numunelerinin 1slak siirtme haslik sonuglari

Numune Islak Siirtme Hashik Degerleri
Vegan Havlu Numunesi 3/4
Geleneksel Havlu

. 4
Numunesi

Yapilan 1slak siirtme haslik testine gore iki numune arasinda fark gozlenmistir.
Vegan havlu numunesinin 1slak stirtme hasligi geleneksel havlu numunesinin 1slak
slirtme hasligina gore daha fazla kirlenme gostermistir. Bu sonuglara gore geleneksel

havlu numunesinin 1slak stirtme hasligi daha iyi oldugu tespit edilmistir.
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6. TARTISMA

Tekstilde vegan standartlarda iiretim iilkemizde ve diinyada gelismekte olan
bir alternatiftir. Hayvansal kaynaklardan uzak durarak iiretilen tekstil iirtinleri yillardir
veganlar ve hassas tiiketiciler i¢in tercih sebebidir. Tekstilde veganlik; ayakkabi,
canta, havlu, c¢arsaf, yastik, kumas gibi birgok {iirlinii kapsar ve tiim bu iirlinleri

hayvansal hig bir bilesen olmadan iiretmeyi hedefler.

Bu calismada, vegan havlu ve geleneksel havlularin fiziksel ozellikleri
incelenmis ve birbiri ile karsilastirilmistir. Ayni lif tiirtinden elde edilmis iplikler ile,
ayn1 siklik, ebat, renk ve gramaja sahip olarak dokunmus fakat farkli bitim islemi
gormiis iki tlir havlunun fiziksel 6zellikleri incelenmis ve test edilmistir. Amag
ekolojik diizende yerini alan vegan havlularin, geleneksel havlular ile fiziksel

ozellikleri bakimindan karsilastirmak, benzer ve farkli yonlerini ortaya koymaktir.

Giincel bir konu olmasi ve sektorde yeni yeni yer bulmasi sebebiyle, yeterli
bilimsel ¢alisma bulunmamaktadir. Yapmis oldugumuz bu ¢alisma vegan tekstil igin
oncii nitelikte bir ¢aligmadir. Son dénemde tercih edilen bir yasam bigimi haline
gelmis olan vegan iiriinlerden elde edilen numuneler ile geleneksel numuneler fiziksel
olarak karsilastirilmali ve ortaya ¢ikan benzerlik ya da farkliliklar ortaya konmalidir.
Bu yonden bakildiginda bu iiriinlerin kullanim alanlar1 da dikkate alinarak, fiziksel
Ozellikleri belirlenmeli ve bu oOzelliklere uygun test metotlart segilerek

degerlendirilmelidir.

Oncelikle bu numunelerden beklenen o6zellikler; siirtme hashigi, yikama
sonrast fiziksel degisim, renk hashigi, kopma mukavemeti, su emiciligi ve

yumusakliktir.

Bu 6zellikler dogrultusunda hazirlanacak {iriin; siirtiinmeye kars1 dayanikli
olmali, yumusak olmali, ¢ekme orani ¢ok olmamali, boncuklanma diizeyi diisiik
olmal1, yikama sirasinda renk haslig1 iyi olmali, kopmaya kars1 mukavemetli olmalidir.
Bunlar dikkate alindiginda geleneksel havlu ve vegan havlu fiziksel 6zelliklerinin

incelenme fikri 6n planda tutulmustur.
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Her iki grup numune su emilim Ozellikleri, yumusakliklari, kopma
mukavemeti, yikama ve siirtme hasliklar1 agisindan arastirildi. Yapilan test sonuglarina
gore vegan havlu numunesinin daha yumusak ve daha emici oldugu tespit edildi.
Geleneksel havlu numunesinin siirtme haslik testinin, boncuklanma diizeyinin, ¢gekme

oraninin ve kopma mukavemetinin daha iyi oldugu tespit edildi.

Bitim islemine kadar kullanilan kimyasallar ayn1 olmasina ragmen kullanilan
yumusatici apre kimyasalinda farklilik yapilmistir. Bu farklilik numunelere vegan

olma ya da vegan olmama 6zelligi katmistir.

Gilinlimiizde mevcut terbiye ve bitim islemlerinde protein bazli yumusaticilar
kullanilabilmektedir. Proteinler ¢ok iyi bir yapistirici etki gosterdigi icin lifler iizerinde
iyi bir yapisma saglayip, liflerin birbirine tutunmasina yardimci olmaktadir. Buna
bagli olarak tirlinlerin fiziksel 6zelliklerinde farkli sonuglarin alindigi diistiniildi. Tim
bu sonuglar degerlendirildiginde fiziksel 6zelliklerin daha iyi hale getirilmesi igin

alternatif bitim islemlerinin kullanilmasinin akilc1 bir yol olacagi diisiiniildii.

Kopma mukavemeti test sonuglarmma gore geleneksel numunenin vegan
numuneye gore mukavemetinin daha yiiksek oldugu tespit edilmistir. Bu sonucun
nedeninin protein bazli Uriinlerin iyi bir yapistirict 6zelligi gostermesi ve lifler
iizerinde yapisma saglamast nedeniyle liflerin dayanimi arttirdigir  seklinde

yorumlanmustir.

Su emicilik test sonuglarina gére vegan numunenin geleneksel numuneye gore
su emicilik diizeyinin daha iyi oldugu tespit edilmistir. Bu sonucun nedeninin protein
yapili numunedeki liflerin, suyu emme sirasinda protein yapinin emme siiresini

yavaglattig1 seklinde yorumlanmaistir.

Kumas yumusaklik test sonuglarina gore vegan numunenin geleneksel
numuneye gore daha yumusak oldugu tespit edilmistir. Protein yapmin numunedeki
liflerin birbirine tutunmasini arttirarak daha sert bir tuse elde edilmesine neden oldugu

seklinde yorumlanmustir.

Yikamaya karst renk haslik test sonuclarina goére vegan numunenin ve

geleneksel numunenin multifiber kirlenme diizeyinin her iki numune iginde esit
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oldugu tespit edilmistir. Bu sonuca gore kullanilan {iriiniin protein yapili olmas1 ya da

olmamasinin renk haslik testi lizerine etkisi bulunmadigi seklinde yorumlanmistir.

Yikama sonrasi boyutsal degisim test sonuglarina gére geleneksel numunenin
vegan numuneye gore daha iyi sonug gosterdigi tespit edilmistir. Bu sonucun protein
yapinin kullanildigr ftriinlerde liflerin birbirine daha siki tutunmasi nedeniyle

olabilecegi diisiiniildii.

Yikama sonrast boncuklanma derecesi test sonuglarina gore geleneksel
numunenin vegan numuneye gore daha iyi sonug gosterdigi tespit edilmistir. Bu
sonuca gore protein yapili iriinlerin lifler iizerinde yapisma saglaylp tozuma

olusmasini engelleyerek boncuklanma diizeyini azalttig1 seklinde yorumlanmustir.

Siirtme haslik test metoduna gore numuneler kuru ve 1slak olmak iizere iki
farkli yontem ile degerlendirilmistir. Kuru siirtme haslik test sonucunun her iKi
numune i¢in de esit oldugu tespit edilmistir. Islak siirtme hasligi test sonucunun
geleneksel numunede vegan numuneye gore daha iyi oldugu tespit edilmistir. Fakat bu
sonuglarin birbirine ¢ok yakin olmasi nedeniyle nihai kullanici tarafindan giinliik

kullanim sartlarinda anlasilabilmesinin miimkiin olmadig: diistintilmiistiir.

Vegan tekstil {riinlerinin iizerinde yeterli c¢alisma olmamasina ragmen
gelecekte yapilacak caligmalar ile sektordeki yerinin artacagina inanilmaktadir. Bu
yenilikler ile birlikte kullanilacak alternatif maddeler ile farkli sonuglar

gozlemlenebilecektir.

Uretim agisindan vegan tekstil {iretimini degerlendirecek olursak, geleneksel
havlu iiretimi ile arasinda ¢ok maliyet farki bulunmamaktadir. Kullanilan kimyasal
haricinde diger tiim {iiretim prosesleri ayni oldugu i¢in maliyet agisindan sadece
boya/terbiye isleminde farklilik mevcuttur. Bu farklilik nihai kullanicinin ulasimi

sirasinda belirgin maliyet farki gostermemektedir.
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7. SONUC VE ONERILER

Giliniimiizde insanlarin gereksinimleri ve artan yasam konforlar1 nedeniyle
beklentilerinde de degisimler goriilmiistiir. Kiiresellesme ile birlikte, hizli teknolojik
gelisimler sonucunda insanlarin gereksinimleri farklilasmis ve bu dogrultuda
beklentileri de artmistir. Giinlimiizde havlu ve havlu kullanimi da bu degisen

gereksinimlere 6rnek bir teskil eder niteliktedir.

Kumasin bir yiliziiniin ya da her iki yiiziiniin de ilmekli ya da bukleli sekilde
olusturuldugu dokuma teknigi havlu olarak tanimlanabilmektedir. Glinlimiizde havlu
tiretimi ve kullanim alanlan ile ilgili genis bir cesitlilik s6z konusudur. Buna bagh
olarak havlu dokuma teknolojisi de hizli bir gelisim gostermistir. Teknolojideki bu
gelisim sonucunda hem diinya genelinde hem de Tirkiye’de firetilen triinlerin
ozellikle kaliteleri artmis ve cagdas otomasyon sistemlerine dogru yonelim

hizlanmustir.

Havlu dokuma teknikleri, ililkemizde tekstil endiistrisi i¢cinde Onemli bir
konumda bulunmaktadir. Bilindigi lizere son yillarda {ilkemizde dokumasi
gerceklestirilen havlular, kaliteleri ile diinya pazarinda tercih edilir bir duruma
gelmistir. Onemli bir iiretim zinciri olusturan Tiirk havlu dokuma endiistrisi,
uluslararas1 pazarlara kendini kabul ettirebilmis bir yapida bulunmaktadir. Thracat
anlaminda da hizli bir ilerleme icerisinde bulunan s6z konusu bu iiriin; Denizli, Bursa
ve Usak illerinde biitiinlesmis iiretim tesislerine sahiptir. Bu iller 6nemli bir havlu

liretim agina ve payina sahiptirler.

Kavramsal olarak bir degerlendirme gerceklestirmek gerekirse havlu sozciigi,
hav kokiinden gelmektedir. Normal 6zelliklerdeki bir kumasa farkli bir ylizey yapisi
kazandirarak ipliklerin piiskiil ya da ilmek seklinde kumas zemininden disariya
cikmasi sonucunda olusan yapi1 hav olarak tanimlanmaktadir. Dolayisiyla i¢inde hav
barindiran kumaglar havli kumag olarak tanimlanabilmektedir. S6z konusu bu havl

kumaslar, havlular, ¢esitli 6zelliklerde farkli yapilarda bulunabilmektedirler. Genel
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olarak insan viicudunun su ile temas1 sonrasi kurulama islevi i¢in tercih edilen 6nemli

bir tekstil Girtinuddr.

Calismada da ifade edildigi tizere havlular, gesitli 6zelliklerde ve yapilarda
bulunabilmektedirler. Insanlarin gereksinimleri ve beklentileri dogrultusunda bir ¢ok
tiretim sekli olan havlular, agirliklarina gore ¢ok agir, agir, orta ya da hafif; iiretim
metotlarina gore dokuma, atkili 6rme, ¢ozgiilii 6rme ve son islemlerine gore ise kadife,
baskili, nakisli, islemeli olarak ifade edilebilmektedirler. Bunun yani sira her hav sayisi
ile ilgili olarak gerekli olan atki sayisina gore iki atkily, ti¢ atkili, dort atkili, bes atkals,
alt1 atkili, yedi veya daha fazla sayida atkili: yiizeylerindeki hav durumuna gore tek
tarafli havly, ¢ift tarafli havli; kullanim yerlerine ve boyutlarina gore ise banyo havlusu,
el havlusu, yiiz havlusu, ayak havlusu ya da mutfak havlusu olmak iizere

siiflandirilabilmektedirler.

Onceki béliimde o6zellikleri ve yapilari ile ilgili bir simiflandirma iginde
bulunan havlular 6zellikle iiretimden sonra pazarlama asamasinda tercih edilebilir bir
durumda bulunabilmeleri maksadiyla teknik olarak boyama islemine tabi

tutulmaktadirlar.

Havlularin tarihi gelisimi incelendiginde 6zellikle 19. ylizyil ortalarina kadar vegan
boyalarm kullanilmakta oldugu goriilmektedir. I¢inde bulundugumuz ¢agda ise genel

olarak sentetik boyalar, vegan boyalarin yerini almis bulunmaktadirlar.

Vegan boyalar teknik 6zelikleri acisindan degerlendirilirse; ¢esitli mineral,
yosun ya da cesitli bitkiler ile elde edilebilmektedirler. Bu dogrultuda vegan boyalar
ile elde edilen havlular, vegan havlu olarak isimlendirilmektedir. Uretimlerinde ve
boyamalarinda hic¢bir hayvansal iiriin kullanilmayan vegan havlular, ¢evre agisindan
strdiiriilebilirlik, dogayr koruma ve geri doniistirilebilirlik nitelikte olmalar

nedeniyle giinimiizde insan yasaminda olduk¢a dnemli bir yer tutmaktadirlar.

Sonu¢ olarak c¢alismada iki farkli havlu numunesinin kullanim ag¢isindan
fiziksel testler ile degerlendirilmesi gergeklestirildiginde; her iki numunenin kendine
gore olumlu ya da olumsuz test sonuglart bulunmaktadir. Vegan havlu numunesinin
geleneksel havlu numunesine gore daha yumusak ve emiciliginin daha yiiksek oldugu

gortiilmistiir. Ancak boncuklanma, kurutma makinesinde biraktigi tozuma derecesi,
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stirtme haslhigi degerlendirme ve kopma mukavemeti dayanimi agisindan geleneksel
havlu numunesinin daha iyi oldugu tespit edilmistir. Renk haslik derece

degerlendirmesinin her iki numune ig¢inde esit oldugu goézlenmistir.

Ortaya ¢ikan bu sonuclarin, her iki numune i¢in kullanilan yumusaticilar
arasindaki farktan kaynaklandig diistintilmiistiir. Geleneksel numunenin bitim islemi
esnasinda kullanilan hayvansal protein bazli {iriiniin saglandig1 yapiskanlik nedeniyle
geleneksel numunenin vegan numuneye gore boncuklanmasinin, siirtme hasliginin ve
kopma mukavemetinin daha iyi oldugu diisiiniilmiistiir. Hayvansal protein bazli igerik
kullanilmamasi, vegan numunenin yumusaklik ve emicilik agisindan daha iyi sonuglar

vermesine sebep olmustur.

Bu ¢aligma sonucunda, insanlarin beklentilerine ve isteklerine gore iiretilecek

tirtinlerde hayvansal bazli protein igeriginin kullanilmasi ile ilgili karar verilebilir.
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9. EKLER

Ek.1. Deklarasyon

RUDOLF
DURANER

BETTER CHEM:STRY

19.07.2019
ANIMAL BASED INGREDIENT

Dear Customer,
We are pleased to confirm tha: according to our current state of knowledge the following produc:s:

* RUCOFIN GESNEW-TR
+« RUCOGEN SFD

from RUDOLF DURANER do nat cantain any

» Animal basedcomponents.

If you have any further questions please do not hes'tate to contact us.

Best regards

i
\./@ MM%__
Dr. . Nafi Yavuz
Factory Manager
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Ek.2.Boyama Regetesi

KASAR RECETESI
iyon
tutucu
(iyontex

Islatici (Foryl Kostik ADZ
LFO) 1gr/lt 3gr/lt 0,5 grilt

l

|

|

1. Asama

70°C pH 11

2. Asama

98°C
Sicak durulama

bosaltim

BOYAMA (REAKTIF) PROSESI

Boya
Maddeler
red
Tuz 80gr/lt %E,:ESgr
+lyon tutucu %0,025gr
(iyontex ADZ brillant %
(0,8gr/It) 0,55

!

20dk

l

peroksit
3grflit

3. Asama

Peroksit Yikamasi

12°C

30dk

2°c/dk

Tay
Enzim
(Biopill

Asetik Asit
1gr/lt

Antiperoksit Enzimi
(Bioper CCX) 0,3gr/It

XLB) 0,5
er/it

l 50°C pH 5,5 l

}

4. Asama

Soda
20gr/It

30dk l

30dk

60°C pH 10,5

60dk

Bosaltim

60°C 45 dk

Bosaltim

2°c/dk

90

bosaltim




Nétralizasyon

Asit (Ayacid 5 " A§a ma
PHL) 1gr/lt
50°C pH 5,5 20 dk |
| Bogaltim |
Yikama Islemi
6. Asama

Sabun 95°C pH 5,5 20 dk
(Secrun DC)
0,5gr/It

Bosaltim

7. Asama

Sicak durulama

98°C 20dk

bosaltim

Yumusatma Islemi

8. Asama

Yumusatici
{Rucofin GES
NEW-TR ) 3gr/It

l— 50°C pH 5,5 20 dk

!

‘ Bosaltim ‘

Vegan Numune icin Yumusatma islemi

6. Asama
Sabun
({Secrun DC) (te kra r)
0,5gr/lt
95°C pH 5,5 20 dk
7. Asama
(tekrar)
‘ Sicak durulama
50°C 20dk
bosaltim
Yumusatic
{Nanosil ELF) 8. Asama
3er/It

J' 50°C pH 5,5 20 dk

l

Bosaltim ‘

Geleneksel Numune 1
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cin Yumusatma islemi



