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OZET: Konfeksiyon sanayinde giysi goriiniimiiniin degerlendirilmesi iiriin gelistirme ve kalite giivencesi i¢in
cok onemlidir. Kumas tutumu ve dikilebilirlik birbiri ile iligkilidir ve giysi iireticileri ile miisteriler i¢in dnemli
kalite parametreleridir. Giysi ireticileri, kumasin 1yi dikilebilmesini, giysi iiretim asamalarindan kolayca
gecmesini ve giysinin en son asamada iyi goriinmesini ister. Giysilerin yiiksek kaliteli kumaglardan {iiretimi
giyene sadece konfor vermez ayni zamanda giysi iiretimi agamalarinda diizgiin ¢alisilmasina yardimci olur ve
neredeyse hatasiz giysi tretimi saglar. Bu c¢alismada, giysi olusumunda konfeksiyon islemleri ile kumas
Ozellikleri arasindaki iliski incelenmis ve iyi tutum ile iyi giysi goriiniimii i¢in “ideal” kumasin bulunmasi
hedeflenmistir.

Anahtar Kelimeler: Konfeksiyon, kumas, giysi, dikilebilirlik

INVESTIGATION THE RELATIONSHIP BETWEEN FABRIC
PROPERTIES AND CLOTHING PROCESS

ABSTRACT: The evaluation of clothing appearance is critical to product development and quality assurance in
clothing industry. Handle of fabric and making-up performance (tailorability) are interrelated and represent key
quality parameters for clothing manufacturers and consumers. Clothing manufacturers require that the fabric is
easy to tailor, passes through the garment manufacturing process easily and that the finished garment has a
good appearance. The production of garments from high quality fabrics not only gives comfort to the wearer
but also helps in the smooth working of manufacturing processes and leads to almost defect-free garments. In
this study, we have investigated the relationship between fabric properties and clothing processes and we have
tried to find “ideal” fabric for good handle and good garment appearance.
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1.GIRIS

Giysi olusumu sirasindaki islemler; tasarim, model
hazirlama asamasi ile uygun bir giysi modeli belir-
lenip bunun kaliplarinin ¢ikarilmasi ile baglar. Seri
iiretime gec¢ilmesine karar verilen giysinin kaliplari
serilendirilir ve ana malzemesi kumas ve yardimci
malzemesi aksesuarlar1 temin edilir. Kumas serim
islemleri yapildiktan sonra kesim islemine gegcilir.
Kesilen pargalar birlestirilmek {izere dikim iglemine
sevk edilir. Utiileme ile son sekli verilen giysiler
kalite kontrolden gecerek satisa hazir hale gelir.
Kumagin yar1 ve tam otomatik dikis sistemlerindeki
isleme, kivrilma, besleme, tasima, dikis ve bask1 is-
lemlerinin kontrolii i¢in gerekli olan kumas 6zellikle-
rinin karakterizasyonu yillardir 6nemli bir aragtirma
konusu olmustur.

Bir hazir giyim iiriinii i¢cin model hazirlarken kumasin,
kullanimindaki statik ve dinamik kosullarda ortaya
¢ikan biizlilme, deformasyon ve kivrilma gibi geril-
melere olan dayanimi dikkate alinmalidir. Ciinkii,
hazir giyim {riiniinlin viicudun sekline bagh olan sekil
ve biiyiikligii bunlardan biiyiik olgtde etkilenir [1].
Giysilik kumagin performansi iki agidan degerlendiril-
mektedir. Birincisi giysilik materyal olarak kulani-
lacak kumasin gosterdigi yararhiliktir. Tkincisi kumasin
konforu ve estetik gortinimaddr. Bu durum yuksek
kaliteli kumas ile dogrudan iliskilidir. Birinci tip per-
formans onemlidir ve bu hususda bircok standartlar
olusturulmaya c¢alisiimaktadir. Ikinci tip performans
da en az birincisi kadar 6nemlidir. Ciinkii kumasin
sadece dayanikli olmasi yetmemekte, aynt zamanda
giysiyi gostermesi de istenmektedir [2].

Bir kumasin mekanik Ozelliklerinin hemen hemen
tamami kumasin performans: ile ilgilidir. Ornegin,
dolgunluk ve yumusaklik apre stabilitesi ile oldugu
kadar, kumasin sikistirma ozellikleri ile de iliskilidir.
Egilme 6zelligi kumagsin sertligini belirler ve diisiik
sertlik giysi yapimi sirasinda kumas islenirken prob-
lemlere sebep olabilir. Makaslama (kesme) Ozelligi
kumaglar1 kagit gibi diger lifli ylizeylerden ayiran
temel 6zelliktir ve iki boyutlu bir kumas parcasinin {i¢
boyutlu bir giysi sekline doniisme yetenegi bliylik
olgiide kesme 6zelligine baghidir. Gerilme testleri ise
kumaslarin sekil alma yeteneginin belirlenmesinde
onemli bir faktor olan uzayabilirlik bilgilerini saglar.
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Sadece uygun makaslama (kesme) ve egilme 6zellik-
lerine sahip olan kumaslar giysi yapimi i¢in gerekli
dokiimliiliige sahip olabilirler [3].

Giysi olusumunda tasarim asamasi ile baslayip kalip
cikarma, kumas serimi ve kesimi islemleri ile devam
eden dikim ve {itii agamalar1 ile son bulan konfeksiyon
islemlerinde kumasla ilgili olan ¢alismalar ii¢ baslik
altinda incelenebilmektedir. Bunlar;

e Giysi olusumunda kullanilan kumaglarin goriilebi-
len hatalarinin tanimlanmasi ve belirlenmesi,

¢ Giysi olusumunda kullanilan kumaslarin laboratu-
varda Olciilebilen oOzelliklerinin tanimlanmasi ve
standart degerlerin belirlenmesi,

e Kumasin mekaniksel ve ylizey ozellikleri ile
dikilebilirligi arasindaki iligkinin belirlenmesi [4].

2. KONFEKSIYON ISLEMLERINDE KUMAS
ILE ILGILI CALISMALAR

2.1. Konfeksiyon Islemlerinde Kumaslarda
Goriilebilen Hatalarin Tanimlanmasi ve
Belirlenmesi

Kumas hatalar1 giyim endiistrisindeki hatalarin % 85’ini
olusturur. Egitimli bir kalite kontrol eleman1 hatalarin
% 70’ini belirleyebilir. Kalite kontrol firmalari insanin
tipik kumas kontroliinde ancak hatalarin % 40-60
arasinda tespit edebildigini ifade etmektedir. Kumasg
kontrol yontemleri manuel ve otomatik olarak yapila-
bilmektedir.

Manuel Kumas kontrol yontemleri; operatorler tara-
findan yapilmaktadir. Bu yontemde, genis ve belirgin
hatalarda denetim sonuglar1 giivenilir olurken g¢ogu
kiglk hata gozden kagabilmektedir.

Otomatik kumas kalite kontrol yontemleri; goriintii
analizi yontemi, bulanik mantik yontemi olarak karsi-
miza ¢ikmaktadir. Otomatik kumas kontrol sistemle-
rine 0rnek olarak Cyclops kontrol sistemi, Qualimas-
ter sistemi, Elbit vision I-Tex kontrol sistemi, Uster
Fabricscan kontrol sistemi verilebilir. Cyclops kontrol
sisteminde, dokuma makinas1 lizerine yerlestirilen
hareketli kamera sistemleri yardimiyla ¢ozgii ve atki
hatalarin1 belirlenmektir. Tezgah iizerindeki kontrol
sistemi dokuma makinasinin mikroislemcisine bagli-
dir. Sistem kumastaki hatalarin % 70’ini belirler.
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Qualimaster sisteminde; her kumas topu kesimi i¢in
hata haritalar1 ve karsilik gelen hata puanlar1 belirle-
nir. Weavmaster Uretim izleme sistemiyle beraber
dokuma planlar1 Qualimaster’in tezgah iizerinde
online kontrolii ile birlestirilir [5].

Elbit I-Tex kontrol sistemi hatalar1 otomatik olarak
belirler, kaydeder, yerini saptar ve ileriki asamada
puanlandirir. Bu sistem 0.5 mm 06l¢iideki hatalar1 dahi
belirleyebilir. Uster fabricscan kontrol sisteminde ise
en son sinir aglar1 teknolojisi kullanilir. 110-440 cm
kumas eni araliginda ¢alismaktadir [5].

Kumas kontroliinde kumas hatalarinin degerlendiril-
mesi ve kalite siniflamasi i¢in 4 farkli sistem yer
almaktadir.

- 4 puan sistemi,

- 10 puan sistemi,

- Dallas sistemi,

- Graniteville sistemi,

2.1.1. 4 Puan Sistemi

4 puan sistemine goére hata boyutuna karsilik hata
puanlart belirlenmekte ve 1 yarda (0.9144 m) kumasa 4
hata puanindan daha fazla puan verilmemektedir. 100
yd*deki toplam hata puani toplanir ve 100 yd*’de 40
hata puanindan fazla olan kumas toplan ikinci kalite
olarak ayrilir. Kullanilan puanlandirma sisteminde
belirli hata boyutlarina karsilik gelen hata puanlar
Tablo 1’de verilmektedir. 4 puan sistemi daha cok
orme kumaslarda tercih edilmektedir [6, 7, 8, 9].

Tablo 1. 4 puan sisteminde kullanilan hata boyutlar1 ve puanlari

[9,10]
Hata Boyutu Hata
Puam
(0-3ing) 0-7.5 cm arasindaki hata igin 1
(3-6 ing) 7.5-15 cm arasindaki hata igin 2
(6-9 ing) 15-23 c¢m arasindaki hata igin 3
(9 in¢’ten fazla) 23 cm’den fazla hata igin 4

2.1.2. 10 Puan Sistemi

10 puan sisteminde ilk kriter 1 yarda uzunlugunda
kumasta 10 hata puanina izin verilmesidir. Kumas
kontrolii sirasinda elde edilen hata puani kontrol
edilen kumas uzunlugu ile ayn1 veya az ise 1. kalite;
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kontrol edilen kumas uzunlugundan fazla ise 2. kali-
tedir. Ornegin 100 yarda kumas kontrol edildiginde
hata puani 100 veya daha az ise kumas 1.kalite, hata
puant 101 veya daha fazla ise kumas 2. kalitedir.
Tablo 2°de 10 puan sisteminde kullanilan puanlan-
dirma sisteminde belirli hata boyutlarmma kargilik
gelen hata puanlar1 yer almaktadir. 10 puan sistemi
dokuma kumaslarda tercih edilmektedir [9,10].

Tablo 2. 10 puan sisteminde kullanilan hata boyutlar1 ve puan-

lar1 [9,10]
Hata Boyutu Hata Puani
(10-36ing)  25-90 c¢m arasindaki hata igin 10
(5-10 ing) 12.5-25 cm arasindaki hata igin
(2-5ing) 2.5-12.5 cm arasindaki hata igin 3
(0-1ing) 2.5 cm’den az hata igin

4 puan ve 10 puan sisteminde kumas toplarinin
degerlendirilmesi 1, 2, 3 ve 4 numarali formiillerden
yararlanilmaktadir [9].

Puan/100 m? = 100.000 P/WL (1)
Puan/100 yd? = 3600 P/WL 2)
Puan/100m =100 P/L (3)
Puan/100 yd = 100 P/L 4)

P : Toplam hata puani
W: Kumas eni (mm veya ing)
L: Kumas uzunlugu (mm veya ing)

2.1.3. Dallas Sistemi

Dallas sistemi, 1971 yilinda “Dallas Konfeksiyon
Imalatcilar1 Birligi” tarafindan olusturulmustur ve
onaylanmigstir. Bu sistem 0zellikle orgli kumaslar i¢in
gelistirilmistir. Bir top kumasin 1. kalite mi 2. kalite
mi olduguna karar vermek icin kullanilmaktadir.
Dallas sistemine gore bitmis malda 2. kalite olmaya
sebep olacak her hata bir hatadir ve bu hatalardan her
10 yarda da bir olmasina izin verilir. Aksi durumda
kumas topu 2. kalitedir. Ornegin, eger bir top 64.3
yarda ise sadece 6 hataya izin verilir. Daha fazla hata
bulunursa top 2. kalite sayilir [10].
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2.1.4. Graniteville 78 Sistemi

Graniteville 78 sistemi, dokuma ve 6rme kumaslarin
kontrolii i¢in gelistirilmistir. Tablo 3’de Graniteville
78 sisteminde kullanilan puanlandirma sisteminde
belirli hata boyutlarina karsilik gelen hata puanlar1 yer
almaktadir.

Tablo 3. Granitevelle 78 sisteminde kullanilan hata boyutlar1 ve
puanlari [9,10,11]

Hata Boyutu Hata Puam
(9 ing) 23 cm’ye kadar hata icin 1
(9-18 ing) 23-46 cm arasindaki hata i¢in 2
(18-27 ing) 46-69 cm arasindaki hata igin 3
(27-36 ing) 69-92 cm arasindaki hata i¢in 4
(36-45in¢)  92-115 cm arasindaki hata igin 5
(45-54 in¢)  115-138 cm arasindaki hata igin 6
(54-63in¢)  138-160 cm arasindaki hata igin 7

1 yarda uzunlugundaki maksimum hata puani kumas
genisligini 9 ing’e bolerek bulunur. Yani 48 in¢ genis-
liginde bir kumasin 1 yarda uzunlugunda 48/9=5.33
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ya da 6 maksimum hata puani bulunabilir. 60 ing
genisliginde 60/9=6.66 ya da 7 dir [9,10].

2.2. Giysi Olusumunda Kullanilan Kumaslarin
Laboratuvarda Olciilebilen Ozelliklerinin
Tanimlanmasi ve Standart Degerlerin
Belirlenmesi

Giysilik kumaglarin standartlardan yararlanilarak elde
edilen kimyasal ve fiziksel 6zelliklerinde sahip olmasi
gereken minimum degerleri Tablo 4, 5 ve 6’da yer
almaktadir.

Tekstil ile ilgili standartlar iginde erkek takim elbiselik,
spor ceketlik, gomleklik ve pantolonluk 6rme kumaslar
ve dokuma kumaslar i¢in standartlar yer almaktadir.
Ayni sekilde bluzluk, elbiselik, resmi ve spor
gomleklik dokuma kumaglar icin de standartlar yer
almaktadir. Bu standartlarda ilgili kumaglarin standart
performans degerleri bulunmaktadir ki bu degerler de
konfeksiyon dreticilerine uretmek istedikleri giysi
tiirlerine uygun kumas se¢iminde yardimei1 olmaktadir.

Tablo 4. Erkek Takim Elbiselik, Spor Ceketlik, Gémleklik ve Pantolonluk Orme Kumaslar i¢in Standart Performans Degerlen-

dirmeleri [13,16]

Ozellik

Test Etme Metodu Istenen Degerler

Patlama Mukavemeti

ASTM D231

222 N (50 Ibf)

Boyutsal Degisim
-Utd ve bitimde

AATCC Metot 135

-5 yikamadan sonra ASTM D 2724 Maksimum + % 3
-3 kuru temizlemeden sonra ASTM D 2724 Maksimum + % 2
-Growth (cekme) ASTM D 2594 Maksimum + % 3

Maksimum + % 2

Renk Haslig1
Yanmis gaz dumaninda

-Orijinal kumasta renk degisimi

-1 yikama veya 1 kuru temizlemeden
sonra renk degisimi

-Sodyum hipoklorit agartmada

-Non klorin agartmada

AATCC Metot 23

AATCC Metot 61 ve 132
AATCC Metot 188
AATCC Metot 172

Minimum Derece 4”

Minimum Derece 4”
Minimum Derece 4”
Minimum Derece 4”

-Isik Haslig1 (Xenon-arc lambasinda)

Yikama Haslig1

-Renk degisimi AATCC Metot 61 Minimum Derece 4*
- Lekelenme AATCC Metot 61 Minimum Derece 3°
Kuru Temizleme Haslig1

-Renk degisimi AATCC Metot 132 Minimum Derece 4*
Siirtme Haslig1 AATCC Metot 116

-Yas Minimum Derece 4¢
-Kuru Minimum Derece 3°
Ter Hasligi AATCC Metot 15

-Renk degisimi Minimum Derece 4*
-Lekelenme Minimum Derece 3°

AATCC Metot 16

Minimum Derece 4”

Kumag Goriiniimii

AATCC Metot 124

Minimum SA 3.5 P

A AATCC Gri skala (renk degisimi i¢in), ® AATCC
skala, P Sadece iitiiye dayanikli kumaslar igin
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Tablo 5. Erkek Takim Elbiselik, Spor Ceketlik ve Pantolonluk Dokuma Kumaslar i¢in Standart Performans Degerlendirmeleri [14]

Ozellik

Test Etme Metodu

Istenen Degerler

Takim elbise ve

-Utiileme ve bitim
- 5 yikamadan sonra
- 3 kuru temiz. sonra

AATCC Metot 135
AATCC Metot 135
ASTM D 2724

+ % 2, maksimum
+ % 3, maksimum
+ % 2, maksimum

pantolonda Cekette
Kopma Mukavemeti ASTM D 5034
-Kamgarn yiinli 178 N, minimum 133 N, minimum
-Pamuklu 178 N, minimum 133 N, minimum
-Yinli 133 N, minimum 111 N, minimum
Dikis Kaymasi ASTM D 434 111 N, minimum 89 N, minimum
Yirtilma Muavemeti ASTM D 1424 11 N, minimum 9 N, minimum
Boyutsal Degisim (atki ve ¢ozgi
yoniinde)

+ % 2, maksimum
+ % 3, maksimum
+ % 2, maksimum

Renk Haslig1
Yanmis gaz dumaninda

-Orijinal kumasta renk degisimi AATCC Metot 23 Min. Derece 4* Min. Derece 4*

-1 yikama veya 1 kuru temizlemeden

sonra renk degisimi Min. Derece 4" Min. Derece 4*

-Sodyum hipoklorit agartma AATCC Metot 188

-Non- klorin agartmada AATCC Metot 172 Min. Derece 4* Min. Derece 4*
Min. Derece 4* Min. Derece 4"

Yikama Haslig1

-Renk degisimi AATCC Metot 61 Min. Derece 4* Min. Derece 4*

- Lekelenme AATCC Metot 61 Min. Derece 3° Min. Derece 3°

Kuru Temizleme Hashg AATCC Metot 132 Min. Derece 4* Min. Derece 4*

-Renk degisimi

Siirtme Haslig1 AATCC Metot 116

-Yas Min. Derece 4° Min. Derece 4°

-Kuru Min. Derece 3¢ Min. Derece 3¢

Ter Hasligi AATCC Metot 15

-Renk degisimi Min. Derece 4* Min. Derece 4*

-Lekelenme Min. Derece 3° Min. Derece 3°

-Isik Haslig1 (Xenon-arc lambasinda) AATCC Metot 16 Min. Derece 4" Min. Derece 4"

Kumas gériiniimii AATCC Metot 124 Min. SA3.5° Min. SA35°

A AATCC Gri skala (renk degisimi icin), BAATCC Gri skala (lekelenme icgin), © AATCC 9-basamakli kromatik transfer
P Sadece kullanimu kolay kumaslar igin

skala,
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Bluzluk, Elbiselik, Resmi Gomleklik ve Spor Gomleklik Dokuma Kumaslar i¢in Standart Performans Degerlendirmeleri [15]

istenen Deger

Ozellik Test Etme Metodu Bluz ve Elbiselik Gomleklik Kumaglar
Kumaglar
Cok ince Normal | Resmi Spor

Kopma Mukavemeti ASTM D 5034 67 N 111 N 111N 111 N
Dikis Kaymasi ASTM D 434 45N 67 N 67 N 89 N
Yirtilma Mukavemeti ASTM D 1424 45N 6.7 N 6.7 N 6.7 N
Boyutsal Degisim
- Utiileme AATCC Metot 135 + % 2, maksimum

- 5 yikamadan sonra

AATCC Metot 135

+ % 3, maksimum

- 3 kuru temiz. sonra ASTM D 2724 * % 2, maksimum
Renk hasligy;
Yikamada
-Renk degisimi AATCC Metot 61 Derece 4
-Lekelenme AATCC Metot 61 Derece 3
Kuru Temizleme
-Renk degisimi AATCC Metot 132 Derece 4
Sodyum hipoklorit agartmada
-Renk degisimi AATCC Metot 172 Derece 4
Non-klorin agartma AATCC Metot 172 Derece 4
-Renk degisimi
Yanmis gaz dumaninda AATCC Metot 23 Derece 4
1 devir ve 1 yikamadan sonra
Siirtme Hasligi AATCC Metot 116
-Kuru Derece 4
-Yas Derece 3
Ter Hasligi AATCC Metot 15
-Renk degisimi Derece 4
-Lekelenme Derece 3
Isik Hasligi (Xenon-arc) AATCC Metot 16 Derece 4
Kumasg goriiniimii AATCC Metot 124 SA 35

2.3. Kumasin Mekaniksel ve Yiizey Ozellikleri

ile Dikilebilirligi Arasindaki iliskinin

Belirlenmesi
Giysinin en 6nemli amaci, bireye disaridan gelecek
etkilere kars1 fizyolojik koruma saglamak, giyim
rahatligini belirli bir dereceye getirmek ve belli bir
form alarak bireyin estetik goriinilistine yardimci
olmaktir. Giysilerde kullanilan kumaglarda saglanan
tutum etkilerini degerlendiren bir standart yoktur.
Ancak her zaman gegerli olan ve elle yapilan tutum
degerlendirmesi yaninda sayisal olarak tutum deger-
leri elde edebilmek de mimkinddr. Tutum ozellikle-
rinin sayisal degerlendirilmesinde Japon Kawabata ve
arkadaglarinin gelistirmis oldugu KES-F (Kawabata’s
Evaluation System for Fabrics) sisteminde olgllen
Ozellikler olarak; *kumasin ¢cekmesi, *sikismasi, *inceligi,
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*egilmesi, *yilizey diizgiinliigii, *yiizey kaymasi gibi
degerler ele alinmaktadir [12].

Olgiilen bu degerler hep birlikte degerlendirilmek-
tedir. Elde edilen bu degerler bir araya getirildiginde o
kumagin gorevini tam anlami ile yapip yapamayacagi
hakkinda uygun karara varilabilmektedir. Bu deger-
lendirme yontemleri daha ¢ok dis giysilik, dosemelik,
perdelik kumaglar i¢in uygulanmaktadir.

Diger benzer bir uygulama Avustralya Yiin Arastirma
Merkezi’nin (CISIRO) gelistirdigi FAST (Fabric
Assurance Simple Testing) yontemidir. Bu yontemde
de kumasin; *sikismasi-bastirilabilirligi, *egilme sertligi,
*uzama elastikiyeti, *relaksasyon c¢ekmesi, *higral
esneme degerleri gbz Onlinde tutulmaktadir. Tim bu
faktorlerle ilgili elde edilen degerler bir araya getirile-
rek kumasin geneli hakkinda karar verilmektedir. Bu
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Tablo 7. Kumagin mekaniksel ve ylizey 6zelliklerini tanimlayan parametreler [20,21]

Ozellik Sembol Aciklama Birim
LT Yik uzama egrisinin
dogrusalligi -
Mukavemet WT Gerilme enerjisi gf.cm/cm®
(KES-FB1) RT Gerilme rezilyensi (%)
EM Uzama orant (%)
G Makaslama rijitligi gf.cm/derece
Makaslama(Kesme) 2HG Makaslama histerizisi (0.5°) gf/cm
(KES-FB1) 2HG5 Makaslama histerizisi (5°) gf/cm
Egilme (KES-FB2) B Egilme rijitligi gf.cm“/cm
2HB Egilme rijitliginin histerizisi gf.cm®/cm
LC Sikistirma/kalinlik  egrisinin
Yanal sikistirma dogrusalligi -
(KES-FB3) WC Sikistirma enerjisi gf.cm/cm®
RC Sikigtirma rezilyensi (%)
MIU Siirtiinme katsayisi -
Yiizey karakteristigi MMD Stirtiinme katsayisinin
(KES-FB4) standart sapmasi -
SMD Geometrik puruzltluk pum
Kumas yapisi W Gramaj mg/cm®
T Kalinlik mm
degerlendirmeler de daha ziyade giysilik, dis giyimde SK = 500.G.LT /2HG5.W .EMT (5)

kullanilan yiinlii kumaglar i¢in yapilmaktadir [12]. Bu
iki testten elde edilen sonuglarla giysi olusumu
sirasinda kumasin dikilebilirligine, sekil alabilirligine,
fazla beslenmesine yardimci olunabilir.

Kawabata ve FAST sistemleri kumasin mekaniksel ve
yiizey ozelliklerini 6lger. ki sistemde farkli Slciim
prensipleri kullanilsa da benzer parametreler 6lgiiliir.
Kawabata sistemi genellikle kumasin tutumu ve
goranumuni  belirlerken, FAST sistemi genellikle
kumagmn dikilebilirligini belirlemeyi amaglanustir. Iki
sistem arasindaki farklar c¢esitli arastirmacilar
tarafindan incelenmistir. KES-FB sistemi dikilebilirlik
icin cok 6nemli olan relaksasyon cekmesi ve higral
genlesmeyi 6lgmeyi kapsamazken, FAST sistemi de
Kawabata i¢in ¢ok dnemli olan mukavemet, egilme ve
makaslama histerisizini 6l¢mez [18].

Tablo 7°de kumasin objektif olarak dlgiilebilen meka-
niksel ve yiizey 6zelliklerini tanimlayan parametreler
yer almaktadir.

Kawabata’ya gore dikilebilirlik (Sk) Tablo 7’deki
degerlerle (5) nolu formiille hesaplanabilir;

Cilt (Vol): 22 No: 99

Niwa ve ark. ‘na gore de sekil alabilirlik (6) nolu
formille hesaplanabilir;

F = EM.B.G / Fmax.LT .2HG5 (6)

Nemura’ya gore “miikemmel” bir erkek takim

elbiselik kumasin

-Sekil alabilirligi >5

-Dikilebilirligi >4 ve <8

-EM1 +EM2 (%) >7.5

-EM2 >4.5

-EM2/EM1 (%) >0.9 olmalidir.

(EM1: Cozgii yonlii uzayabilirlik; EM2: atki yonli
uzayabilirlik) [17,18]
Giysi olusumunda kumasin objektif olarak 6l¢iilebilen

mekaniksel ve yiizey ozellikleri ve bunlarin konfek-
siyon islemleri ile iliskileri onemlidir.
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Stkistirma;

Sikistirma islemi ile degisik yiikler altinda kumas
kalinligindaki farklarin ortaya c¢ikmasi hedeflenmek-
tedir. Sikistirma islemi ile kumasin kalinligi, yumu-
sakligi ve dolgunlugu belirlenir. Ornegin buharla-
madan once ve sonra yiizey kalinliginin 6l¢iimii ile
elde edilen yilizey kalinlik farki, kumasa uygulanan
bitim isleminin ne kadar diizgiin oldugu 6l¢iiliir.

Boyutsal Stabilite;

Genellikle degisik c¢evresel sartlar altinda ii¢ tip
boyutsal degisim olusur. Bunlar, relaksasyon, higral
ve termal boyutsal degisimlerdir. Boyutsal stabilite
testleri kumas ve giyside nem degisimi ile olas1 boyut
degisimlerini 6lger ki bunlardan relaksasyon ¢ekmesi
ve higral genlesme ¢ok dnemlidir. Relaksasyon c¢ek-
mesi ve higral genlesme birlikte; dikis goriiniimiinde,
beden numaralandirilmasinda, biiziilmede, kalip yer-
lesiminde etkili olarak, bitmis giysinin goriiniimiinde
ve giyim sirasinda problemlere sebep olabilir.

------

Kumasin mukavemeti genellikle deformasyon gibi
ozelliklerin tespitinde Olgiiliir. Diisiik kumas uzaya-
bilirligi fazla beslemeli dikislerin olusumunda prob-
lemlere yol acar ki bunlardan en Onemlisi dikis
biiziilmesidir. Yiiksek uzayabilirlik de kumagsin serim
islemi sirasinda esnemesine ve kesilen kalip parcala-
rinin kesim masasindan alinirken biliziismesine neden
olur. Serim masalarinda kullanilan yapiskan bantlar
kumaglarin olas1 uzayabilirliklerini 6nlemede yar-
dimc1 olur. Serim igleminde; diizlemsel deformasyona
karst kumas boyutlarinin kararliligmin - minimum
seviyede olmasi i¢in kumas diiz yiizeyli bir serim
masasi lizerine serilmelidir. Kumasin serilme yoniinde
yani ¢0zgii yoniindeki uzayabilirligi kumasin gerilimli
serilip serilmedigi hakkinda bilgi verir. Genellikle
kumasin diisiik kuvvetler altinda ¢ok uzayabilir
olmamas1 gerekmektedir. Kumasin diisiik uzayabilir-
lik gostermesi fazla besleme olan yerlerdeki dikislerde
problem olusturabilir. Utiileme de zorluklar olusabilir.
Kumasin ¢ozgii yonii olan serim yoniinde yiiksek
uzayabilirlik gostermesinden dolayr kolay esneme
olusur ve biiziilme problemleri ile karsilasilabilir.
Dikis isleminde; kumas, operatdr ve dikis makinasi
transport mekanizmasi tarafindan kontrol altinda
tutulmalidir. Bu durumda, diiz bir kumasin yeterli
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kararlilikta olmasi i¢in atki ve ¢ozgii yoniinde uygun
tiinme katsayisina sahip olmasi gerekmektedir. Dikis
islemi sirasinda, dikis ipliginin kumas dokusuna, ku-
mas ylizeyi diizlemsel kalirken girmesi kumas iplikle-
rinin yeniden diizenlenmesini gerektirir. Dikisin biiziil-
mesini Onlemek i¢in makaslama rijitliginin kumas igin-
deki ipliklerin kumasta yer degistirerek dikis ipligini
yap1 i¢ine kabul edecek kadar diisiik olmasi gerekir.
den disart dogru egmeye calisacak dis kuvvetlere karst
onleyebilecek derecede yliksek olmalidir [4,18].

Stiirtiinme ve Piiriizliiliik;

Siirtinme, kumas-kumas ve kumas-metal statik ve
dinamik sdrtinmenin 6lculmesi ile belirlenmektedir.
Bu 6zellik kumas tutumu ile ilgilidir. Yiizey siirtiinme
katsayisi ¢ok katli kumas katlarinin ¢ok ya da az
kararli olmasina katkida bulunmaktadir.

Kesim isleminde; ¢ok katli kumas katlarinin kesim
bigcaklar1 ile karsilikli hareket esnasinda diisiik diiz-
lemsel deformasyona kars1 kumas boyutlarinin karar-
liliginin minimum bir seviyede olmasi gerekmektedir.
Bu olasiligin azaltilmasi ic¢in genellikle vakumlu
serim masalarmin kullanilmasi 6nerilmektedir. Sonug
olarak, hem ¢6zgli hem de atki yoniinde belirli bir

......

olmayan bir yiizey siirtlinme katsayis1 gereklidir [4].
Egilme Rijitligi;

Kumas egilme uzunlugu, genellikle kumas rijitligini
sahip kumaslar daha sert tutum sergilerken giysi
olusumunda problemlere sebep olmaz. Diislik egilme

ornegin kesim sirasinda kaliplarin ¢arpilmasi ve dikis
sirasinda biiziilme olugmasi gibi.

Utiileme isleminde; kumas iizerindeki burusuklukla-
rin, dikis yerlerindeki kirigikliklarin giderilmesi isten-
mektedir. Bu durum burkulma davranisi ile ilgili iken
kismen de egilme rijitligi ile bagtilidir. Diger taraf-
tan titlileme sirasinda kumasa uygulanacak maksimum
kuvvet, kumasin yiizey ozelliklerini miimkiin oldu-
gunca degistirmeyecek sartlarda olmalidir. Bununla
ilgili mekanik 6zellikler ise, yiizey sikistirilabilirligi
ve rezilyansidir [4].
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Kumagsin Sekil Alabilirligi (Formability);

Kumagin sekil alabilirligi, iki boyutlu kumasin {i¢
boyutlu sekil almasi seklinde tanimlanabilir. Kumasin
biikiilerek pantolon veya ceket kolu gibi konik sekle
getirilmesi kumasin sekil alabilirligi ile agiklanabilir.
Giyside kolun omuza birlestirilmesinde besleme
denilen teknik kullanilarak kolun omuza daha diizgiin
bir sekilde yerlestirilmesi saglanmaktadir. Kumasin
sekil alabilirligi ile besleme arasindaki Onemli bir
iligki vardir. Kumasin sekil alabilirligi arttikca
kumasin besleme orani1 da artmaktadir [4]. Kumasin
sekil alabilirligi diisiik ise giysi olusumunda 6rnegin
kol takmada zorluklar yasanabilir. Tablo 8’de giysi
goriiniimii, tutumu ve dikilebilirlik performans: ile
ilgili olan kumas Ozellikleri yer almaktadir. Bu tablo
igindeki ozellikler incelendiginde gramaj, uzayabilir-
lik, egilme 6zelligi ve makaslama 6zelliginin dikilebi-
lirlik performansi, giysi goriinimii ve tutumda g¢ok
onemli kumas ozellikleri oldugu goriilmektedir. Ku-
masg tutumu ve dikim performansinin belirlenmesi i¢in
Kawabata ve FAST sistemlerinden yararlanilarak
kumas objektif Ol¢limii yapilabilmektedir. Niwa’ya
gore kumas performansinin degerlendirilmesi i¢in {i¢
onemli 6zellik bulunmaktadir ki bunlar da iyi tutum,
1yi giysi gorinumu ve iyi giysi konforudur [17].

3. TARTISMA VE SONUC

Konfeksiyon sanayinde giysi goriiniimiiniin degerlen-
dirilmesi tiriin gelistirme ve kalite gilivencesi igin g¢ok
onemlidir. Kumas tutumu ve dikilebilirlik birbiri ile ilis-
kilidir ve giysi lireticileri ile miisteriler icin dnemli kalite
parametreleridir. Giysi Ureticileri, kumasin iyi dikilebil-
mesini, giysi Uretim asamalarindan kolayca ge¢mesini
ve giysinin en son agamada iyi goriinmesini ister.

Konfeksiyon islemleri ile kumas 6zellikleri arasindaki
iligkiler incelenirken en 6nemli 6zelligin standardizas-
yon oldugu gortlmektedir. Gunimizde konfeksiyon
sektoriinde seri iiretim yapilarak en kisa siirede, en
fazla sayida ve en kaliteli tirlinlerin tiretilmesi isten-
mektedir. Bunun i¢in, kumaslarin 6nceden belirlenmis
standart performans sartlarina uymasi1 gerekmektedir
ki giysileri kalite agisindan degerlendirebilmek miim-
kin olsun. Giysi tiretiminde, standart performans sart-
larina uyan kumaslarla ¢alisildiginda, giysi olusumun-
da ortaya ¢ikabilecek olasi problemlerde azalmalar
oldugu goriilmektedir.

Giysi olusumu sirasinda, tasarim asamasi ile baslayip
kalip ¢ikarma, kumas serimi ve kesimi iglemleri ile
devam eden dikim ve iitii asamasi ile son bulan kon-
feksiyon islemlerinde kumagla ilgili olan ¢aligmalar
ii¢ baslik altinda incelenebilmektedir. Bunlar;

Tablo 8. Giysi goriiniimii, tutumu ve dikilebilirlik performansi ile ilgili olan kumas 6zellikleri [18,19]

Ozellik Test Dikilebilirlik Giysi Goriiniimii Tutum
Performansi

Fiziksel Kalinlik - - +
Gramaj + + +
Boyutsal Relaksasyon ¢cekmesi + + -
Bizulme + + -
Higral genlesme + + -
Mekaniksel Uzayabilirlik + + +
Egilme 6zelligi + + +
Makaslama ozelligi + + +
Sikistirma 6zelligi - - +
Yizey Sarttinme - - +
Yiizey diizgiinligii - - +
Optik Parlaklik - + -
Termal Tletkenlik - - +
Performans Pilling - + -
Burusma - + -
Yiizey abrasyonu - + -

“+”Cok onemli, “- “az énemli
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1. Giysi olusumunda kullanilan kumaslarin goriile-
bilen hatalarinin tanimlanmasi ve belirlenmesi,

2. Giysi olusumunda kullanilan kumaslarin labora-
tuarda olculebilen Ozelliklerinin tanimlanmasi ve
standart degerlerin belirlenmesi,

3. Kumagin mekaniksel ve yiizey oOzellikleri ile
dikilebilirligi arasindaki iligkinin belirlenmesidir.

Giysiyil olusturacak “ideal” kumastan iyi tutum, iyi
giysi gorinimu ve iyi giysi konforu istenmektedir.
Giysi olusumunda ideal kumas1 elde edebilmemiz igin
kalite sartlarinin ¢ok iyi olmasi1 gerekmektedir.

Giysi tretilecek kumasi konfeksiyon iglemlerine sok-
madan once gerekli kalite kontrollerden gegirilmesi ve
kumas hatalarinin 4 puan, 10 puan, Dallas yontemi
veya Graniteville 78 yontemlerinden yararlanilarak
objektif olarak degerlendirilmesi gerekmektedir.

Kumasin daha sonra cinsine ve kullanim amacina
gore giysi olusturabilmesi i¢in daha 6nceden stan-
dartlarla belirlenmis standart performans degerlerine
uygunlugunun test edilmesi ve hangi tolerans degerle-
rinde kabul edileceginin belirlenmesi gerekmektedir.

En son olarak da giysilik kumasin konfeksiyon iglem-
lerinde gordiigii kumas serimi, kalip kesimi, dikimi ve
iitiilenmesi agamalarinda karsilagabilecegi problemleri
azaltabilmek amaciyla kumasin mekaniksel ve yiizey
ozelliklerini tanimlayan parametreler ile iligkilerinin
objektif olarak degerlendirilmesinin yapilmasi gerek-
mektedir.

Yapilan bu oOl¢limler sonucunda iiretilmesi planlanan
giysi icin “ideal” kumasg secimi yapilmasi hedeflen-
mektedir. Boylece elde edilecek giysinin kalite sartla-
rina uygunlugu gergeklesmis olacaktir.
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