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Oz

Tencel kumaslar genellikle dis giyimde, ev tekstili ve dekorasyon iirtinlerinde kullanilmakta, ¢evre dostu
bir lif olmasi nedeniyle son yillarda 6nemi gittikge artmaktadir. Literatiirde farkli boyama yontemleri ile
boyanan tencel kumaslarda yapilan arastirmalar incelendiginde farkli performans gosterdigi tespit
edilmistir. Bu ¢aligmada, %100 Tencel™ Lyocell hammaddesinden {iiretilen kumas, isletme sartlarinda
dokunmus ve jet boyama, e-kontrol boyama ve 6n terbiye sonrasi pad kesikli boyama olmak iizere 3 farkli
yontemle boyanmustir. Islem sonrasinda boyali kumaslarin tusesi Airo 24 makinesinde iyilestirilmistir.
Boyama sonrasi kumaglarda boncuklanma, yikamadan sonrast boyut degisimi, pH tayini, yikama hasligi,
kopma ve yirtilma mukavemeti, kumas sertligi gibi testler standartlara uygun olarak uygulanarak
spektrofotometre ile renk degerlendirmesi yapilmistir. Bu calisma ile e-contol boyamanin kumas
performansi agisindan uygulanmasinin daha dogru oldugu sonucuna ulasilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tencel kumas, Siirdiiriilebilir lif, Boncuklanma, Haslik

Different Dyeing Methods Applied to Tencel Fabric Evaluation of the Effect on
Selected Fabric Performance Characteristics

Abstract

Tencel fabrics are generally used in outerwear, home textiles and decoration products, and their importance
has been increasing in recent years due to being an environmentally friendly fiber. When the studies
conducted in the literature on tencel fabrics dyed with different dyeing methods were examined, it was
determined that they showed different performances. In this study, the fabric produced from 100% Tencel™
Lyocell raw material was woven under operating conditions and dyed with 3 different methods: jet dyeing,
e-control dyeing and pad batch dyeing after pre-treatment. After the process, the touch of the dyed fabrics
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was improved on the Airo 24 machine. Tests such as pilling on fabrics after dyeing, size change after
washing, pH determination, washing fastness, tensile and tear strength, fabric hardness were applied in
accordance with standards and color evaluation was made with a spectrophotometer. With this study, it was
concluded that the application of e-contol dyeing is more accurate in terms of fabric performance.

Keywords: Tencel fabric, Sustainable fibre, Pilling, Fastness

1. GIRIS

Tencel™ Lyocell son yillarda kullanim alan1 olarak
genis yelpazede yer alan rejenere seliilozik bir
elyaftir.  Tencel™  Lyocell lifi  degisik
Ozelliklerinden dolay1 giysi, ev tekstili, teknik
tekstiller gibi genis bir alanda rahatlikla
kullanilmakta olup %100’e varan geri doniisiim
orania sahip olmasi diger tekstil hammaddelerine
nazaran tercih edilebilmesini saglamaktadir. Bu
nedenle de ekolojik bir alternatif olugturmaktadir.
Tencel™ Lyocell’in hammaddesi seliiloz, biyolojik
olarak ¢oziilebilir, karbondioksitten notralize
olmus, neredeyse sinirsiz oranlarda temin edilebilir
bir maddedir. Bu madde muhtelif agaclardan
oldugu kadar bir yillik bitkilerden de elde
edilebilmektedir [1].

Rejenere seliilozik esasl bir elyaf tiirii olan tencel,
yogun mekanik iglemlere karsi yiiksek bir dayanima
sahiptir. Yiiksek yas dayanimi ve modiild,
kumaslarda boyutsal dengeyi saglamaktadir. Nefes
alabilir 6zellige sahiptir, nemi ¢ok iyi transfer eder
ve viicudun terlemesi durumunda rahatsizlik hissi
vermez. Bir¢ok yikamadan sonra bile parlakligini
ve rengini muhafaza eder dolayisiyla yiiksek renk
hasligina sahiptir. Tencel™ lyocell’in emicilik
Ozelligi de oldukca yiiksektir. Bu &zellikten
faydalanilarak yas terbiye islemleri boyunca lifin
miitkemmel bir sekilde sismesi saglanir. Boylece
mamul kumasta, yumusak ve esnek bir tuse elde
edilir. Tencel™ lyocell iplikten kumas
konstriiksiyonu gelistirilirken lif sigmesi ve modulii
g6z oniinde bulundurulmalidir. Yiiksek modul ve
saglamlik, kumas i¢cinde Tencel™ lyocell lifinin
kolayca deforme olmayacagi ve daha kolay bir
sekilde orijinal seklini ve konumunu yeniden
alacagi anlamma gelmektedir [2]. Sekil 1’de
Tencel™ lyocell lifi enine kesiti ve boyuna
goriintiisii yer almaktadir.
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Sekil 1. Tencel™ lyocell lifi enine kesiti ve boyuna
goriintiisii [1]

Tencel™ Lyocell liften iiriinler, giinliik giysilerden
resmi giysilere kadar genis bir kullanim alanina
sahiptir. Erkek, bayan ve ¢ocuk giysileri, havlu ve
bornozlar, g¢arsaflar, sportif giysiler, coraplar, i¢
¢amasirlar1 kullanim alanlarindan bazilaridir.

Tencel™ lyocell lifi, agacin odun hamurundan
¢ikarilan seliiloz hammaddesinin, tamamen geri
kazanilabilen NMMO (N-metil morfolin — N-oksit)
monohidrat ¢dzeltisinin bir ¢oziici madde olarak
kullanildigit  kuru ve 1slak egirme sistemi
kullanilarak iretilmektedir [3]. Tencel™ Lyocell
lifleri, diger rejenere seliiloz liflerine kiyasla daha
ekolojik bir tiretim yontemine sahiptir ve biyolojik
olarak tamamen parcalanabilmektedir. Sekil 2’de
tiretim dongiisi verilmektedir.

TENCEL™ Lyocell elyaf %99 Gzerinde

uretim sureci ¢ozucd geri
Su kazanimi
Agag === Hamur==—=3 ) TENCEL™
Lyocell
elyaf

Cozlcl

Sekil 2. Tencel kumagin elde edilis asamalar [4]

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 38(4), Aralik 2023



Mehmet AKBULUT, Fiisun DOBA KADEM, R.Tugrul OGULATA

Rejenere bir lif olan Tencel™ lyocell lifinin iiretimi
asagida  belirtildigi  {izere 4 asamada
gerceklesmektedir.

1. Aga¢ hamurundan seliiloz ¢ikarilarak odun
hamuru elde edilir.

2. Cozelti olusturulur,

3. Cozeltiden lif ¢gekimi saglanir,

4. Coziicliyli uzaklagtirmak igin lif yikanir ve
kurutulur.

|
iy | ;
s N 5
Sekil 3. Tencel™ lyocell liften kumasin elde edilis
asamalari [4]

Sekil 3’te aga¢ hamurundan elyaf-iplik ve kumas
elde edilme asamalarinin gorseli yer almaktadir.

Tencel™ lyocell hammaddeden lif, iplik ve
kumaslarin boyanmasi konusu 6zellikle son yillarda
cevre dostu liflere verilen 6nemin artmasi ile farkl
bir boyut kazanmistir. Bu kapsamda literatiire katk1
yapabilecek  c¢aligmalar son yillarda artig
gostermistir.

Onur, Tencel™ lyocell liften kumaslarin dikis
mukavemetini degerlendirdigi c¢alismasinda, atki,
¢ozgli ve verev dikislerde en uygun dikis
parametrelerinin belirlenmesi ve en uygun dikis
ipligi se¢ciminin yapilabilmesini hedeflemistir. Bu
amagcla farkli gramajlarda ve farkli doku tiirlerinde
4 farkli kumas ve 6 farkl dikis ipligi kullanilmistir.
Belirli uzunluklarda atki, ¢ozgii ve verev yonlerde
hazirlanan kumaslara 2 farkli dikis sikliginda dikis
denemeleri  yapilmistir.  Calisma  sonucunda
kullanilan kumaglar, mukavemet ve uzamada
belirgin bir farklilik gostermis, bez ayagi orgi
yapisinda en yiiksek dikis mukavemeti degerleri
elde  edilmigtir  [1]. Dikis  ipliklerinin
kalinlagmasiyla, atki, ¢6zgii ve verev yonlerde dikis
mukavemet degerlerinin artti§1, dikis ipliklerinin
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incelmesiyle dikis mukavemetinin azaldigi, verev
yonde en yiiksek mukavemet, ¢ozgli yoniinde en
diisik mukavemet, ayrica dikis sikligi artiminin
mukavemet ve uzamayi arttirdig1 tespit edilmistir.

[5].

Alp, Tencel™ lyocell liften kumaslarin farkli dikis
tiplerinde yikama Oncesi ve yikama sonrast dikis
biizgiilerinin olusumunu inceledigi bir ¢aligma
ylriitmiigtiir. Calismada Tencel™ lyocell denim
kumas 8 farkli 6zellikte ayn1 incelikte dikis ipligi ile
atki, ¢ozgii ve verev yonde dikilmis, lizerine ¢gima
ve gaze siisleme dikisleri 2 farkli dikis sikliginda
uygulanmistir. Denim kumaglarin dikis biizgiileri
gozlemlenmis, kot yikama yapilarak yikamadan
sonraki  dikis  biizgiileri  incelenmis  ve
kargilagtirilmigtir.  Tencel™  lyocell  denim
kumaglarin poliester (spun veya corespun) ipliklerle
dikilmesinin daha uygun oldugu, pamuk dikis
ipliginin uygun olmadig1 tespit edilmistir. Ayrica
denim kumaslarin dikiminde dikis sikligmnin 4
batig/cm ve daha az olmasmin uygun oldugu
sonucuna vartlmistir [6].

Bilir c¢alismasinda, %25 Tencel™ lyocell-%75
pamuk, %50 Tencel™ Lyocell -%50 pamuk, %75
Tencel™ Lyocell -%25 pamuk, %100 Tencel™
Lyocell, %100 pamuk iplikleri, atki ipligi olarak
kullanarak 5 farkli karisim oraninda dokuma
kumaslar elde etmistir. Calismada, kumas
kompozisyonundaki Tencel™ lyocell oraninin
ipliklerin ve kumaslarin 6zelliklerine etkilerinin
istatiksel olarak sonuglar1 degerlendirilmis ve
karigimdaki tencel orami artikga iplik kopma
mukavemeti degerinin azaldig1  goriilmiistiir.
Karisimdaki Tencel™ lyocell oraninin artmasinin
kumaslarm  yirtilma mukavemeti ve hava
gecirgenligi degerlerinin artmasina neden oldugu
goriilmiistiir [7].

Farkli oranlarda iiretilen Tencel™ lyocell pamuk
karigimi  ipliklerin  performans  6zelliklerinin
incelenmesi amaci ile %25-%75, %50-%50, %75-
%25 Tencel™ lyocell -pamuk, %100 Tencel™
lyocell ve % 100 penye pamuk olmak iizere ayni
biikiim ve dogrusal yogunluga sahip iplikler ayni
iiretim hattinda {iretilmislerdir. Uretilen ipliklerin
mukavemet Ozellikleri (kopma kuvveti, kopma
mukavemeti, kopma uzamasi, kopma isi),
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diizgiinsiizliik, tiyliliik, ince-kalin yer, biikiim
canlilign ve bobin sertligi degerleri standartlara
uygun bir sekilde olciilmiistiir. Caligma sonucunda
karigimdaki Tencel™ lyocell lif oraninin ipliklerin
mukavemet  Ozelliklerine ve  diizgiinsiizliik
Ozelliklerine etkisinin istatiksel olarak anlamh
oldugu ve karisimdaki Tencel™ lyocell orani
arttikga ipliklerin kopma yiikii, kopma uzamasi,
kopma mukavemeti, kopma isi degerlerinin artt1g;
% Um, % Cvm, ince-kalin yer sayisinin ve neps
degerlerinin ise azaldig1 goriilmiistiir [8].

Ozen ve Erdem Ismal’in calismasinda cevre dostu,
yapay ve seliiloz esasli rejenere bir lif olan Tencel™
Lyocell iizerine dogal boyama ve bitkileri sablon
gibi kullanarak baski uygulamalar1 yapilmistir.
Sogan kabugu, zerdegal, kok boya, nar kabugu,
endiistriyel bir yan {iriin olan prina gibi dogal boyar
madde kaynaklari, potasyum aliiminyum siilfat
(sap), demir II siilfat, bakir II siilfat, kalay kloriir
gibi mordan maddeleri ile birlikte kullanilmigtir.
Sistematik bir yaklasimla en iyi uygulama kosullar
ve sonuglar belirlendikten sonra bitkilerle birlikte
miimkiin olan en diisiik miktarlarda mordan
maddeleri kullanilarak canli, keskin kenarli ve
etkileyici gorsel efektler elde edilmistir. Birbirinden
tamamen farkli, 6zgiin ve tekrar edilemeyen bu
desenler giysi tasarimlari seklinde sunulmustur.
Tasarimlarda kullanilan giysi modellerinin bol ve
deseni  gosterecek sekilde olmasma dikkat
edilmistir. Giysilerde farkli model ve Olgiiler
kullanilmig, dogal boyama ve eko baski teknigi
uygulanarak renklendirmenin yami sira ¢esitli
bitkilerin izleri de net bir sekilde kumas yiizeyinde
elde edilerek desenlendirme yoluyla ozgiin
tasarimlar yapilmistir [9].

Ozen ve Erdem Ismal’in baska bir ¢alismasinda,
Tencel™ lyocell kumasin renklendirilmesi igin,
cesitli bitkiler ve bitkisel atiklardan elde edilen
dogal boyar maddeler ile birlikte diisiik miktarlarda
mordan maddeleri kullanilarak dogal boyama
uygulamalar1 yapilmis ve renklendirme ozellikleri
incelenmistir. Bademin dis yesil kabugu, pirina,
ceviz kabugu, sogan kabugu, nar kabugu, zerdegal,
kok boya, biberiye ve tar¢in gibi dogal boyar madde
kaynaklari, Oziitleme yOntemiyle, potasyum
aliminyum siilfat (sap), demir II siilfat, bakir II
silfat mordan maddelerini kullanarak  &n
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mordanlama yontemine gore dogal boyamada
kullanilmislardir. Miimkiin olan en az mordan ve
boyar madde miktarlart kullanilarak elde edilen
dogal boyamalarin renkleri incelenmis, gorsel
kiyaslamanin yani sira renk olglimleri ve yikama
haslig1 6zellikleri degerlendirilmistir. Numunelerin
yikama haslik degerleri 4-5 olarak belirlenmistir
[10].

Ozdemir ve Doba Kadem’in ¢alismasinda, pamuk
ve Tencel™ lyocell liflerinden {iretilen iplikler ile
yuvarlak 6rme makinesinde siiprem O6rme kumas
yiizeyleri olusturulmus ve elde edilen kumasglar
dijital baski  yontemiyle renklendirilmistir.
Tencel™ lyocell ve pamuklu kumaslarin, dijital
baski islemi Oncesinde ve sonrasinda kuruma
davranigiin nasil etkilendigini tespit edebilmek
icin kuruma davranis1 ve transfer kilcal 1slanma

kabiliyeti  deneysel olarak tespit edilerek
numunelerin su ile olan etkilesimi
degerlendirilmistir. Kurumanin zamana baglh

hizinin dolayisiyla kiitle degisiminin ve transfer
kilcal 1slanma kabiliyetinin literatiirde var olan
sonuglarla uyumlu oldugu goézlenmistir [11].

Bu calismada %100 Tencel™ lyocell dokuma
kumasa, On terbiye islemi yapilarak 3 farkli boyama
yontemi uygulanmistir. Boya sonrast kumasglara
boncuklama, yikamadan sonra boyut degisimi, pH
tayini, yikama hashigi, kopma ve yirtilma
mukavemeti, kumas sertligi gibi testler standartlara
gore uygulanmig, spektrofotometre ile renk
degerlendirmesi yapilmis ve elde edilen sonuglar
yorumlanmustir.

2. MATERYAL VE METOT

Calismada kullanilan %100 Tencel™ lyocell
hammaddeden  kumas, isletme  sartlarinda
dokunmus ve 6n terbiye sonrasi 3 farkli yontemle
boyanmig mamul hale getirilmistir. %100 Tencel™
lyocell dokuma kumasin ¢dzgii ve atki ipligi ayni
hammaddeden Ne 24/1 iplik numarasinda, ¢ozgii
siklig1 45 tel/cm, atki siklig1 26 tel/cm, orgiisii ise
2/1 S dimi olarak tiretilmistir. %100 Tencel kumas,
secilmig bir tekstil terbiye isletmesinde bir grup 6n
terbiye islem adimlarindan gegilerek boyali
kumaslarin  segilmis  performans  &zellikleri

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 38(4), Aralik 2023



Mehmet AKBULUT, Fiisun DOBA KADEM, R.Tugrul OGULATA

degerlendirilmistir.  Caligmada, jet boyama
isleminden gegen kumas A, e-control (pad dry
benzeri bir yontem olup soguk sekilde emdirme
uygulamasidir ve 1 saat gibi kisa bir siirede 25-30
bin metrenin boyanabilmesi saglanmaktadir)
boyamadan gecen kumas B, emdirme yontemi olan
pad batch boyamadan gecen kumas ise C kodu ile
ifade edilmistir.

Cizelge 1. Dokuma kumays {iretim sartlari

Toplam ¢ozgii tel sayisi 6602
Tarak no (dis\tel) 135\3
Tarak eni (cm) 163

- Ham 25
Atk sikligr (tel/cm) Mamul 26

Calismada kullanilan kumasin hasil yikama islemi
25 mw/dk 95°C sicaklikta yapilmig, ramdz
makinesinde 20 m/dk hizla 150°C’de kurutma
islemine tabi tutulmustur. Yakma islemi 80°C’de
cift yiiz olarak uygulanmistir [12]. S6z konusu
islemlerin devaminda;

Jet boyamada %100 Tencel™ lyocell kumas (A
kumagi) 8 saat halat halinde jet makinasinda reaktif
boyar madde ile boyanmistir [12]. Kumas, jet
boyama makinesinde 8 saat yardimci kimyasalla
islem goOrmils jetten c¢ikan kumasa 20 m/dk
150°C’de ramdz makinesinde kurutma yapilmustir.
Airo 24 isimli makinede apre islemi yapilmis,
kumasg tutumu iyilestirilmistir.

Jet boyamada boyarmadde, sodyum siilfat, soda,
iyon tutucu, kirik 6nleyici, stabilizator kullanilmis
ve notralize ile iglem tamamlanmistir.

E-control boyamada %100 Tencel™ lyocell kumas
(B kumast), soguk sekilde emdirme yontemi ile
30 m/dk 200°C sicaklikta agik ende reaktif boyar
madde ile boyanmis ve sonrasinda 80°C’de agik en
yikanmis, 20 m/dk 150°C’de ramoz makinesinde
kurutma yapilmistir [12]. Airo 24 isimli makinede
apre islemi yapilmustir.

E-control boyamada, boyarmadde, boya baglayici,
1slatic, kirik 6nleyici, soda baglayici kullanilmistir.

C.U. Miih. Fak. Dergisi, 38(4), Aralik 2023

Pad batch boyamada ise, %100 Tencel™ lyocell
kumas soguk boyama emdirme yontemi ile 20 m/dk
acik ende reaktif boyarmadde ile boyanmis
(C kumast) ve 24 saat donmeye birakilmistir.
80°C’de agik en yikanmis, 20 m/dk 150°C’de
ramdz makinesinde kurutma yapilmistir [12]. Airo
24 isimli makinede apre iglemi yapilmig, kumas
tutumu iyilestirilmistir.

Pad batch boyamada boyarmadde, islatici, silikat
boya baglayict ve kostik boya baglayici
kullanilmustir.

Airo 24 makinesinde, li¢ kumasta da 15 m/dk ile
150°C’de fulardda apre kimyasali verilerek son tuse
elde edilmistir [12].

%100 Tencel™ lyocell kumasin farkli boyama
yontemleri sonrasi standartlara gore secilmis
performans testleri yapilmigtir. Empa Standart
Sn 198525’a gore boncuklanma (pilling testi),
TS EN ISO 5077’ye gore yikamadan sonra boyut
degisimi, ASTM D 4032-94 standardina gore
kumas sertligi (stiffness), TS EN ISO 3071
standardina gore pH 6l¢tiimii, TS EN ISO 105-C06
standardina goére yikama hasligi, TS EN ISO 13934-
1 standardina goére kumas kopma mukavemeti,
ASTM D1424 standardina gore de kumas yirtilma
mukavemeti testi yapilmistir.

3. ARASTIRMA BULGULARI

%100 Tencel™ lyocell hammaddeden kumasin, 6n
terbiye sonrast farkli ydntemle boyanmis
kumaglarina uygulanan performans testleri sonucu,
elde edilen veriler Cizelge 2-7°de verilmistir.

Cizelge 2. Boncuklanma (pilling) testi sonuglar1
[12]

Numune A Kumasi | B Kumasi | C Kumasi
1 4/5 4/5 4/5
2 4/5 4/5 4/5
3 4/5 4/5 4/5
4 4/5 4/5 4/5
5 4/5 4/5 4/5
Ortalama 4/5 4/5 4/5
1111
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Cizelge 2’den boncuklanma degerinin {i¢ boyama
yontemi sonucunda da 4/5 olarak iyi oldugu
goriilmektedir.

Tencel™ lyocell lifinin fibrillenme egilimi diger
selillozik liflere gore daha yiiksektir. Tencel,
yiiksek kristalli yapist ve kristalitler arasindaki
baglar nedeni ile lifler, esas olarak islak asimnma
kosullari altinda, fibrilasyon olarak bilinen yiizeyde
lifli elementlerin lokalize olarak ayrilmasina maruz
kalir. Bu fibrilasyon ©nlenmezse, birbirlerine
gegerek tiiylenmeye sebep olur. Tencel liflerinin
fibrilasyon egilimi sisme durumu ile iliskilidir.
Reaktif boyar maddeler tencel lifinin fibrilasyon
davranigi tizerinde olumlu etkiye sahiptir. Reaktif
boyar maddeler seliiloz zincirleriyle ¢apraz
baglanarak, 1slak isleme sirasinda fibrilasyonu
azaltmaktadir [3]. Boncuklanma degerinin 1iyi
olmasi da bu durumla agiklanabilir.

Cizelge 3’te calismada kullanilan kumaslarin
yikamadan sonra boyut degisimi degerleri yer

almakta olup, bu degerler kumas ¢ekme
degerleridir.
Cizelge 3. Yikamadan sonra boyut degisimi
sonuglari (%) [12]
A Kumagi | B Kumagi | C Kumasi
Numune No
Cozgii| Atki | Cozgii | Atki | Cozgii [Atki
1 4,5 1 4 2 3 1
2 4,5 1 4 251 3,5 |05
3 5 2 5 LS| 3,5 1
Ortalama 46 |13 43 |20] 33 |08
Standart Sapma| 0,29 |0,58| 0,58 |0,50| 0,12 |0,29

Calismanin yiiriitildiigii isletmede ¢ozgii ve atki
dogrultusunda kabul edilen yikamadan sonra boyut
degisimi (¢ekme veya uzama) maksimum %3.5
olarak dikkate alinmaktadir. Uygulamalardan
sadece Pad Batch boyamada C kumasinda istenilen
degere ulasilabilmistir.

Isletme sartlarinda yapilan iic boyama uygulamasi
sonucu kumasglarin pH dl¢iim degerleri Cizelge 4’te
verilmistir.
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Cizelge 4. pH Tayini Sonuclar1 [12]

Numune No | A Kumagi | B Kumagi | C Kumasi
1 7,27 7,28 7,57
2 7,10 7,14 7,35
3 7,05 7,21 7,41
Ortalama 7,14 7,21 7,44
Standart Sapma 0,12 0,07 0,11

Cizelge 4’ten boyama islemi yapilmis mamul
kumasin ii¢liniin de isletme sartlarinda istenen pH
degerini (6-8 aralig1) sagladigi gortilmektedir.

Cizelge 5. Yikama hasligi test sonuglari [12]

Numune No | A Kumasi | B Kumasgi | C Kumasgi
1 3-4 4-5 4-5
2 3-4 4-5 4-5
3 3-4 4-5 4-5
Ortalama 3-4 4-5 4-5
Cizelge 5°te yikama  hashgt  degerleri

incelendiginde, B ve C kumaslarinin oldukga iyi
haslik degerini sagladigi ancak halat halinde
boyamanin yapildig1 A kumasinda orta diizeyde bir
deger elde edildigi goriilmektedir. Jet boyama
isleminden gegen A kumasinin halat boyama
sonrasi halat agma yapilip acik en halinde roliklere
sarilip sonrasinda gordiigii islem adimlarindan da
rengin istenilen verimlilikte tutmadigt
distiniilmektedir.

Cizelge 6’da ise kumaslarin spektrofotometrik renk
analizleri gosterilmektedir. Minolta marka CM
3600 model spektrofotometre cihazi ile gézlemci
acist 10° olacak sekilde, D65 giin 15181 altinda
olgtimler yapilmustir.

L*: Agiklik/ koyuluk degeri (100: beyaz, 0: siyah)
a*: Kirmizilik/ yesillik degeri (+ daha kirmizi, -
daha yesil)

b* Sarilik/ mavilik degeri (+ daha sari, - daha
mavi)

C: Doygunluk

h: Renk cinsi [9]

Bir rengin a (Kirmizilik/ yesillik) degeri arttiginda
daha kirmizi niiansh oldugu, azaldiginda ise daha
yesil niiansa kaydigi anlasilmaktadir. Bir rengin b
(Sarilik/mavilik) degeri arttiginda ise renk daha
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fazla sar1 niiansa sahip olup, azalmasi durumunda
mavi niiansa dogru kaymaktadir [10].

Cizelge 6. Spektrofotometre dl¢iim tablosu [12]

A Kumasi B Kumas1 C Kumasi
2| 2z f3| 2| 23| 23
S8 ZE 22| 28|22 |3
>~ © >~ @ > © - @ >~ © >~ @
L* 28,17 | 25,57 | 72,66 | 71,63 | 43,31 | 42,56
a* 12,89 | 13,06 7,47 7,44 10,14 | 10,07
b* 1,23 1,09 8,48 7,84 18,39 | 1842
c 12,95 13,1 11,3 10,81 21,0 21,0
h 185,46 | 184,77 | 48,63 46,5 63,12 | 61,33

Cizelge 6 incelendiginde, iic kumasta da yikama
sonrasinda rengin daha agik oldugu, yikama sonrasi
A kumagmin daha kirmizi niiansh oldugu, B ve C
kumaglarinin ~ daha  yesil nilansa kaydigi
anlasilmaktadir.

Cizelge 7. Kumas sertligi (stiffness) test sonuglari

Numune No A Kumagi | B Kumasgi | C Kumasi
1 77 91 67
2 78 67 81
3 60 88 67
4 65 73 58
5 58 96 70
Ortalama (gf) 67,6 83 68,6
Standart Sapma 9.40 12.39 8.26

Cizelge 7°de kumas sertlik degerleri verilmis olup
bu degerin yiiksek olmasi kumasin sertliginin arttigi
(daha rijit oldugu) anlamima gelmektedir.
Caligmada, jet boyama isleminden gegen kumag A
ve pad batch boyamadan gegen kumas C daha
yumusak, E-control boyamadan gegen kumas B ise
83 gf degeri ile daha rijit bir kumas ozelligi
gostermistir. E-control boyama isleminin diger iki
yontemle kiyaslandiginda kurutma ve Airo 24
adimlar1 ayni olsa da, s6z konusu kumasin ¢ok kisa
siirede bir seferde uzun metrajlarda islem gordigi
dikkate alindiginda, emdirme uygulamasinda daha
fazla kimyasali biinyesine almasi nedeniyle tusenin
daha sert oldugu kanaati olusmustur. Jet boyama
isleminde kumasin daha fazla isleme maruz
kalmasi, dolayistyla kumasin daha fazla yorulmasi,
uygulanan iglem adimlarmin kumas tutumun daha
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yumusak olmasini seklinde

yorumlanabilir.

sagladig

Sekil 4’te kumaglarin kopma mukavemeti grafigi
incelendiginde degerlerin birbirine yakin oldugu
goriilmektedir. Kumas kopma mukavemetinin,
boyama yontemi olarak, farkli boyama
uygulamalarindan fazla etkilenmedigi seklinde
yorumlanabilir.

Kopma mukavemet: (kgt)

Akumagi B Kumagt

OCozgi WAtk

C Kumag!

Sekil 4. Kumas kopma mukavemeti sonuglari [12]

3100
2850
2600

2350

2100 .
1850 =

A Kumags

Yirtilma mukavemet: (g1)

\
B Kumag: C kumag

OCozgi WAtk
Sekil 5. Kumas yirtilma mukavemeti sonuglari [12]

Sekil 5’te  yirtilma  mukavemeti  grafigi
incelendiginde ozellikle atki yirtilma
mukavemetinde sonuglar birbirinden oldukga farkli
bulunmustur. Jet boyama islemi gormis A
kumasinin makinede kalma siiresinin daha fazla
olmasi, halat halinde iglem gdrmesi ve halat agma
islemi ve devaminda kumasin goérdiigli muameleler,
yirtilma  mukavemeti gibi  terbiyenin  her
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Degerlendirilmesi

asamasindan etkilenebilen bir performans 6zelligini
olumsuz anlamda etkilemistir. Ac¢ik en halinde
islem goren B kumasinda boyama igleminin daha
kisa siirede gergeklesmesi C kumagimin yirtilma
mukavemetinden daha yiiksek atki yirtilma
mukavemeti gostermistir. B kumasmin boyama
isleminde fazla yipranmadigi (islem siiresinin
digerlerine gore daha kisa olmasi nedeniyle)
diisiinildiiginde, hem atki hem ¢6zgii yirtilma
mukavemetinin daha yiiksek ¢ikmasi beklenen bir
durum olarak degerlendirilebilir.

Yirtilma mukavemetinin lif 6zellikleri, iplik
ozellikleri, kumas 6zellikleri ve kumasa uygulanan
terbiye iglemleri gibi farkli faktdrlere bagli olmasi
nedeniyle kontrol edilebilmesi zor oldugu
diistiniilmektedir. Kumaslarin kullanim yerine
uygun olarak hammadde sec¢imi, kullanilacak atki-
¢ozgli sikliklarinin, doku tiirliniin, kumasa
uygulanacak terbiye islemlerinin, istenilen yirtilma
mukavemetine gore se¢ilmesi onerilir [13].

4. SONUC

Ozellikle son zamanlarda cevre dostu olarak tekrar
geri doniistiiriilebildiginden, Tencel™ lyocell lifi
konusunda arastirmalar giin gegtik¢e artmaktadir.
Kendine has yumusak bir tutumu olan, pamugun
yapisina benzerlik gdsteren Tencel™ lyocell lifi,
boyanabilmesi, baski ile renklendirilebilmesi,
konfor 6zelliklerinin tercih edilebilmesi ile kumasg
performansi agisindan daha fazla kullanim alani
bulmakta olan bir tekstil ham maddesidir.

Calismada kullanilan %100 Tencel™ lyocell
hammaddeden  kumas, isletme  sartlarinda
dokunmus ve On terbiye sonrasi jet boyama, e-
control boyama ve pad batch boyama olmak 3 farkli
yontemle boyanmis mamul hale getirilmistir. Islem
sonrasinda boyanan ii¢ kumasin Airo 24 isimli
makinede tusesi iyilestirilmigtir. Boyama sonrasi
kumaslara boncuklanma, yikamadan sonra boyut
degisimi, pH tayini, yikama hasligi, kopma ve
yirttlma mukavemeti, kumas sertligi gibi testler
standartlara gore uygulanmis, spektrofotometre ile
renk degerlendirmesi yapilmistir.

Boncuklanma degerinin li¢ boyama yoOntemi
sonucunda da 4/5 olarak iyi oldugu goriilmektedir.
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Bunun sebebinin kullanilan reaktif boyar maddenin
lifin fibrilasyon davranigi iizerinde olumlu etki
yaratmis oldugu ile agiklanabilir.

Boyama islemi yapilmis kumaglarin {igiiniin de
isletme sartlarinda istenen pH degerini (6-8 aralig)
sagladig1 gorillmiistiir.

Yikama haslig1 test sonuglart degerlendirildiginde,
sadece jet boyama isleminden gegen kumasin haslik
degeri diigiikk bulunmustur. Halat boyama sonrasi
halat agma yapilip agik en halinde roliklere sarilip
sonrasinda gordiigi islem adimlarindan dolay1
rengin istenilen verimlilikte tutmadigt
diigiiniilmektedir.

Spektrofotometrede yapilan analiz sonucunda L*,
a*, b*, c, h degerleri olarak i{i¢ kumagsin da yikama
sonrasinda renk degisimi oldugu, rengin agildig
goriilmektedir.

Kumaglarin kopma mukavemeti o&lglimlerinde
birbirine yakin sonuglar elde edilirken, yirtilma
mukavemeti degerlerinde  6zellikle e-control
boyama yapilan kumagin hem atki hem ¢ozgi
yirttlma mukavemetinin daha yiiksek ¢ikmasinin,
diger yontemlere gore boyama isleminde kumasin
fazla  yipranmadigi  durumu  disiiniilerek
degerlendirilebilir.

Kumaglarin boyama sonrasinda ayni1 tuse iglemine
tabi tutuldugu dikkate alindiginda, ii¢ yontemden
sadece e-control boyamadan ¢ikan kumasin daha
sert tutumda bulundugu gorilmiistir. Emdirme
uygulamasinda kumasin daha fazla kimyasal
biinyesine almasi nedeniyle daha sert tuseye sebep
oldugu kanaati olusmustur.

5. TESEKKUR
Yazarlar olarak, OGUZ TEKSTIL. AS (Adana) ve

BOSSA A.S. ye (Adana) desteklerinden dolay1
tesekkiir ederiz.
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