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DOKUMA NEDIR ?

Atki ve cozgu ipliklerinin kesisimleriyle
elde edilen urunddur.
Makinenin teknik ozelligine bagli olarak ve dizayn
edilen desen dogrultusunda yuzeye farkli tuseler
verilmesi mumkundur.
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« Cozgii iplikleri: Kumasin
boyuna dogru yani kumasin
kenarlarina paralel olarak
yonlenmis olanlara ¢cozgu
iplikleri adi verilir.

- Atk Iplikleri: Kumasin enine
dogru yani kumas kenarina dik
olarak yerlesmis ipliklere atki
iplikleri ad verilir.
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DAR DOKUMA

Dar dokuma makinalari ¢gok fonksiyonlu ve degisik
urunler yapma kapasitesine sahip olduklarindan,
biz bu bolumde olan ic camasirlarda ve
dis giyimde dekoratif amacli kullanilan elastik
seritlerden bahsedeceqiz.
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iS AKIS SEMASI

CO2G0 , MALZEMENIN
SIPARIS MIKTARINA
GORE MAKARALARA
SARILMASI
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MAKINA TANITIMI
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1. Elastik cozgu

2. Cozgu iplikleri

3. Cozgu ayirma taragi
4. Atk ipligi

5. Mil ve tarak

6. Desen tamburu

/. Mil ve hareket motoru
8. Iplik tansiyon cihazi
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Atk
Cozgu

Dar dokuma makinalarinda, bu tip
atki atma sisteminde her dokuma
bolgesi (pasaj) icin orak biciminde
acil bir donus hareketi yapan bir
mekik ve atki ipliginin karsi
kenarda tutunabilmesi i¢in
yardimci bir kanca dilli orme
ignesi vardir.
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MULLER NF TiPi DAR
DOKUMA MAKINESI
OZELLIKLERI

 Hiz: 1600 devir/dakika

* 6 bant
* Verim: %90
* Uretim: 2500-3000 metre/gun
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MULLER NG TiPi DAR
DOKUMA MAKINESI
OZELLIKLERI

 Hiz: 3200 devir/dakika

* 6 bant
* Verim: %90
* Uretim: 4000 metre/gun
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MULLER NH-3 TiPi DAR
DOKUMA MAKINESI
OZELLIKLERI

 Hiz: 1600 devir/dakika

* 8 bant
* Verim: %90
* Uretim: 2500-3000 metre/gun
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DESEN YAPIMI

Iplik analizi

Desen dizayni

Uzama

En

Desen uygunlugu kontrolu
Ortaya cikan desenin tekrari ile
dokuma elde edilir.
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cerceveler

TAHAR

cerceveler
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Cercevelerin ilk sistemde numaralandimlmas:

Cozgu ipliklerinin belirli
kurallara gore,
cercevelerdeki gucu
gozlerinden ve tarak
digleri arasindan
gecirilmesi islemine
tahar denir.
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ORME NEDIR

1/
)
ZAN

pliklerin igneler vasitasiyla ilmekler haline
getirilerek olusturulan tekstil yuzeyidir.

A "’j/ DE@SEI_



* Igneler yardimiyla yapilir.

* Genelde 15 ve 20 fayn
olarak makinalar
mevcuttur.

* 15 fayn 1 incte 15 igne

« 20 fayn 1 incte 20 igne var
demektir.

* Fantezi urun yapabilme
kabiliyeti dokumaya gore
daha fazladir.
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ORMEDE DESEN YAPMA

Iplik analizi

Desen dizayni

Uzama

En

Desen uygunlugu kontrolu

Atki barlari ve igneler yardimiyla desen
meydana gelir.
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ORME DESEN KAGIDI
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JAKAR NEDIR?

Modelin yirminin Uzerinde farkli gozgu
ipliklerinin, farkli hareketlerinden
olusmasina jakar denir.
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MAKINA TANITIMI
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Desen yapma
kabiliyetine gore
genelde kullanilan
modeller:

144 Jakar
192 Jakar
448 Jakar



MULLE_R NFJK 2 / NFJM 2 MAKINA
OZELLIKLER,

 Hiz: 1200 devir/dakika

* 6 bant

* Verim: %90

» Uretim: 1800-2200 metre/guin
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JAKAR DESEN YAPIMINDA
GEREKLI BILGILER

Iplik analizi

Desen dizayni

Yazi boyu

Logo arasi bosluk

Lastigin eni

Yazinin eni

Yazinin yuksekligi

Rapor boyu

Urliniin kag jakar ile yapildig.
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Ust bosluk

lastik
eni

alt bosluk

rapor boyu

Jakar urun yaplilirken istenilen gerekli bilgiler.




Cozgu efekti ile renklendirme yapilarak
elde edilen Urunlerdir.
Jakar degildir.
Cizgiler istenen ende ve
renkte olabilir.
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HAMMADDE
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Dokumada kullanilan hammaddeler
asagidaki gibidir;

* Poliamide 6

* Poliamide 6,6
* Polyester
Pamuk
Elastan

Lateks
Ozellikli iplikler




NYLON

Poliamid elyafi sektorde nylon
adiyla bilinmektedir.

Hammaddesi petroldur.
Elyaf yuzeyi puruzsuzdur.

Poliamide 6 ve Poliamide 6.6 olarak
Ikiye ayrilir.



NYLONUN GENEL OZELLIKLERI

Yuksek mukavemet
Elastikiyet

Yuksek surtinme dayanimi
Yuksek asinma dayanimi
Parlaklik

Kolay temizlenebilirlik

* Yag, klor, peroksit ve diger pek ¢cok

kimyasala karsi dayanim.

Dusuk nem absorpsiyonu (~% 4)
Dokumli tuse

Poliamid 6,6 yumusama noktasi 230°
Erime noktasi 250°.

Poliamid 6 yumusama noktasi 170°
Erime noktasi 210°.



» PA 6 Uretimi:

 Petrol — Benzol — Siklo hekzanon — Hidroksilamin
= Kaprolaktam =—Polikondenzasyon — PAG

» PA 6.6 Uretimi:

* (A)Adipikasit+ (H)Hekzametilendiamin — A-H Tuzu
— Polikondezasyon — PAG,6
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OZELLIKLI IPLIKLER

Belli amaca yonelik yapilmis ipliklerdir.

 Sicaklik hissi veren.
* Nefes alan.

« Sogukluk hissi veren.
« Kokulu iplikler

« Fantazi iplikler vb.
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GIPE NEDIR

cift sargi

tek sargi

{1
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- elastan

elastan

-

Tek Sargih Gipe:
Elastana tek kat ipligin
sarilmasi ile olusturulur.

Cift Sargih Gipe:
Elastana 2 ipin zit yonlerde
sarilmasiyla olusur.



NEDEN GIPE

1.Elastani ortmek: Poliuretan ve lateks boya almaz. Gipe
disindaki iplikler sargili oldugundan boyayi absorplar. Elastanin
gozukmesini perdeler, hos olmayan gorunttuyu ortadan kaldirir.

2. Korumak: icindeki elastani kullanima dayali ve cevresel
faktorlere karsi (sicaklik,nem vb) korur.

3.Kaymayi onler: Konfeksiyon dikisinde kaymayi onler.

4 Kullanim omrunu uzatir
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HAM MADDE TUKETIMI

Bu bolumde ham madde tuketimi agisindan
siparislerde minimum sorunu ele alacagiz.
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MINIMUM KABUL
EDILEBILIR HAM iPLIK

» Ozel surekli iplik, tedarikgi standart
50-100 kg
* Normal devamli iplik
min. 10 kg
 Ozel bukulmis iplik
min. 50 kg
» Klasik iplik
min. 10 kg




MALIYETE ETKI
EDEN
FAKTORLER
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» Uretim Maliyeti:
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Iplik maliyeti,
Cozgu maliyeti,
Gipe maliyeti,
Dokuma maliyeti,

Bitirme maliyetinden olusur.
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COZGU VE GIPE MALIYETI

Musterilerimizin minimum metraji kabul etmemesi
durumunda gipe ve ¢ozgu makinalarinda uretim
kaybi yasandigindan maliyetlerde artis olacaktir.
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DOKUMA MALIYETI

Bir urlnun tezgaha takilmasi ortalama 16 saattir.

Bu jakar icin bazi modellerde 32 saati bile bulur.
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BiTIRME (APRELEME)
MALIYET]

Bitirme maliyeti elde edilmesi gereken
rengin tonuna gore deqisir.

Ornegin; koyu ve derin renkler
en pahali olandir.

=
A .’;-V &

DEVSEL



* Recete gelistirme suresi 6 saati bulur.

* Devsel olarak fiyat farki gozetmeksizin organik ve
cevreye karsi duyarli ve yuksek konsantrasyonlu
kKimyasal ve boyar maddeler kullanmaktayiz.

« Makina daha dusuk devirde calisir.

* Derin ve koyu renkler i¢cin beyaza kiyasla
maliyet %65 kadar c¢ikabilir.

3
b=

A P

DEVSEL



DEVSEL MINIMUMLARI

Musterilerimize uygun fiyat verebilmek adina Devsel olarak
belirledigimiz ozel Grunlerin minimum miktarlari soyledir.

10.000 metre erkek lastigi
10.000 metre sutyen lastikleri
10.000 metre orme lastikler olarak hesaplantr.

Talep edilen urun Devsel standart isletme siyah ve beyazi ise

minimum miktar yoktur, fakat 6zel renk ise minimum 3000 m
boyama yapilmasi maliyetleri korumak adina uygun olacaktir.
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Fiyat kontrolunde onemli etkenler soyledir;
* Toplam siparis metraj

« Teslimat araligi (bilinmelidir ki kag makine
program yapilacagi hesaplansin)

* Renk sayisi ve miktarlari
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SON KULLANIM
OZELLIGI




* Her urunun son kullanim alanina gore
kendine has ozellikleri vardir.

» Kenar ve bel lastigi

 Ciltle temas yeri yumusak olmali.
%130-200 arasi esneme

Son kullanima gore modulus olmali.
Kiyafetin kullanilacagi yer bilinmelidir.
Hasliklari iyi olmalidir.
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* Askl,jartiyer ve pantalon askilari;

* Ciltle temas kismi yumusak olmali

* %40-70 arasi esneme olmali

» Kuvvetli modulus istenir

» lyi hasliklarda olmall

* Yikama sonrasi gorunum bozulmamali.
* PH cilde uygun olmali.
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* Erkek camasiri icin bel lastigi

Ciltle temas kismi1 yumusgak olmali.
%130-180 arasi esneme olmali.
Belirgin bir modulu olmali.

Belirgin bir goruntusu olmalidir.
PH cilde uygun olmali.

Kullanim esnasinda katlanmamali.
lyi hasliklar olmali.

Belde kirilmamali.
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OZEL LASTIKLER

Soguga karsi koruyucu lastik; su ve buharin
gecmesine izin veren ve ayni zamanda konforu da
saglayan, hava sartlarina karsi korumasi i¢in PU
flamentli elastandan uretilmis Grunddr.
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 Su itici lastik; hidrofilik yapida su itici
dokumalar yuksek nefes alabilirlik, yuksek
elastikiyet ve sizdirmazliga sahiptir.

« Sporcu lastik; Ozellikle sporda kullanilan
lastiklerde, konforu saglayan ozel ipliklerle ozel
lastikler Uretilmistir. Insan viicudundaki teri emer
ve deriyi kurutmadan vucuttan uzaklastirir. Bu
urunler, cilt dostu, hijyenik ve hareket ozgurlugu
saglayan urunlerdir.
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STANDART TOLERANSLAR

En: +/- 0,09 mm
0-10 mm: +/- 0,5 mm
10-25 mm: +/- 1 mm
25-50 mm: +/- 2 mm
50-100 mm: +/- 3 mm
>100 mm: +/- 4 mm

Agirhk; %7
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Igne/cm: +- %10

Desen tekrari: +- %6

Uzama: +- %15

Modul: +- %15

Stabilite: Gipe orani %70 olan urunlerde mak <8

Stabilite: Gipe orani %30’a kadar olan urunlerde
mak <5
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BOYAMA METODLARI

Boyamada 2 turlu metod vardir.

Devamsiz boyama: Urliniin sabit banyonun hareketli oldugu
boyama yontemidir.
« Kumas, boya banyosundaki tum boya ve kimyasallar yok olana
kadar banyoda kalir.
Devamli boyama: Mal banyosunun sabit malin hareketli oldugu
boyama yontemidir.
* Pad buhariyla lastik boyama makinasina ham olarak girer boyama
olarak cikar.
« Tum proses, boyama bitirme ve kurutma, tek operasyon ile saglanir.
« Uriin yaklasik 10 saniye boya havuzunda kalir.
* Boya havuzu icerigi boyar madde yogunlugu
tum proses boyunca ayni kalir.



 Boya havuzundan gecip, buhar odasina gelen lastik
105 derece yas buharda ve tekstil kimyasaliyla
fikselenir.

» Fazla boya ve kimyasallar, bir seri havuzdan
gecirilip, yikanarak atilir. Ne kadar derin ve koyu
renk olursa o kadar cok yikama ve durulama
gereklidir.

* Dar dokuma buhar dolabindan sonra bitirme
banyosuna daldirilir. Amag bitirme kimyasallarini
lyice absorplanmasidir. Bu da dar dokuma urununde
uluslararasi standarlarda istenen yikama, su, ter ve
IStk hasliginda iyi sonug¢ alinmasini saglar.
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Dar dokuma 120 derece sicaklikta kurutulur.
Dar dokuma urun proses boyunca farkli
sicakliklara tabii olur. Proseslerin arasindaki bu
degisik sicaklik farklari dar dokumanin cekmesi
ya da uzamasi vb. dengeyi kurmaktadir.

Buna ragmen, lastigin tum proses boyunca ayni
kalmasi gerekirken uzama kontrol edilemez ve
sekilde degisime ugrar. Bu nedenle makinanin
her bolumu ayar yapmak icin farkli donanimlara
sahiptir. Boylece lastigin ayni cekimde

kalmasi ayarlanir.
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Lastigin boya ve terbiyesi esnasinda izlenilmesi ve
dikkat edilmesi gerekli onemli islemlerden biri
urunun bitirme isleminden sonra insan sagligina ve
cevreye karsi olumsuz etki olusturabilecek riskleri
Ihtiva etmemesidir.

Giris unitesinden cikis unitesine kadar korunmasi
gereken PH degerleri olculmelidir.

Kontrolsuz urun insan sagligina

ciddi zararlar verebilir.

Devamli akitma ve pad buhar sistemleri dar
dokumada tercih edilen bir yontem oldugundan
firmamizda da bu yontem kullaniimaktadir.
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RENK NEDIR?

Renk, isik enerjisi kapsayan fiziksel bir optik
goruntuye, insan gozunun yaniti olarak tanimlanir.
Renk 400-750 nm dalga boylari arasinda degisik
yogunluklarda gorundr.
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* Renkler 5 grupta toplanir.
* Beyaz
Pastel
Orta
Koyu ve derin renkler
Siyah
Her rengin boyama prosesi farklidir. Bir boya
makinasinda koyu ve derin renkler icin daha
buyuk bir buhar odasi ve daha fazla sayida
yilkama ve durulama havuzuna ihtiyac vardir.
Bu sebeple Devsel'deki her makine belirli bir renk
grubuna gore ayriimistir.
@
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RENK GALISMASI

Renk calismalarinda ideal kosullar,

 Ebatlari uygun bir kumas parcasi bizim referansimizdir.

» Kumasin nerede ve nasil kullanilacagini bilmek.

* En son giyside hangi amacla kullanilacak(mayo,bikini..)

« Kumas pargasiyla yaptigimiz ¢calismalara nasil bakilacagi;
Hangi 1sik kaynaginda

Kumasin dogru tarafini segmek
Kumas parcgasi ka¢ kez katlanarak bakilimali.



Macbeth
Spectralight 3

Daz

45 derece vb...

Isik kabini: Renkler her 1s1k kaynagi
altinda farkli goérinmektedirler. GUn
1S1g1 altinda birbirine ¢ok yakin
olabilen renkler, Floresan lamba
altinda farkl gorinebilmektedirler.
Bundan dolay! bir standart
olusturma geregi duyulmustur.

Genel olarak her i1sik kabini
icerisinde standart olarak Daylight
65, CWF, Inc A, UV gibi 1s1k
kaynaklari bulunmaktadir. Standart
olarak belirlenen bu i1sik kaynaklari
altinda degerlendirilen renkler de
farkli yorumlar ortadan
kalkmaktadir.



RENK KALITESI

« Standartlar, tekstil test metotlari, federal
spesifikasyonlari, renk kalitesi icin bir objektif
olcum metodu sunmaktadir. Renk kalitesi resmi
olarak, Isik altinda, standartlarla yapilan
karsilastirma ile kontrolden gecirilir. TSE veya
diger standartlarda verilen tum renk testleri,
renk hasligi testleridir.
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* Renk olgumu; kumas renginin istenilen renk
tonuna uygunlugunun gozlenmesidir. Boyali ve
baskili mamuller i¢in bu kontrol cok onemlidir.
Renk olgum testleri, soz konusu kumasin renginin
kontrol kumasina uydurulmasini igerir; kontrol
iIslemi ¢iplak gozle ya da 0zel bir gun 1s1g!
lambasi altinda gercgeklestirilir.
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RENK TUTTURMA

Renk tutturma; nihai rengin verilen bir ornegin
rengine mumkun oldugu kadar benzemesi igin, bir
tekstil maddesine ilave edilen boyarmadde miktarini
ayarlama islemidir.
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BOYAMADA YASANAN
PROBLEMLER
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METAMERI

* Rengin degisik 1siklar altinda farkli gozukmesidir.

« COzum: Metamerisi duzgun boyar madde secilmelidir.




ABRAJ
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- Uzerinde rengin esit olarak dagitiimadigi ve acgik-koyulu
ve/veya degisik olarak renkli bolgeler gorulebilen,
boyanmis ya da basiimis tekstil materyalidir.

« COzUumu, proses butinuyle kontrol edilmelidir.




TON EFEKTI

Bazi boyarmaddeleri normal elyaftan daha fazla
cekme ozelligine sahip olacak sekilde modifiye
edilmis elyaf ile normal elyafin bir arada boyandigi
zaman farkl renk tonu eldesidir.

Bobin degisikligi iplik yogunlugunun farkl
olmasida ton efektine neden olur.
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BOYAR MADDE

Boyar maddeler molekul buyuklugune gore 3’e
Kucuk molekuller
Orta molekuller

Buyuk molekuller
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BOYAR MADDE SECIMINDE
KRITERLER

* Renk verimi yuksek olmali

 Fiziksel ve kimyasal afinite farkliliklarini ortme
yetenegi iyi olmalidir.

* Hasligi iyi olmall.

« Sagliga uygun olmali.

» Cevreye karsi duyarli olmali.
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HASLIK PROBLEMI

Olmamasi i¢in uygun boya iyi bir fikse ve durulama
yapmak gerekir.




LASTIGIN BOYUTSAL DEGIiSIMi(UZAMASI)

Boya makinelerinde lastigin gergin
boyanmasindan kaynakldir.
Olmamasi igin tum ayarlar gozden gecirilmeli ve lastik
gergin boyanmamalidr.

OLMASI GEREKEN, YUMUSAK BOYANAN

_ OLMAMASI GEREKEN, GERGIN BOYANAN
Asacew



KALITE KONTROL
VE TESTLER
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Gipe elastik malzemenin hatasindan kaynaklanir.
Elastik malzeme standart olmali.
Iplik yogunlugunu yukseltmeli, bu da cm’de daha fazla ¢cozgu

demek olur.
Bunun geri donusu de maliyetin artmasidir. Cunkl daha fazla
hammadde kullanilir, Griun gramaiji artar ve dokuma

tezgahinin uretim kapasitesi duser.




2. MARULLANMA

 Final test boluUmunde ortaya cikar.
Masa uzerinde duz durmasi gereken
lastik marullu bir goruntuye sahip olur.

« Lastik kompozisyonu ve deseni tekrar

gozden gecirilmelidir.



3. YAYLANMA - KILICLANMA

« Masa uzerine duz konulan lastik ya da kurdela ortadan yaylanma
yapar. Belirli bir toleransa izin verilir;

 Numune uzunlugu 100 cm’e fixlenir ve yaylanma noktasi 50 cm den
Olculdr.

« Eger numune aski ise; az uzamali oldugu i¢in uzama <%100,
toleransi 3-5 cm dir ve %5 kabul edilebilir degerdir.

« Eger numune kenar lastigi ise; uzamasi ¢ok oldugu i¢in >%100,
tolerasi 5-10 cm dir ve %10 kabul edilebilir degerdir.



4. KIVRILMA/DONME

» Eger lastik kivrilip, Ust yuzey- alt yuzey ayni
yonden bakildiginda gorulecek sekilde ise
Kivrilma hatasi mevcuttur.

* Gipe yada ¢ozguden kaynakhdir.
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5. EN

Ayni makinede, ayni ayarda uretilmis lastikte en farkliliklari gorulebilir.
Lastigin eni asagidaki etkenler yuzunden farklilik gosterir.

1. Tarak
2. Bitirme prosesindeki atkinin cekme orani

« Cozgulerin birbirlerine surtinmeleri, taraklarin deformasyonuna yol
acar. Bu da urun Uzerinde degisik en olusmasina sebep olur. Lastik
genigler. Makine Uzerindeki taragin duzenli olarak degistiriimesi,
endeki hatalari en aza indirebilir.

Atk ipliklerinin gekmesi ve atki ipliginin tansiyonu, final prosesindeki
lastigin eninde daralma gorulmesine yol acar. Bunun icin de atki
ipliklerinin verici sistemlerinde tansiyonlarinin ayarlanmasi gereklidir.



6.KISALMA TESTI (ISO 5077)

Musteri istegine gore 40 derece - 50 derece - 60 derecelerde yapillir.
100 cm olarak Uretilen lastigin, bir slre sonra kisalmasi anlamina gelir.

Eger kullanilan ipliklerde cekme varsa bitmis urunde de cekme
gorulecektir. Lastigin gekme orani tek bir ipligin gekme oranindan
daha yuksek olacaktir. Ayrica boya makinasinda gergin boyanan
urunlerde kisalma gorulebilmektedir.

Cekmeyi aza indirebilmek igin oncelikle iyi fixe olmus hammadde
kullaniimali ve bitmis Grunun fixe isleminin yeterli buhar

ve sicakliga ulasilarak yapilmasi gereklidir.

Ancak iglem yapildiktan ve onlem alindiktan sonra da

lastikte cekme olacaktir. Bizler bunu minimize

etmeye calismaktayiz.



CAPAK

» Ipligin dokumaya girmemesinden kaynaklantr.

 Cozumu: Proses kontrol edilmelidir.
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KULE KIRIGI
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* Depolama sartlari ve proses
hatasindan kaynaklanir.

« Cozumu: Desen ve iplik kompozisyonu
fikse sartlari gozden gecirilmelidir.



IGNE KACIRMASI

T e —

« COzgu ipliginin gevsek gelmesi, ya da
iIgnenin bozulmasindan kaynaklanir.

« Cozumu: Cozgu ipligi kontrolu
ve igne degisimi.
P
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RAPOR BOYU HATASI
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« Elastik ¢ozgunun standart olarak beslenmemesinden
kaynaklanir. Konfeksiyoncunun daha fazla lastik
kullanmasina sebebiyet verir.

« COzumu: Elastik cozguyu standart olarak
beslemek gerekir.



FIZIKSEL(MODUL) TEST

 Belirtilen metoda gore elastik malzemeye metodta ki
uzamaya ulagmasi igin ugulanan kuvvete lastigin
gosterdigi direncin karsiligidir.




TESTLER

Haslik Testleri

 Isik hashigi (ISO 105 B02), bir rengin ya da rengi olugsturan ham
maddelerin i1$1gin ultraviyole etkisi kargisinda ugrayacagi zararin
derecesidir. Ultraviyole 1sin, renk bilesenlerinin yapisini bozabilecek
guctedir. Yani halk dilinde rengi soldurabilmektedir. Renk bozulma ve
solmalarinin hizi, rengin 1s1k hasligi derecesi ve ultraviyole 1s1gIn
miktariyla orantihidir.

« Bazi renklerin 15191 toplama ozelligine bagli olarak haslik degerleri de
farklihk gosterebilir. Ornegin lacivert ve siyah daha ¢cabuk solarken kirmizi
ve mavi daha gec¢ solabilmektedir.

* Yikama hasligi (ISO 105 C06) kumaslarin yikama sonrasindaki renk
degisimlerini ve diger kumaslari kirletmesini belirlemek amaciyla yapilir.
Kumas elyaf karisimina gore standartta belirlenen yikama sicakliginda
test edilir. Test sonucunda multifiore kumas gri skala ile degerlendirilir.



TESTLER

Haslik Testleri

Su hasligi, Test edilecek kumasin saf su muamelesi sonucu renginde bir degisiklik
olup olmadigini ve kullanilan multi fibore kumasin renk verip vermediginin tespitidir.
Numunede ki renk degisimi ve multifibredeki kirlenmeler D65 111 altinda uygun
gri skala ile degerlendirilir.

Ter hasligi, Boyanmis lastigin daha sonraki kullanimda insan vicudundaki ter ve
sicaklik kosullarinda yanindaki renk Uzerinde bir lekelenme yapip yapmadigini
gormek amaciyla test edilir. Ter hashgi testini yapmak icin, numuneler

(kumas, iplik veya elyaf) multifibre test kumasiyla temas halindedir ve iki degisik
histidin solusyonla isleme maruz kalir. Bu solusyonlar alkali ve asit ozellikler tagir.
Numunelere solUsyonlar emdirilir ve yUk altinda ayirici plakalar arasina
yerlestirilir. Daha sonra, Uniteler etivden cikarilarak kurutulur.

Numunedeki renk degisimi ve multifibre test kumasindaki

lekelenme gri skalalar ile tespit edilir.
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TESTLER

Haslik Testleri

« Surttnme hasligi, kumaslarin surtme
ile bagka urunleri ne kadar kirlettigini
belirlemek amaciyla yapllir.

« Kondusyon ortaminda yapilir

 Dokuma => i¢ ylzey

« Orme => dis ylizey

» Capraz lekeleme testi; Numunenin
yilkama ve i1slak bekleme sonrasinda
kontrast renkteki

Ikinci kumas! lekelemesini belirlemek
amaciyla yapllir.



FENOLIK SARARMA
(1ISO 105/18)

Beyaz ve pastel renk urunlerde
malzemenin degisik sartlarda
sararmasini gormek amaciyla yapllir.
UrGniin gorinttisiini degistirdiginden
Urintin satisini engeller. Ozel bir
kimyasalla materyalin raf omri uzar.
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PH ONEMI
ISO 3071

Test kriterleri

» Yasal olarak izin veriimeyen kansorojen boyalar kullaniilmamali.

- Insan sagligina uygun cevreye karsiduyarli kimyasallar kullaniimal.

« Saglik agisindan 6nem tasiyan renk hasligi ve cilde dost PH degeri
yani 4-7,5 PH arasinda olmalidir.




OEKO TEX
DEGERLER

DE@EEL

pH degeri'
40-75 40-75 40-90 40-90
Formaidehit [mghg)
112 sayh kanun nd? 75 300 300
Ozitienebiir agir metaller [mgfg)
b (Antimon) 0 00 30
As (Arsenix) 02 10 10 10
Pb (Kurgun) 02 1.0° 1.0° 1.0°
Cd (Kadmiyumn) 0.1 0.1 0.1 0.1
Cr (Krom) 10 20 20 20t
Cr(V1) tespit Amitinin altindakiler®
Co (Kobalt) 10 40 40 40
Cu (Bakr) 2500 50.0° 50.0° 50.0°
NI (Nikel)” 1.00 40° a0° a0°
Hg (Civa) 0.02 002 0.02 0.02
Digest edilmig Srmekte Agir metaller [mgkg)'?
Pb (Kurgun) 900 90.0° 90.0° 90.0°
Cd (Kadmiyum) 50.0 100.0° 100.0° 100.0°
Pestisitier [mg/kg) ™ ¥
Toptam'2 05 10 10 10
Kioriu fenoller (mg/g)'?
Pentachiorophencl (PCP) 0.05 05 05 05
Tetrachicrophencis (TeCP), Toplam 0.05 05 05 05
Trichiorophencis (TrCP), Toplam 02 20 20 20
Fralatiar (w-%]"
DIN®, DNOP, DEHP, DIDP, BES, DBP, DIBP, DIMP, 0.4
DHNUP, DHP, DMEP, DPP, Toplam™2
DEHP, BBP, DBP, DIBP, DIHP, DHNUP, DHP, o1 o1 o1
DMEP, DPP, Toplam'?




URETIM ESNASINDA
KALITE STANDARTI iGiN;

- Iplik teslimatinda standartlar kontrol edilir. Dikkat edilen
hususlar
— Renk
— Iplik Denye ve Flament Sayisi
— Lot
» Gipe yapimi esnasinda_elastik ipin ozellikleri esneme
farkhliklarint nlemek icin kontrol edilir.
* Dokuma prosesinde ham urun surekli;
— En
— Elastikiyet
— Gorunum
— Cm deki atki sayisi
— Gramaj olarak kontrol edilmelidir.
— Ayrica her ¢ozgu degistiginde ham urun lot farkinin
@ dogmamasi acgisindan boyanarak kontrol edilmelidir.
e
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Boyama Prosesi Esnasinda Kalite
Standardini Saglamak Igcin Olmasi Gerekenler

Renk

Uzama

Modul

En

Tuse bilinen standartlara gore kontrol edilir.
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Kalite Kontrol ve Paketleme esnasinda surekli olarak;

Renk dogru isik kaynaginda kontrol edilir.

Haslik Testleri yapllir.

igne batmasi, Uzama, En, Modil Degerleri Test edilir.

Lastigin her cm’i gorsel yada elektronik olarak kontrol edilir.
Hatalar kesilerek ayrilir. Ek yerleri malin Uzerinden ayrilarak, kalite
kontrol tamam bandi yapistirilir.
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DAR DOKUMA iLE iLGiLl
MERAK ETTIKLERINIZ,
SORULARINIZ ICIN

info@devsel.com
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