


DOKUMA



DOKUMA NEDİR ?

Atkı ve çözgü ipliklerinin kesişimleriyle  
elde edilen üründür. 

Makinenin teknik özelliğine bağlı olarak ve dizayn 
edilen desen doğrultusunda yüzeye farklı tuşeler 

verilmesi mümkündür.



!
• Çözgü İplikleri: Kumaşın 

boyuna doğru yani kumaşın 
kenarlarına paralel olarak 
yönlenmiş olanlara çözgü 
iplikleri adı verilir.  
!• Atkı İplikleri: Kumaşın enine 
doğru yani kumaş kenarına dik 
olarak yerleşmiş ipliklere atkı 
iplikleri adı verilir. 



Dar dokuma makinaları çok fonksiyonlu ve değişik 
ürünler yapma kapasitesine sahip olduklarından,  

biz bu bölümde olan iç çamaşırlarda ve  
dış giyimde dekoratif amaçlı kullanılan elastik  

şeritlerden bahsedeceğiz.

DAR DOKUMA



İŞ AKIŞ ŞEMASI



MAKİNA TANITIMI





1. Elastik çözgü 
2. Çözgü iplikleri 
3. Çözgü ayırma tarağı 
4. Atkı ipliği 
5. Mil ve tarak 
6. Desen tamburu 
7. Mil ve hareket motoru 
8. İplik tansiyon cihazı



Dar dokuma makinalarında, bu tip 
atkı atma sisteminde her dokuma 
bölgesi (pasaj) için orak biçiminde 
açılı bir dönüş hareketi yapan bir 
mekik ve atkı ipliğinin karşı 
kenarda tutunabilmesi için 
yardımcı bir kanca dilli örme 
iğnesi vardır.



NH2 53



MÜLLER NF TİPİ DAR 
DOKUMA MAKİNESİ 

ÖZELLİKLERİ

• Hız: 1600 devir/dakika 
• 6 bant 
• Verim: %90 
• Üretim: 2500-3000 metre/gün



MÜLLER NG TİPİ DAR 
DOKUMA MAKİNESİ 

ÖZELLİKLERİ

• Hız: 3200 devir/dakika 
• 6 bant 
• Verim: %90 
• Üretim: 4000 metre/gün 



MÜLLER NH-3 TİPİ DAR 
DOKUMA MAKİNESİ 

ÖZELLİKLERİ

• Hız: 1600 devir/dakika 
• 8 bant 
• Verim: %90 
• Üretim: 2500-3000 metre/gün



• İplik analizi 
• Desen dizaynı  
• Uzama 
• En  
• Desen uygunluğu kontrolu 
   Ortaya çıkan desenin tekrarı ile  
   dokuma elde edilir.

DESEN YAPIMI



TAHAR
Çözgü ipliklerinin belirli 
kurallara göre, 
çerçevelerdeki gücü 
gözlerinden ve tarak 
dişleri arasından 
geçirilmesi işlemine 
tahar denir.



ÖRME



İpliklerin iğneler vasıtasıyla ilmekler haline 
getirilerek oluşturulan tekstil yüzeyidir.

ÖRME NEDİR



• İğneler yardımıyla yapılır. 
• Genelde 15 ve 20 fayn 

olarak makinalar 
mevcuttur.  

• 15 fayn 1 inçte 15 iğne 
• 20 fayn 1 inçte 20 iğne var 

demektir. 
• Fantezi ürün yapabilme 

kabiliyeti dokumaya göre 
daha fazladır.



• İplik analizi 
• Desen dizaynı  
• Uzama 
• En  
• Desen uygunluğu kontrolu 
• Atkı barları ve iğneler yardımıyla desen  

meydana gelir.

ÖRMEDE DESEN YAPMA



ÖRME DESEN KAĞIDI



JAKAR



Modelin yirminin üzerinde farklı çözgü 
ipliklerinin, farklı hareketlerinden  

oluşmasına jakar denir.

JAKAR NEDİR?



MAKİNA TANITIMI



• Desen yapma 
kabiliyetine göre 
genelde kullanılan 
modeller: 
!

• 144 Jakar 
!

• 192 Jakar 
!

• 448 Jakar



MÜLLER NFJK 2 / NFJM 2 MAKİNA 
ÖZELLİKLER, 
!
• Hız: 1200 devir/dakika 
• 6 bant 
• Verim: %90 
• Üretim: 1800-2200 metre/gün



JAKAR DESEN YAPIMINDA 
GEREKLİ BİLGİLER

• İplik analizi 
• Desen dizaynı 
• Yazı boyu 
• Logo arası boşluk 
• Lastiğin eni 
• Yazının eni 
• Yazının yüksekliği 
• Rapor boyu 
• Ürünün kaç jakar ile yapıldığı.



DESEN ÇİZİMİ ÖRNEĞİ



Jakar ürün yapılırken istenilen gerekli bilgiler.



Çözgü efekti ile renklendirme yapılarak  
elde edilen ürünlerdir.  

Jakar değildir.  
Çizgiler istenen ende ve  

renkte olabilir.



HAMMADDE



Dokumada kullanılan hammaddeler  
aşağıdaki gibidir; 
!

• Poliamide 6 
• Poliamide 6,6 
• Polyester 
• Pamuk 
• Elastan 
• Lateks 
• Özellikli iplikler



NYLON
• Poliamid elyafı sektörde nylon          

adıyla bilinmektedir.  
!

• Hammaddesi petroldür. 
!

• Elyaf yüzeyi pürüzsüzdür. 
!
!

• Poliamide 6 ve Poliamide 6.6 olarak   
ikiye ayrılır.



NYLONUN GENEL ÖZELLİKLERİ
•  Yüksek mukavemet 
•  Elastikiyet 
•  Yüksek sürtünme dayanımı 
•  Yüksek aşınma dayanımı 
•  Parlaklık 
•  Kolay temizlenebilirlik 
•  Yağ, klor, peroksit ve diğer pek çok  
     kimyasala karşı dayanım. 
•  Düşük nem absorpsiyonu (~% 4) 
•  Dökümlü tuşe 
• Poliamid 6,6 yumuşama noktası 230º  
• Erime noktası 250º. 
• Poliamid 6 yumuşama noktası 170º  
• Erime noktası 210º.



• PA 6 Üretimi: 
!

•  Petrol  ⇨ Benzol  ⇨ Siklo hekzanon ⇨   Hidroksilamin   
⇨ Kaprolaktam   ⇨Polikondenzasyon   ⇨ PA 6   
!

• PA 6,6 Üretimi: 
!

• (A)Adipikasit+ (H)Hekzametilendiamin   ⇨  A-H Tuzu   
⇨ Polikondezasyon   ⇨   PA 6,6



ÖZELLİKLİ İPLİKLER

Belli amaca yönelik yapılmış ipliklerdir. 
!
• Sıcaklık hissi veren. 
• Nefes alan. 
• Soğukluk hissi veren. 
• Kokulu iplikler  
• Fantazi iplikler vb.



GİPE NEDİR
• Tek Sargılı Gipe:       

Elastana tek kat ipliğin 
sarılması ile oluşturulur. 
!
!

• Çift Sargılı Gipe:       
Elastana 2 ipin zıt yönlerde     
sarılmasıyla oluşur.

elastan

elastan

tek sargıçift sargı



• 1.Elastanı örtmek: Poliüretan ve lateks boya almaz. Gipe 
dışındaki iplikler sargılı olduğundan boyayı absorplar. Elastanın 
gözükmesini perdeler, hoş olmayan görüntüyü ortadan kaldırır. 
!

• 2. Korumak: İçindeki elastanı kullanıma dayalı ve çevresel  
faktörlere karşı (sıcaklık,nem vb) korur. 
!

• 3.Kaymayı önler: Konfeksiyon dikişinde kaymayı önler. 
!

• 4.Kullanım ömrünü uzatır

NEDEN GİPE



HAM MADDE TÜKETİMİ

Bu bölümde ham madde tüketimi açısından 
siparişlerde minimum sorunu ele alacağız.



MİNİMUM KABUL 
EDİLEBİLİR HAM İPLİK 

• Özel sürekli iplik, tedarikçi standart    
50-100 kg 

• Normal devamlı iplik  
min. 10 kg 

• Özel bükülmüş iplik 
min. 50 kg 

• Klasik iplik 
min. 10 kg



MALİYETE ETKİ 
EDEN 

FAKTÖRLER



• Üretim Maliyeti; 
!
•  İplik maliyeti, 
!

•  Çözgü maliyeti, 
!

•  Gipe maliyeti, 
!

•  Dokuma maliyeti, 
!

•  Bitirme maliyetinden oluşur.



Müşterilerimizin minimum metrajı kabul etmemesi 
durumunda gipe ve çözgü makinalarında üretim 
kaybı yaşandığından maliyetlerde artış olacaktır.

ÇÖZGÜ VE GİPE MALİYETİ



Bir ürünün tezgaha takılması ortalama 16 saattir.  
!

Bu jakar için bazı modellerde 32 saati bile bulur.

DOKUMA MALİYETİ



Bitirme maliyeti elde edilmesi gereken 
rengin tonuna göre değişir. 
!
Örneğin; koyu ve derin renkler             
en pahalı olandır.

BİTİRME (APRELEME) 
MALİYETİ



• Reçete geliştirme süresi 6 saati bulur.  
!

• Devsel olarak fiyat farkı gözetmeksizin organik ve 
çevreye karşı duyarlı ve yüksek konsantrasyonlu 
kimyasal ve boyar maddeler kullanmaktayız. 
!

• Makina daha düşük devirde çalışır. 
!

• Derin ve koyu renkler için beyaza kıyasla  
   maliyet %65 kadar çıkabilir.



Müşterilerimize uygun fiyat verebilmek adına Devsel olarak 
belirlediğimiz özel ürünlerin minimum miktarları şöyledir. 
!
10.000 metre erkek lastiği  
10.000 metre sütyen lastikleri  
10.000 metre örme lastikler olarak hesaplanır. 
!
Talep edilen ürün Devsel standart işletme siyah ve beyazı ise 
minimum miktar yoktur, fakat özel renk ise minimum 3000 m 
boyama yapılması maliyetleri korumak adına uygun olacaktır.

DEVSEL MİNİMUMLARI



!
!
!

 Fiyat kontrolünde önemli etkenler şöyledir;  
!

• Toplam sipariş metrajı   
!

• Teslimat aralığı (bilinmelidir ki kaç makine 
program yapılacağı hesaplansın) 
!

• Renk sayısı ve miktarları  



SON KULLANIM 
ÖZELLİĞİ



• Her ürünün son kullanım alanına göre 
kendine has özellikleri vardır. 
!

• Kenar ve bel lastiği 
!
• Ciltle temas yeri yumuşak olmalı. 
• %130-200 arası esneme 
• Son kullanıma göre modülüs olmalı.  
• Kıyafetin kullanılacağı yer bilinmelidir.  
• Haslıkları iyi olmalıdır.   



• Askı,jartiyer ve pantalon askıları; 
!
• Ciltle temas kısmı yumuşak olmalı 
• %40-70 arası esneme olmalı 
• Kuvvetli modülüs istenir 
• İyi haslıklarda olmalı 
• Yıkama sonrası görünüm bozulmamalı. 
• PH cilde uygun olmalı.



• Erkek çamaşırı için bel lastiği 
!
• Ciltle temas kısmı yumuşak olmalı. 
• %130-180 arası esneme olmalı. 
• Belirgin bir modülü olmalı. 
• Belirgin bir görüntüsü olmalıdır. 
• PH cilde uygun olmalı. 
• Kullanım esnasında katlanmamalı. 
• İyi haslıklar olmalı. 
• Belde kırılmamalı.



Soğuğa karşı koruyucu lastik; su ve buharın 
geçmesine izin veren ve aynı zamanda konforu da 
sağlayan, hava şartlarına karşı koruması için PU 

flamentli elastandan üretilmiş üründür. 

ÖZEL LASTİKLER



• Su itici lastik; hidrofilik yapıda su itici 
dokumalar yüksek nefes alabilirlik, yüksek 
elastikiyet ve sızdırmazlığa sahiptir. 

!
• Sporcu lastik; Özellikle sporda kullanılan 

lastiklerde, konforu sağlayan özel ipliklerle özel 
lastikler üretilmiştir. İnsan vücudundaki teri emer 
ve deriyi kurutmadan vücuttan uzaklaştırır. Bu 
ürünler, cilt dostu, hijyenik ve hareket özgürlüğü 
sağlayan ürünlerdir.



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 

Ağırlık; %7

STANDART TOLERANSLAR



• İğne/cm: +- %10 
!

• Desen tekrarı: +- %6 
!

• Uzama: +- %15 
!

• Modül: +- %15 
!

• Stabilite: Gipe oranı %70 olan ürünlerde mak <8 
!

• Stabilite: Gipe oranı %30’a kadar olan ürünlerde 
mak <5



BOYA





   Boyamada 2 türlü metod vardır. !
Devamsız boyama: Ürünün sabit banyonun hareketli olduğu 
boyama yontemidir. 

• Kumaş, boya banyosundaki tüm boya ve kimyasallar yok olana 
kadar banyoda kalır. 

Devamlı boyama: Mal banyosunun sabit malın hareketli olduğu 
boyama yontemidir. 

• Pad buharıyla lastik boyama makinasına ham olarak girer boyama 
olarak cıkar. 

• Tüm proses, boyama bitirme ve kurutma, tek operasyon ile sağlanır. 
• Ürün yaklaşık 10 saniye boya havuzunda kalır. 
• Boya havuzu içeriği boyar madde yogunluğu                                  

tüm proses boyunca aynı kalır. 
!
!
!

BOYAMA METODLARI



• Boya havuzundan geçip, buhar odasına gelen lastik 
105 derece yaş buharda ve tekstil kimyasalıyla 
fikselenir. 

• Fazla boya ve kimyasallar, bir seri havuzdan 
geçirilip, yıkanarak atılır. Ne kadar derin ve koyu 
renk olursa o kadar çok yıkama ve durulama 
gereklidir. 

• Dar dokuma buhar dolabından sonra bitirme 
banyosuna daldırılır. Amaç bitirme kimyasallarını 
iyice absorplanmasıdır. Bu da dar dokuma ürününde 
uluslararası standarlarda istenen yıkama, su, ter ve 
ışık haslığında iyi sonuç alınmasını sağlar.



• Dar dokuma 120 derece sıcaklıkta kurutulur. 
• Dar dokuma ürün proses boyunca farklı 

sıcaklıklara tabii olur. Proseslerin arasındaki bu 
değişik sıcaklık farkları dar dokumanın çekmesi 
ya da uzaması vb. dengeyi kurmaktadır. 

• Buna rağmen, lastiğin tüm proses boyunca aynı 
kalması gerekirken uzama kontrol edilemez ve 
şekilde değişime uğrar. Bu nedenle makinanın 
her bölümü ayar yapmak için farklı donanımlara 
sahiptir. Böylece lastiğin aynı çekimde    
kalması ayarlanır.



• Lastiğin boya ve terbiyesi esnasında izlenilmesi ve 
dikkat edilmesi gerekli önemli işlemlerden biri 
ürünün bitirme işleminden sonra insan sağlığına ve 
çevreye karşı olumsuz etki oluşturabilecek riskleri 
ihtiva etmemesidir. 

• Giriş ünitesinden çıkış ünitesine kadar korunması 
gereken PH değerleri ölcülmelidir.  

• Kontrolsüz ürün insan sağlığına                          
ciddi zararlar verebilir. 

• Devamlı akıtma ve pad buhar sistemleri dar 
dokumada tercih edilen bir yöntem olduğundan 
firmamızda da bu yöntem kullanılmaktadır. 



Renk, ışık enerjisi kapsayan fiziksel bir optik 
görüntüye, insan gözünün yanıtı olarak tanımlanır. 
Renk 400-750 nm dalga boyları arasında değişik 

yoğunluklarda görünür.

RENK NEDİR?



• Renkler 5 grupta toplanır. 
• Beyaz 
• Pastel 
• Orta  
• Koyu ve derin renkler 
• Siyah  
• Her rengin boyama prosesi farklıdır. Bir boya 

makinasında koyu ve derin renkler için daha 
büyük bir buhar odası ve daha fazla sayıda 
yıkama ve durulama havuzuna ihtiyaç vardır.      
Bu sebeple Devsel'deki her makine belirli bir renk 
grubuna gore ayrılmıştır.



Renk çalışmalarında ideal koşullar, 
!
• Ebatları uygun bir kumaş parçası bizim referansımızdır. 
!

• Kumaşın nerede ve nasıl kullanılacağını bilmek. 
!

• En son giyside hangi amaçla kullanılacak(mayo,bikini..) 
!

• Kumaş parçasıyla yaptığımız çalışmalara nasıl bakılacağı; 
Hangi ışık kaynağında 
Kumaşın doğru tarafını seçmek 
Kumaş parçası kaç kez katlanarak bakılmalı.

RENK ÇALIŞMASI



Macbeth  
Spectralight 3

• Düz 
• 45 derece vb... 
• Işık kabini: Renkler her ışık kaynağı 

altında farklı görünmektedirler. Gün 
ışığı altında birbirine çok yakın 
olabilen renkler, Floresan lamba 
altında farklı görünebilmektedirler. 
Bundan dolayı bir standart 
oluşturma gereği duyulmuştur. 

!
• Genel olarak her ışık kabini 

içerisinde standart olarak Daylight 
65, CWF, Inc A, UV gibi ışık 
kaynakları bulunmaktadır. Standart 
olarak belirlenen bu ışık kaynakları 
altında değerlendirilen renkler de 
farklı yorumlar ortadan 
kalkmaktadır.



• Standartlar, tekstil test metotları, federal 
spesifikasyonları, renk kalitesi için bir objektif 
ölçüm metodu sunmaktadır. Renk kalitesi resmi 
olarak, ışık altında, standartlarla yapılan 
karşılaştırma ile kontrolden geçirilir. TSE veya 
diğer standartlarda verilen tüm renk testleri,  
renk haslığı testleridir.

RENK KALİTESİ



• Renk ölçümü; kumaş renginin istenilen renk 
tonuna uygunluğunun gözlenmesidir. Boyalı ve 
baskılı mamüller için bu kontrol çok önemlidir. 
Renk ölçüm testleri, söz konusu kumaşın renginin 
kontrol kumaşına uydurulmasını içerir; kontrol 
işlemi çıplak gözle ya da özel bir gün ışığı  
lambası altında gerçekleştirilir.



Renk tutturma; nihai rengin verilen bir örneğin 
rengine mümkün olduğu kadar benzemesi için, bir 

tekstil maddesine ilave edilen boyarmadde miktarını 
ayarlama işlemidir.

RENK TUTTURMA



BOYAMADA YAŞANAN 
PROBLEMLER



METAMERİ

• Rengin değişik ışıklar altında farklı gözükmesidir. 
!

• Çözüm: Metamerisi düzgün boyar madde seçilmelidir.



ABRAJ

!
• Üzerinde rengin eşit olarak dağıtılmadığı ve açık-koyulu     

ve/veya değişik olarak renkli bölgeler görülebilen,  
    boyanmış ya da basılmış tekstil materyalidir. 
!

• Çözümü, proses bütünüyle kontrol edilmelidir.



Bazı boyarmaddeleri normal elyaftan daha fazla 
çekme özelliğine sahip olacak şekilde modifiye 
edilmiş elyaf ile normal elyafın bir arada boyandığı 
zaman farklı renk tonu eldesidir. 
!
Bobin değişikliği iplik yoğunluğunun farklı  
olmasıda ton efektine neden olur.

TON EFEKTİ



Boyar maddeler molekül büyüklüğüne göre 3’e 
!

Küçük moleküller 
!

Orta moleküller 
!

Büyük moleküller

BOYAR MADDE 



• Renk verimi yüksek olmalı 
• Fiziksel ve kimyasal afinite farklılıklarını örtme 

yeteneği iyi olmalıdır. 
• Haslığı iyi olmalı. 
• Sağlığa uygun olmalı. 
• Çevreye karşı duyarlı olmalı.

BOYAR MADDE SEÇİMİNDE 
KRİTERLER



HASLIK PROBLEMİ
Olmaması için uygun boya iyi bir fikse ve durulama 
yapmak gerekir.



LASTİĞİN BOYUTSAL DEĞİŞİMİ(UZAMASI)

Boya makinelerinde lastiğin gergin  
boyanmasından kaynaklıdır.  

Olmaması için tüm ayarlar gözden geçirilmeli ve lastik 
gergin boyanmamalıdır.

OLMASI GEREKEN, YUMUŞAK BOYANAN

OLMAMASI GEREKEN, GERGİN BOYANAN



KALİTE KONTROL 
VE TESTLER



• Gipe elastik malzemenin hatasından kaynaklanır. 
• Elastik malzeme standart olmalı. 
• İplik yoğunluğunu yükseltmeli, bu da cm’de daha fazla çözgü 

demek olur. 
• Bunun geri dönüşü de maliyetin artmasıdır. Çünkü daha fazla 

hammadde kullanılır, ürün gramajı artar ve dokuma 
tezgahının üretim kapasitesi düşer.



2. MARULLANMA

• Final test bölümünde ortaya çıkar.  
   Masa üzerinde düz durması gereken  
   lastik marullu bir görüntüye sahip olur. 
• Lastik kompozisyonu ve deseni tekrar  
   gözden geçirilmelidir.



• Masa üzerine düz konulan lastik ya da kurdela ortadan yaylanma 
yapar. Belirli bir toleransa izin verilir; 

• Numune uzunluğu 100 cm’e fixlenir ve yaylanma noktası 50 cm den 
ölçülür.  

• Eğer numune askı ise; az uzamalı olduğu için uzama <%100, 
toleransı 3-5 cm dir ve %5 kabul edilebilir değerdir. 

• Eğer numune kenar lastiği ise; uzaması çok olduğu için >%100, 
tolerası 5-10 cm dir ve  %10 kabul edilebilir değerdir.

3. YAYLANMA - KILIÇLANMA



• Eğer lastik kıvrılıp, üst yüzey- alt yüzey aynı 
yönden bakıldığında görülecek şekilde ise 
kıvrılma hatası mevcuttur. 

• Gipe yada çözgüden kaynaklıdır.

4. KIVRILMA/DÖNME



Aynı makinede, aynı ayarda üretilmiş lastikte en farklılıkları görülebilir. 
Lastiğin eni aşağıdaki etkenler yüzünden farklılık gösterir. 
!
1. Tarak 
2. Bitirme prosesindeki atkının çekme oranı 
!
• Çözgülerin birbirlerine sürtünmeleri, tarakların deformasyonuna yol 

açar. Bu da ürün üzerinde değişik en oluşmasına sebep olur. Lastik 
genişler. Makine üzerindeki tarağın düzenli olarak değiştirilmesi, 
endeki hataları en aza indirebilir.  

• Atkı ipliklerinin çekmesi ve atkı ipliğinin tansiyonu, final prosesindeki 
lastiğin eninde daralma görülmesine yol açar. Bunun için de atkı 
ipliklerinin verici sistemlerinde tansiyonlarının ayarlanması gereklidir.

5. EN



• Müşteri isteğine göre 40 derece - 50 derece - 60 derecelerde yapılır. 
!

• 100 cm olarak üretilen lastiğin, bir süre sonra kısalması anlamına gelir. 
!

• Eğer kullanılan ipliklerde çekme varsa bitmiş üründe de çekme 
görülecektir. Lastiğin çekme oranı tek bir ipliğin çekme oranından 
daha yüksek olacaktır. Ayrıca boya makinasında gergin boyanan 
ürünlerde kısalma görülebilmektedir. 
!

• Çekmeyi aza indirebilmek için öncelikle iyi fixe olmuş hammadde 
kullanılmalı ve bitmiş ürünün fixe işleminin yeterli buhar                     
ve sıcaklığa ulaşılarak yapılması gereklidir.                                                         
Ancak işlem yapıldıktan ve önlem alındıktan sonra da                  
lastikte çekme olacaktır. Bizler bunu minimize                                
etmeye çalışmaktayız.

6.KISALMA TESTİ (ISO 5077)



ÇAPAK

• İpliğin dokumaya girmemesinden kaynaklanır. 
!

• Çözümü:  Proses kontrol edilmelidir.



KULE KIRIĞI

• Depolama şartları ve proses 
hatasından kaynaklanır. 

• Çözümü: Desen ve iplik kompozisyonu 
fikse şartları gözden geçirilmelidir. 



İĞNE KAÇIRMASI

• Çözgü ipliğinin gevşek gelmesi, ya da 
iğnenin bozulmasından kaynaklanır. 
!

• Çözümü: Çözgü ipliği kontrolü  
   ve iğne değişimi.



RAPOR BOYU HATASI

• Elastik çözgünün standart olarak beslenmemesinden 
kaynaklanır. Konfeksiyoncunun daha fazla lastik 
kullanmasına sebebiyet verir. 
!

• Çözümü: Elastik çözgüyü standart olarak  
    beslemek gerekir.



• Belirtilen metoda göre elastik malzemeye metodta ki 
uzamaya ulaşması için ugulanan kuvvete lastiğin 
gösterdiği direncin karşılığıdır.

FİZİKSEL(MODÜL) TEST



!
• Işık haslığı (ISO 105 B02), bir rengin ya da rengi oluşturan ham 

maddelerin ışığın ultraviyole etkisi karşısında uğrayacağı zararın 
derecesidir. Ultraviyole ışın, renk bileşenlerinin yapısını bozabilecek 
güçtedir. Yani halk dilinde rengi soldurabilmektedir. Renk bozulma ve 
solmalarının hızı, rengin ışık haslığı derecesi ve ultraviyole ışığın 
miktarıyla orantılıdır. 
!

• Bazı renklerin ışığı toplama özelliğine bağlı olarak haslık değerleri de 
farklılık gösterebilir. Örneğin lacivert ve siyah daha çabuk solarken kırmızı 
ve mavi daha geç solabilmektedir. 
!

• Yıkama haslığı (ISO 105 C06) kumaşların yıkama sonrasındaki renk 
değişimlerini ve diğer kumaşları kirletmesini belirlemek amacıyla yapılır. 
Kumaş elyaf karışımına göre standartta belirlenen yıkama sıcaklığında 
test edilir. Test sonucunda multifibre kumaş gri skala ile değerlendirilir.

TESTLER 
Haslık Testleri



TESTLER 
Haslık Testleri

• Su haslığı, Test edilecek kumaşın saf su muamelesi sonucu renginde bir değişiklik 
olup olmadığını ve kullanılan multi fibre kumaşın renk verip vermediğinin tespitidir. 
Numunede ki renk değişimi ve multifibredeki kirlenmeler D65 ışığı altında uygun 
gri skala ile değerlendirilir. 
!

• Ter haslığı, Boyanmış lastiğin daha sonraki kullanımda insan vücudundaki ter ve 
sıcaklık koşullarında yanındaki renk üzerinde bir lekelenme yapıp yapmadığını 
görmek amacıyla test edilir. Ter haslığı testini yapmak için, numuneler        
(kumaş, iplik veya elyaf) multifibre test kumaşıyla temas halindedir ve iki değişik 
histidin solüsyonla işleme maruz kalır. Bu solüsyonlar alkali ve asit özellikler taşır. 
Numunelere solüsyonlar emdirilir ve yük altında ayırıcı plakalar arasına 
yerleştirilir. Daha sonra, üniteler etüvden çıkarılarak kurutulur.               
Numunedeki renk değişimi ve multifibre test kumaşındaki                        
lekelenme gri skalalar ile tespit edilir.



TESTLER 
Haslık Testleri

• Sürtünme haslığı, kumaşların sürtme 
ile başka ürünleri ne kadar kirlettiğini 
belirlemek amacıyla yapılır. 

• Kondüsyon ortamında yapılır  
• Dokuma => iç yüzey  
• Örme => dış yüzey  
!
• Çapraz lekeleme testi; Numunenin 

yıkama ve ıslak bekleme sonrasında 
kontrast renkteki  
!

İkinci kumaşı lekelemesini belirlemek 
amacıyla yapılır. 



FENOLİK SARARMA 
(ISO 105/18)

Beyaz ve pastel renk ürünlerde 
malzemenin değişik şartlarda 
sararmasını görmek amacıyla yapılır. 
Ürünün görüntüsünü değiştirdiğinden 
ürünün satışını engeller. Özel bir 
kimyasalla materyalin raf ömrü uzar.



Test kriterleri 
! • Yasal olarak izin verilmeyen kansorojen boyalar kullanılmamalı. 

• İnsan sağlığına uygun çevreye karşıduyarlı kimyasallar kullanılmalı. 
• Sağlık açısından önem taşıyan renk haslığı ve cilde dost PH değeri 

yani 4-7,5 PH arasında olmalıdır. 

PH ÖNEMİ 
ISO 3071



OEKO TEX 
DEĞERLER



• İplik teslimatında standartlar kontrol edilir. Dikkat edilen 
hususlar 
– Renk 
– İplik Denye ve Flament Sayısı 
– Lot 

• Gipe yapımı esnasında elastik ipin özellikleri esneme 
farklılıklarını önlemek için kontrol edilir. 

• Dokuma prosesinde ham ürün sürekli; 
– En 
– Elastikiyet 
– Görünüm 
– Cm deki atkı sayısı 
– Gramaj olarak kontrol edilmelidir. 
– Ayrıca her çözgü değiştiğinde ham ürün lot farkının 

doğmaması açısından boyanarak kontrol edilmelidir.

ÜRETİM ESNASINDA 
KALİTE STANDARTI İÇİN;



Boyama Prosesi Esnasında Kalite 
Standardını Sağlamak İçin Olması Gerekenler 
!

• Renk 
• Uzama 
• Modül 
• En 
• Tuşe bilinen standartlara göre kontrol edilir. 
!



!
!

Kalite Kontrol ve Paketleme esnasında sürekli olarak;

• Renk doğru ışık kaynağında kontrol edilir. 
• Haslık Testleri yapılır. 
• İğne batması, Uzama, En, Modül Değerleri Test edilir. 
• Lastiğin her cm’i görsel yada elektronik olarak kontrol edilir. 

Hatalar kesilerek ayrılır. Ek yerleri malın üzerinden ayrılarak, kalite 
kontrol tamam bandı yapıştırılır. 



DAR DOKUMA İLE İLGİLİ 
MERAK ETTİKLERİNİZ, 

SORULARINIZ İÇİN 
info@devsel.com
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