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OZET

DENIM YIKAMA iISLEMLERINDE ORTAYA CIKAN
ZARARLAR, NEDENLERI VE COZUM OLANAKLARI

KARAGOZ, Gokmen
Yiiksek Lisans Tezi, Tekstil Miihendisligi Bolimii
Tez Yoneticisi: Dog. Dr. Aysegiil E. KORLU
Aralik 2009, 143 sayfa

Uzun yillardir {retilmekte olan denim kumasinin, terbiye
islemlerini  gercgeklestirebilmek igin isletmeler farkli  yontemler
gelistirmis ve uzman kisiler yetistirmistir. Gizli tutulan bu islemlerin
tekrarlanabilirliginin diisiikk olmasi nedeniyle yapilan hatalar, deneme
yoluyla ¢6ziilmeye g¢alisilmig, bir kismi ¢6ziilmiis, bir kismi ise denim
iriinde yarattig1 zararlar ve sonucunda olusan mali yiik ile isletmeleri zor
durumda birakmistir. Denim terbiyesinde yapilan islemler denim trtinde
bir takim degisimlere neden olmaktadir. Bu degisimlerin isletmelerin
istedigi sonuglardan farkli olmasi isletme i¢in mali zarar olustururken,
isletmelerin istedigi sonucglar denim iirline zarar verebilmektedir. Tez
caligmasiin iki ana hedefi bulunmaktadir. Birincisi, yapilan terbiye
islemlerindeki hatalar1 ve nedenleri tespit etmektir. Bunun i¢in denim
kumas iiretimi ve terbiyesi incelenmistir. Ikinci hedef ise denim terbiye
islemlerinin neden oldugu degisimlerin incelenmesi ve miisterilerin
istedikleri degisime ulasabilmek igin yapilan islemlerde olusabilecek
zararlarin 6ngoriilmesidir.

Anahtar kelimeler: denim, terbiye, yikama, enzim, zararlar, problemler
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ABSTRACT

DURING THE PROCESSES OF DENIM FiNiSHING
RESULTANT DAMAGES, REASON OF DAMAGES AND HELP
POSSIBILITY
KARAGOZ, Gokmen
MSc in Textile Eng.

Supervisor: Doc. Dr. Aysegiil E. KORLU
December 2009, 143 pages

Finishing of denim garments or fabrics, which has been produced
for a long time, created new procesess and developed professional people
for every enterprice. The process which is kept hidden is not producible
generally, so the mistakes made during this process are tried to be solved
with experiments; some of them can be solved but some of them can not.
So these problems damage to denim garments and the enterprises are up
against to cost of this damage and experiments. Processes of denim
finishing cause some change on the denim garments. If this changes are
different from intended, it would cause damage on loss which can be
estimated and compensated with money. On the other hand, the intend of
enterprises can damage the denim garments. There are two main aims of
this project. The First aim is to determinate the damage and reasons of
denim garments. The second aim is to research the changes of denim
garments in denim finishing processes and to forecast the damage which

may appear when intended exchanges are reached.

Key words: denim, finishing, damage, enzym, problems, washing






TESEKKUR

Oncelikle tez konusunun secimi, denemelerin ydnlendirilmesi,
tezin diizenlenmesi, tezin hazirlanmasi ve sonuglarin degerlendirilmesi
sirasinda bana yol gdsteren danisman hocam Sayin Dog. Dr. Aysegiil E.
KORLU ’ye tesekkiirlerimi sunarim.

Tezin hazirlanmasi sirasinda gosterdigi tiim destek ve akademik
katkilarindan dolay1 Sayin Prof. Dr. Kerim DURAN’a, oneri ve degerli
bilgi birikimlerinden yararlanmama izin veren ve beni sonuna kadar
destekleyen Yrd.Dog.Dr. Riza ATAV’a, gosterdigi yardimlarindan dolay1
FRESHTEX A. S. Genel Miidiirii Saymn Ziihre BAYRAM ve Uretim
Miidiirii Saym Kemal AKAL’a, onerilerinden dolayr UR-GE Miidiirii
Sayin Tekstil Miih. Riistii TALAY a, tezimin gerc¢eklesmesi siiresince
manevi destegiyle her zaman yanimda olan aileme ve Dilek ONCEL e,
yetismemde emegi gecen tiim hocalarima ve biinyesinde g¢aligsmakta

oldugum FRESHTEX A.S. calisanlarina tesekkiirlerimi sunarim.






Xl

ICINDEKILER

Sa
OZET ..., \Y
ABSTRACT ...ttt e e VIl
TESEKKUR........oiiiiiiiiiiiiies ceeeeeeeeeeeeerereeee e X
ICINDEKILER...... ..ot Xl
SEKILLER DIZINT. ... XVII
CIZELGELER DIZINI......oooiiiii i, XXI
1. GIRIS. ..o, 1
2. DENIM KUMASLAR . ........ooiiiiiiiiiiiiiiii, 3
2.1  Denim kumagin tarihgesi.............cooveiiiiiiiiiienninnn... 3
2.2  Diinyada ve Tiirkiye’de denim...................ocoeeeennen. 3
3.  DENIM KUMAS OZELLIKLERI VE URETIMI......... 7
3.1  Denim kumasin 6zellikleri.........................al. 7
3.2  Denim kumas gesitleri................cooiiiiiiiiiiiii 9
3.3 Denim kumas Gretimi............ooeoiiiiiiiiiiiiiiiiiian., 10
34  Cozglihazirlama.............coooiiiiiiii 11
3.4.1 Denim kumaglarin boyanmast................c.ccoveeennnnn.. 11
3.5  Indigo boyamaciligl............oeviiiiiiiiiiiiie, 12
3.5.1 Ropeboyama...........ooiiiiiii 17
3.5.1.1 Rope (halat) boyama makinesi..........................o..ees 18
3.5.1.2 Rope halat boyama makinasinda farkli boyamalar.......... 20
3.5.2 Slasher (agik en) boyama.................cooviiiiiiiiiiinn, 21

3.5.3 Loophoyama.........ccoeiiiiiiii 22



3.6
3.7
3.8
3.9
3.10
3.11

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.6.1
4.6.2

5.1
5.2
5.3
53.1
5.3.2

X1

ICINDEKILER (devam)
Sa
Halatagma............ooiiiiii e 23
Hasil. ... 24
DOKUMAL ...t 24
Tahar, diiglimleme ve takim degisimi...........cccevveriiiiiennennne 25
Denim kumas terbiyesi..........coviiiiiiiiiiiiiii, 25
Kalite KOntrol............ooooiiii 27

Recineileislem...........ooooi i 29
Y1111 01 - T 31
Kumlama........ ..o 31
YIPratma. ...ooeeeie i 32
Kilgik (taker).....ovoeii 32
LazZer. ..o 33
Tarama h1z1 (CM/S) .....viiii i, 35
Spot capt (Mikrometre) ..........coooeviiiiiiiiiiiiiiiia 35
DENIM URUNLERIN YIKAMA ISLEMLERI............... 37
On yikama ve hasil SOKMe...............cccoviveiieiiiiieinn.., 37
Tas yikama.......ooooiniiii e 38
Enzimler.........o 41
Proteaz............ooooiiiiii 44
LakKaz. ..o 44



X1

ICINDEKILER (devam)
Sa

9.3.3  Sellllaz......cooiuiiniiii 46
5.4  Denim agartmasi........oeeueeeneeenneeineeaeeaiieeaieeaireeneaans 47
5.4.1 Sodyum hipoklorit (KIor) ... 48
5.4.2 Potasyum permanganal............cc.ooiiiiiiiiiiiiiiieiaaa 50
5.4.3 Hidrojen peroksit...........coooviiiiiiii i 51
5.4.4 Potasyum persiilfat.............coooi 53
S9.45 OZON ..o 54
5.4.6 Ulraviole (UV) ...cooneiniiii e 57
6. DENIM YIKAMADA VE KULLANIMINDA

ORTAYA CIKABILECEK PROBLEMLER VE

COZUM ONERILERI..........oo 59
6.1  Kimyasal zararlar .............ccooiiiiiiiiii e 59
6.1.1 Geriboyama..........cooviuiiiiiiiii 59
6.1.2  Sararma...........coiiiiiiiii 61
6.1.3 Bolgesel renk tutturulamamasi ve lirtinde niians kaymasi...... 70
6.1.3.1 Agartmadan kaynakli renk tutturulamamasi..................... 71
6.1.3.2 Yumusatici ve regine kaynakli renk degisimleri................. 72
6.1.3.3 Nijansin yesil olmast............coooiiiiiiiiiiiiii, 74
6.1.3.4 Denim yikamada ph’in niiansa etkisi................c..cooiinn. 75
6.1.3.5 Gri veya mavi ton elde etmek i¢in....................ool 76

6.1.3.6 Mavi beyaz kontrastini arttirmak....................... 77



XV

ICINDEKILER (devam)
Sayfa
6.1.3.7 Yapilan agartmanin azaltilmas1 i¢in................oeovieiinaenn 77
6.2  Mekanik Zararlar..............ccooiiiiii 78
6.2.1 Kuartklar. ... ..o 78
6.2.2 Yirttlmalar..........ooooi i 79
6.2.3 Konfeksiyon kaynakli aginmalar..........................o 81
6.2.4 Kuruislem esasli hatalar..........................ooo 82
6.2.5 Aksesuar kaynakli hatalar.......................c. 83
6.3 Istl Zararlar...........coooiiiiii 86
6.3.1 Asiri kurutma ve yanma............c.coovviiiiiiiiiiiiiiiinniannnns. 86
7. MATERYAL VE YONTEMLER...............ccccovviin, 89
7.1 Materyal... ..o 89
7.1.1 Denim kumasg 6zellikleri.................oooviiiiiiiiiiiii i 89
7.1.2 Kullanilan kimyasallar...................cooooiiiiiiiiin, 89
A 4+ 1 1<) B P 90
7.2.1 Deneysel caligmada proses detaylart............................. 90
7.2.1.1 Ony1Kama ProSesi...........oeuueiueineiieeiieiie e 90
7.2.1.2 Taglama ProSesi.......c.ooueeueiirienieeairiaeeieeaeeeeiaaaneannns 91
7.2.1.3 Enzim y1Kama ProSeSi........coeeuereneeneerinnaneanennannaneanenns 92
7.2.1.4 Tag ve enzim yIKama.........o.ovvieiiiiniiiiiiiiii e eiieanaanaens 92
7.2.1.5 Hipoklorit agartma prosesi..........oeereereeireeeenranneaneannnns 93

7.2.1.6 Potasyumpermanganat agartma prosesi........................... 93



XV

ICINDEKILER (devam)
Sayfa

7.2.1.7 Potasyumpersiilfat ve Ozon Islemi ............................... 94
7.3 Yikama ve Kurutma Makineleri..................cooooiiiiiiii, 95
7.4 Uygulanan test yontemleri............ccovvviiiiiiiiiiiennnannn... 97
7.4.1 Renk degisimi ve acilma Slgtimii...............coooiiiiiiiii, 97
7.4.2 Yirtilma mukavemeti Ol¢imii. ... 98
8. BULGULAR VE TARTISMA. ..ot 99
8.1 Lazer isleminin renk a¢ilma miktar1 ve yirtilma

mukavemeti bakimindan degerlendirilmesi......................... 99
8.2 Kumlama isleminin renk ac¢ilma miktar1 ve

yirtilma mukavemeti bakimindan degerlendirilmesi............... 102
8.3 Denim tas yikama igleminin renk agilma miktari

ve yirtilma mukavemeti bakimindan degerlendirilmesi............ 105
8.4 Denim nétral enzim yikama isleminin ve tag yikama

ile birlikte kullaniminin renk a¢ilma miktar1 ve yirtilma

mukavemeti bakimindan degerlendirilmesi.......................... 110

8.5 Denim asidik enzim ve tas yikama isleminin birlikte

kullaniminin renk agilma miktar1 bakimindan degerlendirilmesi..114
8.6 Denim agartma isleminde hipoklorit ve potasyum

permanganat kullaniminin renk agilma miktari

ve yirtilma mukavemeti bakimindan degerlendirilmesi........... 117



XVI

ICINDEKILER (devam)

Sayfa
8.7 Reg¢ine kullaniminin renk ag¢ilma miktar1 ve yirtilma
mukavemeti bakimindan degerlendirilmesi......................... 121
8.8 Potasyumpersiilfat ve Ozon kullaniminin
renk degisimine etkiSi...........ooveiiiiiriiiiiiiiiiieeaaan, 124
9. ISLEMLERIN MALIYETLERI. ........oooiiiiiiiiiii i, 129
10. SONUC . ..t e, 133
KAYNAKLAR DIZINI...........ooo 137

OZGECMISIM. ..o, 143



XVII

SEKILLER DiZiNi
Sekil Sayfa
Sekil 3.1 Denim Kumasglardaki Baz1 Doku Tiplerinin
Sematik Gortinlimleri.................oooiiiiiii 7
Sekil 3.2 Denim tliretim asamalart.....................oocciiin. . 10
Sekil 3.3 Indigonun indirgenmesi ve leyko formu...................... 13

Sekil 3.4 Indigo Boyali1 Cozgii ipliginde “Ring Dyeing”

Ozelliginin pH Ile Degisimi..................ccccveiieiinn... 13
Sekil 3.5 Indigo ile boyanmus ipliklerin enine kesit goriiniisii........ 14
Sekil 3.6 Indigo boyarmaddesinin indirgenmesi........................ 14
Sekil 3.7 indigo boyarmaddesinin yiikseltgenmesi.................... 15
Sekil 3.8 Indigo boyama pasaji...............ccoeviuiiniiiiiiiiiain 15
Sekil 3.9 Farkli pasajlarda ve boya konsantrasyonlarda

indigo boyama...........cooviiiiiii 16
Sekil 3.10 Rope (halat) boyama ig aki$1...........ccoovviiiiiiii.. 18
Sekil 3.11 Rope halat makinast................ooooviiiiiiiiiinnn 18
Sekil 3.12 Slasher agik en boyama makinesi............................. 21
Sekil 3.13 Indigo agik en veya slasher boyama is akist............... 22
Sekil 3.14 Loop boyama is akist..........ovvvviiininiiiiiiiiiieiannns 23
Sekil 3.15 Loop boyama makinesi.................ooooviiiiiiiinn. 23
Sekil 4.1 Lazer islemi gérmekte olan bir denim pantolon............... 34

Sekil 5.1 Ponza tasi ile islem gérmekte olan denim

pantolonlar (solda) ve ponzatasi.............coevviviiiiinnnnnn. 41



XVIII

SEKILLER DIiZiNi (devam)

Sekil Sa

Sekil 5.2 Enzimlerin reaksiyonlardaki etkileri ...........................

Sekil 5.3 Denimde Kullanilan Baglica Enzimlerden

Amilaz, Seliilaz ve Lakkaz Enzimlerinin Etkilesimi.................

Sekil 5.4 Lakkaz Enzimi ile Katalizlenmis Indigo
Boyarmaddesinin Parcalanmasi..........................o

Sekil 5.5 Ozon molekiiliiniin dogada olusumu............................

Sekil 6.1 Ceplik kumasinda geri boyamanin goriiniimd.................

Sekil 6.2 Indigo molekiiliiniin olusturdugu sar1 renkli bilesikler,
yikama ile tekrar maviye doniismiis halleri ve
bekleme ile sararmis hallerinin formiilleri.....................

Sekil 6.3 Ozon ve azot oksitlerin indigo tizerindeki sararma etkisi....
Sekil 6.4 Ozonlanmisg iirlinde sararma................ooeevvvinieeennnn.n

Sekil 6.5 Plastik folye igerisinde hava ile temas eden katlama

yerlerinde sararma.............oooiviiiiiiiiii e

Sekil 6.6 Yapilan islemlerden dolay1 yesil niians olugsmus

tirtin (sol), istenilen sar1 niiansl goriintii (sag).................

Sekil 6.7 Denim Pantolonun pagasinin ice donmesinden
dolay1 olusan mekanik kirik(sol) ve Kumasin

katlanmas1 sonucu olusan kimyasal kirik(sag)...............



XIX

SEKILLER DiZIiNi (devam)

Sekil Sayfa

Sekil 6.8 Yapilan zimpara isleminin fazla olmasi nedeni ile tas
yikamada delik olusumu (sol) ve yapilan kimyasal

islemin fazla olmasi nedeni ile olusan yipranma............. 80

Sekil 6.9 Mekanik islemler nedeni ile dikislerde

olusan yipranma ve kopuslar...................coooii 84

Sekil 6.10 Tas yikama sonrasi fermuarin ceplik kumasta

olusturdugu asinma. ............coiiiiiiiii i 85
Sekil 6.11 Kullanilan deri etiketlerin islem 6ncesi ve sonrasi.......... 85

Sekil 6.12 Ug boyutlu efekt eldesi i¢in soba 6niinde istenilen
sekilin fiksaji........oooiiiiiii e 87

Sekil 6.13 Denim kumasin, 100,150,200,250,300,350 lazer

siddetlerinde (sn/m) denemeler........................ooelll. 87

Sekil 8.1 80 sn/m, 100 sn/m ve 120 sn/m lazer siddetinde
islem gérmiis kumaslar.................. 99

Sekil 8.2 100 sn/m, 150 sn/m, 200 sn/m, 250 sn/m alt sira 300 sn/m

lazer siddeti ile taranmis kumas 6rnegi..................... 101
Sekil 8.3 4 bar ve 6 bar hava ile kumlama yapilmis denim kumas.... 104

Sekil 8.4 Eski ve yeni tas ile taslama islemi gormiis denim kumas.... 105

Sekil 8.5 Yeni ve eski tag gortiniimleri..............ocooviiiiiiiininn.nn. 105



XX

SEKILLER DIiZiNi (devam)

Sekil Sayfa

Sekil 8.6 Tas yikama ile enzim birlikte kullanimi (a) ve

sadece yikama yapilmis denim kumas (b)...................... 113
Sekil 8.7 10, 20 ve 30 dakika asidik enzim ve taglama sonucu
kumaslar............ooooii 115

Sekil 8.8 Potasyumpermanganat (a) ve Sodyumhipoklorit (b)

kullanilarak agartma yapilmig denim kumaslar.............. 119



XXI1

CIZELGELER DIiZiNi
Cizelge Sayfa
Cizelge 2.1 Tiirkiye’nin Hazirgiyim ve Konfeksiyon
Thracatinda Denim Giysilerin Pay1 .....................c.oeeen., 4
Cizelge 2.1 Tiirkiye’nin En Fazla Denim Ihrag Ettigi Ulkeler.........5

Cizelge 3.1 TS 2791°ye gore denim kumasin yapisal 6zellikleri....... 8
Cizelge 8.1 Atki ve ¢ozgli yoniinde uygulanan yirtilma
mukavemeti degerlerinin lazer siddeti (sn/m) ile degisimi.....99
Cizelge 8.2 Atk1 ve ¢ozgli yoniinde mukavemet
degerleri ylizdesi.........oooieiiiiiiiii 100
Cizelge 8.3 Lazer siddetine (sn/m) gore L*, a*, b* ve AE*
degerleri degisimleri .............ooooiiiiiiiiiiiii 100
Cizelge 8.4 Atk ve ¢ozgli yoniinde yirtilma mukavemeti
degerleri.. ..o 102
Cizelge 8.5 Atki ve ¢ozgli yoniindeki mukavemetin kumlama
basincina gore ylizdesel degisimi.................c.oceoeenn.e 103
Cizelge 8.6 Kumlama basincina gore L*, a*, b* ve AE*
degerleri degigimleri..........coooiviiiiiiiiiiiiieien, 103
Cizelge 8.7 Eski ve yeni tas kullanimlariin yirtilma dayanimi
testleri sonuglari..............cooii i 106
Cizelge 8.8 Eski tag kullaniminda atki ve ¢6zgii yoniinde
mukavemet degerlerinin yiizdesel degisimi ................... 106
Cizelge 8.9 Yeni tas kullaniminda atki ve ¢ozgii yoniinde
mukavemet degerlerinin yiizdesel degisimi.................... 107
Cizelge 8.10 Atki yoniinde mukavemet degerinin,

eski ve yeni tas kullanimina gore yiizdesel degisimi......... 108



XX

CIZELGELER DIZINi (devam)
Cizelge Sayfa
Cizelge 8.11 Atk1 yoniinde mukavemet degerinin,
eski ve yeni tas kullanimina gore yiizdesel degisimi.......... 108
Cizelge 8.12 Eski tas ve yeni tas kullanimu siirelerine
gore L*, a*, b* ve AE* degerleri degisimleri .................. 109
Cizelge 8.13 Enzim ve tas ile birlikte enzim yikama

islemlerinin atki ve ¢6zgii yoniinde mukavemet

degerleri (@-T).. oo 110
Cizelge 8.14 Enzim yikama igleminin atki ve ¢ozgli yoniinde

mukavemet degisimlerinin ylizdesel gosterimi................. 111
Cizelge 8.15 Enzim ve Tas yikamanin birlikte kullaniminda

atki ve ¢0zgii yonlinde mukavemet degisimleri................ 111
Cizelge 8.16 Tas+enzim ve sadece enzim yikama igleminin

atki yoniinde yirtilma mukavemeti degisimi.................... 112

Cizelge 8.17 Tas ile enzim ve sadece enzim yikama

isleminin ¢6zgii yoniinde yirtilma mukavemeti degisimi......112
Cizelge 8.18 Enzim ve Enzim ile tasin birlikte kullanim

stirelerine gore L*, a*, b* ve AE* degerleri degisimleri....... 113
Cizelge 8.19 Asidik enzim ve Tas yikamanin birlikte

kullanilmas1 sonucu olusan renk degerleri....................... 115

Cizelge 8.20 Asidik enzim ile tag yikama islemi

sonucu olugan mukavemet degerleri.............................. 116

Cizelge 8.21 Asidik Enzim ve Tas isleminin beraber

kullanimi sonucu siireye bagli mukavemet degigimi.......... 116



XXI1HI

CIZELGELER DIZIiNi (devam)

Cizelge Sayfa
Cizelge 8.22 Hipoklorit ve potasyumpermanganat

kullaniminda atki ve ¢6zgii yoniinde yirtilma

mukavemeti degerleri.............oeviiiiiiiiiii e 117
Cizelge 8.23 Hipoklorit kullaniminda atki ve ¢6zgili yoniinde

yirtilma mukavemeti degerlerinin yiizdesel degisimi.......... 118
Cizelge 8.24 Potasyumpermanganat kullaniminda

atki ve ¢6zgii yoniinde yirtilma mukavemeti

degerlerinin ylizdesel degisimi.................ooeviiiiiiinn., 118
Cizelge 8.25 KMnO4 ve NaOCI2 kullanim siirelerine

gore L*, a*, b* ve AE* degerleri degisimleri................... 119
Cizelge 8.26 Poliglikozik regine (Drywear 555) ve Poliiiretan

(Legafinish B2) esasl reginelerle yapilan denemelerin,

atki ve ¢ozgii yoniinde uygulanan yirtilma dayanimi

testlerinin sonucunda elde edilen degerler(g-f)..................122
Cizelge 8.27 Reginelerin atki ve ¢ozgii yoniinde mukavemet

degerlerinin ylizdesel degisimi..............cooeveviviiniinninn. 122
Cizelge 8.28 Poliglikozik regine (Drywear 555) ve Poliiiretan

(Legafinish B2) esasli reginelerle yapilan denemelerin

kullanim ytizdelerine gére L*, a*, b* ve AE*

degerlerindeki degisimler..........ccooviiiiiiiiiiici 123
Cizelge 8.29 Potasyumpersiilfat isleminin 6n islemleri farkli

kumaslarda olusturdugu renk degisimleri........................ 125



XXIV

CIZELGELER DIZINi (devam)
Cizelge Sayfa
Cizelge 8.30 On islem olarak 30 dakika asidik enzim
ve tas yapilan kumaglarin potasyumpersiilfat iglemi
sonras1 atki iplikleri renk degisimleri............................. 125
Cizelge 8.31 On islem olarak 30 dakika asidik enzim + tas
ve 10 dk hipoklorit yapilan kumaslarin
potasyumpersiilfat islemi sonrasi atki iplikleri renk
degiSIMICTI. ..ottt e 126
Cizelge 8.32 On islem olarak asidik enzim + tas islemi
gérmiis kumaslarin ozon islemi sonrasi atki ipliklerinde
olusan renk degigimleri..........ocoovviiiiiiiiiiiiiiiiiaienan, 126
Cizelge 10.1 Yapilan denemelerin ylizdesel olarak atki ve ¢ozgii

yoniinde mukavemet kayiplari ve renk agilim miktarlar



1. GIRiS

Daima geng kalabilen ama diinyanin en eski kumas cesitlerinden
biri olan denim kumaslar ve bu kumastan yapilan giyim esyalari, yillardir
stiregelen yogun iiriin gelistirme ¢abalari sonucunda bugiin her yastan,
her kesimden insanin gardirobunda yer alan, aile boyu giyilebilen, hatta
baz1 ¢evrelerce “yiiksek moda iiriinii giysiler” olarak algilanan tekstil ve

konfeksiyon mamulleridir.

Denim giysiler, zaman igerisinde sadece yeni kesimler, otantik
tasarimlar, boncuklu siisler ve islemeler ile degil, organik pamuktan
iiretilerek ileri teknoloji ve arastirma-gelistirme ile kumasa cift yonli
elastikiyet, dayaniklilik, viicudun seklini alma gibi performans 6zellikleri

kazandirarak daima giindemde kalan mamuller olmuglardir.

Belki de diinyanin en popiiler kumasi ve giysisi konusunda Tiirkiye
gibi gelismis tekstil ve konfeksiyon altyapisi olan bir iilkede hatiri sayilir

bir tiretim kapasitesi ve 6nemli bir ihracat potansiyeli bulunmaktadir.

Sektoriin topyekun gelisimi paralelinde, diinyanin en eski kumas
cesitlerinden biri olan denim kumaslar ve bu kumastan yapilan giysilerin
iretiminde de onemli mesafeler alinmistir. Son birkag yildir Tiirkiye’de
iretilen kaliteli denim kumaslar ile imal edilen denim giysiler, dokuma
konfenksiyon sanayinin en saglam kalesi haline gelmistir. (Tiirkant, B.,
2008)



Bugiin basta pantolon olmak iizere ceket, gomlek, elbise, sapka,
etek, yelek gibi ¢ok cesitli denim giysiler ve yastik, yatak Ortiisii gibi
muhtelif ev tekstilleri, denim kumaslardan iiretilebilmektedir. (Tiirkant,

B., 2008)

Denim iiriinlerin yikanmasi veya kuru islemi; gerek giysi halinde
gerekse de kumas halinde gergeklestirilebilir. Giysi haline gelmeden 6nce
kumas halinde yapilan yikama islemlerinde amag, denim kumaslarin
renklerinin agilip, boyarmadde yer yer kumas iizerinden atilirken
kumasta ¢ekme dayanimi saglamak ve ham kumastaki sert tutumu biraz

gidermektir.

Giysi halinde yapilan yikamalar ise bitmis tekstil iriinlerin
genellikle doner tamburlu giysi makinelerinde g¢esitli esaslara gore
yikanmasiyla gergeklesir. Cep, bel, ve fermuar yerlerinde Ki

boyarmaddenin ¢ikarilmasi ile ikinci el goriintiisii elde edilmektedir.

Bu eskitme asamalar1 kumagin belirli oranda yipranmasina neden
olmaktadir. Bu asamada olusacak hatalarin geri doniisii cok zordur veya
imkansizdir. Bu hatalarin olmamasi, varsa hatalarin geri doniisleri, denim
kumasin yapisinin, boyanmasimin, yapilan eskitme islemlerinin

ozelliklerinin 1yi bilinmesi ile miimkiindyir.



2. DENIM KUMASLAR

2.1 Denim Kumasin Tarihcesi

1850 yilinda San Francisco’ya gelen ve buraya yerlesen Baviyera’li
gbemen Levi Strauss beraberinde Serge de Nimes (Ser d6 nim = nim den
gelen ser) ad1 verilen bir kumas getirdi.(Akgakoca, P. 1999). 1853 yilinda
Amerikalt bir madenci, Levi Strauss’a altin aradiklar1 arazide giymek
icin bu kumastan bir pantolon diktirir. Bu pantolondan ¢ok memnun
kalan madenci ayn1 kumastan arkadaslarina da tavsiye eder. Kullanilan

kumas daha sonra Amerika’da “Denim” diye isimlendirilir.

Tiirkiye’de ilk denim iretimini yapan, Muhtesem KOT, 1940
yilinda Fransa’ya yaptig1 bir gezide denim ile karsilasir. Saglamligina ve
dikim tarzina hayran kalan Muhtesem Kot, bu kumasi Tiirkiye’de

iiretmeye karar verir.

Tiirkiye’ye dondiigiinde bu kumasi iiretmeyi basarir ve 1960 yilina
gelindiginde giinde 200 adet tliretimi yakalamistir. Bu kumas o donemde
ozellikle koyliiler ve isciler tarafindan ¢ok tutulur. 1960 yilinda “kot”
adim markalastirir. (http://tr.wikipedia.org/wiki/Kot)

2.2 Diinyada ve Tiirkiye’de Denim

Tiirkiye denim giysi iiretiminde gerek tasarim gerek markalasma
gerekse etkin pazarlama stratejileri ile diinyanin 6nde gelen tilkelerinden

biri durumuna gelmistir. Denim giysi tireticilerinin diinyanin en prestijli


http://tr.wikipedia.org/wiki/Kot

fuarlarina katilarak, Avrupa’dan Amerika’ya diinyanin dort bir yaninda
magazalar, showroomlar agarak ylriittiikkleri yogun ve etkin pazarlama

stratejileri, 2000’11 y1llarda meyvelerini vermistir.

Cizelge 2.1 Tiirkiye’nin Hazirgiyim ve Konfeksiyon Ihracatinda Denim Giysilerin Pay1
(Tirkant, B., 2008)

TURKIYE'NIN HAZIRGIYIM VE KOMNFEKSIYON IHRACATINDA
DENIM GIYSILERIM PAYI
2000 - 2008
HAZIRGIYIM VE s )
IHRACATI IHRACATI GIYSILERIN

YILLAR 1000 ABD § 1000 ABD & PAY] %
2000 7.250.960 409.101 b6

2001 7332107 h71.752 7.5

2002 85945787 885,302 59

2003 11.171.096 1.015716 9.1

2004 12.643.650 1.510.363 11,9

2005 13411464 1.935.820 144

2006 13.558.054 1.865.062 13,8

2007 15.560.170 2.174.262 14,0

2007 Ocak-Mayis 5.011.539 822786 13.7

2008 Ocak-Mayis 5.794.080 756.130 11,1

Tiirkiye’nin denim giysi ihracatinda en biiyiik pazarlar Almanya,
Ingiltere ve Ispanya olarak siralanmistir. Bu siralama 2008’de de
degismemis, yalniz Avrupa Serbest Bolgesi altinci biiyiik Pazar iken

dordiinciiliige yiikselmistir.



Cizelge 2.2 Tiirkiye’nin En Fazla Denim Ihrag Ettigi Ulkeler(Tiirkan, B.,2008)

TURKIVENIN EN FAZLA DENIM GIvSi iHRAC ETTIGI ULKELER
2007 - 2008 OCAK - MAYIS
2007 2008 2007 | 2003 DEGISIM

B . OCAK - MAYIS _ OCAK - MAYIS MKTAR  DESER

ULKE BIRIM MIETAR DEGER (8) MIKTAR DEGER (5) %) (%)
ALMANYA ADET 10.153.441 153.314.125 5.622.554 140.374 437 - 35 E
INGILTERE ALDET 10.012.552 141.440.555 5.972.605 107.646.052 - 4D o)
ISPANYA ADET 5.350.150 63.296.371 4.440.272 63.305.426 - 17 1
AVRUPA SERBEST BOL  |aceT 2419548 41.773.874 3.206.902 88,184 813 k<] 83
HOLLANDA ALDET 3720852 54.755.549 2.921.312 62.866.010 - 15
D MIMARIA ALDET 3096773 49.603.785 2427705 43777217 2 0
ITALYA ADET 1.547 561 31.319.583 1551827 37953125 0 b |
CEK CUNMHURIYETI ALDET 1.722.893 18.837.542 1.598.692 27.137 639 7
FRANSA ALDET 2385785 33.705.285 1.228.347 23354 822 48 Ell
RUSYA FEDERASYONU  |ACET 1.875.040 23.759.610 1.211.853 20.082 650 28 il
IST. TRAKY A SER BO ADET 2121623 37.564.117 1.356.913 19.395 808 38 45
ISVEC ADET 772066 11.659.451 614855 12.410.0658 20 &
CEZAYIR ADET 1.746.700 14.213.032 1.032.371 3.438.175 41 Ex]
BELCIKA ADET 955.445 12.898.677 5689.625 9.261.648 41 pic]
A B.D. ALCET 1.610.707 19.079.493 517.334 8330819 62 ]
ILK 15 ULKEMIN TOPLAMI 40 267 674 T12.254.454 35.274.008 665.608 450 28 7
TUHEIET?;;:C’\LEFN M TZA24.636 g822.736.211 43.385.108 7355.130.240 - 4 - B

15 ULKENIN PAYT (%) a7 88

“Just-Style” adli moda ve tekstil haber ve rapor sitesinin
yayinladigt  “Denim Giysi ve Jeans Sektorleri Kiiresel Pazar
Degerlendirmesi-2014” adli raporun Ozetinde, 2007 ile 2014 yillar
arasinda kiiresel denim giysi pazar1 hacmi dolar bazinda %8.9 oraninda
bliylimiis olacaktir. Miktar bazinda ise % 30’dan fazla olmasi 6n

goriilmektedir.

Diger yandan, denim sektoriindeki gelismelerle ilgili olarak,
sektorde en yaygin yeni yatirim tiiri, gelismis iilkelerdeki firmalarla
gelismekte olan {lkelerdeki tedarikgiler arasinda kurulan “Stratejik

Ittifaklar” olarak verilmektedir.(Tiirkant, B., 2008)






3. DENIM KUMAS OZELLIKLERI VE URETIMI

3.1 Denim Kumasimn Ozellikleri

Denim kumaglarin ¢6zgiisii indigo boyali pamuk ipligi, atki iplikleri

ise beyaz ham pamuk ipligidir. Cozgii iplikleri atki ipliklerinden daha

gindan ytksektir.

atkr sikl

9

g1

(24-27 ¢ozgi/em’ye karsilik 15-18 atki/cm) Denim kumas, ¢ozgii yiizeyli

ince ve daha sik biikiimlidiir. Cozgii sikli

en cok 2/1 ve 3/1 dimileri kullanilir.

2

(YYakartepe, M., Yakartepe, Z., 1995)

dimi orgiileri ile dokunur

d) 2/2 Z Dimi

b)
d)

¢) 2/1 S Dimi,

b) 2/1 Z Dimi,

c)

Sekil 3.1 Denim Kumaglardaki Bazi Doku Tiplerinin Sematik Goriiniimleri (Sefer,

2009) a) 1/1 Bez ayag,



Diizgiin denim Kkalitesi igin ¢6zgii ipliklerinin 50-90 tex, atki
ipliklerinin ¢ogunlukla 75-120 tex olmasi1 gerekir.(http://www.cht-
group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD
6A1/$file/jeans%20part%201.pdf)

Denim kumaslarin pH’1 8- 10 arasi, 151k, yikama, su hasligi en az 4,
ter hasligi en az 5, siirtme hasligi indigo boyalilarda en ¢ok 3, bunun
disindakilerde en ¢ok 5 olmalidir. Cekmezlik degeri ¢ozgli ve atki
yonlerinde en ¢ok %?2-3, genisleme toleransi %1 olmalidir.(Yakartepe,
M., Yakartepe, Z., 1995)

Cizelge 3.1 TS 2791’ye gore denim kumagin yapisal 6zellikleri.(Yakartepe, M.,
Yakartepe, Z., 1995)

Crde Tel Sawsi (en Kopma Dayammi (en Hagil
az) az) kaf Apre
Dahil Lif
Blmf Tip Agwhg olmayan
(en az) g/m? Diger
Cozgide Atkada Cozgide Atlada | Maddeler
fen  gok)
%
Normal 275 24 15 63 24
Hafif 14
Celemez 299 24 16 65 26
Normal 309 25 16 &7 29
Orta 14
Celemez 330 25 18 &7 31
Normal 335 26 16 75 31
Agyr 13
Celemez 372 26 17 75 33




3.2 Denim Kumas Cesitleri

Mavi Denim: Indigo mavi ile boyanmis ¢dzgiilii ve beyaz atkili,

¢Ozgii dimisi orgiilii pamuklu jean kumas.

Siyah Denim: Siyah, iplik veya par¢a boyanmis klasik denim
kalitesidir. Bir ¢cok yikamadan sonra da koyu siyah kalirlar.

Siyah boyanmis mavi denim, bir ¢ok yikamadan sonra mavi gri

olur. Belirli bir tas yikamaya miisaittir.

Agartilmig Denim; Klor ile islem gérmiis, cok acik, beyazlatilmis,

solmus goriintiisline sahip denim kumasgtir.

Cift Tarafli Denim: On ve arka kumas yiizleri farkli iki degisik
boya grubu ile 6zel metotlarla boyanarak veya basilarak renklendirilmis
kumasglara, giyim esyas1 liretiminden sonra yikama ve taglama suretiyle
ylizeyi kullanilmig bir goriintli kazandirilmasiyla elde edilen jean

urtnlerdir..

Stre¢ Denim: Yapisinda elastan iplikler olan ve bu yiizden tas
yikamaya ve bir ¢cok kimyasala(oksidatif maddelere) ¢ok uygun olmayan
denim kumaslardir. Bu tip kumaslar, enine elastiki olmalar1 ve goriiniis

olarak viicuda tam oturmalari ile taninir.

Asindirilmis Indigo Denim: Indigo boyanmis kumasin asindirma
pat1 ile basilarak, desene gore zemin boyarmaddesinin tahrip edilmesi ile

elde edilen denim kumaslardir. (Yakartepe, M., Yakartepe, Z., 1995)
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3.3 Denim Kumas Uretimi

Normal bir denim kumas liretim asamasi, Sekil 3.2°de gorildigi

gibi 6zetlenebilmektedir:

PAMUK
v v
Harman Hallag Harman Hallag
Tarak Tarak
CerI -II CerI -II
Fitil Open End Makinesi
Ring Iplik Makinesi
Bobin Makinesi
+ l
ipLIK
v A,
Halat sarma Gozgu Hazirlama
Halat Boyama (Rope Dye) Gozgii Boyama+Hasil (§lasher)
Halat Agma
Hasil J.
¥
DOKUMA

TERBIYE (FINISHING)
KALITE KONTROL VE PAKETLEME

Sekil 3.2 Denim tiretim asamalar1 (http://tekstiltime.blogcu.com/denim-kumasin-genel-
ozellikleri_2734747 .html)

Kumasin dokumasinda kullanilacak pamuk ipligi, atki ipligi i¢in
kullanilacaksa direk dokuma islemine alinir. C6zgii ipligi ise tops halinde

boyama yapilmadiysa boyanmasi i¢in ¢6zgili hazirlama bdliimiine alinir.

Ipliklerin egrilmesinde iki ayr1 sistem vardir ve bunlar kumasa da

adlarin1 vermektedir; Ring(R) ve Open End (OE).

OE/OE Denim; Diiz goriiniimlii, atkis1 ve ¢ozgiisii OE iplikten

dokunan kumastir.
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R/OE Denim Boydan R, enden OE iplikten iiretilen, diizgiin
olmayan bir etki yaratan kumastir. Yumusaklig1 ve dayanikliligt OE/OE

kumasa gore daha iyidir.

R/R Denim; Tim iplikler R olan, goriiniimii, yumusakligi ve
dayaniklilig1 en iist diizeydeki kumastir. R ipliginin OE’e gore daha zor
ve uzun siirede iretiliyor olmasi bu kumasi daha pahali kilar.
(http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/giyim/modu
ller/kadin_jean_pantolon_kalibi.pdf)

3.4 Cozgii hazirlama

Cozgii hazirlama dokuma oncesinde olduk¢a 6nemli bir islemdir.
Dokunacak kumasin kalitesine dogrudan etki ettigi i¢in yapilacak hata

biiyiik maliyet kayiplarina yol acacaktir.

3.4.1 Denim Kumaslarin Boyanmasi

Genelde denim kumaslar iki ana iplik ¢esidinden olusur: indigo ile
boyali mavi, pamuklu ¢ozgii ve beyaz ham seliiloz liflerinden atki
ipligidir.(Gusakov, A., vd, 2001 ) Cozgii ipliklerinin 6zel boyas1 indigo
boyarmaddesidir. Denimin en 6nemli 6zelligi indigo boyamaciligindan

gelir.
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3.5 Indigo Boyamacihig1

Denim kumaglarin boyanmasinda kullanilan indigo, 500 yil 6nce
Hindistan’da yetisen bir bitki olan indigo fera’dan elde edilmis ve
boyacilikta kullanilmistir. 1900°1i yillarda ise indigo’nun antraquinon ve
indantron tiirevleri elde edilmistir. (Sponza, D., Isik, M., Atalay, H.,
2000))

Giintimiizde indigo; ‘“N-fenilglisin” ve “N-fenilglisin-o-korbonik
asit” kullanilarak sentetik olarak elde edilmektedir. Kiip boyarmaddesi
siifindan indigo “C.I Vat Blue 1” olarak adlandirilir.(Akcakoca, P.,
1999) Indigo boyar maddeleri, halkaya bagli ve halka elektronlar ile
konjuge olmus en az iki oksijen atomu igeren suda ¢éziinmeyen renkli
bilesiklerdir. Indigo suda ve bir organik ¢6zgen igerisinde ¢oziilmez ve
pamuga afinitesi ¢ok disiiktiir.(Gusakov, A. V., vd, 2001) Alkali
ortamda bir indirgen madde ile muamele edildiklerinde bu oksijenler
kolaylikla “fenolat” sekline doniiserek molekiiliin suda ¢6ziinmesini
saglarlar ve pamuk tizerine fiziksel baglarla baglanabilirler.(Sponza, D.,
Isik, M., Atalay, H., 2000) Co6ziinmiis hale gelen boyaya Leyko (Leuco)
denir. Uriin leykoindigo banyosu ile islemden sonra hava ile maruz
birakilir. Atmosferik oksijen tekrar leykoindigoyu suda ¢oziinmeyen

forma doniistiirerek mavi rengi olusturur.(Gusakov, A. V., vd, 2001)
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o Ho ]
X N indirgenme N =
| = - N \ ‘
7% i oksidasyon N N
\
H o H o
indigo suda ¢6zlnebilen leykoindigo

Sekil 3.3 Indigonun indirgenmesi ve leyko formu (http://www.cht-
group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file/
jeans%20part%201.pdf)

Indigo boyarmadde elyafin igine niifuz etmez sadece iplik etrafinda
yiziik boyama denilen bir katman olusturur.  (http://www.
tekstiltoplulugu.com/showthread.php/denim-kumasinin-genel-ozellikleri-
880.htmI?s=2888a08ba7ec97b5bdf4a5bf537afab0&amp; p=1631) Sekil
3.4’de indigonun pH’a bagl yliziik boyama efekti goriilmektedir.

0000 O

pH 13 pH125  pH12 PH11.5  pH11

Sekil 3.4 indigo Boyali Cozgii Ipliginde “Ring Dyeing” Ozelliginin pH Ile Degisimi
(Cognis Katalogu, 2006)


http://www.cht-group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file/
http://www.cht-group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file/
http://www/
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Sekil 3.5 Indigo ile boyanmus ipliklerin enine kesit goriiniisii (http://www.cht-
group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file
/jeans%20part%201.pdf)

Indigo ile boyama prensibi;

- Indirgeme yoluyla boyay1 ¢c6zme (kiipleme)

O] Na

Mg 0
@: —y :@ #2520 :©+2Na2303+4H20

T aoE I

indiga Sodyum leyka indigo

Sekil 3.6 Indigo boyarmaddesinin indirgenmesi (Sefer, O., 2009).
- Kiipten boyama

- Havada oksitlemedir


http://www.cht-group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file
http://www.cht-group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file
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Sodyum leyko indigo

indigo

Sekil 3.7 indigo Boyarmaddesinin Yiikseltgenmesi (Sefer, O., 2009)

Indigo boyarmaddelerinin diger kiip boyalar maddelerinden farki,
kiiplenmis indigo boyarmaddesinin seliiloz liflerine afinitesinin diisiik
olmasidir. Bu nedenle ¢ok acgik tonda olan boyamalar disinda birkag
pasajda boyama yapilir. Yani kiiplenmis indigo ile boyanir ve sonrasinda
oksitlenir ikinci pasajda islemler tekrarlanir..(Yakartepe, M., Yakartepe,
Z., 1995) Oksidasyon siiresi l1dk’dir. 1 dk’nin altina inilirse boya
yiikseltgenemez, eger oksidasyon siiresi uzun tutulursa renk ¢ok koyu
olur.(http://www.tekstiltoplulugu.com/showthread.php/denim-kumasinin-

genel-ozellikleri-880.htm|?s=2888a08ba7ec97b5bdf4a5bf537afab0&amp
;p=1631)

DN OGS
Oksidasyon / (. | r",{, f |
LR A T |

}' !'OJI 1!':1'; "".J l\
lli {fesil ranki) \
—q 010 Sikma llf

N
Renk maviye doner

Sekil 3.8 Indigo boyama pasaji (http://www:.tekstiltoplulugu.com/showthread

.php/denim-kumasinin-genel-ozellikleri-880.htmI?p=1631)


http://www.tekstiltoplulugu.com/showthread.php/denim-kumasinin-genel-ozellikleri-880.html?s=2888a08ba7ec97b5bdf4a5bf537afab0&amp
http://www.tekstiltoplulugu.com/showthread.php/denim-kumasinin-genel-ozellikleri-880.html?s=2888a08ba7ec97b5bdf4a5bf537afab0&amp
http://www.tekstiltoplulugu.com/showthread
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3 glindigo
1. pasaj

2.pasaj

3.pasaj

4.pasaj

6 gl indigo v
5.pasaj

6.pasaj

111111

Sekil 3.9 Farkli pasajlarda ve boya konsantrasyonlarda indigo boyama
(http://www.cht-group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-782F26_3C
D6A1/$file/jeans%20part%201.pdf)

Indigo boyama ve hasillamada temelde iki farkli teknik soz

konusudur:

- klasik metot: ¢ozgii ¢ekme, ¢ozgii halatlarinin boyanmasi,

halat halindeki ipliklerin agilarak levende alinmasi ve hasillama
- acik en ¢alisma; direkt olarak ¢ozgiilerin boyanmasi, hagil

Bu cergevede kesiksiz indigo boyamaciliginda ii¢ tip makine s6z

konusudur;
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- Rope boyama
- Slasher veya agik en boyama

- Loop boyama olarak siniflandirilmaktadir.

3.5.1 Rope Boyama

Bu boliimde 6nce indigo boya makinesinin cagligina yerlestirilecek
olan topslarin hazirlanmasit islemi yapilir. Cozgiide kullanilacak olan
bobinler halat sarma makinesinin cagligina takilarak halat haline getirilir.
Her halat ortalama 400 tel civarinda ¢6zgii ipliginden olusur. Cozglideki
toplam tel sayist 12’ ye boliiniir ve fazladan tel sayisi eklenerek her
halattaki tel sayis1 tespit edilir. Bu iplikler cagliktan sagilarak ve taragin
her goziinden bir tel gegirilerek halat levendine (tops) sarilir. Halat
boyamada caligilan tiim tipler 12 halattan olugsmaktadir. Halat i¢indeki
iplik gerilimlerinin esit ya da birbirine ¢ok yakin olmasi gerekmektedir.
Caglik tzerinde ipliklere tansiyon veren elektronik tansiyonerler
sayesinde cagligin o6n kismindaki ipliklere yiliksek tansiyon, orta
kisimdaki ipliklere daha az tansiyon, son kisimdaki ipliklere biraz daha
az tansiyon vermek suretiyle tiim ipliklere esit tansiyon verilmeye
calisilir. Halat icerisindeki iplik tansiyonlar1 farkli olursa halat boyamada
iplik kopuslari, boyanmamis ya da az boyali ¢dzgii hatalar1 meydana
gelir. Halat sarma randimani direkt olarak iplik kopuslarmma baghdir.
Ortalama kopus 1.000.000 m’de degerlendirilir. (http://www.tekstil
toplulugu.com/showthread.php/denim-kumasiningenel-ozellikleri-880
.html?s=2888a08bac97b5bdf4a5bf537afab0&a mp;p=1631)
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Kesiksiz boyamada 12 halat yan yana islatilir, boyama koyuluguna

gore 3-8 teknede boyanir ve kurutulur

SR

rlng maklnesn oe rotor
#5 “J
Y ‘E i3 it b
\/ : = lllmi! l“*
bobin _gadhk indigo kesiksiz boyama :
= T T e P
hagillama gozgii levendi
: . . R R
. Y S ; re e e
12 sl el RO
dokuma kontrol bitim iglemleri sanfor
Sekil  3.10 Rope (halat) boyama is akist  (http://www.cht-

group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file/jeans
%20part%201.pdf)

3.5.1.1 Rope (Halat) Boyama Makinesi

Sekil 3.11 Rope Halat Makinesi (Sefer,2009))

I. Caglik Kism1: 24 adet sehpadan olugmaktadir, ayn1 anda iki parti

boyama sistemine sahiptir.
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ii. Islatma Teknesi: Islatma islemi indigo boyamada ilk teknede
yapilmaktadir. Islatma maddesi, pamuk ipligi tarafindan tasinan havanin
yerine flottenin girmesini ve boyanin daha iyi niifuz etmesi saglar. Tekne
kapasitesi yaklasik 1500 1’dir. 4 adet dalma silindiri mevcut olup dalma
uzunlugu 5 m’dir. Tekne ¢ikisindaki sikma silindirleri pnomatik basing
kontrolliidiir. Sonrasinda 4 adet yikama teknesi yilkama islemini

gerceklestirerek boyama kismina hazirlanir.

iii. Boya Tekneleri: 2600 litre kapasiteli 8 adet boyama teknesi
mevcut olup, dalma uzunlugu 8 m ve 5 adet dalma silindiri mevcuttur. Iki
adet sirkiilasyon hatt1 ile besleme (boya) hattina baghdir. Dalma
sonrasinda bir adet sikma silindiri ¢ifti halatlar {izerindeki boyanin
fazlasini sikarak alir. Her boyama teknesi iistiinde bir adet havalandirma
pasaji mevcuttur. Her hava pasaji 7 adet silindirden olusup indirgenmis

olan boyarmaddenin oksidasyonunu saglar.

iv. Yikama Tekneleri: 4 adet olup hacmi 2340 litre olan yikama
teknelerinde fikse olmamig boyarmaddeler ve kimyasal maddeler
halatlardan temizlenir. Her yikama teknesinde bir ¢ift sikma silindiri

mevcuttur.

v. Nétralizasyon Teknesi: 1 adet 2340 litredir. Iplik {izerindeki PH
12 civaridir ve cilde zarar verecek diizeydedir. Son teknede Sitrik asit ile

PH 7’ye diistirtiliir.

vi. Kurutma Barabanlari: Toplam 36 adet kurutma barabani (sicak

buharla 1s1tma) sayesinde halatlar kurutularak, halat rutubeti % 6 civarina
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cekilir. Bu rutubet sayesinde halat agmada iplikler birbirine yapigsmadan

acilir. Sicak buhar ile kontrollii kurutma saglanir.

vii. Coiler (Kovalara Sarim): 24 adet kovaya halatlarin diizenli
sagilim1 gerceklestirilir. Ust kisminda 7 adet halattan siirekli renk &l¢iimii
yapan  Spektrofotometre  cihazt = mevcuttur.  (http://tekstiltime

.blogcu.com/denim-kumasin-genel-ozellikleri_273474 7.html)
3.5.1.2 Rope Halat Boyama Makinesinde Farkli Boyamalar

Standart Blue: Tekne sayisi az ve elde edilen renkler agik mavidir.
Deep Blue: On islem + Yikama + 8 tekne boyama . Deep blue boyamada,
boya konsantrasyonuna bagli olarak agik, normal ve koyu mavi renkler

elde edilebilir.

Siilfiir Boyama (% 100 Kiikiirt): On islem + yikama + kiikiirt
boyama (50-75C) + Steamer (100c agik buharlama ile boyanin fiskesi) +
4 tekne yikama

Zemini Siilfiirle Boyanmis Denim Uzerine Indigo Boyama : On
islem yok + 1 tekne Siilfiir boyama + Buharlayic1 + 2 tekne yikama + 6
tekne indigo boyama + yikama + notralizasyon + kurutma stlfliriin

konsantrasyonu degistirilerek gri niiansi artirilip azaltilabilir.

Indigo Boyali Denim Uzerine Siilfiir Boyama: On islem + yikama +
5 tekne indigo + yikama + Siilfiir Boyama + yikama + nétralizasyon +

kurutma
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3.5.2 Slasher (Acik En) Boyama

Bu boyama teknigi ¢6zgili ipliklerinin cagliktan ham ¢ozgl
leventlerine sarildiktan sonra boyama ve hasillama isleminin Slasher
makinesinde yapilmasidir. 12 adet caglik kapasitesi olup her defasinda
bir parti boyanabilir. (http://www.tekstiltoplulugu.com/showthread.php
/denim-kumasinin-genel-ozellikleri880.htm|?s=2888a08ba7ec97b5b
df4a5bf537afab0&amp;p=1631) Agik en boyama metoduna gore
boyarken halatlar yerine ¢ozgli iplikleri birbirlerine paralel sekilde
makineye beslenir. Bu halat boyama makinesine gore daha kiiciiktiir.
Diger bir avantaji da, halatlarin boyama sonrasi agilma islemi
olmamasidir. Ayrica her iplik daha hizli islanir ve bu nedenle daldirma
ve 1slatma siiresi diismektedir.Genelde halat sekline kiyasla her iplik
daha fazla alana sahip oldugundan indigonun erken oksidasyonunu
onlemek icin biraz daha fazla hidrosiilfit gerektirir. (http://www.cht-
group.com/cms/ cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-
78ZF26_3CD6A1/$file/ jeans%20part%201.pdf)
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Yaklasik 4000 ¢ozgii ipligi Hagillama {initesiyle beraber

Sekil 3.12 Slasher A¢ik en Boyama Makinesi (http://www.memnun.com/images/
resimler/ buyuk_KONTINU-YIKAMA-TR1.jpg)



http://www.tekstiltoplulugu.com/showthread.php%20/denim-kumasinin-genel-ozellikleri880.html?s=2888a08ba7ec97b5b%20df4a5b
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http://www.tekstiltoplulugu.com/showthread.php%20/denim-kumasinin-genel-ozellikleri880.html?s=2888a08ba7ec97b5b%20df4a5b
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ring makinesi bobin gozgii levendi
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dokuma kontrol bitim iglemleri sanfor

Sekil 3.13 Indigo Ag¢ik en veya Slasher Boyama is akisi (http://www.cht-
group.com/cms/cht/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file/
jeans%20part%201.pdf)

3.5.3 Loop Boyama

Bu ise binlerce ton boyarmadde tasiyan 6 veya 8 adet arasindaki
boya teknesinin, sadece bir adet oldugu, ipliklerin birbirinin arkasina
diiglimlenmek sureti ile boyama yapildigi bir sistemdir. Ortam, hacim ve
boyama i¢in gerekli sartlarlarin saglanmasim1i en aza indirger.
(http://www.hakansevin.com/tr_indigo_2.html) Uygulamada, tek olan

boya teknesi iginden ¢ozgii iplikleri 1 veya 6 defa gecirilebilmektedir. 6
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defalik gecisten sonra, kontinii olarak ardi ardina 2 yikama teknesinden
gegirilmekte, kurutulmakta ve hasil makinesine gonderilmektedir (Sefer,

0., 2009).

hava pasaji

levent tagnacilar 1slatma indigo boyama durulama banyosu ve hagillama J

Sekil 3.14 Loop Boyama is akisi(http://www.chtgroup.com/cms/cht
/voila_medien_1-0.nsf/gfx/med_FDIS78ZF26_3CD6A1/$file/jeans%20part%201.pdf)
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Ha§1llama iinitesiyle beraber

Sekil 3.15 Loop Boyama Makinasi (Sefer, O., 2009)

3.6 Halat A¢ma

(Cozgii iplikleri hasila halat halinde degil tek tek girer. Bu yiizden
hasila hazirlik olarak halat agma islemi yapilir. Hazirlanan halatlar ¢ozgii
levendine sarilmak iizere halat agma boliimiine gelir. Halat uglari ¢apraz

adi verilen bir sistemle makine Oniindeki taraklara birebir gsekilde
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yerlestirilir. Kovalardaki halatlar makineye belirli bir uzaklikta bulunan
silindirlerden gecirilir. Bu islemin amaci, boyama isleminde ¢ok fazla
silindirden geg¢mis ve dogal olarak birbirine karismis olan ipliklerin
paralelligini saglamaktir. Halat agma bolimiinde kopuk ve eksik uclar
tamamlanir. Hagil makinesine kopuksuz ve diizgiin bir ¢ozgii levendi
hazirlanir. Bu boliimdeki randiman, boyamada problemsiz parti
¢ekilmesine, minimum iplik kopusuna, rutubete ve calisan elemanin
becerisine gore degisiklik gosterir. Isletme sicaklig genelde 25 C, nem
%Rh:60-65 arasindadir.

3.7 Hasil

Hasil: Boyanmig olarak gelen ara ¢ozgii leventlerini (halat agma
boliimiinden), bir tek ¢ozgii levendinde birlestirerek dokuma makinesinin
¢cozgii levendine transfer etmek ve bu esnada iplikleri hasil maddesi
(nisasta... vs) ile kaplama islemine hasillama denir. Hasil ipligin
yiizeyini film gibi kaplayarak iplige mukavemet kazandirir. Dokumada

kopuslar1 azaltarak, verimlilik ve kaliteyi artirir. (http://www.tekstil

toplulugu.com/showthread.php/denim-kumasinin-genel-ozellikleri-
880.htmlI?p=1631)

3.8 Dokuma

Dokumada en biiyiik hatalar durus izi, ¢ift ¢ozgli, ucuntudur.
Dokuma tezgahlarinin randimanlarinin, kopuslarinin izlenebildigi
loomdata sistemi hatalarin aza indirgenmesi igin gereklidir. Kullanilan

tezgahlar genellikle “Sulzer” ve “Dornier” tipidir. ( http://tekstiltime

.blogcu.com/denim-kumasin-genel-ozellikleri_2734747.html) Sulzer tipi


http://www.tekstil/
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dokuma makinelerde c¢ift levent dokuma, Dornier tipi dokuma
makinelerde tek levent dokuma yapilmaktadir. (http://www.pcforumlari.

com/tekstil-bolumu/42834-gap-tekstil-denim-bolumu-staj-dosyasi.html)

3.9 Tahar, Diigiimleme ve Takim Degisimi

Tahar, ¢ozgii ipliklerinin lamel, giicli ve tarak dislerinden, desen
raporuna gore sira ile gegirilme islemidir. Ortalama bir partinin taharlama

stiresi 3,5-4 saattir.

Diigiimleme islemi, dokuma makinesinde, bir tip bitiminde
makineye ayni tip girecekse diiglim yapilir. Cozgl iplikleri makine
iizerindeki ¢ozgiilere diiglimlenir. Bu islem yaklasik 70 dakika siirer.
Dokuma tezgahinda biten tip ile yeni girilecek tip farkliysa makine
iizerindeki biten takim ¢ikarilip yeni takim girilir. Bu islem ortalama 4

saat surer.

Dokuma atki ve ¢ozgii kopuslart 100.000 metredeki kopus adeti
olarak degerlendirilir.  (http://tekstiltime.blogcu.com/denim-kumasin-
genel-ozellikleri_2734747.html)

3.10 Denim Kumas Terbiyesi
Indigo ile boyanip hagillanan ¢dzgiilerle dokunan denim kumasi
birtakim terbiye islemlerinden gegmektedir. Bu islemler;

» Firgalama: Bu bolimde kumasa daha oOnce yapilan terbiye
islemlerinde yapisan toz, uguntu ve iplikler temizlenerek hava

emisi ile fircalama haznesine sevk edilmektedir. Burada silindir
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seklindeki fircalarin arasindan gecen kumas, fir¢alanip
temizlenmektedir. Buradan ¢ikan kumas yakma islemine tabi

tutulmak iizere yakma boliimiine alinir.

Yakma: Kumasg fircalandiktan sonra yakma boliimiine girer.
Yakma islemi icin kullanilan kuvvetli alevden kumas hizla
gecirilerek kumasg tizerindeki uguntular ve yabanci elyaflar en aza
indirgenmektedir. Ayrica tiiylenme sonucu olusacak hatalar
azaltilir. Yakma isleminde ayrica kumas kenarlar1 da diizenlenir.
Kumas kenarindaki uzun atkilar yakilarak kumas kenarinin
diizgiin olmas1 saglanir. Alevin kumasi yakmamasi i¢in islem
belirlenmis bir hizda ve gerginlikte yapilir. Bu 6nlemlere ragmen
yine de bir tutusma olmamasi i¢in kumas yakma boliimiiniin
cikisinda yapilacaksa bir yas islem gerceklestirilir veya kumas
kenarlarina su puskdirtiiliip sogumasi saglanir.
(http://www.pcforumlari.com/tekstil-bolumu/42834-gap-tekstil-
denim-bolumu-staj-dosyasi.html)

Germe (Ramoz); Kumasa istenilen o6zellikleri kazandirmak i¢in
fulardda apre verilir ve gergin silindirler vasitasiyla en ayari
yapilir. Atki egimi (Burulma) bu kisimda verilir. Bu islem yikama
sonrasinda kumasin veya pantolonda paganin donmesini engeller,
dikislerde marullanmay1 Onler. Notralizasyon teknesinde kumas
pH’14-7 arasia ¢ekilir. Kumas kurutma silindirlerinden gegerken

verilen en ve atki egimi sabitlenir.

Sanforlama: Bu tinite kauguk bir bant ve 1sitilabilen bir ¢ektirme

silindirinden olusur. Terbiye islemlerinin en 6nemlilerinden biri
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olan boydan ¢ektirmenin esasi: kumasi tasiyan kauguk bandin,
bastirma silindiri lizerinden gegerken ylizeyin genislemesi ve bu
geniglemis ylizeye bastirilan kumasin, lastik bandin bastirma
silindiri lizerinden kurtuldugu andaki yiizeyin daralmasi sonucu
cektirme olayinin gerceklesmesidir. Bu sekilde boydan ¢ektirilen
kumas, lastik bant ve sicak silindir arasindan gecgerken nispeten
yeni durumu ile fiske olmaktadir. Sicak c¢ektirme silindiri ile
temas eden kaugugun isinmasi su verilerek Onlenir. Kauguklu
silindiri nemli terk eden kumas, kege kalender boliimiinde kurur.
Bu boliimde kumas parlaklik ve kayganlik kazanir. Kumasg
buradan ¢ikista doklara sarilir.  (http://tekstiltime.blogcu.

com/denim-kumasin-genel-ozellikleri_2734747.html)

3.11 Kalite Kontrol

Doklara sarilan kumasg kalite kontrol béliimiinde hatalar1 ve kalitesi
kontrol edilir. Kumastaki hatalar metrelerine gore boliinmiis foye gore
taksim edilir. Buradaki hatalar biiyiikliigiine gore puanlanir. Bu
puanlamaya gore hata sikligi ve dagilimi géz Oniinde bulundurularak
hangi kisimlarin kesilecegi, nerelerden kesilip ruloya sarilacagi ve
bunlarin kalitesi belirlenir. Hata yogunlugu yiiksek olan bolgeler
kesilerek ayrilir.  (http://www.pcforumlari.com/tekstil-bolumu/42834-

gap-tekstil-denim-bolumu-staj-dosyasi.html)
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4. DENIM MAMULE UYGULANAN KURU iSLEMLER

4.1 Recine ile islem

Regine ile islem denim mamul ham halde iken yapilir. Uriin sisme
robotlara alinip {izerine regine ve fikse ettirici diger kimyasallar
uygulanir. Yiiksek sicakliktaki firinda belirli bir miiddet bekletilip recine
stvist kumasa fikse edilir. Bu sayede iiriin zemininde parlaklik efekti
yakalanarak, kumasin daha agir ve kaygan olmasi saglanir.

(http://www.efortekstilyikama.com/hizmetler.htm)

Cok koyu yikamalar istendiginde rengi koyuda tutmak igin
kullanilabilir. Ornegin sadece 10 dakika 6n yikamadan olusan bir islem,
regineli kumasa yapildiginda, renk, reginesiz olana gore daha koyuda
kalir. Zimpara yapilan bolgelerde daha iyi sonu¢ alinmasi i¢in yapilir.
Daldirma yontemi ile yapilan regine daha c¢ok kirisiklik efekti (3-D
efekti) almak i¢in veya sert tuseler elde etmek i¢in kullanilir bunun
nedeni AF oraniin artmasidir. Recine etkisi 6zellikle yan dikislerde, cep
dikislerinde ve bel kisminda, kontrast goriintiilere yol acar. Recinelenmis

giysi daha kirilgan bir yapiya sahiptir.

Recine malzemesi kumasa aplike edildiginde, hasil maddesi ve
pamugun yapisindaki selilloz ile tutunur. Regineli kumas firinlanma
isleminden sonra burusmazlik kazanir. Eger kumasa firinlamadan 6nce

bir kirigiklik verilirse, firindan sonra da bu kirigiklik kalict olur.(iig


http://www.efortekstilyikama.com/hizmetler.htm
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boyutlu efekt) Buradaki firinlama isleminde, bir miktar indigo, ipligin
merkezinden yiizeye dogru hareket eder. Ayrica re¢ine islemi yapilmis
denim giyside, lifler regine ile kaplandigi igin kisa lifler yiizeye ¢ikamaz
ve daha az tliylenme yapar.(http://cutekstil.blogcu.com/denim-giysiye-
yapilan-bitim-islemleri_32915921.html)

Denimde giysilere ii¢ boyutlu goriinim kazandirmak amaciyla
terbiye islemlerinde burusmazlik maddesi olarak kullanilan regineler etki

mekanizmalaria gore lice ayrilmaktadir:

e Recine meydana getiren ve tire formaldehit ve melamin

formaldehit 6n kondenzatlarindan Di-metilol Ure kullanilir.

e Az recine meydana getiren irlinler genellikle azot iceren metilol
bilesikleridir. Polifonksiyonel bilesikler olup, makro molekiiller
arasinda koprii baglart meydana getirirler. Yalniz dikkat g¢ekici
olan az regine meydana getiren ve regine meydana getiren N-
metilol bilesiklerinin tiimiinde ¢dzelti konsantrasyonuna gore az

veya ¢ok formaldehit agiga ¢cikmasidir.

Diger bir metot ise mamuliin bifonksiyonel bilesiklerle muamele
edilmesi ve bunun sonucunda lif arasinda koprii baglar1 meydana
getirilmesidir. Bu maddeler formaldehit, glioksal, 1,3-diklorpropanol, 2-
epiklorhidrin ve sulfonyumbetain gibi yas burusmazlik yonteminde

kullanilan maddelerdir.(Sefer,0.,2009)
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4.2 Zimpara

Ham denim giysiye yapilan zimpara islemi, kuru islemlerin basinda
gelmektedir. Zimpara yapilacak giysi, hava yastiklar ile sisirilebilen,
“manken” denilen aparatlara yerlestirilir. Segilen modele gore, zimpara
ile agindirma yapilir. Asindirilmamasi gereken bir yere islem
yapildiginda, tamir miimkiin olmadig1 i¢in, zimpara yapan kisilerin
dikkatli segilmesi gereklidir. Islemin tamamen elle yapiliyor olmas da,
seri liretimde standardin saglanmas1 konusunda problemler
yaratmaktadir. (http://cutekstil.blogcu.com/denim-giysiye-yapilan-bitim-
islemleri_32915921.html)

Genellikle 180, 240, 320 numaralar olmak tizere ii¢ gesit zimpara
kagidi kullanilmaktadir. Zimpara kagidinin numaras: biiylidiik¢e ylizey

pliriizliiliigii azalacak ve denim kumasin asinma miktar1 azalacaktir.

4.3 Kumlama

Kumlama isleminde de, bolgesel asmmma efekti elde edilir. Bir
tabanca ile denim giysi tizerine yiiksek basingta kum piiskiirtiiliir ve
indigo boyali elyafin kumastan ayrilmasi saglanir. (http://cutekstil.
blogcu.com/denim-giysiye-yapilan-bitim-islemleri_32915921.html)
Piiskiitliilen kumun basincit 4- 6 bar arasindadir. Basing arttikca kum
tanelerinin denim kumas iizerine ¢carpma hiz1 artacak ve daha c¢ok efekt
kazandiracaktir. Zimpara islemine gore daha piiriizsiiz bir yiizey elde

etmek miumkiindir.
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Kot taslama isinde isciler, “eskimis” gorlinlim yaratmak i¢in kot
yiizeyine asindirici olarak silika igeren kum piiskiirtiirken silikaya maruz
kalmaktadir. Muhtemelen ciddi bir solunum yolu korumasi olmaksizin
zay1f hijyenik kosullarda uzun siire ¢alisma ile meydana gelen silikoz,
serbest silika kristallerinin solunmasindan kaynaklanan eski ve iyi bilinen
bir mesleki hastaliktir.(Akgun, M., 2008) Giiniimiiziin tibbi kosullarinda
bu hastaligin etkili bir tedavisi bulunmadigindan Saghk Bakanlig

kumlama islemini yasaklamistir.

4.4 Yipratma

Denim {iriinlerde istenilen bodlgeye uygulanan ve uygulandigi
bolgeyi kullanimdan dolayr yipranmig goriinimii vermeyi saglayan
islemdir. Pantolonlarda genellikle pacalarda, cep agizlarinda bu
uygulama gerceklestirilmektedir. Bu uygulama denim mamul ham halde
iken  yapilmaktadir.(http://www.efortekstilyikama.com/hizmetler.htm)
Ham halde yapilan bu islemden sonra yikama islemi ile hem bir miktar
daha yipranma saglanmakta hem de yikama islemi yipranmaya dogallik
vermektedir. Yikamadan sonra yapilan yipratma islemi daha tiiylii ve

istenmeyen bir mavilige neden olabilmektedir.

4.5 Kil¢ik (Taker)

Bu uygulama denim mamul ham halde iken yapilir. Istenilen
bolgeye bu uygulama i¢in tasarlanmis olan makine ile plastik kilg¢iklar

zimbalanir. Uygulamadaki amag¢ zzimbalanan bolgelerin yikama esnasinda
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uygulanan yikama efektini almamasini saglamaktir.  (http://www.

efortekstilyikama.com/hizmetler.htm)

4.6 Lazer

Giliniimlizde  lazer  bir¢gok  miihendislik  uygulamalarinda
kullanilabilir hale gelmistir. Bu uygulama alanlar1 igerisine denim
eskitme de yakin bir ge¢cmiste girmistir. Photoshop vb. programlar
kullanilarak ~ bilgisayar  ortaminda  ¢izilen  sekillerin, indigo
boyarmaddesinin, lazer i1ginlar1 vasitasiyla, yakilmasi suretiyle kumas
ylizeyine aktarilmasi islemine lazer eskitme denilmektedir. Son agamada
yapilan yikama isleminin ardindan da, fiziksel olarak asindirilmis olan bu

bolgelerde daha agik bir renk elde edilmektedir.

Yontemin en 6nemli 6zelligi, tekrar edilebilirliginin ¢ok yiiksek
olmasidir. Zira lazer yonteminde; tirlinler arasinda goriilebilecek efekt
farkliliklarinin tek nedeni, denim kumasin ¢6zgii iplikleri lizerindeki
indigo boyarmaddesinin konsantrasyonlar1 arasindaki degisimden dolay1

olmaktadir.
Lazer teknolojisinin getirdigi yenilikler su sekilde siralanabilir:

* Denim mamullerde rengin susuz ortamda asindirilmasina olanak

saglamaktadir. Ekolojik ve ekonomik bir iglemdir.

* Denim mamullerde bdlgesel asindirma, yipratma efekti ve biyik
efektinin yliksek tekrarlanabilirlikte ve verimlilikte elde

edilmesini saglamaktadir.


http://www/
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 Bilgisayar kontrollii otomatik bir sistem olmasi nedeniyle kisiye
bagl olusabilecek hatalar en diisiik seviyededir. Makine cok
basit ve kompakt bir yapiya sahiptir bu nedenle tamir ve

temizlik ihtiyaci ¢ok azdir. Son derece giivenilir ve emniyetlidir.

Sekil 4.1 Lazer islemi gérmekte olan bir denim pantolon

Lazer yontemi ile mamul iizerinde elde edilecek eskitme siddetinin
yogunlugu, lazerin yakma giiciiyle dogru orantili olarak degismektedir.
Yakma giicii arttikga daha agik eskitilmis bir efekt elde edilmektedir.
Lazer yakma giicii lazer makinesinin kapasitesi ile dogrudan ilgili bir
parametredir ve kumasm birim alanma diisen lazer i1sininin watt

cinsinden degeridir.
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4.6.1 Tarama hizi (cm/s)

Lazerle yakma sonucu mamul {iizerinde elde edilecek eskitme
siddetinin yogunlugu, lazerin tarama hiz1 ile ters orantili olarak
degismektedir. Tarama hizi, lazer 1sininin kumasin birim uzunlugundan

ne kadar silirede gectigini gosteren birimdir.
4.6.2 Spot cap1 (mikrometre)

Lazerle yakma sonucu mamul iizerinde elde edilecek eskitme
siddetinin yogunlugu, spot ¢api ile ters orantili olarak degismektedir.
Yakilan spot ¢ap1 azalirsa yakma islemi sonucunda elde edilen eskitme

siddeti artacaktir (Sefer,2009).
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5. DENIM URUNLERIN YIKAMA ISLEMLERI

5.1 On Yikama ve Hasil Sokme

Hagil maddeleri film olusturabilen belirli bir yapisma ve tutunma
yetenegine sahip, dogal veya yapay molekiilli yapiskan ozellikli
maddeleridir. (http://tr.wikipedia.org/wiki/Ha%C5%9F%C4%B1llama)

Kumaglarin dokunmas1 sirasinda ¢ozgti iplikleri mekigin gidip
gelmesi ve diger mekanik zorlamalarla karsi karsiya kalmaktadir. Bu
iplikleri belirli bir derecede koruya bilmek ve c¢ozgii kopmalarini
azaltabilmek i¢in yiiksek dayamimli ¢ok katli ipliklerin disinda kalan
cozgii iplikleri genellikle hasillanirlar.

Cozgii ipliklerinin hasillanmasinda amag, liflerin birbirilerine daha
iyi yapisarak, daha kapali, saglam bir hale gelmelerini ve

kayganliklarinin artmasini saglamaktir.
Hasil maddelerini su sekilde siniflandirmak miimkiindiir:
a) Dogal kaynakli hasil maddeleri

- Nisasta ve tlirevleri (dogal nisasta, kismen pargalanmis veya

kimyasal olarak modifiye edilmis nisasta tiirevleri)

- Selilloz tiirevleri  (Karboksimetilselliiloz,  metilselliiloz,

oksietilselliiloz...)

- Yumurta aki hagil maddeleri (tutkal, jelatin)


http://tr.wikipedia.org/wiki/Ha%C5%9F%C4%B1llama
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b) Tam yapay hasil maddeleri

- Stiren-Maleik asit kopolimerleri
- Polivinilalkoller (PVA)

- Poliakrilatlar

Hasil sokme igleminin nasil yapilacagina, kullanilan hasil maddesi
veya hagil maddeleri karigiminin cinsi goz Oniine alinarak karar verilir.
Ornegin yaniz suda ¢oziinebilen hagil maddeleri kullanilmigsa uygun bir
islatic1 ilave edilerek yikamak; yalnmiz nisasta kullanilmis ise Once
enzimler yardimi ile nisastay1 pargalayarak suda ¢oziiniir hale getirmek
gerekir. (http://www.cellotin.com/forum/tekstil/hasil_sokme_ve
hasillama- 10129.0.html)

5.2 Tas Yikama

Ponza tasi taslanmis denim tretimi i¢in en Oonemli malzemedir.
Formu volkanik piiskiirme sonucu disar1 ¢ikan yiiksek sicakliktaki silika
yogun yapiskan eriyik igerisindeki gazlar yiikselirken kabarcik
olusturmasidir. Meydana gelisi on bes bin yildan fazla zamana dayanir.
En cok Tiirkiye, Yunanistan, izlanda az miktarda da Filipinler,
Endonezya, Cin ve Japon, ekvator, Meksika ve Amerika’da

bulunur.(Hoffer, J. M., 1993)


http://www.cellotin.com/forum/tekstil/hasil_sokme_ve_%20hasillama-%2010129.0.html
http://www.cellotin.com/forum/tekstil/hasil_sokme_ve_%20hasillama-%2010129.0.html
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Genel olarak kimyasal yapisinda;
%55- 75 Silisyum oksit

%10- 16 Aliminyum oksit

%3- 6 Sodyum oksit

Az miktarda da Potasyumoksit, kalsiyumoksit ve demiroksit
bulunur.(http://www.cht-group.com/cms/cht/voila_medien_10.nsf/gfx
/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file/jeans%20part%201.pdf)

Ortak problem ponzanin nem igerigidir. Yagmurdan ve havadan
nem alir. Tagin icerisine giren nem miktar1 kabarciklarin biiyiikliigiine ve
suyla olan temasina baglidir. Ponza igerisindeki %30’dan fazla nem iki
sekilde etkiler; yikama islemi sirasindaki kimyasalin ¢6zeltisini
seyreklestirir ve satin almirken tas degil %30 su almmis olunur. Ideal

nem %5°dir.

Yiizey inceligini, ince kiigiik cam pargalari veya ponza yiizeyine
yapisan kil mineralleri olusturur. Kil mineralleri oksidasyon maddeleri
ponzadan daha hizli absorblar ve agartmanin diizgiinsiizliigii neden olur.
Yiizey inceligi %5’1 asarsa kullanilamaz veya eskitme islemiyle

kullanilabilir hale getirilebilir.

Ponzanin gerg¢ek oOzkiitlesi yaklasik olarak 2,5 g/cm3 olmasina
karsin kabarcik yapisi dzkiitlenin 1g/cm®iin altinda olmasina neden olur.
Genellikle 0,7 g/cm® diir. Denim yikama i¢in kabul edilir deger 0,5- 0,85

glem® arasidir. 0,5 g/cm®den diisik olmasi tas yikamada etki


http://www.cht-group.com/cms/cht/voila_medien_10.nsf/gfx
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gostermezken, 0,85 g/cm? iizeri kimyasal emilimi diisiiriir. (Hoffer, J. M.,
1993)

Ponza taginin asmmma miktar1 igin, 15 dakika tamburda c¢evirme
islemi uygulanarak islem Oncesi ve sonrasi agirlik kaybinin yiizdesine
bakilir. %25°den kiiclikse diisiik asinma kaybi, tas yikama i¢in uygun
olan, genellikle dzkiitlesi 0,7 g/cm®den biiyiik ve disiik absorblanma

kapasitesine sahip olan taglardir.

Absorblanma kapasitesi, ponza tasimnin 5 dakika sivi igerisinde
batirillarak  bekletildiginde emdigi sivi  ylizdesidir. Absorblanma
kapasitesi, yiizeydeki vezikiillerin miktari, sekli, boyutlar1 ve sivi ile
temas edememe miktarina baglidir. Absorblanma miktar1 %30 ve tizeri
olanlar oksidasyon maddelerini daha ¢ok absorblandig1 i¢in agartmali tas

yikamalarda tercih edilir.

Mineral kristalleri, ponzanin igerisinde bulunur. Bunlarin %10’un
tizerinde olmasi tasin Ozkiitlesini 1 gr/cm?”ﬁn lizerine c¢ikartilarak tag
yikama sirasinda tasin suda yiizmesini engeller.(Hoffer, J. M., 1993)
Ponza tas1 denim yikamada, kumagin agirhiginin 1- 5 kati1 kullanilabilir.
Yikama siiresini kisaltir ve enzim miktarin1 azaltir. Mekanik bir etkiye
maruz kalan denim kumasin tutumu yumusaklasir. Dezavantaj olarak tas
deforme olur, makine ve kumasla asinma meydana gelir ve kumas

tizerinde tortu kalir. Bu da durulama gerektirir.



41

Sekil 5.1 Ponza tagi ile islem gormekte olan denim pantolonlar (solda) ve ponza tasi

Ponza tas1 ince kumaslar i¢in 2- 3cm ¢apli, normal denimler i¢in 3-
6cm capl olarak kullanilir. Indigo ile boyali kumaslarda indigo boyali
lifler kumasin {istteki boyal1 lifler ayrilarak igteki boyanmamig lifler
yizeye ¢ikar.  (http://www.cht-group.com/cms/cht/voila_medien_1-
0.nsf/gfx/med_FDIS-78ZF26_3CD6A1/$file/jeans%20part%201.pdf)

5.3 Enzimler

Enzimler; kendileri degismeden reaksiyonu belirli kosullarda
hizlandiran, organik katalizorlerdir. (Kalaycioglu, K. K., 2000)
Enzimlerin bir boliimii sadece protein yapida olup bir bolimii ise metal

iyonu igerir.

Cok karmasik yapiya sahip olan enzimlerin her biri segici olarak
belirli bir reaksiyonu hizlandirir. Enzimlerin katalitik etkisi ile reaksiyona
giren maddeye ‘“substrat” ve reaksiyonun gerceklesmesi icin gerekli
enerjiye “‘aktiflesme enerjisi” denir. Enzimler aktiflesme enerjisini
azaltarak, reaksiyonun hizim arttirir. (Kalaycioglu, K. K., 2000) Tek bir

enzim molekiilii bile her saniyede binlerce reaksiyon saglayabilir.
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Enzimlerin reaksiyondaki etkisi

Enzimsiz Reaksiyon
____, Aktivasyon enerjisi

| R 7 Enzimin
aktivasyon
enerjisinde
meydana
getirdigi
¢ degisme

Reaksiyon
akist

(Girenler)
@ .
O}Urunler

Sekil 5.2 Enzimlerin reaksiyonlardaki etkileri (http://www.ossbiyoloji.net/enzimlerin-

reaksiyon-etkisi.qgif)

Enzimler protein yapisindan dolayr pH ve sicakliktaki
degisimlerden cabuk etkilenirler. Her enzimin ideal pH ve sicakligi
vardir. Enzimlerin ideal pH’lar1 da birbirlerinden oldukga farkli olabilir.
Volkanik havuzlarda yasayan bakterilerin enzimleri i¢in bu 100°C’nin
tizerindeyken 60°C’de tepkime vermezler. Bagka bir enzim de 60 °C’ de
protein yapisit bozulup inaktif olabilir. (Keton, W. T., Gonuld, J.L.,
2003)

Enzimler; bakir, ¢inko nikel, civa ve kobalt gibi agir metal
iyonlarindan olumsuz yonde etkilenirken toprak alkali metallerin iyonlar1
enzimleri stabilize eder. Az miktardaki kalsiyum iyonu enzim
stabilizasyonu i¢in yeterlidir. Bu nedenle enzimlerle ¢alisilirken sert su
kullanilmasi tavsiye edilir. Tuz olarak kullanilan NaCl’ de enzimlerin

aktivasyonunu arttirmaktadir.
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Anyonik tensidler enzimin molekiil yapisinda degisiklige neden
oldugundan, etkinlikleri {izerinde bir miktar inhibitér etki gdosterirler.
Katyonik tensidlerin anyoniklere gore inhibitor etkileri daha azdir fakat
enzim- substrat baglar1 zayiflatir. Bu nedenle enzimleri etkilemeyen non-

iyonik tensidler tercih edilir.

Hidrojen peroksit, potasyumbikarbonat ve klorlu yiikseltgen
maddeler enzimin etkinligini azaltir.(Duran, K., Korkmaz, A., 1999)

Tekstilde enzimlerin kullanimiyla islem tipine bagli olarak su
tiketimini % 17-50, hava emisyonunu % 50-60 oraninda azaltmak
miimkiindiir bdylece maliyetlerde de azalma olmaktadir. Dogal kaynakl
olduklari i¢in enzimler ¢evre dostudur.( Inkaya, T., Eren, H. A., Anis, P.,
2008)

Denim yikamada kullanilan enzimlere bakacak olursak:

Amilaz W Selilaz g Lakkaz 2

"HI =

NiSASTA

G a0

SELULOZ LiFi
"n

'S
ipico ~ ——— M B2G

BOYASI

Sekil 5.3 Denimde Kullanilan Baglica Enzimlerden Amilaz, Seliilaz ve Lakkaz
Enzimlerinin Etkilesimi (Sefer,O., 2009)
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5.3.1 Proteaz

Proteazlar segici olarak proteinlerin peptid baglarimi koparirlar. Bu
enzimler yiinde ve ipekte yeni hidrofil yapilari olusturur.(Gemsan,2003)
Proteazlar, denim yikamada, seliilazin indigoyla olan bagmin neden
oldugu geriboyamayi, seliilazin protein yapisim1  pargalayarak

engellemektedir.

5.3.2 Lakkaz;

Lakkaz(Benzenediol: oksijen oksidoreduktazlar), XIX. yiizyildan
beri tlizerinde ¢aligsmalar yapilan birka¢ enzimden birisidir. Lakkazlar, bir
ya da daha fazla bakir igeren oksidazlardir. Lakkazlar, inorganik ve
organik bilesiklerin elektron oksidasyonununu hizlandirirlar. Diisiik
redoks potansiyeline sahip olduklarindan dolay:1 (S.R.Couto, J.L.Toca-
Herrera,2006) orto, para-difenoller, amino fenoller, poliaminler ve lignin
gibi genis bir substrat alanin1 okside edebilirler. Lakkazlarin fabrika atik
sulariin renksizlestirilmesinden kagit hamurunun ekolojik agartilmasina,
saraptaki fenolik maddelerin uzaklastirilmasindan deterjanlardaki
boyarmadde transferini bloke etme fonksiyonuna kadar ¢ogu patentli
genis uygulama alanlar1 mevcuttur. Lakkazlar genellikle lakkaz/mediator
sistemleri  seklinde uygulanirlar. Mediatorlerin(Serbest  Radikal)
verimliligine ve =zehirli olup olmadiklarina dikkat edilmelidir.
Mediatorler, genis substrat alan1 olan lakkaz enzimlerini desteklerler ve

elektron transferini gergeklestiren katalizor benzeri bilesiklerdir. Ancak
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reaksiyon sirasinda tiiketildikleri i¢in gercek katalizor degildirler.

(Inkaya, T., Eren, H. A., Anis, P.,2008)

Lakkaz enziminin substrati indigo boyarmaddesidir. Bu nedenle
siilfir boyarmaddesi ile boyanmis siyah denimlerde etkin degildir.

Lakkazin indigo ile etkilesimi sekil 5.4’de g0sterilmektedir.(Sefer,
0.,2009)

in(ligo

CH0 — D

dehidroindigo l

:

antranilik asit

Sekil 5.4 Lakkaz Enzimi ile Katalizlenmis Indigo Boyarmaddesinin
Pargalanmasi (Sefer,O., 2009)
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5.3.3 Seliilaz

Seliilaz, pamuklu terbiyesinde genis kullanim alanina sahiptir. En
biiyiik uygulamalar1; pamuklu kumaslarda biopolishing ve denim yikama

isleminde tas yikama goriintimii elde etmektedir.(Gusakov, A., vd, 2001 )

Seliilazlar toprak mantarlar1 ve bakterilerden elde edilen bilesik
enzim sistemleridir. Bu mantar ve bakteriler seliilaz iireterek seliilozlu

glikoza pargalar ve besin olarak kullanirlar.

Bu enzim seliilozu hidrolize etme 6zelligindedir. Seliilloz enziminin

seliiloza etkisi iki sekildedir;

Birincisi; endoglikonazlar veya endo-seliilazlar ; selliilaz polimer
zincirini, zincir boyunca rastgele tercihen kristalin olmayan bolgelerden,

beta(1- 4) baglarini hidrolize ederler.

Ikincisi ise; cellobiohidrazlar veya ekzo-selliilazlar; seliiloz
zincirinin sonlarina etki ederek hidrolize ugratir ve sellobiaz olustururlar.

(Kumar, A., Yoon, M.Y ., Purtell, C., 1997)

Tekstilde iki ¢esit selliilaz enzimi kullanilmaktadir. Bunlar asidik
ve noétral selliilazdir. Yikamaci ne tiir selliilaz kullanacagin1 segmeden

once birbirine bagl birgok faktorii hesaba katmalidir. Bunlar;
e imalatginin istedigi eskitme ve yikanmiglik miktar:
e Istenilen son goriiniisiin karakteri

e Uretimde iiriin performansinin uyumu
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e Uriiniin saglamlig1 ve giivenligi
e Islemin fiyat: (Klahorst, S., Kumar, A., Mullins, M. M., 1994)

Asidik Selliilaz Enzimi; Asidik seliilazlar1 en iyi ¢alistig1 pH araligi 4,5-
5,5 arasindadir. Bu asetik asit veya asetik asit/ sodyum asetat
tamponuyla saglanabilir. pH 6 ve {izerinde renk sokme etkisi %40’larin

altina diiser. Genel 6zellikleri ise:

e Kisa zamanda etkili kimyasal asinmaya neden olan yiiksek agresif

etki saglar.
e Geri boyama ile beraber diistiniilmeli, 6nlenmelidir.

e Cok agir efekt ve bioparlatma icin kullanilirlar.

Notral Seliilazlar; Diisiik agresif etki ve uzun yikama zamanina ihtiyag
vardir. Geri boyama distiktiir. Aktif oldugu pH araligi 6—8 arasindadir.
Tekrarlanabilirligi yiiksektir. (M. Aslan, A. Korli, 2009)

5.4 Denim Agartmasi

Denim agartma islemlerinde kullanilan agartma maddelerinde amag
lif yiizeyindeki indigoyu parcalamaktir. Normal pamuklu mamul
agartmasindan farki indigo boyanin ipligin igeriSinde olmamasidir. Bu
sayede parcalanan indigo ile beraber, iplik icerisindeki beyazlikta ortaya

cikacaktir.
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5.4.1 Sodyumhipoklorit

Klor 1774 yilinda Isvecli kimyager Scheel tarafindan bulunmus
fakat yeni bir element oldugu 1810 yilinda Humprey Davy tarafindan
ispat edilerek “yesil” anlamina gelen “kloron” adi verilmistir. Klor ve

bilesiklerini ilk defa beyazlatmak i¢in kullanan da James Watt olmustur.

Teknolojideki ve tip alanindaki gelismelere ragmen, halen insan
sagligini ve yasamini tehdit eden en biiylik dogal tehlikelerden birisi
hastalik yapict mikroorganizmalardir. 1900’14 yillara kadar biiyiik capli
salginlar yaygin olarak goriilmekte ve bunlarin basinda da
mikroorganizmalarin neden oldugu su kaynakli salginlar gelmekteydi.
1900’1l yillardan itibaren igme sularinin klorlanmaya baslanmasi ile su
kaynakli bulasict hastaliklarin goriilme sikliginda Onemli derecede
azalma meydana gelmistir. Bu nedenle, tarihte hi¢gbir kimyasal maddenin
insan sagligina bu kadar biiyiik katki saglamadigi sdylenebilir. (Ogur, R.,
Giiler, C., 2004)

NaOCI piyasa litresinde 120-150 gram aktif klor igeren ¢ozeltiler
halinde satilmaktadir. ( Bir hipoklorite hidroklorit asit etki ettirildiginde

ac1ga ¢ikan klor miktarina aktif klor denir.)
Dezavantajlar ise;

Sodyumhipoklorit aktiflesme enerjisi diisiik ( kolaylikla reaksiyon
girebilir ), redoks potansiyeli ise yiiksek ( yiikseltgeme giicli yiiksek )
oldugundan, seliiloz liflerine zarar verme tehlikesi fazladir. Bu nedenle

hipoklorit agartmasinin hizinin frenlenmesi ve bodylece yalnizca
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bozusturularak istenen dogal boya pigmentleriyle reaksiyona girmesi

saglanmaktadir.

Bilindigi gibi sicaklik arttik¢a organik reaksiyonlarin hiz1 da artar.(
Kabaca reaksiyon sicakligi 10 °C artinca, 2-3 katina ¢ikar. ) Bu nedenle
hipokloritlerin reaksiyon hizin1 frenlemek i¢in en kolay yol, agartmanin

miimkiin derece diisiik sicakliklarda ( 15-20 °C da ) yapilmasidir.

Hipoklorilerle agartma yaparken, agartma etkisini saglayan
sodyumhipoklorit degil, bunun suyla hidrolozi sirasinda olusan

hipoklor6z asittir.

NaOC1 + H20 <—> HOCI + NaOH

HOC1 <—>H + OCI'<->HCl + O

Sodyumhipokloritin suyla hipoklor6z asidi olusturma reaksiyonu,
cift yonlii bir denge reaksiyonu olup, etki-zit tepki ( Le Chatelier )
prensibine gore ortama sag tarafta bulunan NaOH ilave edildiginde,
denge sol tarafa kaymaktadir. Yani kuvvetli bazik ortamda ( PH > 12 ),
agartmay1 saglayan ( fakat cok olursa seliiloz liflerini de zarar verebilen )
hipoklor6z asit bulunmamaktadir. Buna karsilik zayif asidik-notr-zayif
bazik ortamda ( PH 4,5 — 9 ) hipoklor6z asit miktari en fazla ve
dolayisiyla liflerin zarar gérme tehlikesi de en yliksek olmaktadir. Bu
nedenle hipoklorit agartmasinin bu tehlikeli bolgede ( PH 4,5 — 9 )
yapilmasindan kagimilmalidir. Tehlikesiz bir sodyumhipoklorit agartmasi
icin en uygun PH degerleri 9-11 arasidir. Ortamdaki hipoklorit ve
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dolayisiyla hipoklordz asit konsantrasyonu arttikca, liflerin zarar gérme
tehlikesi de artmaktadir. Bu nedenle flotteye gelisi giizel ¢ok miktarda
hipoklorit ¢dzeltisi koymak faydadan ¢ok zarara neden olabilmektedir.

Hipoklorit agartmasindan sonra malin, sodyumbisiilfit (indirgen
madde) ile klor atiklarin1 uzaklastirma ( antiklorlama ) isleminden
gecirilmesi  gerekmektedir. Hipoklorit agartmast en ucuz agartma
yontemidir, ancak atik sulardaki “adsorbe olabilen organik klor (AOX)”
miktarint arttirdigl icin, g¢evre dostu iiretime Onem veren iilkelerde
kullanim1 son yillarda biiyiik 6l¢iide yasaklanmugtir. (http://www.bilbul

paylas .com/pamuklu-mamullerin-agartilmasi/)

5.4.2 Potasyumpermanganat (KMnQy,)

Potasyumpermanganat, organik ve inorganik materyaller iizerinde
oksidasyon  Ozelligine  sahiptir. ~ Ekzotermik  reaksiyon ile
potasyumpermanganat (Mn +7) mangandioksite (MnQO,)(Mn 4+)

indirgenir.
Asidik ortamda;
(MnO,) +4H" +3e” & MnO, +2H,0  Ep=1,68V
(MnO,) +8H" +5¢" > (Mny)" +4H,0 Ep=151V
Bazik ortamda yar1 reaksiyon;
(MnQOy) + 2H,0 + 3e” > MnO; + 4(OH)  Eo=0,60 V

(http://www.epa.gov/OGWDW/mdbp/pdf/alter/chapt 5.pdf)



http://www.bilbul/
http://www.epa.gov/OGWDW/mdbp/pdf/alter/chapt_5.pdf
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Reaksiyon sonucu 6nce indigo yiikseltgenir ve denim gri bir renk alir.
(http://Iwww.arstechnologies.com/chemical_oxidation.htmi)

Notralizasyon sonrast asil rengi belli olur. Potasyumpermanganat
bolgesel agartma i¢in ¢ok kullanilir, yikama banyosunda yapilan
agartmalar iginse sudaki oksijenle ndtralize olabildigi i¢in slire 15
dakikadan fazla tutulmaz. Hipokloritin zarar verecegi likrali kumaslar

i¢in kullanilabilir.

5.4.3 Hidrojen peroksit

Hidrojenperoksit piyasasda % 30-40’lik  perhidrol olarak
bulunmaktadir. Tekstilde en cok kullanilan agartma ve oksidasyon
maddeleri  icerisinde en diisiik redoks potansiyeline sahip
maddelerdendir. (Yakartepe, M., Yakartepe, Z., 1995)

Hidrojenperoksit kolaylikla;
2H,0, = 2H-0 + O,
(Tarakgioglu,l., 1979)

Seklinde parcalandiglr icin,depolamada ve agartma sirasinda

H,0;’nin parcalanmamasina dikkat edilmelidir.

Is1, 151k, su, hidroksil iyonlar1 gibi bir¢ok etken bu pargalanmay1
hizlandirsa da, ozellikle altin, glimiis, platin, civa, bakir, demir gibi
metallerin  ve bunlarin  oksitlerinin  parcalanmaya etkisi ¢ok

fazladir.(Yakartepe, M., Yakartepe, Z., 1995) Bu metallerin ve iyonlarin


http://www.arstechnologies.com/chemical_oxidation.html

52

katalitik etkileri asidik ortamda, ndtr ve bazik ortama gore daha azdir.

Hidrojenperoksit dissosiyesi;
H,O, <> H* + "OOH

Bu reaksiyona gore ortama asit ilavesi dengeyi sol tarafa

kaydirmaktadir. Asitlerin stabilize etkisi pH 1-3 arasinda en fazladir.

Bazik ortamda yapilan pamuklu ve pamuklu karigimlarin
agartmalarinda  ¢ogunlukla stabilizatér olarak magnezyumsilikat
kullanilmaktadir. Genellikle su da magnezyum iyonlari bulundugundan

suya sodyumsilikat ilave etmek yeterlidir.
Agartmay1 saglayan reaksiyonlar;
Bazik ortamda
H,O0,+ OH <—> H,0 + HO,
H,0, + 20H™ <> 2H,0 + 0"
HO, + Organik Madde - OH" + oksitlenmis Org. Madde
O, + H,0 + Organik Madde - 20H + Oksitlenmis Org. Madde

Bu reaksiyonlara gére esas agartmay1 saglayan HO;, iyonlar1 ve

biraz da O, iyonlaridir. (Tarak¢iogl, 1., 1979)

Buradaki organik madde, denimde indigo boyar maddesidir.

Yapilan islem denim kumasta mavi niiasnsh bir agartma saglayacaktir.

Daha ¢ok denim yikamada hidrojenperoksit, potasyumpermanganat

agartmasi sonrasi notralize amacli kullanilmaktadir.
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5.4.4 PotasyumPersiilfat

Potasyumpersiilfat, ozon ve hidrojenperoksitten daha kararli bir
yapiya sahiptir. Bir¢ok organik bilesigi parcalayabilir. Isitilan bir

ortamda persiilfat, iki aktif radikalli siilfata doniisecektir.

(S208) > 2(SO4)*

Bu donlisim sonucu agiga ¢ikan serbest radikal suyu
hidrojenperoksite doniistiirecek ve hidrojenperoksitin aktif oksijeni
oksidasyona neden olacaktir.

( http://www.arstechnologies.com/chemical_oxidation.html)

(8203): +H,0 > (505): + H,SO,
(SOs)” +H,0 > Hy0;, + HySO;4

(http://taner.balikesir.edu.tr/dersler/polimer_kimyasi/polimerizasyon/radi

kal_zincir_polimerizasyon.html)

Tekstilde, persiilfat genellikle hasil sokiimii ve geri boyamay1
temizlemek icin kullanilir. Denim yikamaciliginda potasyumpersiilfat
kullanilmasimin amaci geriboyamay1 temizleyip rengi gri ve sari niiansl
yapmaktir. Sicakligin artmasi ve siirenin uzamasi ortamdaki siilfiirik
asidin artmasma neden olur. Ortamda ki siilfiirik asit pamuk liflerine
zarar vererek mukavemet kaybina neden olacaktir. Yapilan islem
sonucunda notralizasyona gerek yoktur. Bir sonraki isleme durulama

yapilarak gegcilebilir.


http://www.arstechnologies.com/chemical_oxidation.html
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5.4.5 Ozon (O3)

Ozon, giinesin UV 1sinlant yiliksek enerji bosalimlar1 ile olusur.
Yiiksek enerjili mordtesi 1sinlar bir oksijen molekiiliine (O,) ¢arpar. Bu

carpma ile oksijen molekiilii iki serbest oksijen atomuna (20-) ayrilir.

\l’\’
“W—-0e9
0, (8] (0]

0 o, o,
\U\"
O —6-W
0 0 (0}

Sekil 5.5 Ozon molekiiliiniin dogada olusumu
(http://w3.balikesir.edu.tr/~hnamli/calisma/p2007-2008/ilker_Subasi_ ozon.pdf)

Serbest kalan oksijen atomlari, oksijen molekiilii ile birlesir. Bu

birlesme sonucunda ozon molekiilii (O3) olusur.

Diger bir ozon olusumu ise insan iiriinii olan ozon jeneratorleridir.
(http://w3.balikesir.edu.tr/~hnamli/calisma/p2007-2008/ilker_Subasi_
ozon.pdf)


http://w3.balikesir.edu.tr/~hnamli/calisma/p2007-2008/ilker_Subasi_%20ozon.pdf
http://w3.balikesir.edu.tr/~hnamli/calisma/p2007-2008/ilker_Subasi_%20ozon.pdf
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Tekstil terbiyesinde ozon kullanimi, doga dostu yeni alternatif bir
yontem olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Ozonun dogal bir materyal olmasi,
kararsiz yapisindan dolay1 islem siiresi sonrasinda hizla oksijene
parcalanmasi, higbir zararli ara iirlin ve reaksiyona yol agmamasi,
zamandan, sudan ve enerjiden tasarruf saglamasi, ozonun Onemini ve

cazibesinin arttirmaktadir.

Ozon c¢ok etkili bir oksitleyici ve dezenfektandir. Tiim bu iyi
ozelliklerine karsin, diisik konsantrasyonlarinda uzun siire maruz

kalindiginda bile zehirleyici etkisi oldugu bilinmektedir.

Ozon molekiilleri ile okside olabilen maddelerin (bakteri,viriis, kiif
ve vb.) molekiilleri arasinda bir oksidasyon reaksiyonu meydana
gelmektedir. Oksidasyon reaksiyonu esnasinda, ozon molekiilleri ile
okside olabilen maddelerin molekiilleri g¢arpismaktadir, bu ¢arpigsma
sonucunda ozon molekiiliiniin zayif bagi kopmakta ve aktif oksijen
meydana gelmektedir. Reaksiyon sonucu organik molekiiller okside

olarak uzaklasabilmektedir

Ozon ¢ok kararsiz bir bilesiktir. Cok cabuk parcalanip oksijene
doniisme egilimindedir. Ozon molekiiliinde iclincii oksijen atomunu
tutan bag son derece zayif bir bagdir. Ozon molekiiliinii kararsiz ama

etkili yapan da bu zayif bagdir.
30, <—> 203; AH{ at latm = 284,5 kJ.mol*

Ozon gaz1 ile yapilan islemlerde, konvansiyonel terbiye
islemlerinden farkli olarak, kimyasal madde ve su kullanmadan, liflerin

fiziksel ~Ozelliklerinin  gelistirilmesi ve kimyasal reaktifliklerinin
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artirllmas1 yaninda ¢evre kirlenmesine yol agmamasi gibi avantajlar
saglanmaktadir. Tekstil terbiyesinde ozonun belirtilen bu olumlu

Ozellikleri nedeniyle bir¢ok ¢alisma bulunmaktadir.

Ozonla islem, vyiikseltgen terbiye kategorisine girmekte ve
muhtemelen yiin iizerindeki etkisi klor, permanganat ile yapilan
islemlerdeki etkiye benzemektedir. Amerika’da ozon ile yapilan ilk
calismalarda; kumas sertligi, zayiflama, sararma ve asir1 uzun reaksiyon
stireleri gibi istenmeyen durumlarla karsilagilmis ve ilk etapta tekstillerin
bu sekilde terbiyesi pratikte 6nem kazanmamustir. Yapilan ilk ¢alismalar,
bazik atmosferik kosullarda, ozonla reaksiyonun ¢ok yavas oldugunu
dogrulamistir. Kumasglar nemlendirildiginde ise daha iyi sonuglar elde

edilmistir.(Giiliimser, T., Akga, C., Bahtiyari, M. 1., 2009)

5.4.6 Ultraviyole (UV)

Ultraviyole, fen ve teknolojide uzun zaman 6nce bulunmus, tekstil
islemleri i¢in yeni bir teknolojidir. Ultraviyole 15181 goriilebilen 151k dalga
boyundan diistik elektromanyetik radyasyondur, fakat X isinlarindan

daha yiiksek dalga boyu vardir.

UV 15181 giinlimiizde yiin lifinin ylizey modifikasyonu ile boya
alimini arttirdigi bilinmektedir. Dahast hidrojen peroksit ve hidroksil
radikaller ile birlikte kullanim1 pamuklu tekstilin 6n terbiye islemlerinde

ticari oksidasyon maddelerinden daha aktiftir.
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Denim yikamada hipoklorit kullanim1 ortak olsa da, ekolojik olarak
dezavantajlidir. Hidrojen peroksit denim islemleri icin kullanilsa da
indigo agartmasi1 i¢in potansiyeli sirhidir. UV/peroksit birlikteligi
potasyumpermanganat ve hipoklorite alternatiftir. UV, indigo boyalarinin
kromofor gruplarint bozmakta ve bu sinerji denim agartmasini
arttirmaktadir. (Duran, K., Ozdemir, D., Bahtiyari, M. 1., Peringek, S.,
Korld, A. E., 2008)
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6. DENIM YIKAMADA VE KULLANIMINDA ORTAYA
CIKABILECEK PROBLEMLER VE COZUM ONERILERI

6.1 Kimyasal Zararlar

6.1.1 Geri boyama

Geriboyama, 0&zellikle yiikksek miktarda boyar madde igeren
kumasglarda, koyu yikamalar yapildiginda ortaya ¢ikan bir sorundur.
Temel olarak banyodaki fazla indigonun beyaz atki ipligini boyamasi
olayidir. Bu olay cepliklerde daha net goriilmektedir. (Bkz. Sekil 6.1)

Sekil 6.1 Ceplik kumasinda geri boyamanin goriiniimii

Geri boyamaya etki eden sartlarin basinda pH gelmektedir. 6,5-7,5
arasinda en azdir. Asidik enzim kullanildiginda diisiik pH degerlerinde

calisildigindan geri boyama riski ytiksektir.
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Su miktarinin artmasi, durulama sayisinin ve siiresinin artmasi daha
temiz bir yiizey saglar. Sicaklik diistiriildiigiinde, geri boyama problemi
azalir, bu nedenle 25°C’de calisan enzimler iiretilmektedir. Dispergator
madde kullanimi1 da geriboyamay1 azaltict etki gosterir. (http://cutekstil.
blogcu.com/denim-giysiye-yapilan-bitim-islemleri_32915921.html)

Onemli bir etken olan seliilaz enzimi i¢in, Suanna Klahorst ve
arkadaslarinin yaptig1 aragtirmada, 30, 60 ve 90 dakika asidik seliilaz ile
yapilan islemlerde, 90 dakikanin sonunda ilk 30 dakikalik siirecgte

kaybedilen beyazligin iki kat1 geri boyama miktar1 Sl¢iilmiistiir.

Aragtirmacilarin en ¢ok ilgisi selillozik materyalin iizerindeki
seliilaz adsorbsiyonunun mekanizmasi lizerine yogunlagmistir. Seliilazlar
seliiloza ozel seliiloz bag1 (CBD) etki alani ile baglanir. Fakat seliilaz-
indigo etkilesimi hakkinda bilgi olduk¢a azdir. Denim kumasin beyaz
ipligi  lzerindeki protein(selillaz ~ enziminin  protein  bolimii)
adsorbsiyonu, materyal iizerinde geri boyamaya neden oldugu
goriilmiistiir. Basit mekanizmasi ile indigonun geri boyamasi, seliilaz
liflerinin yiizeyi tizerindeki adsorblanmis seliilaz molekiillerinin boya ile

bag kurmasidir. .(Gusakov, A., vd, 2001 )

A. V. Gusakov, A. P. Sinitsyn ve arkadaslarmin yaptig1
aragtirmada, indigo ve enzim pH 5 de aralarindaki etkilesim
incelenmistir. Enzimin hidroksil grubu ile indigonun “=0” gruplari
arasinda olas1 hidrojen bagi ile aromatik ve hidrofobik gruplar arasindaki
olas1 hidrofobik etkilesimin, selliilaz-indigo bagimi olusturdugu

bulunmustur.


http://cutekstil/
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Selliilazdan kaynakli geri boyamanin 6nlenmesi i¢in Mee-Young
Yoon ve arkadaslarinin yaptigi arastirmada 60 dakika 50°C ’de % 1’lik
seliilazla ve pH 5 de yapilan islem sonucu, 40°C ‘de 10 dk % 0.01’lik
proteaz enzimi ile isleme tabi tutularak geriboyama giderilmeye
caligilmistir. Bunun i¢in en uygun pH 8-10 aras1 olarak ortaya ¢ikmis ve
% 0,5’lik soda ve % 1’lik deterjan ilavesi ile en iyi geri boyama
temizlenmesi saglamistir. Burada soda pH ayar1 i¢in deterjan ise geri
boyamanin temizlenmesine yardimci olmasi i¢in ilave edilmistir.( Yoon,

M. Y., McDonald, Chu, K., Garratt, 2000)

Geri boyamanin azaltilmasi i¢in asidik enzim ile yikamada iiriine
uygulanacak yikamanin en fazla 15 dakika olmasi gerekmektedir. Islemin
yetersizligi durumda su bosaltilir ve temiz su ile tekrar enzim verilerek
isleme devam edilir. Diger bir yontemse, 10 dakikalik asidik enzimin, ilk
2-3 dakika makine normal devirde dondiiriiliirken 5-6 dakika durdurulup
bekletilmesi, sonrasinda 2-3 dakika daha dondiiriilmesi ile yapilmasidir.
Bu sekilde mekanik nedenle olusacak efekt ve boya salimi

engellenecektir.

6.1.2 Sararma

Tekstil materyallerinde beyazligin azalmasi veya rengin sar1 renk
tonlarina donmesi olarak 6zetlenebilecek sararma problemi bir¢ok farkl

nedenden olusabilecek karmasik bir problemdir.

Indigo boyanin yapisi geregi sararmasina neden olan birgok faktor

vardir. Yapilan arastirmalarda yiizden fazla etkenin sararmaya neden
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oldugu gosterilmistir. Indigo molekiiliiniin yikama sonrasi olusturdugu
sar1 renkli bilesikler ile yikma sonrasi tekrar maviye donlismiis halleri ve

bekleme ile sararmig hallerinin formiilleri sekil 6.2°de gosterilmistir.

Azobenzol
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Sekil 6.2 Indigo molekiiliiniin olusturdugu sar1 renkli bilesikler, yikama ile tekrar
maviye doniismils halleri ve bekleme ile sararmis hallerinin formiilleri (Rotta Kimya

Yikama Semineri, 2005)



63

Saramaya neden olan ve yikama sirasinda Onlem alinabilecek

faktorler;

e Agartict malzemeler

e Notralizasyon malzemeleri

e Geri boyama

e Su igerisindeki yabanct maddelerin
e Kumas pH’1

e Kurutma

e Apre malzemeleri

e Ozon

e Depolama

e Deterjanlar

Bu faktorleri inceleyecek olursak:
Agartic1 Malzemeler

Her tiirlii agartict malzemenin kumasg {izerinde kalmasi indigonun
sararma egilimini arttirir. Genel olarak yikamada en ¢ok kullanilan
agartict malzeme olan hipoklorit kumas tizerinde kalmasi durumunda
indigoyu isatin adli forma pargalar ve bu bilesik sar1 renklidir. Bu

sararma 24 saat i¢inde gerceklesir.
Notralizasyon Malzemeleri

En ¢ok kullanilan nétralizasyon malzemeleri H»O, (hidrojen
peroksit) , Na, S;03 (. (Sodyum Tiosulfat) ve Na,S;0s5(Sodyum

metabisulfit)’dir.
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Genel kani hipokloritin nétralize edildiginde problem ¢ikma
riskinin ortadan kalktig1 diisiincesidir ama tam aksine notralizasyon
malzemelerinin de kumas iizerinde kalmasi1 sararma problemi agisindan

risk olusturur.

Hidrojenperoksitin notralizasyon amacgli kullanilmasi durumunda
uzaklastirilmasi i¢in ¢ok sayida durulama yapilmasi tavsiye edilir. Eger
kullanim miktar1 ¢ok yiiksek ise bir anti-peroksit enzim ile durulama

yapilmasi tavsiye edilir.

Sodyummetabisiilfit nétralizasyon amagli kullanildiginda ise en az
iki adet 50 derece iizeri durulama ve sonrasinda soguk durulama tavsiye

edilir.
Geri Boyama

Indigo boyanin normal kosullarda 151k hashg diisiiktiir ve oksidatif
malzemelere dayanimi azdir. Geri boyamaya neden olan indigo ise dis
etkenlere kars1 daha hassas yani stabil olmayan bir yapiya sahiptir. Isik,
hava ve oksidan malzemelerin etkileri ile stabil olmayan bu indigo

formunun isatine doniismesi ¢ok kolaydir.
Demir iyonlari

1 mg/L‘nin iizerinde demir igeren sularla yapilan yikamalarda
sararma riski belirgin olarak artacaktir.Ozellikle fermuar ve aksesuarlar
nedeniyle demir miktarinda problem oldugunda iyon tutucu kullanilmasi

tavsiye edilir.
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Kurutma

Kurutmanin yiiksek sicaklikta olmasi ya da asirt uzun siireli

kurutma yapilmasi indigonun sararmasini arttiran dnemli etkenlerdendir.
Kumas pH™1

Pamuk, indirgen kimyasallar ve indigo boya arasinda kumas
pH’ma gore bir ¢ok farkli reaksiyon gergeklesebilir. Eko tekstil
standartlarina gore kumas pH’1 5,5-8 arasinda olmalidir. Denimde ise
tercih edilen aralik 6-7,5 arasidir. Bu aralikta eger kumas iizerinde

indirgen malzemeler kalmamis ise sararma riski minimumdur.
Apre malzemeleri

Kullanilan yumusaticilarin da sararmaya etkisi 6nemli boyuttadir.
Katyonik yumusaticilar yapilar1 geregi pamuk iizerinde sararmayi
arttirdiklar i¢in indigo boyali mallarda herhangi bir sararma riski var ise
tercih edilmemelidir. Non-iyonik yumusaticilar sararmayi arttirmadiklart
icin tercih edilebilirler ama yumusakliklar1 yeterli olmadig1 gibi ayrica

sararmaya kars1 herhangi bir koruyucu etki gostermezler.
Ozon

Son yillarda 6zellikle ozon nedenli sararmanin artmasinin birgok
nedeni vardir ama bunlarin en 6nemlisi diisiik kaliteli indigo boyamalar
ve ekolojik problemler nedeniyle biiylimiis olan diinyanin ozon deligidir.
Ozon ve azot oksitlerin indigo iizerindeki sararma etkisi sekil 6.3’de

gosterilmistir.(Rotta Kimya Yikama Semineri, 2005)
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Sekil 6.3 Ozon ve azot oksitlerin indigo iizerindeki sararma etkisi (Rotta Kimya
Yikama Semineri, 2005)

Sekil 6.4 Ozon islemi sonrasi sararma (Sol-ozon Oncesi, sag-ozondan dolay1 sararmisg

iirtin)
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Depolama

Depolama sirasinda sararmalar genellikle bolgesel olarak

olusmakta ve su noktalarda meydana gelmektedir;

—  Plastik film(folyo) ile paketlendiklerinde, folyonun tekstil
mamuliine temas ettigi noktalarin daha sonra hava ile temas eden

kisimlarinda,

—  Mukavva kutu ile paketlendiginde, oOzellikle kutu kenarlari

boyunca,

—  Depo igerisinde, ambalajlanmamis mamullerin asili durumda iken

hava ile temas eden yiizeylerinde sararmalar olugsmaktadir.

Sekil 6.5 Plastik folyo icerisinde hava ile temas eden katlama yerlerinde sararma

Plastik ambalajlarla temas eden tekstil iiriinlerinde yapilan analizler
sonucu kumas yiizeyinde; 2-6-di-tersiyo-butil-4-nitro fenol, 3,3-5,5-tetra-
tersiyo butil-4,4-stilben kinon, 3,3-5,5-tetra-tersiyo butil-4,4-difeno kinon

bilesiklerine rastlanmistir.
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Bu maddeler polietilen filminde antioksidan olarak kullanilan
BHT’nin (Biitillenmis hidroksi toluen = 2,6 di-ter-butil-4-metil fenol)

nitrolamasi, oksidasyonu ve karboksilasyonu sonucu olugmaktadir.

Mukavva kutularin olusturdugu sararmalarin, vanilinin nitrolama

tiirevlerinden ileri geldigi saptanmustir.
Bu sararmay1 6nleyebilmek i¢in,

— Fenol esasli antioksidant ve koruyucu icermeyen kimyasal
bitim  islemi  maddelerinin ve  yumusaticilarinin

kullanilmasi,

— Bitmis tekstil mamuliiniin hafif asidik ortamda(pH 6)

muhafaza edilmesi,

— Paketleme malzemeleri olarak fenol esasli antioksidant
maddesi icermeyen selofan, polivinildenkloriir,

polietilentereftalat esasli folyolar kullanilmasi.

— Fenol esasli koruyucu icermeyen mukavva kutularin
kullanilmast ve mukavva kutularin depolama zamaninin

tespit edilmesi,

— Depolama odalarinda iyi bir havalandirma saglayarak, hava
kirliliginden ileri gelebilecek azot oksit miktarinin asgariye

indirilmesi saglanmalidir.

Sararma meydana gelmisse, iiriin organik ¢ézgenler ile durulanarak

sararma giderilmeye calisilmalidir. (Seventekin, N., Giiresci, F., 1990)
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Deterjanlar

Giiniimiizde ev tipi deterjanlarin iginde oksijen bazli (peroksit gibi)
agarticilar kullanilmaktadir. Yaygin olarak sodyum perborat tetrahidrat
(NaBO3 4H20) ve sodyum perborat monohidrat (NaBOsz H20)
kullanilmaktadir. Yikama ¢ozeltisi i¢inde ¢Ozlindiigiinde, anyonik
yapinin hidrolizi agartici hidrojen peroksit meydana getirir. Ev tipi
yikamalarda, yukarida bilesimleri verilen bu tip ticari deterjanlar
kullanilir ve bunlarda mevcut olan agarticilar, materyal {izerindeki
yiikseltgenebilen tiim maddeleri yiikseltgeyip pargalayarak suda ¢oziiniir
hale getirir veya renksiz bilesenlere doniistiiriir. Boylece leke ve kir
maddeleri giderilmis olur. Ancak bu sirada, pamuklu tekstil materyalinin
yapitasi olan seliilozu da yiikseltgeyerek bozunmasina sebep olurlar. Bu
yiikseltgenme ile pamuklu materyal {izerindeki lekeler uzaklasirken
seliiloz da oksiseliiloza dontisebilir. Ev tipi deterjanlarin i¢cinde bulunan
ve beyazligi etkileyen en onemli kimyasal maddelerden biri de optik
beyazlaticilardir. Optik beyazlaticinin beyazlatma mekanizmasi basit
olarak; insan gozlinlin goremedigi UV isinlarini insan goziinlin

goremedigi spektrum bolgesine kaydirip yansitan maddelerdir

Yikama sayist arttikca (25.yitkamadan 100.yikamaya kadar) ve
kullanilan yardimeci temizleme maddesi ilavesi ile birlikte pamuklu
kumaglarda elde edilen sarilik azalmaktadir. Bunun yaninda, oksijen
bazli yiikseltgen yikama yardimci maddesi ve optik beyazlaticinin
kullanilmast  pamuklu kumaslardaki sararma etkisini azaltirken
beyazligimi  arttirmaktadir.  Deterjan  ile  yapilan  yikamalar

karsilastirildiginda; beyazligin  artmasmna  karsilik, = materyal
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mukavemetlerinin diistiigii gortilmektedir.(Yiikseloglu, M., Giintekin,

C.,2002)

6.1.3 Bolgesel Renk Tutturulamamasi ve Uriinde Niians

Kaymasi

Denim gruplarinda renk farkliliklar1 enzim yikama veya tas yikama
stireci neticesinde daha fazla ortaya ¢ikmaktadir. Rengin bir tona dogru
kaymasi veya istenilen efekte gore rengin ¢ok fazla sapmasi kumasin
boyarmadde grubuna ve fikse sekline baghdir. Hipoklorit veya
permanganat gibi indirgen kimyasal maddelerle ¢alisirken gerceklesen
sigrama veya kumas iizerine dokiilme gibi olabilecek kazalar bdlgesel
boya sokiilmesine neden olur. Bunun herhangi bir sekilde geri doniisii
s0z konusu olmadigindan dolayi, ¢ok dikkatli ¢alisilmasi gerekmektedir.
Denim {izerinde goriilmekte olan beyaz lekelerin genellikle iki olusum
nedeni vardir. Kullanilan tasin niteligi bu konuda olduk¢a 6nemlidir.
Eger kullanilan tasin igerisinde yeni, harmanlanmamis sivri koseli tas
varsa, bu tas siire¢ esnasinda kumas ylizeyinde diger taslara gore daha
etkili darbe yapacagindan o noktalarin daha fazla aginmasina hatta
delinmesine neden olabilir. Bir diger neden ise, islemin tas yikama
asamasindan sonra taglar {iriin iizerinden ve makineden ayiklanir. Bu
ayiklama islemi 1yi yapilmadig:1 takdirde daha sonra yapilan agartma
asamasinda tagin gézeneklerinde tutunabilen agartici madde tasin darbesi
esnasinda bolgesel agartma yaparak burada beyaz noktalar olusmasina

neden olabilir.
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Sprey ile boya yapilitken de boya c¢ozeltileri ayni oranda
hazirlanmali, islem sonrasinda ¢ok iyi bir fikse islemi yapilmalidir. Aksi

durumlarda boya akmalar1 ve diizgiinsiizliikler olusabilir.

6.1.3.1 Agartmadan Kaynaklh Renk Tutturulamamasi

Denim mamullerin agartmasi oldukg¢a 6nemlidir . Ciinkii bu islemin
geri doniisiimii yoktur. Agartma isleminin en iyi sekilde yapilabilmesi
icin, mamul ham haldeyken renk yelpazesine bakilarak iiriinlerin birbiri
ile ayni renk niiansinda olmasimi saglamak gerekir. Ciinkii farkl
niianslarda olan iirlinlerin bir parti igerisinde yikamasi sonucunda ¢ok
fazla renk farki olusacaktir. Notralizasyon islemi ise agartma isleminden
sonraki basamaktir. Diizglin yapilmamasi halinde ise denim kumas
iizerinde kalan indirgen madde, zaman igerisinde aktifligini koruyarak
rengin sararmasina ve mukavemet kaybina neden olmaktadir. Bunu
onlemek i¢in notralizasyon isleminin iyi yapilmasi ve fazladan
durulamalar yapilarak indirgen maddenin denim kumas iizerinden

tamamen uzaklastirilmasi gerekir.

Tint kelime anlamui ile kirletme demektir. Bu islemde amag¢ denim
iirlinli tamamen boyamak degil kirletilmis efekti i¢cin niianslama veya az
miktarda renk degistirmesidir. Tintdeki en baslica sorun renk farklarinin
olusmasidir. Bunun en temel nedeni agartma islemi esnasinda
olusabilecek renk farklarinin minimize edilmemesidir. Agartma islemi

esnasinda olusan farkliliklar1 kumasa fikse olan boyarmadde miktar1 ayni
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dahi olsa farkli bir renk havasi yaratir. Ayrica verilen boyarmaddenin

fikse farkliliklar1 da buna neden olur.

Sprey ile boya sokiimii yapiliyorsa o bolgede ugusma olabilir.
Bunun neticesinde ¢ok fazla iirlinlin zedelenme olasiligi vardir.
Calisilirken ¢ok dikkatli olunmasi, ¢ozeltilerin hazirlanirken birbiri ile
ayni olmasi, sabit bir hava giiciiyle atilmasi gereklidir. Kimyasal
atildiktan sonra notralizasyon islemi ic¢inde ayni miktarda siirelerde
bekletilmesi ve 1iyi bir notralizasyon islemi yapilmahidir. Bunlar

yapilmadigi takdirde farkli sonuglar ortaya c¢ikabilmektedir.

6.1.3.2 Yumusatici ve Re¢ine Kaynakl Renk Degisimleri

Yumusatma islemi klasik bir denim prosesinde kurutma oncesi
yapilan son islem adimidir. Uriin iizerinde istenilen tusenin verilmesi
saglanir. Bunlar1 saglamak icin ise ¢esitli kimyasal maddelerden
yararlaniriz. Bu asamada kullanilan yumusatici maddeler, kumasin belirli
bir yumusaklik ve dokiimliiliigline sahip olmasini saglarlar. Sisirici ve

kayganlik arttirict etki gosterirler.

Piyasada en yaygin olarak  katyonaktif  yumusaticilar
kullanilmaktadir. Bunun nedeni hem ucuz, hem de etkili ve kibar
yumusatma efektleri vermeleridir. Renkli iirlinlerde yumusak bir tuse
elde edilmesini saglarlar. Beyazlarda ve agik renklerde sararmaya neden
olurlar.  Katyonik  yumusaticilar  kolaylikla  dirlin  {izerinden

uzaklastirilabilirler.
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Non-iyonik  yumusaticilar, beyaz  ve  acik  renklerin
yumusatilmasinda kullanilirlar. Katyonik yumusaticilara gore etki
dereceleri daha azdir. Ciinkii malin igine niifuz etmeyip, yalnizca
yiizeyde kalirlar. Daha pahali olmalarina ragmen beyazlarda sararma

yapmadiklarindan dolayi tercih edilirler.

Silikonlar kendi aralarinda birgok tiir ve yapidadirlar. Uriinlere
yumusakligin yaninda kayganlikta verirler. Yikamayla uzaklastiriimalari
zor oldugu i¢in kullanim kosullarmma dikkat edilmelidir. Kullanim
kosullarina dikkat edilmedigi takdirde kolay bozulup iiriin iizerinde leke

olusumuna neden olurlar.

Yumusaticilarla yasanilan sorunlar {irliniin iizerinde olusan lekeler
ve renk degisiklikleridir. Piyasada kullanilan bazi yumusaticilarin renk
degisikliklerine neden oldugu bilinmektedir. Bu yiizden yumusatici
seciminin iyi yapilmasi gerekmektedir. Ornegin beyaz mamullerde
kesinlikle katyonik karakterli yumusatict kullanilmamasi gereklidir.
Kullanildigi durumlarda ise {irliniin sararmasina neden olmaktadir.
Yumusatma sonunda lriin kurutma makinesine gitmeden Once, iriin
izerinde kopiik lekeleri varsa ek bir soguk durulama yapilmalidir.
Boylece kopiigiin neden olacag: lekeler 6nlenmis olur. Silikonlar belirli
yikama kosullarina uyulmadig: takdirde ve kullanim stireleri gectiginde
emiilsiyon yapilar1 bozuldugundan dolayi silikon lekelerine yol agarlar.
Bu lekelerin geri déniisiimii ve maldan uzaklastirilmasi ¢ok zordur. Ozel
kimyasallar yardimiyla ve yiiksek sicakliklarda yapilan islem neticesinde
cok biiylik renk kayiplari ile iiriin ancak kurtarilabilir. Bu yiizden

kullanim kosullarini ve siirelerini ¢ok iyi bilmek gereklidir.
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Kullanilan regineler {irliniin renginde parlaklik ve tusesinde
dolgunluk yaratirken istenmeyen renk sapmalarina neden olabilmektedir.
Bunun en 6nemli nedeninden biri kumasin pH’dir. Kullanilan reginenin
hangi pH’da kullanilmasi gerektigi iyi bilinmeli ve kumasin pH’1
gerekirse ona gore ayarlanmalidir. Regine kullanimindan sonra kumasg
pH’1 tekrar ol¢iilmelidir. Asidik pH’larda kirmizi, bazik pH’larda yesil,

sar1 bir renk alacaktir.

Fiksaj isleminin iyi yapilmamasi durumunda, kumasa aplike edilen
recine, lif icerisindeki boyarmaddeyi lif yiizeyine tasiyarak istenmeyen
bir mavilik olusturacaktir. Bu durumda yapilmasi gereken regine
isleminin, recine ylizdesi diisiiriilerek tekrar wuygulanmasi veya
potasyumpersiilfat, ozon gibi geriboyamayr temizleyebilecek bir

yontemle bu boyarmaddeyi pargalayarak uzaklastirilmasidir.

6.1.3.3 Niiansin Yesil Olmasi

En biiyiikk nedeni geri boyamadir. Geri boyama sonucu olusan
istenmeyen mavilik, yapilan iglemlerde denim kumagin sararmasi sonucu
yesil bir renk alacaktir. Bu da istenilen rengin tutturulmamasina neden
olur. Geri boyama olmus bir kumasa sar1 veya sart niianslt bir
boyarmadde ile kirletme islemi uygulanacaksa Once geri boyamanin

temizlenmesi gerekmektedir.
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Sekil 6.6 Yapilan iglemlerden dolay1 yesil nilans olugmus iiriin (sol), istenilen sar1

niiansl gortintii (sag)

6.1.3.4 Denim Yikamada pH’in Niiansa etkisi

pH’1n asidik olmasi agik renk denim kumaglarin kirmizi niiansh
olmasina neden olacaktir. Bunun en ¢ok goriildiigli islem, asidik enzim
ile yapilan tily uzaklagtirma islemidir. pH’1n nétr olmasi kirmizi niiansi

engelleyecek bazik olmasi ise yesil niianslh bir goriiniim saglayacaktir.
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6.1.3.5 Gri Veya Mavi Ton Elde Etmek Icin

Potasyumpermanganat agartmasi sodyumhipoklorit agartmasina
gore daha gri bir renk verir. Ciinkii hipoklorit, kumas tizerinde 6nce
indigo harici boyar maddeler ile reaksiyona girme egilimindir.
Permanganat ise Oncelikli olarak indigoyu okside eder. Boyama
isleminde, indigonun altina (kiikiirt bottom) veya istiine (kiikiirt topping)

uygulanan boyarmadde kumas tizerinde kalir.

Diistik sicaklikta uzun siireli yapilan agartmalar; yiiksek sicaklikta

kisa siirede yapilan agarmalara gére daha sari-gri bir renk tonu olusturur.

Potasyumpersiilfat agartmasi gri renk tonu istendiginde, tercih
edilebilir. Sicaklik artist ve siirenin uzamasit potasyumpersiilfat

agartmasinda denimin sararmasina neden olur.

Hidrojenperoksit’le  yapilan temizleme veya notralizasyon
islemleri, rengi c¢ok hafif maviye dogru ceker. Notralizasyon da

kullanilan sodyumbisiilfit daha gri bir renk tonu verir.

Ozon islemi de, kumas lizerindeki asir1 indigoyu temizler ve ayrica

gri — yesil bir renk tonu olusturur.

Tas yikama ve enzim yikama, karsilastirildiginda; renk acisindan

tas yikama, enzime gore daha gri ve mat bir efekt verir.
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6.1.3.6 Mavi Beyaz Kontrastin1 Arttirmak

Tas yikama, enzim yikamaya gore daha fazla kontrast vermektedir,
bunun nedeni geri boyamanin tas yikamada daha az olmasidir. Eski tas
yerine, yeni tas kullanilmasi1 da daha fazla kontrast verir.

Regine, yikama daha fazla kontrast verir. Clinkii ipliklerdeki indigo
asimimi az olacak ve geri boyama miktar1 azalacaktir.

Geri boyamanin temizlenmesi ile stabil olmayan indigo kumastan
tamamen uzaklastirildiginda, atki iplikleri beyaz kalacagindan, daha net,

temiz ve kontrast bir goriintii olusur. (http://cutekstil.blogcu.com/denim-

giysiye-yapilan-bitim-islemleri 32915921.html)

6.1.3.7 Yapilan Agartmanin Azaltilmasi i¢cin

Yapilan agartmalarin fazla olmasi durumunda rengi bir miktar
koyulastirmak i¢in denim mamul tizerine silikon veya bir miktar direkt

boya bdlgesel olarak uygulanabilir.

Yapilan agartma mamuliin genelinde etkili ise, ayn1 mamuliin ham
halinden yapilan 6n yikama suyu ile 60°C’de 10 dakika, kumas
agirhgmin - % 1-2°si kadar tuz ilavesi ve fiksatorle islem yapilarak

yapilan agartmanin azaltilmasi saglanir.


http://cutekstil.blogcu.com/denim-giysiye-yapilan-bitim-islemleri_32915921.html
http://cutekstil.blogcu.com/denim-giysiye-yapilan-bitim-islemleri_32915921.html
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6.2. Mekanik Zararlar
6.2.1 Kiriklar

Gerek denim yikama gerekse enzim yikama siire¢lerinde kirik
problemleri goriiliir. Bu kiriklarin ¢esitli olusum nedenleri vardir. Bunlar;
makineye yliklenen {iriin adedi, makinenin devri, makinedeki su miktari
bu kiriklarin olusumunda 6nemli rol oynar. Bu ii¢ faktoriin birbiri ile
orantili olmas1 gerekir. Her isletme kosulunda faklilik gosterdigi igin
kesin bir oran vermek miimkiin degildir. Fakat yinede genel kural iiriiniin
tambur igerisinde yukaridan asagiya dogru 70° c¢apraz sekilde
diismesidir. ( http://www.turktekstilciler.com/tekstilde-genel-problemler-

ve-cozumleri.html)

Makinenin devri diisiik olursa {iriin makine icerisinde ¢apraz diislis
icin yeterli yiikseklige cikamadan diisecektir. Tersi durumda ise merkez

kag¢ kuvvetinden dolayr makine duvarlarina yapisacak ve diismeyecektir.

Sekil 6.7 Denim Pantolonun pagasinin ice donmesinden dolayr olusan mekanik

kirtk(sol) ve Kumasin katlanmasi sonucu olusan kimyasal kirik(sag)
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Uriin miktarinin az olmas1 makine icerisinde mekanik etkisinin az
olmasina neden olurken kullanilan kimyasalin veya tasin fazla konulmasi
da kirik olusumuna neden olacaktir. Su miktarinin az olmasi kimyasal ve
tag ile etkilesimi arttiracak triindeki en kii¢iik kirilma biikiillme ve
biikiilmeler ¢ok hizli efekt alacaktir. Su miktarmin fazla olmasi da
kimyasalin yeterli etki gdsterememesine, tasin ise Uriine efekt verecek
kadar dokunamamasina neden olacaktir. Bu durumlarda tiriin makinenin

icerisinde dolanabilir ve kirik olusturbilir.

Ayrica yapilacak {irlin iyi taninmali, gerekirse iireticiler yikama
teknisyenleri ile tiretim Oncesi toplant1 yapmalidir. Cilinkii baz1 iirlinlerde
yikama sonrasinda problem ¢ikmamasi amaciyla tedbirler almak gerekir.
Bunlara en iyi 6rnek gomlek yikamalari esnasinda, gomlegin kollari ve
on manget kismu tutturulmadig: takdirde yikama esnasinda dolanarak
kirik olusumuna ve neticesinde iirlinlin kaybina yol agmaktadir. Bir bagka
ornekte kargo cep modellerinde yasanmaktadir. Burada alinmasi gereken
tedbir kargo kapagin dikilerek cebin igerisine tas dolmasini engellemek,

Ayrica cep kapaginin katlanarak koyu kalmasini 6nlemektir.

6.2.2 Yirtilmalar

Kullanim veya iiretim esnasinda olusan yirtilmalar1 6nlemek icin
mukavemet kaybii belirli bir seviyede tutmak gerekmektedir. Bunun
icin iglemlerde kontrollii gidilmeli en ¢ok mukavemet kaybedilen

noktada yapilan islem hafifletilmelidir. Sirayla bakacak olursak; Regine
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islemi mamuliin en ¢ok mukavemet kaybettigi islemlerden biridir. Re¢ine
regetesinde  3-5% silikon kullanimi kumasa esneklik saglayarak
mukavemeti arttirir ve parlaklik verir. Reg¢ine islemi mamul ham halde
yapildig1 i¢in igerisine 1slatict konulmaktadir, islatict miktarinin fazla
olmasi liflerin tamaminin regine ile kaplanmasini saglayacak ve
mukavemeti diisiirecektir. Islatici kullanilmamasi reg¢inenin liflere
tutunmasini engelleyecektir, bu nedenle 1slatici miktari regine islemi i¢in

¢ok onemlidir.

Zimpara isleminde kaybedilen mukavemeti azaltmak i¢in
kullanilan zimpara numaras1 ylkseltilmelidir. Zimpara numarasi
diistikce yilizey alani artacak uygulanan kuvvet liflere fazla zarar
vermeyecektir. Kumlamada ise basing diistiriilmelidir, basincin diigsmesi
kum taneciklerinin kumasa uyguladig1 kuvveti diistirecek ve verdigi zarar

diisecektir.

it ) WI//'I
N in W’”mm ..\) ;

Sekil 6.8 Yapilan zimpara isleminin fazla olmasi nedeni ile tas yikamada delik olusumu

(sol) ve yapilan kimyasal islemin fazla olmasi nedeni ile olugan yipranma
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Agartmada kaybedilen mukavemeti azaltmak icin agartma
isleminin pH ve sicakhi@ iyi ayarlanmalidir, 1liman sartlar
yakalanmalidir. Gerekirse agartma islemi daha diisiik bir agartma

maddesi ile yapilmalidir.

Tas yikamada mukavemet kaybimi diisiirmek i¢in su miktarinin
arttirllmasi, tas miktarinin azaltilmasi1 veya yeni tas yerine eski tas

kullanilmast yararli olacaktir.

6.2.3 Konfeksiyon Kaynakh Asinmalar

Yikama oncesinde hata olusumunu dnlemek amaciyla konfeksiyon
asamasinda alimmasi gereken bazi tedbirler vardir 6rnegin tas yikama
prosesi yapilacak bir iirlin i¢in cep igerisine tas dolmamasi gerekir.
Ciinkii cep icerisinde biriken taslar, cebin dis kisminda sert bir zemin
olusturmaktadir. Tas yikama esnasinda sert kisimlar daima daha fazla
asinmaya maruz kalirlar. Bunun nedeni etki tepki mantig1 ile
aciklanabilir. Tagin yiizeyde yarattig1 etki, sert yerlerde (cebin i¢ine dolan
tas, dikis yerleri, kemer ve paga vb...) bir tepkiyle karsilagir. Bunun
neticesinde ise bu noktalardaki asinma miktar1 diger bolgelere gore daha

fazla olmaktadir.

Yikanacak iiriiniin yikama esnasinda agik en seklinde olusmasi en
ideal formdur. Ag¢ik ende ki kasit, iirlinlin yan ve boy genisliklerinin
birbiri ile orantili olmasidir. Ornegin bir gémlegin yikama &ncesinde
kollart mansetlerden bedene ve yine On pati birbiri ile tutturmak

gereklidir. Bunun yapilmadigi durumlarda gémlek en olarak boydan ¢ok
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daha fazla hacim kapladigi i¢in yikama islemi esnasinda dolanarak geri
doniisii olmayan kirik izlerinin olusmasina neden olur. Sort vb. bazi
tirinlerde kullanilan kordonlarinda yine dolanarak kirik yapmamasi
amaciyla konfeksiyon esnasinda bedene tutturulmasi gerekir. Kordonlar

ayr1 bir kumagsa dikilerek de yikama iglemi yapilabilir.

6.2.4 Kuru Islem Esash Hatalar

Rodeonun yapimi esnasinda olusan hatalar ise, tamamen el igine
dayal1 oldugu icin operatoriin kullanim tecriibesine bagl olarak degisir.
Kimi yerlerde fazla aginmalar olabilir. Bunun nedeni hava basmcinin iyi
ayarlanmamis olmasidir. Hava basici ¢ok iyi ayarlanmalidir. Cep ve
dikis yerlerinde yirtilmalar olabilir. Bunlar 6nlenmesi miimkiin olmayan
hatalardir. Operatoriin o bolgelerde asinma olmamasina dikkat etmesi

gerekmektedir.

Robotlar iizerinde yapilan zimpara islemi esnasinda operatorler bu
konuda tecriibe sahibi olmalidir. Tamamen el becerisine dayanan bu
islem esnasinda olusabilecek bolgesel farkliliklar gesitli nedenlerden
dolay1 olabilir. Iscilik hatast olmamasi igin iscilerin bu konuda
tecriibelerinin olmasi1 ve robotlara gecirilen ({irline yapilan islem
esnasinda robot iizerinde olan kauguk materyalinin ayni olmasi gerekir.

Farkli yogunluktaki kaucguklar farkli sonuglar ¢ikartir.

Robotlarda az sisirilerek yapilan zimpara veya iiriiniin gerginliginin

az olmast kirik olugmasina neden olur. Cok fazla asindirilan bolge
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yikama esnasinda acilabilir. Buna ¢ok fazla dikkat edilmelidir. Zimpara
islemi esnasinda sisirilip genisletilen {iriin igerisinde konfeksiyon
esnasinda unutulan iplikler daha sonra buralarda iz olusturur. Montlarda
ic cep ovarlok izleri de ayni sekilde zimpara islemi esnasinda dikkat

edilmesi gereken bir noktadir.

6.2.5 Aksesuar Kaynakh Hatalar

Kullanilan aksesuarlarda yikama sonrasinda ne kadar fazlasini
takabilirsek o kadar az risk alinmig olur. Ciinkii piyasada kullanilan
birgok aksesuar kendi boyalar1 veya iizerlerindeki kaplamalarin
niteliginden dolay1 yikama kimyasallar1 ile reaksiyonlara girerek kumas
tizerinde geri doniisii olmayan c¢esitli lekelere veya kendilerinde
bozulmaya neden olmaktadir. Bazi olaylar stabilizatér kullanarak
Onleyebilse de ¢cogu basarisiz olmaktadir. Bu ylizden ¢ok fazla aksesuarl

iiriinlerde onceden bir deneme yapilmasi daha saglikli olmaktadir.

Denim iriine uygulanacak yikama islemi agir oldugundan
kullanilacak dikis ipligi secimi bu mekanik etkiye dayanikli olmalidir.
Geri boyamanin fazla oldugu denim giysiler i¢in kullanilan nakis veya
dikis ipliginde yikama sonrasinda renk degistirmemesi isteniyorsa, iplik
se¢iminin %100 polyester olarak tercih edilmesi gereklidir. Yapilacak siis
dikisin mekanik etki ile yipranacagi géz dniinde bulundurulmali, ¢ok ince
islemeler yikamadan sonra yapilmalidir. (http://www.turktekstilciler.com

[tekstilde-genel-problemler-ve-cozumleri.html)


http://www.turktekstilciler.com/
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Sekil 6.9 Mekanik islemler nedeni ile dikiglerde olusan yipranma ve kopuslar

Denim driinler i¢in dikis ipligi sec¢imi istenilen efekte gore de
segilmelidir. Lazer yapilacak bir {riinde pes iplik eriyeceginden
istenmeyen sonuglar dogurur, boyanacak bir iiriinde ise pes iplik pamuk

boyarmaddesi ile boyanmayacaktir. Bu da boyal1 tirtinde kotii duracaktir.

Secilecek diigmenin kaplama olmasi denim tag yikamada
kaplamasinin bozulmasina neden olur bu nedenle diigme, fermuar veya
percin eger efekt yaratmasi istenmiyorsa yikamadan sonra segilmelidir.
Diigmenin metal olmast nedeni ile diigmeli ve percinli bir {riinde
yapilacak yikamanin se¢imi ¢ok dnemlidir. Korozyona karsi iyon tutucu
kullanilmali, hatta bu tip trtinlerde korozyona neden olacak kimyasal

maddeler kullanilmamalidir. (potasyumpersiilfat, hidrojenperoksit... vb)
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Sekil 6.10 Tag yikama sonrasi fermuarin ceplik kumasta olusturdugu aginma

Secilecek etiket denim yikama sirasinda asinmaya veya ¢ekmeye
ugrayacaktir, kullanilacak deri etiket yikama(50 C) ve kurutma
sicakliginda(80 C) de ¢ekmemeli, rengi degismemeli, leke yapmamalidir.
Buna gore onceden deri etiket i¢in testler yapilmalidir. Yikamadan sonra
deri etiketin dikilmesi ise, eskitilmis kot efekti igin, eskitilmis efekti
olmayan bir etiket giizel goziikmeyecektir. Etiket belli oranda eskimis
efekti kazanmali lizerindeki yaz1 amblem kaybolmamalidir. Eger sorunlu
bir etiket kullanilmak zorundaysa, deri etiket dikilmeden ayri islem

yapilmali, kumlama, zimparalama vb. gibi sorun olmayacak sekilde

eskitme iglemi yapilmalidir.

Sekil 6.11 Kullanilan deri etiketlerin islem Oncesi ve sonrasi
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Secilen ceplik ve varsa kemer igligi, enzim yikamada ve tas
yikamada mukavemeti ¢ok diismemeli, geri boyamadan c¢ok

etkilenmemelidir.

Yapilacak baski eger eskimis efekti isteniyorsa, yikamadan once
yapilmalidir. Burada 6nemli olan yapilacak yikama isleminde baskinin
tamaminin kaybolmamasi, veya biitiinliigliniin bozulmamasidir, bunun
icin yapilacak baskinin denime yapilacak islemin etkisine gore ¢esidinin
belirlenmesi gereklidir. Agir tas yikamali veya lazer islemi gorecek

irlinde pigment baskinin yapilmasi yanlistir.
6.3 Isil Zararlar
6.3.1 Asir1 Kurutma ve Yanma

Asirt kurutma sonucu kumas once sararacak sonra yanma islemi
gerceklesecektir. Bunun i¢in yapilacak islemde kumasin asiri

kurumamas1 ve sararmamasi saglanmalidir.

Asirt kurutma islemi denim mamulde regine sonrasi fiksaj, regine
ile lic boyutlu efekt elde etme veya lazer islemi sirasinda gergceklesme
ihtimali ¢ok yiiksektir. Bunun igin aktarilacak regine miktari, regine/su
orani, firmm sicaklii, siiresi ve 1sitict ile kumas mesafesi 1iyi

ayarlanmalidir.
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Sekil 6.12 Ug boyutlu efekt elde etmek icin soba 6niinde istenilen seklin fiksaji

Lazer islemi gorecek kumas daha Onceden yapilacak deneme ile

yanma veya sararma siddeti belirlenmelidir.

Sekil 6.13 Denim kumasin, 100,150,200,250,300,350 lazer siddetlerinde (sn/cm)
denemeler.
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8. MATERYAL VE YONTEMLER

8.1 Materyal

7.1.1 Denim Kumas ozellikleri

Deneysel calismalarda, 384 g/m® kumas agirligma sahip, 3/1 Z dimi
dokuma %100 pamuklu denim kumas kullanilmistir. Bu denim kumas TS

2791e gore ¢ok agir denim kumas sinifina girmektedir.

7.1 2 Kullanilan kimyasallar

e Ponza Tasi; Civelekler Ltd. Sti.-Nevsehir, firmasina ait denim

yikama i¢in kullanima uygun tastir.( 4 inch)

e Nétral Enzim; VesMultimaxVY, Veskim Kimya-izmir firmasina

ait denim yikama i¢in kullanilan nétral seliilaz enzimdir. (Aktif
madde miktar1 %33)

e Asidik Enzim; Lavacell BMS Rotta firmasina ait asidik enzim

e Sodyumhipoklorit;  Selen  Kimya-izmir  firmasmna  ait
sodyumhipoklorit (Aktif klor miktar1 %15)

e Potasyumpersiilfat; Selen Kimya-izmir firmasina ait hipoklorit
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e Potasyumpermanganat;

potasyumpermanganattir.

Birpa Pazarlama-izmir firmasma ait

e Dispergator, Rubikot D26Y, Rubin Kimya-izmir firmasma ait

dispergatordiir.

e Drywear SET 555: Rotta firmasina ait poliglikozik esasl regine.

e Legaflex B2; Garmon firmasina ait poliiiretan esasli regine.

7.2 Yontem

7.2.1 Deneysel calismada proses detaylari

7.2.1.1 Onyikama Prosesi

Kullanilan denim kumasin dokumasi sirasinda modifiye nisasta

hasili kullanilmistir. Bu nedenle o6nyikama prosesinde hasil sokiici

kullanilmamustir.

Mal: X kg T deni 1 .
. enim

Dispergator (Rubikot D26Y) :0,5 um paratatt — 1¢h

g/L uygulanmistir.

Islem: 50 °C-5 dk

pH: 6-7

Flotte Orani: 1:4
Durulama: 2 dk 20 °C




7.2.1.2 Taslama Prosesi
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Kullanilan tag miktar: iirliniin kilosuna gore degismektedir, bu nedenle

deneylerde kullanilan mamuliin toplam kilosu az oldugu i¢in uygun olan ve

kullanilan tag miktar1 1:10 dur.

Yeni Tas; 4-5 inch aras1 ponza tasi.

Eski Tas; Daha once 15 dakikadan fazla 30 dakikadan az taslama

islemi icin kullanilmis ponza tasi. Eski tas yoksa, 30 dakika tamburda

dondiiriilerek tasin ¢ok sivri olan boliimleri asindirilarak kullanilir.

TASLAMA RECETESI:

Mal: X kg

Dispergator(Rubikot D26Y) :0,5 g/L
Islem: 45 °C’de 15-30-45 dakika

pH: 7,5-8,5

Flotte Oram:1:10

Durulama: 10 dk.

Yeni tag: 1:10 (Kumas/tas)

TASLAMA RECETESI:

Mal: X kg

Dispergator(Rubikot D26Y) :0,5 g/L
islem: 45 °C’de 15-30-45 dakika

pH: 7,5-8,5

Flotte Oram:1:10

Durulama: 10 dk.

Eski tas: 1:10 (Kumag/tas)
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7.2.2.3 Enzim Yikama Prosesi

ENZIM YIKAMA RECETESI:

Mal: X kg

Dispergator(Rubikot D26Y) :0,5 g/L
Islem: 45 °C’de 15-30-45 dakika

pH: 7,5-8,5

Flotte Oram:1:10

Durulama: 10 dk.

Enzim : 3 gr/l

7.2.2.4 Tas ve Enzim Yikama

ENZIiM VE TASLAMA RECETESI:
Mal: X kg

Dispergator(Rubikot D26Y) :0,5 g/L
Islem: 45 °C’de 15-30-45 dakika

pH: 7,5-8,5

Flotte Oram:1:10

Durulama: 10 dk.

Yeni tas: 1:10 (Kumas/tas)

Enzim : 3 gr/l
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7.2.2.5 Sodyumhipoklorit Agartma Prosesi

HIiPOKLORIT AGARTMA
RECETESI:

Mal: X kg

Dispergator(Rubikot D26Y) :0,5 g/L
Islem: 50 °C’de 5-10-15 dakika

pH: 8,5-9,5

Flotte Oram:1:10

Durulama: 10 dk.

Hipoklorit : 5 gr/l

NOTRALIZE RECETESI:

Mal: X kg

Islem: 50 °C’de S5dakika
pH: 5-6

Flotte Oram:1:10
Durulama: 5 dk.
Notralize

kimyasali(Sodyummetabisiilfit);
1gr/l

7.2.2.6 Potasyumpermanganat Agartma prosesi

AGARTMA RECETESI:
Mal: X kg

Dispergator(Rubikot D26Y) :0,5
g/L

Islem: 50 °C’de 5-10-15 dakika
pH: 4-5

Flotte Oram::1:10

Durulama: 10 dk.

Potasyumpermanganat : 0,5 gr/I

NOTRALIZE RECETESI:

Mal: X kg

Islem: 50 °C’de S5dakika
pH: 5-6

Flotte Oram:1:10
Durulama: 5 dk.

Notralize kimyasal
(Sodyummetabisiilfit); 1 gr/l
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7.2.2.7 Potasyumpersiilfat ve Ozon Islemi

7.2.2.7.1 On islem

ENZIM VE TASLAMA RECETESI:
Mal: X kg

Dispergator(Rubikot D26Y) :0,5 g/L
Islem: 45 °C’de 30 dakika

pH: 4.8

Flotte Oram:1:10

Durulama: 10 dk.

Yeni tas: 1:10 (Kumasg/tas)

Asidik Enzim : 2 gr/l

Ikinci deneme igin;

HiPOKLORIT AGARTMA
RECETESI:

Mal: X kg

Dispergator(Rubikot D26Y) :0,5 g/L
islem: 50 °C’de 5-10-15 dakika

pH: 8,5-9,5

Flotte Oram:1:10

Durulama: 10 dk.

Hipoklorit : 5 gr/l

NOTRALIZE RECETESI:

Mal: X kg

islem: 50 °C’de 5dakika
pH: 5-6

Flotte Oram:1:10
Durulama: 5 dk.

Notralize

kimyasali(sodyummetabisiilfit);
1gr/l
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7.2.2.7.2 Potasyumpersiilfat islemi

AGARTMA RECETESI:

Mal: X kg

Dispergator(Rubikot D26Y) :0,5 g/L
Islem: 85 °C’de 5-10-15 dakika
Flotte Oram:1:10

Durulama: 10 dk.

Potasyumpersiilfat : 5 gr/I

7.2.2.7.3 Ozon islemi

AGARTMA RECETESI:

Mal: X kg

Kumas 6n islemi; Kondisyonlama
Islem: 10-20-30 dakika

Gaz akasi: 230 It/saat

7.3 Yikama ve Kurutma Makineleri

Deneysel ¢alismalar  kapsaminda  gergeklestirilen  yikama
proseslerinde, asagida teknik Ozellikleri verilmis olan numune tipi

yikama makineleri kullanilmistir:
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> Marka: Alton

Y

Maksimum kapasite (kg mal/maksimum flotte miktari(L)): 12
kg/600 L

Boyutlar1 (cm):180x200x160

Ceperindeki deliklerin boyutlar1 (mm):7 mm
Dakikadaki devir sayisi: 32 rpm

Kimyasal besleme tipi: Yar1 otomatik

Marka: Lapauw

YV VvV VvV ¥V VY VY

Maksimum kapasite (kg mal/maksimum flotte miktar1 (L)): 9
kg/300 L

Boyutlar: (cm): 130x180x135
Ceperindeki deliklerin boyutlar1 (mm): 7 mm

Dakikadaki devir sayisi: 32 rpm

YV V VvV V

Kimyasal besleme tipi: Yart otomatik

Kurutma islemi ise, doner tamburlu kurutma makinesinde

gerceklestirilmistir:
» Marka: Tolkar
» Maksimum kapasite (kg mal): 30 kg

> Boyutlar1 (cm): 96x186x98
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» Ceperindeki deliklerin boyutlar1 (mm): 8 mm
» Dakikadaki devir sayisi: 32 rpm

» Maksimum kurutma sicakhgi: 90 °C

7.4 Uygulanan Test Yontemleri

7.4.1 Renk degisimi ve a¢ilma o6l¢iimii

Orneklerin renk olgiimleri Minolta 2500d model spektro-
fotometrede D 65 151k kaynaginda CIE lab standardina gore yapilmistir
Renk acilma degerlerini hesaplamak i¢in renklerin L* degerleri
kullanilmistir. Yine ayni sistemde a* kirmizilik(+)/yesillik(-), b* sarilik
(+)/mavilik (-) degerlerini ifade etmektedir. Buna goére AE* (renk
degisimi) asagidaki esitlik ile elde edilmektedir.(Yasar, S., 2000)

AE* = [(AL*)+(A a*)*+(A b*)*]"?
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7.4.2 Yirtilma mukavemeti ol¢iimii

Yirtilma mukavemet testi, kumaslarin atki ve ¢0zgii yoOniinde
meydana gelebilecek dik dogrultuda bir kuvvete karsi gosterecekleri
direncin 6l¢iimiidiir. Bu 6l¢iim hem atki, hem ¢6zgili yoniinde uygulanir.
Olgiim sonucu ne Kkadar yiiksek olursa, kumasin yirtilmaya kars:

direncinin de yiiksek olacagi anlasilir.

Yirtilma mukavemeti tespiti Elmandorf test cihazi kullanilarak
yapilmigtir. Marks&Spancer test standartlarina gore oncelikle 4 saat
kondiisyonlanan numune kumasin atki yoniinden iplik c¢ekilerek kumas
kenar1 diizgiinlestirilir. Bu kenara 8x6.3 cm’lik sablonun 8 cm’lik kismi
¢Ozgii yoniine gelecek sekilde yerlestirilir ve diyagonal olarak 5 adet
¢Ozgii numunesi kesilir. Hazirlanan numunelere 6n yirtilma i¢in 2 cm’lik
yirtilma ¢izgisi ¢izilir. Test cihazinda 6n yirtilma verilmis numunenin
islemi gergeklestirilir. Atki yoniindeki numuneler i¢in de ayni islem
tekrarlanarak ortalama bir deger hesaplanir. Bulunan ortalama deger 64
ile ¢arpilip, 9.81 sayisina boliinerek gram cinsinden yirtilma mukavemeti

degerleri elde edilir.(Ayyildiz, C., Kog, E., 2004)

Denim kumasin atki yoniinde yirtilma dayanimi en az 1529 g-f
¢Ozgii yoniinde yirtilma dayanimi ise en az 1733 g-f olmalidir. Fakat ithal
mallar i¢in bu degerler atki yoniinde 2000 g-f ¢6zgii yoniinde ise 2500 g-

f degerlerini gecmesi istenmektedir.
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8. BULGULAR VE TARTISMA

8.1 Lazer Isleminin Renk Acilma Miktar1 Ve Yirtilma

Mukavemeti Bakimindan Degerlendirilmesi

Sekil 8.1 80 sn/m, 100 sn/m ve 120 sn/m lazer siddetinde islem gormiis
kumaglar

Atkt ve ¢ozgli yoniinde uygulanan yirtilma dayanimi testlerinin

sonucunda elde edilen degerler, Cizelge 8.1°de tablo halinde verilmistir.

Cizelge 8.1 Atki ve ¢ozgii yoniinde uygulanan yirtilma mukavemeti degerlerinin lazer
siddeti (sn/m) ile degisimi

Lazer Denemeleri (g-f)
Atki Cozgu
ham 5675 6393
80 5545 6002
100 5349 5871
120 5219 5773
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Atki ve Cozgili yoniinde mukavemetin lazer siddetine bagl olarak

azalmasi ¢izelge 8.2°de goriilmektedir.

Cizelge 8.2 Atki ve ¢dzgii yoniinde mukavemet degerleri yiizdesi

102
100

98

~N—

96

O~

94
92

(%)

D —

90

—e— atki

—=— ¢Ozgul

88
86

84

—

ham

80

100

Lazer siddeti

120

Renk degerlerindeki degisim ise;

Cizelge 8.3 Lazer siddetine (sn/m) gore L*, a*, b* ve AE* degerleri degisimleri

Lazer

siddeti L* a* b* AE*
ham 10,44 -2,9 -15,64 0,00
80 15,59 0,55 -7,47 10,26
100 18,37 0,22 -7,96 11,47
120 21,4 -0,05 -7,52 13,93

Lazer siddetinin artmasi ile kumasin atki ve ¢Ozgii yOniinde

mukavemet diisiisii meydana gelmektedir. Lazer siddetinin daha da

artmast liflerin yanmasina neden olmaktadir. Cozgii ipliklerindeki
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diislislin daha fazla olma nedeni lazerin temasinin ¢6zgii iplikleri ile daha
fazla olmasidir. L* degeri O ile 100 arasinda degismektedir. 120
siddetinde lazer uygulamasi 100 ve 80’e gore rengi daha ¢ok agmigtir, L*
fark: 80 ile 100 arasinda %12, 100 ile 120 arasinda ise %11, toplamda
%23 olarak bulunmustur

Sekil 8.2 Soldan saga dogru 100 sn/m, 150 sn/m, 200 sn/m, 250 sn/m alt sira 300

sn/m lazer siddeti ile taranmig kumas ornegi

Sekil 8.2’de goriilmekte olan, deneylerde kullanilan denim kumas,
en az 100 en fazla 180 arasi1 bir siddette lazer taramas1 yapilmasi tavsiye
edilmektedir. Bu fark istenilen efekte gore degismektedir. Rodeo efekti
icin 100-150, yipratma efekti i¢in 150-180 tercih edilebilir.

Lazer ile taranacak, denim mamuldeki 7 cm uzunlugunda bir
bolgenin zaman olgtimii (LST markali makine i¢in 100 dl¢iim ve standart

sapma hesaplanarak standart zaman bulunmustur.)
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Pantolonu alma ve yerlestirme ; 10,2 sn

Sag pacaya lazer tarama ; 15,09 sn

Sol pagayi yerlestirme :9,1sn

Sol pacaya lazer tarama 117,25 sn

Pantolonu birakma :2,1sn

Toplam : 53,74 sn+7,52(s.s.) =61,26 sn

8.2 Kumlama Isleminin Renk Ac¢ilma Miktar1 Ve Yirtilma

Mukavemeti Bakimindan Degerlendirilmesi

Atkt ve ¢ozgili yoniinde uygulanan yirtilma dayanimi testlerinin
sonucunda elde edilen degerler, Cizelge 8.4’de ‘g-f* biriminden tablo

halinde verilmistir.

Cizelge 8.4 Atk ve ¢Ozgii yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri (g-f)

Kumlama Degerleri
Atki Cozgi

ham 5676 6393

4 bar 5350 5676

6 bar 5219 4697

Atki ve ¢ozgli yoniindeki mukavemetin, kumlama siddetine gore

degisiminin yiizdesel grafigi Cizelge 8.5’de gosterilmektedir.
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Cizelge 8.5 Atki ve ¢ozgii yoniindeki mukavemetin kumlama basincina gore

ylizdesel degisimi

(%)

120

100 -

80
60
40
20

mukavemet degerleri

—e— atki

—8— ¢ozgl

ham

kumlama basinci

6 bar

Kumlama basinci arttik¢a, kum tanelerinin kumas yilizeyine ¢carpma

kuvveti artacaktir. Bu kumasin daha fazla asinmasia neden olacaktir.

Denim kumasin yapisindan dolayr ¢ézgili iplikleri ylizeydedir ve kum

taneleri en ¢ok ylizey lizerinde aginma yaratacaktir.(Bkz. Cizelge 8.5)

Cizelge 8,6’da kumlama islemi i¢in renk degerleri gosterilmektedir.

Cizelge 8.6 Kumlama basincina gore L*, a*, b* ve AE* degerleri degisimleri

Kumlama
basinci L* a* b* AE
ham 10,44 -2,9 -15,64 0,00
4 bar 26,97 -0,71 -8,61 16,88
6 bar 30,25 -1,26 -10,23 20,01
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Sekil 8.3 4 bar ve 6 bar hava ile kumlama yapilmig denim kumas

Kum taneleri en ¢ok yiizeyde bulunan mavi ¢ozgii ipliklerine
carpmast sonucunda b* degeri kumlama basinciyla yiikselmistir. Cozgii
ipliklerinin icindeki beyaz lifler kumlama ile disar1 dogru hareket
ettiginden ve mavi lifler kumlama ile koptugu veya zarar gordiigl icin

parlaklik (L*) degeri artmustir.

Kumlama islemi i¢in standart zamanlar; (100 Olglim sonrasi
hesaplanmastir.)

Pantolon alma ve ayarlama ; 7,08 sn

Sol cep altindan dize kadar kumlama; 14,7 sn

Sag cep altindan dize kadar kumlama; 15,42 sn

Pantolonu ¢evirme ve ayarlama ;7,25 sn
Sag arka cep ve cep alti kumlama ;6,78 sn
Sol arka cep ve cep alti kumlama 17,08 sn
Pantolonu ayarlama ; 5,1 sn

Conta ve Kemer kumlama 15,73 sn



105

Pantolonu ayarlama ; 5,07 sn

On cep ve kemeri kumlama 6,72

Pantolonu birakmak 03,4

Toplam : 84,33 sn+13,49(s.s.)= 97,83 sn

8.3 Denim Tas Yikama isleminin Renk Acilma Miktar1 Ve

Yirtilma Mukavemeti Bakimindan Degerlendirilmesi

a) Eski tag » b) Yeni tag

Sekil 8.4 Eski ve yeni tas ile taglama islemi gormiis denim kumas

Sekil 8.5 Yeni (sol) ve eski(sag) tas goriiniimleri

Tas yikama islemi, eski tas kullanimi ve yeni tas kullanimi olarak

iki sekilde yapilmaktadir. Atki ve ¢6zgli yoniinde uygulanan yirtilma
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dayanimu testlerinin sonucunda elde edilen degerler, Cizelge 8.7°de ‘g-f°

biriminden tablo halinde verilmistir.

Cizelge 8.7 Eski ve yeni tag kullanimlarinin yirtilma dayanima testleri sonuglari

atki ¢ozgl

ham 5676 6393
eski tas 10 dk 4502 5480
20 dk 4241 5284

30 dk 3914 5056

yeni tas 10 dk 5023 5806
20 dk 4828 5611

30 dk 4632 5284

Eski tag kullaniminda atki ve ¢6zgii yonlinde mukavemet degerleri

Cizelge 8.8’de grafiksel olarak verilmistir.

Cizelge 8.8 Eski tas kullaniminda atki ve ¢ozgii yoOniinde mukavemet

degerlerinin yiizdesel degisimi

Eski Tag kullanimi
100 X

90 \l\.

85
s 80 -\. —eo— atki
= 75 \ —=— ¢ozgl

65

60 T T T

ham 10 dk 20 dk 30 dk
taslama siiresi

Yeni tas kullaniminda atki ve ¢ozgili yoOniinde mukavemet

degerlerinin ylizdesel degisimi Cizelge 8.9°de grafiksel olarak verilmistir.
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Cizelge 8.9 Yeni tag kullaniminda atki ve ¢6zgii yoniinde mukavemet

degerlerinin yiizdesel degisimi

Yeni Tag Kullanimi

100 \
95

) \‘\

85 \\ \'\ —e—atkl
\‘\\. —8— ¢Ozgl

80

75

(%)

70 T T T
ham 10 dk 20 dk 30 dk

taslama siiresi

Cizelge 8.8 ve 8.9’de goriildiigli gibi tas yikama siiresi arttikca
kumasin mekanik etkilerle asinmimi artmakta ve yirtilma dayanimlari
diismektedir. Tas yikama kumasin hem atki hem de ¢6zgii ipliklerine etki
gostermektedir. Atk ipliklerinin ¢6zgii ipliklerine gore biikiim miktarinin
az olmasi mukavemetin ¢ozgii ipliklerine gore daha diisiik olmasina ve
bu nedenle ponza taginin daha yumusak bir zeminle karsilasmasina neden
olmaktadir. Bu da aginim miktarimin atki ipliklerinde daha fazla olmasina

neden olmaktadir.

Atki ve ¢ozgli yoOniindeki mukavemetin, eski ve yeni tas
kullanimina goére degisiminin yiizdesel grafigi Cizelge 8.10 ve Cizelge

8.11°da gosterilmektedir.
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Cizelge 8.10 Atki yoniinde mukavemet degerinin, eski ve yeni tas kullanimina gore

yiizdesel degisimi

Atki yoni mukavemeti degerleri
100
95 \

90

85 \\ —e— eski tas atki
80 \-\\. —m—yeni tas atki
75 i

70 \

65 T T T
ham 10 dk 20 dk 30 dk

taslama siiresi

(%)

Cizelge 8.11 Atk yoniinde mukavemet degerinin, eski ve yeni tas kullanimina

gore yiizdesel degisimi

Cozgii yoninde mukavemet degisimi

100 \

) N

1] - —
\Q\ —— eskitag ozgd

a5 —a—yenitag cdzgo

a0

T4 T T T
harm 10 dk 20 dk 30 dk
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Cizelge 8.10 ve 8.11°a gore eski tas kullaniminin atki ve ¢ozgii
yoniinde mukavemet kaybi miktarlar1 yeni tas kullannomindan daha
digiiktiir. Yeni tas kullanim1 kumasin cep kenarlari, kumas kenarlar1 gibi
sert bolgelerinde ¢ok fazla aginmaya neden olmasina ragmen kumas
genelinde kumasa temas ylizeyinin eski tag kullanimina gore daha az

olmasi bu mukavemet diisiis farkin1 aciklamaktadir.

Cizelge 8.12 Eski tas ve yeni tag kullanimi siirelerine gore L*, a*, b* ve AE*

degerleri degigimleri

L* a* b* AE*

ham 10,44 -2,9 -15,64 0,00
eski tag 10 dk 9,42 -1,1 -12,82 3,50
20 dk 12,95 -1,17 -12,71 4,23

30 dk 18,14 -1,38 -12,59 8,42

yeni tag 10 dk 11,56 -0,53 -10,4 5,86
20 dk 13,57 -0,76 -9,96 6,83

30 dk 15,88 -1,6 -12,56 6,39

Cizelge 8.12°de renk Ol¢iim degerleri goriilmektedir. Eski tas
kullannminda kumas genelindeki renk acilma miktar1 (L*) yeni tas

kullanimina gore daha fazladir.

Tas yikama i¢in kullanilan su miktarlart; (100 adet pantolon ~ 70kg
igin)

Onyikama; 300 |
Taslama; 350 |
Durulama 300 |
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Toplam; 950 |

Siire; 3 dk su alma, 10 dk durulama, 4 dk su bosaltma, 3 dk su
alma, 8 dk tas yiikleme 10-15 dk tas yikama, 4 dk su bosaltma, 3dk
makine bosaltma, 25 dk tas temizleme, 7 dk makine yiikleme, 3 dk su
alma 10 dk durulama, 4 dk su bosaltma, 3 dk makine bosaltma, 17 dk
sikma, 35 dk kurutma

Toplam siire; 149+7dk

8.4 Denim Nétral Enzim Yikama Isleminin ve Tas Yikama ile
Birlikte Notral Enzim Kullanilmasinin Renk Ac¢ilma Miktar1 ve

Yirtilma Mukavemeti Bakimindan Degerlendirilmesi

Biotas yikama diye de adlandirilan, tas yikamanin, toz, atik su,
durulama ihtiyac1 gibi dezavantajlarini 6nlemek i¢in yaygin kullanim
alan1 bulan enzim yikama ve tas yikama ile birlikte kullanilmasinin

mukavemet degerleri Cizelge 8.13’de gosterilmektedir.

Cizelge 8.13 Enzim ve tas ile birlikte enzim yikama islemlerinin atki ve ¢ozgii

yoniinde mukavemet degerleri (g-f)

atki (g-f) | ¢6zgu(g-f)

Ham 5676 6393

enzim 10 dk 5545 6198
20 dk 5480 6035

30 dk 5415 5904

tas+tenzim | 10 dk 5154 5676
20 dk 4828 5545

30 dk 4502 5415
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Enzim yikamanin ve enzim ile tasin birlikte kullaniminda atki ve
¢Ozgili yoniinde mukavemet degerlerinin yiizdesel gosterimi Cizelge 8.14

ve 8.15°de gosterilmistir.

Cizelge 8.14 Enzim yikama igleminin atki ve ¢6zgii yoniinde mukavemet

degisimlerinin ylizdesel gosterimi

Enzim Yikama

102
100 »

o o~
9% S

\ — e at"kl )
94 —=— ¢Ozgu
92 —

90

88 T T T
ham 10 dk 20 dk 30 dk

(%)

siire

Cizelge 8.15 Enzim ve Tas yikamanin birlikte kullaniminda atki ve ¢ozgii

yoniinde mukavemet degisimleri

Enzim ve Tas Yikama

100

. \\
90 —e—atki
85 ‘X\ — —=—¢dzgi
80 \

75 T T T
ham 10 dk 20 dk 30 dk

(%)

siire
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Atki ve ¢ozgili yoniindeki mukavemetin, enzim ve enzim ile tas
kullanimina gore degisiminin yiizdesel grafigi Cizelge 8.16 ve Cizelge

8.17°da gosterilmektedir.

Cizelge 8.16 Tagtenzim ve sadece enzim yikama isleminin atki yoniinde yirtilma

mukavemeti degisimi

Atki Mukavemeti

100 M
95 \

90 \. —e—enzim

85 —=— enzim+tas

80 -

(%)

75 T T T
ham 10 dk 20 dk 30 dk

siire

Cizelge 8.17 Tas ile enzim ve sadece enzim yikama isleminin ¢6zgii yoniinde

yirtilma mukavemeti degisimi

Co6zgii Mukavemeti

T NS—
95
F 90 T —e—enzim
= ‘\‘\ —=— enzim+tas
85 =

ham 10 dk 20 dk 30 dk

siire
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a) Tas + enzim b) Sadece Tas kullanimi

Sekil 8.6 Tas yikama ile enzim birlikte kullanimi (a) ve sadece tas yikama yapilmis

denim kumas (b)

Cizelge 8.18 Enzim ve Enzim ile tagin birlikte kullanim siirelerine gore L*, a*,

b* ve AE* degerleri degisimleri

Sire L* a* b* AE*
ham 10,44 -2,9 -15,64 0,00
Tas+Enzim| 10 dk 10,35 -0,99 -10,64 5,35
20 dk 14,01 -1,03 -11,7 5,64
30 dk 10,84 -1,93 -14,29 1,71
Enzim 10 dk 8,34 -1,22 -12,1 4,45
20 dk 13,92 0,31 -7,33 9,56
30 dk 11,13 -0,13 -9,82 6,48

Cizelge 8.18’de sadece enzim ve Tas ile enzim kullanilmas1 sonucu
renk degisimi gosterilmektedir. Enzim yikamanin, seliiloz hidrolizi tas
yikamanin mekanik etkisinden daha az zarar verdigi Cizelge 8.17 ve
8.18’de  goriilmektedir. Sadece enzim yikamada atki yOniinde
mukavemetin diisiisii tas kullaniminda daha fazla olmaktadir. Nedeni ,

tasin yiizeysel mekanik etkisiyle biikiimii az olan atki ipliklerine tasin
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daha ¢abuk zarar vermesidir. Kumasin mukavemet kaybini azaltarak,
istenilen efekt miktarina ulagsmak igin ince ve hafif gramajli kumaslarda
enzim kullanimi tercih sebebidir. Bunun yaninda renk degisimleri, 10. ve
20. dakikalarda, L* degerine gore agilma olarak ilerlerken son 10 dakika
geri boyama L* degerinin diislisiine neden olmustur. Toplam renk
degisimleri(AE*) ise 20. dakikadan sonra diismiistiir. Bu da enzimin

uzaklastirdigi indigonun tekrar kumasi kirlettigini gostermektedir.

8.5 Denim Asidik Enzim ve Tas Yikama isleminin Birlikte
Kullanilmasinin Renk Ac¢ilma Miktar1 ve Yirtilma Mukavemeti

Bakimindan Degerlendirilmesi

Asidik selliilaz enzim, notral seliilazlara gore daha agresif bir
yapidadir. Biopolishing islemi i¢in de kullanilan bu enzim, denim yikama
isleminde kullanimi, hem daha efektli bir gériiniim kazanmak hem de
daha parlak bir goriintii saglamaktir. En biiyiikk dezavantaji geri boyama
problemidir. pH 4,5-5,5 arasinda indigonun geri boyama miktar1 ¢ok

yiiksektir.
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Sekil 8.7 10, 20 ve 30 dakika asidik enzim ve taglama sonucu kumaslar(soldan

saga dogru)

Cizelge 8.19 Asidik enzim ve Tas yikamanin birlikte kullanilmas: sonucu olusan

renk degerleri
L* a* b* AE*
ham 10,44 -2,9 -15,64 0,00
10 dk 26,46 -0,25 -5,82 18,98
20 dk 31,63 -0,88 -6,68 23,09
30 dk 34,62 -1,47 -7,26 25,63

Olusan renk degerlerine bakarak siirenin uzamasi ile renk agilma
miktari(L*) artmaktadir. Bu siirede degisen b* degeri maviye dogru
ilerlemektedir. Bunun nedeni olarak rengin agilmasit ve geri boyama

miktarinin artmasi olarak diisiiniilebilir.
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Cizelge 8.20 Asidik enzim ile tas yikama islemi sonucu olusan mukavemet

degerleri

30 dk Asidik Enzim ve Tas ile islem
Sonrasi Mukavemet Degerleri (g-f)

Atk Cozgu

ham 5676 6393

10 dk 3523 4828

20 dk 2675 4306

30 dk 2218 4110

Asidik enzim ve tag isleminin beraber yapilmasi sonucunda
mukavemet degerleri atki ve ¢0zgii yonilinde siireye bagli olarak
diismektedir. Bunun nedeni hem taglamanin mekanik etkisi hem de asidik

enzimin seliillozu enzimatik olarak par¢alamasidir. (Bkz. Cizelge 8.21)

Cizelge 8.21 Asidik Enzim ve Tas isleminin beraber kullanimi sonucu siireye

baglt mukavemet degisimi

Asidik Enzim ve Tasg birlikte kullaniimasi sonucu
olugan mukavemet degisimi

100 -

%0 N\

80
-~ 70 \'\ —e— Atki
£ 60 A - —=— Cézgil

50

40 \‘\w

30 : : :

ham 10 dk 20 dk 30 dk
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8.6 Denim Agartma Isleminde Sodyumhipoklorit ve
Potasyumpermanganat Kullamlmasimin Renk Ac¢ilma Miktar1 Ve

Yirtilma Mukavemeti Bakimindan Degerlendirilmesi

Denim agartma islemleri i¢in kullanilan en yaygin agartma sekilleri
hipoklorit ile veya potasyumpermanganat ile yapilan agartmalardir.
Kumagin mukavemet kaybinin az olmasi ve agartma miktar1 yapilan

islemin basarili olmasin1 saglar.

Cizelge  8.22’de  Hipoklorit ~ ve  potasyumpermanganat
kullanilmasmin atki ve ¢6zgii yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri

tablo halinde verilmistir.

Cizelge 8.22 Hipoklorit ve potasyumpermanganat kullaniminda atki ve ¢ozgii

yoniinde yirtilma mukavemeti degerleri

Atki | Cbézgii
NaOCl ham 5676 6393
5 dk 5578 6133
10dk | 5448 6067
15dk | 5350 5937
KMnOs | 5dk 5643 6328
10dk | 5545 6263
15dk | 5513 6230

Mukavemet degerlerinin ¢ozgii ve atki yoniinde degisimlerinin

yiizdesel grafikleri Cizelge 8.23 ve 8.24’de gosterilmistir.
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Cizelge 8.23 Hipoklorit kullannminda atki ve ¢6zgii yoniinde yirtilma

mukavemeti degerlerinin yiizdesel degisimi

Hipoklorit kullanimi
102
I \
98

zj \s‘;\\‘ —— Atk

— —=— Cozgi

(%)

92
90

88 T T T
ham 5dk 10 dk 15 dk

Siire

Cizelge 8.24 Potasyumpermanganat kullaniminda atki ve ¢ozgii ydniinde

yirtilma mukavemeti degerlerinin yiizdesel degisimi

Potasyumpermanganat Kullanimi

101
100 .\
99
\ —e— Atk
98 o -
% —=— Cozgl
97

96

(%)

95 T T T
ham 5 dk 10 dk 15 dk

Siire
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Yapilan agartma isleminin sadece indigo boyarmaddesine etki
etmedigi yapilan deneylerin atki ve ¢Ozgii mukavemet disiislerinin

benzerliklerinden anlasilmaktadir.

Potasyumpermanganat agartmasinda atki ve ¢ozgli yoniinde
mukavemet diislisliniin ivmesinde 10. dakikasindan sonra goriilen disiis,
Potasyumpermanganatin  sudaki oksijenle yiikseltgenip notralize
olmasindan dolayidir. Hipoklorit agartmasinda ise mukavemet diisiisii

ivmesi belirli seviyede ilerlemektedir.

a) KMnO4 kullanimi b) Sodyumhipoklorit

Sekil 8.8 Potasyumpermanganat (a) ve Sodyumhipoklorit (b) kullanilarak agartma

yapilmis denim kumaglar

Cizelge 8.25 KMnO4 ve NaOCI2 kullanim siirelerine gore L*, a*, b* ve AE*

degerleri degigimleri

L* a* b* AE*
ham 10,44 -2,9 -15,64 0,00
KMnO4 5 dk 25,64 -1,94 -9,09 16,58
10 dk 26,46 -1,7 -8,85 17,44
15 dk 27,31 -1,95 -9,33 18,04
NaOCI2 5 dk 19,37 0,52 -12,74 9,99
10 dk 22,81 0,04 -14,45 12,77
15 dk 26,8 -0,6 -14,95 16,54
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Cizelge 8.25’de agilma miktarinin (L*) sodyumhipoklorit ve
permanganat ile islem siiresince, sadece permanganat kullaniminda 15.
dakikas1 hari¢ belirgin sekilde yiikseldigi gorilmektedir. Bu
potasyumpermanganatin  10. dakikadan sonra ndtralize oldugunu
gostermektedir. Renk verimlerine bakilacak olursa (AE*) toplamda
potasyumpermanganat kullaniminda, hipoklorit kullanimina gore daha
fazla bir degisim vardir. Bu fark L* degerinden degil b* degerinden
kaynaklanmaktadir, hipoklorit kullaniminda b* degeri daha kii¢iik olmasi
ile renk daha mavide olmaktadir. Rengin daha mavide olmasi renk (AE*)

farkini azaltmaktadir.

Hipoklorit agartmas1 icin harcanan su miktar1 (100 adet

pantolon~70Kkg);

700 | agartma

400 | nétralizasyon

300 I durulama

Toplam; 1400 | su

Hipoklorit agartma siiresi; 4 dk makine yiikleme, 3 dk su alma, 4
dk su 1sitma, 5-15 agartma, 4 dk su bosaltma, 3 dk su alma, 5 dk
notralizasyon, 4 dk su bosaltma, 3 dk su alma, 3 dk durulama, 4 dk su
bosaltma, 4 dk makine bosaltma, 5 dk sitkma makinesi yilikleme, 17 dk
stkma, 4dk sikma makinesinden kurutma makinesine aktarma 35 dk

kurutma
Toplam Siire; 98 dk

Potasyumpermanganat lokal agartma (sprey)
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Harcanan su miktart;

350 | nétralizasyon
300 | durulama

Toplam : 650 |

Potasyumpermanganat lokal agartma siiresi;
1 adet pantolon i¢in

On rodeo bolgesine agartma ; 24 sn+ 5,88(s.s)
Arka rodeo bolgesine agartma ; 11,3 sn+ 2,92(s.s)
Bir sonraki pantolona yiiriime ; 4 sn

Toplam ; 48,1 sn

100 adet pantolon i¢in

5 dk makine yiikleme, 3 dk su alma, 5 dk nétralizasyon, 4 dk su
bosaltma, 3 dk su alma, 3 dk durulama, 4 dk su bosaltma, 5 dk sikma
makinesine yiikleme, 17 dk sikma, 4dk sikma makinesinden kurutma
makinesine aktarma 35 dk kurutma

Toplam siire; ~ 168 dk

8.7 Re¢ine Kullamiminda Renk A¢ilma Miktar1 Ve Yirtilma

Mukavemeti Bakimindan Degerlendirilmesi

Poliglikozik recine (Drywear 555) ve Poliiiretan (Legafinish B2)
esaslt recinelerle yapilan denemelerin, atki ve ¢ozgii yoniinde uygulanan
yirtilma dayanimi testlerinin sonucunda elde edilen degerler, Cizelge

8.26°da ‘g-f* biriminden tablo halinde verilmistir.
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Cizelge 8.26 Poliglikozik regine (Drywear 555) ve Poliiiretan (Legafinish B2)
esaslt recinelerle yapilan denemelerin, atki ve ¢ozgii yoniinde uygulanan yirtilma

dayanimui testlerinin sonucunda elde edilen degerler(g-f)

atki ¢ozgu
ham 5676 6393
Drywear

555 5% 5089 2936
10% 4958 3392

15% 4893 3914

Legafinish

B2 5% 5284 5741

10% 5317 5872
15% 5382 5937

Kullanilan reg¢inelerin atki ve ¢0zgli yoninde mukavemet

degerlerinin ylizdesel degisimi Cizelge 9.27°de gosterilmektedir.

Cizelge 8.27 Reginelerin atki ve ¢ozgii yoniinde mukavemet degerlerinin

yiizdesel degisimi
Recgine Denemeleri
<= 95
S -
2 85 —e— Drywear atki
8 75 —=— drywear ¢6zgu
© Legafinish Atki
§ 65 g
2 \ Legafinish Cozgu
< 55
3 \-\.
45 T T T
ham 5% 10% 15%
Kullanim miktar (%)
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Cizelge 8.27°de goriildiigii gibi Poliglikozik reginenin kullanim
orant artmasi liflerin birbiri {lizerinden kayma miktarin1 azaltarak,

mukavemet miktarini hizla diisiirmektedir.

Ayni oranlarin poliiiretan regine kullanimi sonucu olusan grafigi
incelediginde %5’lik kullanimin mukavemet diisiisii sagladigi, kullanim
oraninin artmasi ile ise mukavemet degerinin bir miktar yiikseldigi
goriilmektedir. Bunun nedeni liflerin birbiri tizerinden kayma miktarini
azaltmast ile diisen mukavemetin, poliliretanin olusturdugu film

tabakasinin ylikselmesine neden oldugudur.

Cizelge 8.28 Poliglikozik regine (Drywear 555) ve Poliiiretan (Legafinish B2)
esaslt recinelerle yapilan denemelerin kullamim yiizdelerine gore L*, a*, b* ve AE*

degerlerindeki degisimler

L* a* b* AE
ham 10,44 -2,9 -15,64 0,00
Drywear 555 5% 15,01 0,09 -4,59 12,33
10% 17,38 -0,2 -4,82 13,13
15% 18,43 -0,55 -4,85 13,63
Legafinish B2 5% 12,11 -0,15 -5,49 10,65
10% 14,81 -0,43 -4,49 12,23
15% 18,33 -0,68 -4,32 13,98

Cizelge 8.28’de renk olgiim degerleri goriilmektedir. Ipliklerin
tizerindeki film tabakasi, mavilikte (b*) ¢ok fazla degisim
gerceklestirmezken, L*, parlaklik degerinde artisa neden olmustur. Bu da
film tabakasinin daha piiriizsiiz ylizeyinin 15181 daha iyi yansitmasindan

dolayidir. Bu da toplam renk verimini(AE*) arttirici etki yapmaktadir.
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Kullanilan reginenin toplam renk verimi(AE*) artist parlaklik artis1 olarak

da degerlendirilebilir.

8.8 Potasyumpersiilfat ve Ozon Kullanmlmasinin Renk

degisimine etkisi

Potasyumpersiilfatin su igerisinde olusturdugu aktif radikalli siilfat
suyu hidrojenperoksite dontistiirecek, fakat bu sirada olusturdugu siilfiirik

asit kumasa zarar verecektir.

Ozon ise 220lt/saat hizla makinenin igerisinde akmaktadir. Bu
sirada ozon parcalanacak ve olusan aktif oksijen geri boyamay1

temizleyecektir.

Potasyumpersiilfat ve ozon, geri boyama yapmis bir kumasta, stabil
olmayan indigo boyarmaddesi ile etkilesime girerek boyarmaddenin
isatin ve anthranilic aside doniismesini saglayacaktir. Isatin sar1 renkli

oldugu i¢in kumasin sararmasina neden olacaktir.

Geri boyamanin en c¢ok olustugu asidik enzim ve tas yikama
kombinasyonu ile yikanmis ve geri boyamanin daha az oldugu hipoklorit
ile rengi agilmis kumaslarin potasyumpersiilfat ve ozon ile islemlerinin

renk degerleri Cizelge 8.29 ve 8.30°da gosterilmistir.
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Cizelge 8.29 Potasyumpersiilfat isleminin 6n islemleri farkli kumaslarda

olusturdugu renk degisimleri

10 dk Hipokilorit ile islem 30 dk Asidik Enzim ve Tas ile
Persiilfat sonrasi islem sonrasi
L a b L a b
0.dk 34,13 -0,35 -12,89 32,47 -1,34 -7,26
5 dk 37,37 -0,87 -12,73 33,04 -0,52 -4,21
10 dk 39,04 -1,21 -12,76 34,45 -0,89 -4,27
20 dk 41,13 -1,53 -11,88 35,59 -0,86 -3,27

Cizelge 8.30 On islemleri farkli kumaslarda ozonun olusturdugu renk degisimleri

Ozon
(220 30 dk Asidik Enzim ve Tas ile
g/saat) 10 dk Hipoklorit sonrasi Islem Sonrasi
L* ax b* L* a* b*
0. dk 34,13 -0,35 -12,89 32,47 -1,34 -7,26
10 dk. 34,59 -0,57 -12,27 34,14 -1,53 -6,55
20 dk 36,92 -0,71 -11,32 35,58 -1,39 -5,89
30 dk 37,84 -0,87 -11,05 33,26 -1,43 -6,51

Cizelge 8.29’da L* degerlerinin potasyumpersiilfat igleminin 5-10
ve 15. dakikasinda yiikseldigi goriilmektedir, bunun anlami islem
stiresinin artmasi ile renk acilim miktar1 da artmaktadir. b* degeri ise
hipoklorit ile 6n islem yapilan kumasta degisim diisiik olsa da asidik
enzim ve tas ile islem gormiis kumasta potasyumpersiilfat ile islem
gérmiis ile gérmemis arasindaki fark kumasin geri boyamasindaki stabil
olmayan indigo boyarmaddesinin parcalanip sari renge doniismesinden

kaynaklanmaktadir.
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Cizelge 8.30’da ise asidik enzim + tag islemi gérmiis kumasta 0zon
Once geri boyamay1 temizleyerek L* degerinde artisa neden olurken 30.
dakikada olusan sar1 renk L* degerini biraz diisiirmiistiir. On islem olarak

agartma yapilan kumagta ise geri boyamanin az olmasi sar1 renk

olusumunu azaltmig ve L* degerinde artis meydana gelmistir.

Cizelge 8.31 On islem olarak 30 dakika asidik enzim + tas ve 10 dk hipoklorit

yapilan kumaslarin potasyumpersiilfat igslemi sonrasi atki iplikleri renk degisimleri

30 dk Asidik Enzim ve Tag 10 dk hipoklorit
ile islem sonrasi sonrasl
PotasyumPersiilfat L* a* b* L* a* b*
ham 56,16 -2,92 -292 | 67,20 | -1,11 | -0,08
5 dk 61,00 -0,30 5,56 65,43 | -0,89 1,42
10 dk 61,81 -0,17 5,84 | 64,99 | -0,90 1,72
15 dk 63,29 -0,19 4,77 64,94 | -0,79 2,75

Cizelge 8.32 On islem olarak asidik enzim + tas islemi gérmiis kumaslarin ozon

islemi sonrasi atki ipliklerinde olusan renk degigimleri

Ozon (220 30 dk Asidik Enzim ve Tas ile
g/saat) 10 dk Hipoklorit sonrasi Islem Sonrasi
L* a* b* L* a* b*
ham 67,20 -1,11 -0,08 56,16 -2,92 -2,92
10 dk. 68,57 -1,30 -0,05 56,20 -1,95 -1,11
20 dk 69,76 -1,34 0,18 59,79 -2,21 -0,67
30 dk 67,69 -1,23 0,31 57,85 -2,08 -0,94

Atkr ipliklerindeki L*

kumasin potasyumperstilfat

degeri, asidik enzim ile taslama yapilan

ile isleminin ilk 10 dakikasinda ¢ok




127

degismezken 15. dakikada artmistir. Bunun nedeni geri boyamanin 15.
dakikada bir miktar temizlenmesi ile olusan parlakliktir. Bunun yaninda
b* degerindeki degisimin nedeni geri boyamanin sar1 renk almasidir. ilk
on dakikada sar1 rengin artmis 15. dakikada sar1 renk de azalmistir. 10
dakika agartma yapilan kumas i¢in ise L* degeri, kumasin geri boyama
miktar1 daha az olmasi nedeni ile sadece sararmanin neden oldugu bir

diisiis gostermektedir.

Atk ipliklerindeki geri boyama, ozon ile ilk 10 dakikada ¢ok az
temizlenirken 20. dakikada daha belirgindir. 30. dakikada ise olusan

sariliktan dolay1 L* degerinde diisiis meydana gelmistir.
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9. ISLEMLERIN MALIYETI

Islemlerin maliyet ve zamanlarina bakilacak olursak; 100 adet
pantolonun sirasiyla lazer, kumlama, tas yikama, hipoklorit agartma,
potasyumpermanganat bolgesel sprey agartma ve ndtralizasyon iglemleri

icin maliyet hesab1 asagida verilmektedir.

Lazer islemi siiresi ; 61,27 sn x 100 adet = 6127 sn= 1 saat 42 dk
Enerji miktari;

Lazer makinesi : 3,8 kw/h

Lazer fan1 : 2,5 kw/h

Toplam : 6,3 kw/h

100 pantolon i¢in= 10,71 kw

Gereken is¢i adedi; 1

Kumlama siiresi ; 97,83 sn x 100 adet = 9783 sn= 2 saat 43 dk
Enerji Miktar1:

Kumlama fani ; 15 kw/h

Kompresor ; 55 kw/h

Toplam 65 kw

100 adet pantolon i¢in; 176,5 kw

100 adet pantolon i¢in kullanilan kum gideri; 50 kg

Gereken is¢i adedi; 1

Tas yikama ve hipoklorit agartma,;
Gereken enerji;

Yikama makinesi; 15 kw/h
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10 dk durulama, 10 dk taslama, 10 dk taslama sonrasi durulama
sirasinda makine kullanimi; 30 dk

Kazan ; 7,5 kw
Su pompasi 7,5 kw

100 pantolonun tas yikamasi i¢in gerekli enerji; 15 kw

Hipoklorit agartmasi 10dk agartma, 10 dk nétralizasyon, 5 dk
durulama sonrasi toplam makine kullanimi 25 dk

100 pantolonun agartmasi i¢in gereken enerji; 12,50 kw
Sikma makinesi; 15 kw/h

100 adet pantolon igin ; 4,25 kw

Kurutma makinesi; 15 kw/h

Kurutma fani: 15 kw/h

Toplam 30 kw/h

100 pantolon i¢in ; 17,5 kw

Gereken su miktar1 ; 950 1 tag yitkama + 1800 1
Toplam siire ; 195 dk

Gerekli is¢i sayist; 2

Kullanilan tag miktar1 200 kg

Kullanilan hipoklorit miktar: 2 1

Potasyumpermanganat bolgesel sprey agartmast;
100 adet pantolonun bolgesel agartma stiresi ; 80 dk
Sprey fani; 18 kw/h

Kompresor; 55 kw/h

100 adet pantolon i¢in ; 97.3 kw

Notralizasyon i¢in ; yikama makinesi kullanimi; 10 dk
notralizasyon, 5 dk durulama; toplam 15 dk makine kullanimi; 3,75 kw
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15 dk. Kazan ve su pompasi 3,75 kw

Sikma makinesi 4,25kw

Kurutma; 17,5 kw

Gereken Potasyumpermanganat miktart; 3 kg

Gereken su miktari; 800 kg

Gereken notralizasyon kimyasali (Sodyum metabisiilfit) 7,5 kg
Gereken is¢i sayisi; 5 kisi sprey , 2 kisi yikama

Toplam maliyet;

Toplam elektrik gideri; 376 kw

376kw x 1,7tl/ kw = 639 TL

50 kg kum=880 TL

200 kg tag=22 TL

3 kg Potasyumpermanganat= 21 TL

7,5 kg notralizasyon kimyasali = 25 TL

Gereken is¢i ve is¢ilik saati;

Lazer icin 1 kisi 1 saat 42 dk

Kumlama i¢in 1 kisi 2 saat 43 dk

Taslama ve agartma islemi i¢in 2 kisi 150 dk

Lokal agartma islemi i¢in 5 kisi 80 dk

Notralizasyon i¢in 2 kisi 80 dk

Toplam is¢ilik maliyeti ; 1950 dk * 0,037= 72,15 TL
100 adet pantolonun lazer, kumlama, taslama, agartma, lokal agartma,

notralizasyon islemlerinin toplam maliyeti 1535 TL dir.
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10. SONUC

Yapilan denemelerde, su an bir ¢ok isletmede kullanimda olan 6n
yikama, taglama, enzim yikama ve agartma cesitleri ile kumlama, lazer
ve regine islemleri uygulanmis ve sonuglar renk ve yirtilma mukavemeti
acisindan degerlendirilmistir. Yapilan islemlerdeki geri doniisiimii
olmayan hatalarin en aza indirilmesi denim yikama islemlerinin en

Onemli sorunudur.

Mekanik zarar meydana getiren kumlama ve zimpara islemlerinde
operatdriin tecriibesi en onemli etkendir. Ozellikle dikkat ¢eken ¢ozgii
ipliklerinde olusan mukavemet kayiplaridir. Bunun nedeni kumasin islem
goren ylizlinlin ¢0zgli yogun bir dokuma tipine sahip olmasidir.
Mukavemet kayiplarini engellemek i¢in yapilacak islemde, kumlama
basincinin diigiiriilmesi, zimpara kagidinin numarasinin yiikseltilmesi

gibi mekanik etkiler azaltilmalidir.

Denim kuru islemlerinde hizla 6nem kazanan ve denim kumas ve
denim mamullerin islemlerinde tekrarlanabilirligi yiiksek, nadir
islemlerden olan lazer islemi i¢cin 6n deneme ile kumasin hangi lazer
siddetinde islem uygulanmasi gerektigi saptanmalidir. Bu islem igin
zimpara efektine veya yipratma efektine yakin siddet degerleri tespit
edilmeli istenilen efekte gore siddeti uygulanmalidir. Aksi taktirde
uygulamanin tehlikesi kumasta geri doniisii olmayan &nemli zararlar

meydana getirebilmesidir.

Yikama iglemlerinde ise genel olarak yapilacak islemlerin baginda

hagil sokme islemi gelmektedir. Bu islemin diizgiin yapilmasi bolgesel
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veya tamamen kirletme efekti i¢in yapilacak boyamalarda renk farkinin
en az olmasin1 saglayacaktir. Iyi hasil sokme islemi gdrmemis

kumaslarin boya affiniteleride farkli olacaktir.

Tas yikama isleminde olusacak mukavemet kayiplar1 6zellikle ince
kumaslarda yirtilmaya kadar gitmektedir. Eski tas kullanimi mamuliin
dikis yerleri gibi ¢abuk efekt alan boélgelerinde az asimmim
gerceklestirirken genelinde mukavemet kaybi1 daha fazla olmaktadir. Bu
nedenle ince kumaglarda istenilen efekti az mukavemet kaybi icin az
miktarda yeni tas ile kisa siirede elde etmek miimkiindiir. Daha riskli

kumasglar icin ise enzimatik yikama en idealidir.

Bolgesel veya l{irliniin tamaminda yapilacak agartmalar icin
kullanilan kimyasallarin hem kumasa hem de aksesuarlara yapacag etki
gdz Oniinde bulundurulmalidir. Islemin pH’1, siiresi sicakligi ve
kullanilan kimyasal miktar1 risk olusturan iiriinlerde gerekirse iliman
kosullarda baglanmali, istenilen efekte ulasilamiyorsa ortam sartlar

degistirilmelidir.

Denim mamul iireticileri ile yitkamacilarii kars1 karsiya getiren bir
konu da denim mamuliin aksesuarlaridir. Metal olan her parga mekanik
ve oksidatif islemler de hem aksesuar, hem fiiriin i¢in ¢ok biiylik risk
olusturmaktadir. Olusacak asinma ve lekeler hatta aksesuar kayiplari
denim iiriiniin maliyetini arttirmakta, katalitik zararlar ve yirtilmalar
denim iriiniin kaybina neden olabilmektedir. Bu pargalarin miimkiin
oldugu kadar1 yikama ve kuru islemden sonra takilmalari bu zararlar

Onleyecektir.
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Cizelge 10.1 Yapilan denemelerin yiizdesel olarak atki ve ¢dzgii ydniinde

mukavemet kayiplar1 ve renk agilim miktarlar: (L*)

(%) L*
Mukavemet farki(%) | degeri
atki ¢ozgl
Ham 0 0 0
kumlama 4 bar 6 11 2
6 bar 8 27 4
Lazer siddeti
(sn/m) 80 2 6 9
100 6 8 12
120 8 10 15
eski tas 10 dk 21 14 3
20 dk 25 17 7
30 dk 31 21 12
yeni tas 10 dk 11 9 5
20 dk 15 12 7
30 dk 18 17 9
enzim 10 dk 2 3 2
20 dk 3 6 8
30 dk 5 8 5
enzim+tas 10 dk 9 11 4
20 dk 15 13 8
30 dk 21 15 5
Sodyumbhipoklorit| 5 dk 2 4 13
10 dk 4 5 16
15 dk 6 7 20
KMnO4 5 dk 1 1 19
10 dk 2 2 20
15 dk 3 3 20
Glikozik regine 5% 10 54 9
10% 13 47 11
15% 14 39 12
Polilretan regine 5% 7 10 6
10% 6 8 8
15% 5 7 12
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Cizelge 10.1 yapilan islemlerin ne kadar renk agilimi ve
mukavemet kaybi yaratacaginin ongoriilmesine yardimci olmaktadir.
Ornegin, normal bir denim mamule uygulanacak islemler, sirasiyla %35
poliiiretan regine, 4 bar kumlama, 10 dk enzim+tas yikama, 10 dk
hipoklorit agartmasi ise yaklagik olarak renk degisimi degeri ;% 28,
mukavemet kaybi ise, atki yoniinde; % 26, ¢ozgli yoniinde; % 37
olmaktadir. Gercekte ise bu deger; renk agilimi % 34, atki yoniinde
mukavemet kaybi %23, ¢ozgii yoniinde ise % 30 olmaktadir. Renk
farkinin artmasi islemlerin ayni kumas tizerinden ardi ardina
yapilmasindan ve islemler arasindaki kurutma miktarinin diismesinden
kaynaklanmaktadir, kurutma miktarinin diismesi geri boyamanin az
olmasini saglayacak ve maviligi engelleyip gri bir gorliniim saglayacaktir
bu da acilma miktar1 olarak degerlendirilen L* degerini yiikseltecektir.
Mukavemet degerinin yiikselmesi islemlerin ayni kumas {lizerinden ardi

ardina ilerleyisindendir.

Sonu¢ olarak, miisteri isteklerinin proses kosullarini belirledigi,
yogun bir rekabetin yasandigi sektoriimiizde denim kumaslarda istenen
efektlerin saglanmasinda denim iiriinde olusacak zararlar ve islemlerdeki
hatalar hem olusturdugu mali yiikle hem de miisteri memnuniyetsizligi
ile sonuclanacagi kesindir. Bu baglamda bu proje kapsaminda yapilan
calismalar, bu hata ve zararlarin 6ngoriilmesine hatta daha olusmadan
Onlenmesine yardimci olmayr hedeflemistir. Bu konuda , deneme
yanilma ve tecriibelere dayali islemlerin daha somut verilere dayanmasi

saglanmaya caligilmistir.
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