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* FARKLI BOYAMA METOTLARININ MAMUL KUMAS PERFORMANSI VE
KALITESINE ETKisSi*

Studies On Affects Of Various Dyeing Methods On Quality And Fabric

Performances
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OZET

Calismanin amaci farkh boyama ydntemlerinin, iplik boyama, elyaf boyama
ve kumas boyama ydéntemlerinin kumas performans 6zelliklerine ne denli etkisi
oldugunun incelenmesidir. Bu amacla, ticari olarak uretilen ve 61/34/5
PES/VIS/ELASTAN igerikli (gl karisim olan ve farkli ydéntemlerle boyanan,
numunelerin Uretildigi isletmede yaygin olarak kullanilan 4 adet kumas secilmistir.
Secilen bu numunelerde kumaslarin haslik, ¢ekmezlik tayini (buhar ve yikama
cekmeleri), kopma mukavemeti tayini, yirtiima mukavemeti tayini, boncuklama
dayanimi tayini, dikis agmasi tayini ve elastikiyet tayini testleri yapiimis ve
degerlendirilmistir. Ayrica bu performans 6zelliklerinin yani sira numune Uretimlerin
mamul renklerinin devamhligi yani lotlarin birbirine uygunlugu, kalite problemleri
incelenmis ve mukayese edilmistir.

Tim bu c¢alismalar 1sidinda elde edilen veriler incelendiginde, boyama
metotlarinin kullanilan tim bu numuneler Gzerinde kullanim performansi ve kalite
dzellikleri acisindan ne denli etkili oldugu gdézlemlenmigtir. Ozellikle bu
degerlendirmeler sonucu yapilan boyama yontemlerinin kaliteye etkisi incelenmis
ve uygulamada edinilen bilgiler ile farkli bir bakis agisi ortaya koymustur. Kumas
performanslari agisindan bakildiginda literatiirdeki bilgiler ile benzer sonuglar agiga
cikmistir. Yapilan tim calismalar degerlendirildiginde elyaftan yapilan boyamalarin
hasliklari, iplik ve kumas boyamalara gbére daha iyi cikmistir. Boyama kalite
performanslarinda yine elyaf boyama hata ylzdesi en iyi oranda olan boyama
metodu oldugu gdzlenmisgtir.

Anahtar Kelimeler: Kumas Boyama, iplik Boyama, Elyaf Boyama, Top Boyama,
Hashk

ABSTRACT

In this study, various types dyeing methods such as piece dyed, fiber dyed
and yarn dyed are examined in terms of fabric performances and qualities.
Regarding this, 4 fabrics have been chosen which contents 61/34/5
PES/VISCON/ELASTANE. In these fabrics, color fastnesses, stability tests
(washing stability and steam stability), tear strength, tensile strength, pilling and
elasticity test methods have been applied.

1 Ayn1 baslikh Yiiksek Lisans tezinden {iretilmistir.
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Additionally, quality performances, color continuities have been examined
and compared in 4 fabrics which being made 1000 mts production in each dyeing
method. Based on all these studies, it is obviously clear how much dyeing methods
affects quality performances and usage of these products. Especially, when taking
these studies into account, it shows difference of dyeing methods in terms of
quality and fabric performances in different perspective. Taking all these workings
in to consideration, fiber dyeing methods colorfastness results performed better
than other dyeing methods. Also fiber dyeing method had better quality
performances as well.

GIRIS

Tekstil sektdrt, hem Ulkemiz agisindan, hem de dinya Uzerinde kar marji
yiksek olan ayni zamanda énemli derecede istihdama sahip sanayilerden biridir.
Globallesen dinya, tekstil sektori Gzerinde de etkilerini gostermis, Ulkeler
arasindaki tekstil rekabetini arttirmistir. Tirkiye’de bulunan tekstil isletmeleri de bu
rekabete ayak uydurmus, zamani ve enerjiyi en etkin sekilde kullanip, kaliteyi en
Ust dizeyde tutarak kar amaci saglamak stratejik bir faktor haline gelmistir. Bu da
her alanda yenilik¢i, gelisimlere acik ve gelisen teknolojiyi yakindan takip etmeyi
zorunlu kilmaktadir. Hem uzak dodu, hem de tekstil sektériinde yayginlasan
markalagma faktorleri isletmeleri yenilikgi arayiglara yonlendirmistir. Bu arayislar
icerisinde tabii olarak kalite en 6nemli faktérlerden birini olusturmaktadir. Farkh
kalite anlayislari ve yénetimleri uygulanarak musteri memnuniyeti saglanmaktadir.

Kalite kavrami ozellikle giinimizde isletmeler tarafindan énemle izerinde
durulan, kurumsal basari icin en belirleyici faktorlerden biridir. Bu baglamda,
isletmelerin basarili olmalari igin, ydonetim amagclarinda degisiklik yapma yoluna
gidilmesi gerekebilmektedir. Kiiresellesen dinyada her sektérde oldugu gibi, tekstil
sektorl de son yillarda kaliteyi hedef almaya baslamistir. Kalite hedeflenen
basariya ulasma noktasinda en 6nemli 6delerden biri olmakla birlikte ulusal ve
uluslararasi rekabete katki saglayici bir unsurdur. Etkin bir kalite yonetiminin
olusturulmasi kalite glivencesine ve toplam kalite yonetiminin etkin bir sekilde
uygulanmasina baghdir.

isletmelerde rekabetin artmasiyla birlikte tiiketicilerin kaliteli Griin arzinda
bulunmasi igletmelerin kalite odakli c¢alisarak bir adim daha o6ne geg¢mesini
saglayabilir. Uretimde kaliteye dnem veren igletmeler igin bu anlayis, piyasada
tutunabilme ve rekabet edebilme glcu saglamaktadir. Ginumuzde igletmeler
basariyl yakalayabilmek ve surekliligini saglamak adina kalite ve kalite glivence
birimleri olusturarak Uretimin her agsamasinda hatayi sifira indirgemek ve mevcut
Uretimden maksimum verimi almak amaciyla ¢alismalidirlar.

Farkli kalite yonetimlerinin uygulanmasi isletmelerin basarili olmasi
acisindan bir gereklilik haline gelmistir. isletmeciler, 1980’li yillarin basinda,
kalitenin 6nemli bir faktér oldugunu fark etmis, 1990l yillarin basinda kalitenin
rekabet i¢in vazgecilmez bir unsur oldugunu gérmuslerdir.

Tekstil hazir giyim Urlnlerinin yapitaglarindan biri olan kumaslarda, farklihk
yaratmak amaci ile uygulanan c¢esitli hammaddelerin, fantezi 6rgilerin yani sira
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tekstil terbiyesi de en 6nemli asamalardan biridir. Modanin da etkisi géz 6niine
alindig1 zaman, tekstil terbiyesinde en dnemli ve en kapsamli bolimu kuskusuz ki
renklendirmedir. Renklendirmedeki asil gaye, satis ic¢in bitmis GrGndn alici
tarafindan c¢ekici bulunmasi, albenisi ve istenilen moda renginin saglanmasidir.
Cunku tuketici, bir Granu satin almak isterse ilk dnce onun, rengi, tusesi ve deseni
ve kesimi ile ilgilenip, bunlarla iliski kurarak yaklasmaktadir. Her asamada
mukemmel bir Grlin sunabilmek icin renklendirme de burada ana hususlardan biri
olmaktadir.

Boya tekstil materyaline U¢ degisik yontemle aplike edilebilir. Bunlar;
cektirme, emdirme, elyaf c¢ekim eriyiJinde boyama yontemleri olarak
siniflandirilabilir. Bu U¢ uygulamadan tekstil isletmelerinde en fazla kullanilani
cektirme yodntemidir (Yakartepe ve Yakartepe, 1995). Bir boyarmaddede igin en
Onemli 6zelliklerden birisi de, iyi bir renk pigmentasyonuna sahip olmasinin yani
sira gerek uretim hattinda muamele edilecegi islemler ve gerekse kullanim
asamasinda gosterecegi haslikla o6lgllebilir. Bu agidan boyarmadde hasliklari;
uretim hasliklari ve kullanim hasliklari olmak Uzere kategorize edilebilir. Bazi
hasliklar ise her iki kategoride birden degerlendirilebilir (Yikama hashgi, su haslig

gibi).

MATERYAL ve METOD

Calismada ayni lot polyester ve viskon elyaflari ile hazirlanan dokuma
kumaslar kullaniimistir. Kullanilan numune kumaslarin karisim orani %61
polyester, %34 viskon, %5 elastan olarak belirlenmistir. Bu numunelerin ¢6zgi ve
atki iplik numaralari da sabit tutulmus, numunelerin Uretildigi isletme kosullarinda
yaygin olarak kullanildigi igin 28/2 (Ne) tercih edilmistir.

Numune kumaslar incelendiginde bir ¢ok konstriiksiyon ve karigim
arasinda kiyaslanacak boyama metotlarina uygunlugu géz éniine alinarak temel
dokuma orguleri tercih edilmistir. Kullanilan boyarmaddeler Uretici firmalar
tarafindan uygulanan boyama metoduna gére muadil olarak belirlenmistir. Bu
temel tipler arasinda kumaslarin renklerinin ayni renk pantonesine gore secilmis
olmasina ve performanslarini kiyaslama yapilabilecek sekilde uygun olmasina
dikkat edilmistir.

Secilen numuneler, iplik boyama, elyaf boyama ve top boyama metotlarina
gbre boyanmistir. iplik boyamada, calismalarin yapildigi tekstil isletmesinde yaygin
olarak kullanildidi i¢in bobin boyama metodu secilirken, top boyada ise Termosol
boyama, Jet boyama ve Pad-Batch boyama uygulanmistir.

Yapilan bu boyamalara fiziksel testler ve haslik testleri uygulanmig, bu
sonugclar birbiri ile kiyaslanmis, renk devamliliyi spektrofotometre sonuglar le
desteklenmistir. Numunelere uygulanan testler asagidaki gibi verilmistir.

¢ En ve gramaj kontrolu,
Elastikiyet ve Potluk Kontroli
Martindale Asinma Dayanimi KontrolU
Dikis Acgilmasi ve Kopma Mukavemet Kontroli
Yirtilma Mukavemet Kontrolu
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e Yikama Cekmesi Kontroli
Buhar Cekmesi Kontrolu
Haslik Testleri Kontroli (Yikama Hasligi, Siurtme Hashgi, Ter
Hashgi, Su Hashgi, Kuru Temizleme Hasligi)

ARASTIRMA BULGULARI VE SONUCLAR

Calismada mamul kalite kontrol sonuglari ele alinirken kumas kalitesi 1. ve
2. Kalite Urunler olarak ikiye ayrilmistir. 1. Kalite Urlnlerde, hata puani/metre orani
%10’un altinda olan ve konfeksiyon asamasinda firesiz veya makul miktarda fire ile
kesilebilen urlnler olarak degerlendirilmistir. 2. Kalite Urlnler ise, sirekli devam
eden hatalarin veya hata puani/metre orani %10’un lzerinde olan ve konfeksiyon
asamasinda 1. Kalite UrGin gibi sorunsuz kesilemeyen c¢ok ylksek miktarda fire
gerektiren Urlnler, kisaca hatali olarak degerlendirilmigtir.

1. Kalite Urlnler ise, kendi iginde renklerine goére lotlanmis, her rulonun
basindan sonundan alinan renk pargalari ile renkler gruplandiriimis ve ayni grup
renklere lot verilmistir. Lot miktarinin fazla olmasi da konfeksiyon agisindan sorun
olusturacagindan dezavantaj olarak degerlendirilmistir.

Bulgularda gorilen Bas- Son farki hatasi, rulonun basi ile sonunda renk
farki gézlenmesidir. Bu da isletmeye iade edilerek diizeltiimesi talep edilmistir. Bu
sebeple isletmeye iade orani igerisinde yer almaktadir.

Kisa metre kumaslar ise 13 metrenin altinda olan fakat hatasiz olan
metrelerdir. Kisa metraj kumaslar genel olarak konfeksiyonda pastallar tzerinde
yarida kalip ¢ok fazla fire ¢ikartigindan o6turd 1. Kalite drdn gibi
degerlendiriimemis, bu sebeple ayri bir situnda degerlendirilmigtir.

Lacivert renkte renklendirilen ve Termosol boyama Uzeri Pad-Batch
boyama metoduna gore Uretilmis yaklagik 1000 m kumasgin kalite oranlari asagida
Cizelge 1’de goéruldugu uUzere 1. Kalite olarak ayrilan kisim 3 lot ¢ikmigtir. Lot 1 in
metresi 485 m iken Lot 2 ve Lot 3 Gn metreleri kisadir ve bu hazir giyim tretimde
sorun teskil edebilir.

2. Kalite orani %9,3 olarak gozlenmis isletmeye iade edilen miktar renk
farki ve bas-son farki dolayisi ile %28,2 olarak degerlendirilmistir. Mevcut durumda
1. Kalite kumas orani %62,5’tir. Kumas Uzerinde sadece boyama hatalari degil
ayni zamanda dokuma kaynakl hatalar da bulunabileceginden sadece boyama
hatalari ayrica belirlenmis, bu da %37,5 olarak Cizelge 1’de belirtiimistir.
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Cizelge 1. Termosol Uizeri pad batch boyama mamiil kalite kontrol oranlari
TERMOSOL BOYAMA+PAD BATCH BOYAMA KUMAS DETAYI
OZET KALITE RAPORU

TOPLAM M 1. KALITEM | 2. KALITEM iADE M BOYAMA HATA %
1188 742 111 335 37,5
KALITE % 62,5 9,3 28,2
KALITE DETAY _ _
LOTNO TOPLAMM | 2.KALITEM | 1.KALITEM | 'SLETMEYEIADE
LOT 1 485 485
LOT 2 155 155
LOT 3 102 102
ABRAJ 33 33
RENK FARKI 283 283
KIRIK 78 78
BAS-SON
FARKI 52 52

1188 111 742 335

Yine lacivert renkte renklendirilen ve iplik boyama metoduna goére uretilmis
yaklasik 1000 m kumasin kalite oranlari asadida Cizelge 2’de gorildigu Uzere
sunulmustur.

iplik boya olarak yapilan lacivert kumasta 1. Kalite kismi 3 lot olarak
ayrilmistir. 102 m renk farkindan 6tira isletmeye iade edilmis, hatalar arasinda iplik
boyamadan kaynaklanan atki renk bandi gézlenmistir.

Cizelge 2. iplik boyama mamul kalite kontrol oranlari

IPLIK BOYAMA KUMAS DETAYI

OZET KALITE RAPORU

TOPLAM M 1. KALITE | 2. KALITE : BOYAMA
M M iADE M KISA M LATA %
1100 845 121 102 32 14,4
KALITE % 76,8 11 9,3 2,9
KALITE DETAY
LOT NO TOPLAM KISA 2. KALITE | 1. KALITE | ISLETMEYE
M METRE M M iADE M
LOT 1 296 296
LOT 2 288 288
LOT 3 261 261
CIFT ATKI 65 65
RENK FARKI 102 102
ATKI RENK
BANDI 56 56
KISA METRE 32 32
1100 32 121 845 102
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Cizelge 2'de gorluldugu uzere 1. kalite kumas orani %76,8 olarak
degerlendirilmis fakat kumas Uzerinde dokuma hatalarinin da olmasi dolayisi
sebebi ile (¢ift atki) boyama hata orani dismus ve %14,4 olarak hesaplanmistir.

Lot metrajlari birbirine yakin olarak gézlenmistir. Fakat yaklasik 1000 m
yapilan Uretimde 3 lot olarak ¢ikmasi, her bir lot yaklagik 250 m civari, hazir giyim
uretimde her lotun ayri kesilmesi gerekeceginden yine problem teskil edebilir.

Yine lacivert renkte renklendirilen ve elyaf boyama metoduna goére Uretilmis
yaklasik 1000 m kumasin kalite oranlari asadida Cizelge 3’de goruldigu Uzere
sunulmustur.

1. kalite olarak degerlendirilen kisim tek lot gcikmistir. Bu da yapilan 1000 m
Uretimde renk devamhliginin ¢ok iyi oldujunu gostermektedir. Cizelge 3’te
belirtildigi gibi bu tretimde boyama kaynakl bir hataya rastlanmamistir. Bu da elyaf
boyamanin elyaf eriyik halde iken yapilmasi bu da partikillerin igerisine ¢ok iyi
nifuz etmesi ve homojen dagilmasi ile ilgilidir.

Sadece kullanilan elyaf boyama piyasadan temin edildigi i¢in pratikte renk
skalas! top boyama ve iplik boyama kadar iyi olamamakta ve talep edilen rengin
bire bir elde edilmesi ¢ok zor olmaktadir. Bu da elyaf boyamanin
dezavantajlarindan biridir.

Diger hatalar, dugum iplik veya dokuma kaynakli, seyrek ve yarim atki yine
dokuma kaynakli, en diizensiz bitim iglemi ile kaynakl hatalardir.

1. kalite orani %89,7 olarak degerlendiriimis ve diger boyama metotlari ile
kiyaslandiginda ¢ok iyi bir orandir.

Cizelge 3. Elyaf boyama mamul kalite kontrol oranlari

ELYAF BOYAMA KUMAS DETAY!
OZET KALITE RAPORU
; ; ; BOYAMA

TOPLAM M 1. KALITEM | 2. KALITEM iADE M HATA%
1108 994 67 47 0
KALITE % 89,7 6 4,2 0
KALITE DETAY _
LOT NO TOPLAMM | 2. KALITEM | 1. KALITE M 'SLEJS"EEYE
LOT 1 994 994
SEYREK 31 31
YARIM ATKI 24 24
DUGUM 12 12
EN DUZENSIZ 47 47

1108 67 994 47

Yine lacivert renkte renklendirilen ve Jet boyama lzeri Pad-Batch boyama
metoduna gore Uretilmis yaklasik 1000 m kumasin kalite oranlari asagida Cizelge
4'te goruldigu Uzere sunulmustur. 1. Kalite olarak ayrilan kisim 2 lot olarak
ayrilmistir. Lot metreleri Termosol Uzeri Pad-Batch ve iplik boyama metodunda

16



C.U Fen ve Miihendislik Bilimleri Dergisi Yil 2018 Cilt: 35-1

yapilan Uretimlere gére nispeten daha ylksektir. Bunun sebebi ise jet boyamada
tek gézde boyanmis olmasi olabilir.

Bununla birlikte 2. Kaliteye ayrilan jet boyama hatalari géze ¢arpmaktadir.
Bunlar Jet takilmasi (Haspel kingi) ve kazayagi goérunimuadir. Jet boyama
sirasinda olusan kirik genelde kazayagdi gérinimu seklinde kendini belli eder. Bazi
durumlarda da haspel kingdi ikinci kalite olarak ayrilir. Bu da yine beyaz goérinimli
dizensiz kiriklardir ve jet boyama sonrasi meydana ¢ikar.

Yine kontrol sonrasi kumas hatasi olarak dokuma hatalarindan ¢bézgide
gergin gevsek iplik ve ayak kagigi not edilmistir. Boyama hata ylizdesi %14,58 ve
1. Kalite kumas ylzdesi %79'dur.

Cizelge 4. Jet boyama izeri pad-batch boyama mamul kalite kontrol oranlari
JET+PAD BATCH BOYAMA KUMAS DETAYI
OZET KALITE RAPORU

) : , BOYAMA
TOPLAM M 1.KALITEM | 2. KALITEM | IADE M SOYoN
1077 851 226 0 14,58
KALITE % 79 21 0
KALITE DETAY —
LOT NO TOPLAMM | 2. KALITEM | 1-KALITE | ISLETMEYE
M iADE
LOT 1 369 369
LOT 2 482 482
KAZ AYAGI GORUNUMU 113 113
AYAK KACIGI 17 17
COZGUDE GERGIN
GEVSEK IPLIK 52 52
JET TAKILMASI+HASPEL
KIRIGI 44 a4
1077 226 851 0

Lacivert renk ile renklendirilen Termosol boyama tzeri Pad-Batch boyama
yapilan kumasin fiziksel test degerleri genel olarak standartlar icerisindedir.
Boyama metodu farkliliklarindan kaynaklanan performans farkhliklari kumasg
Uzerinde en fazla haslik degerlerinde etkisini gdsterir. Haslk degerleri boyama
metoduyla ilgili oldugu gibi gordigi ard islemler ile de dogrudan alakalidir.
Termosol Uzeri Pad-Batch top boyama yapilmis kumastaki haslik degerlerinde
ticari olarak duguk kabul edilen degerler (3 ve alti) gézlenmistir.

Lacivert renk ile renklendirilen iplik boyama yapilan kumasin fiziksel test
degerleri genel olarak standartlar igerisinde degerlendirilmistir. Haslik sonugclari
boyama metodu ile dogrudan ilgilidir. Ayni zamanda islem gordigi on terbiye ve
bitim islemleri ile de alakalidir. iplik boyama yapilmis bu kumastaki haslk degerleri
ticari olarak disUk kabul edilen degerler (3 ve altl)) gbézlenmistir. Yapilan bu
calismada genel olarak isletme sartlarinda yapilabilen ve yaygin olarak kullanilan
haslik testleri uygulanmigtir.
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Lacivert renk ile renklendirilen ve elyaf boya uygulanan kumasin fiziksel
test degerleri standartlar igerisindedir. Fiziksel test degerlerinde olusabilecek
herhangi bir mukavemet kaybi gézlenmemistir veya icerikteki elastanda herhangi
bir zarar yoktur. Haslik sonuglari elyaf boyama oldugu icin diger kumaslara gére
nispeten daha iyidir. Elyaf boyama bir kumasta haslik sonuglari en ¢ok bitim
islemleri ve yapilan ylkama gibi terbiye islemleri ile ilgilidir. Elyaf boyama
uygulanmis bu kumastaki haslik degerlerinde ve ticari olarak dustk kabul edilen
degerler (3 ve alti) gézlenmemistir. Yapilan bu ¢alismada genel olarak isletme
sartlarinda yapilabilen ve yaygin olarak kullanilan haslik testleri uygulanmistir.

Lacivert renk ile renklendirilen ve Jet boyama Uzeri Pad-Batch boyama
uygulanan kumasin fiziksel test degerleri genel olarak sonuglar standartlar
icerisinde ve fiziksel test degerleri uygun gozlemlenmistir. Jet boyama ve
sonrasinda Pad-Batch boyama uygulanmis bu kumastaki haslik degerlerinde ticari
olarak dusuk kabul edilen degerler gcogunluktadir. Ticari olarak diisiik kabul edilen
degerler (3 ve alti) belirtilmistir.

Sonug

Yapilan bu calismada oncelikle Ulkemizde c¢ok yaygin olan tekstil
sektérinde boyama metotlari ele alinmistir. Bu boyama metotlarinin hangilerinin,
hangi durumlarda avantajli ve dezavantajli oldugunu tayin etmek Uzere elyaf
boyama, iplik boyama ve top boyama metotlari (Jet Boyama ve Termosol Boyama)
detayli olarak incelenmisgtir.

Farkli boyama metodu uygulanan numune kumasglar grafikte asagidaki gibi
belirtiimigtir.

Kumas 1: Termosol Uzeri Pad-Batch Boyama
Kumas 2: iplik Boyama

Kumas 3: Elyaf Boyama

Kumas 4: Jet Boyama Uzeri Pad-Batch Boyama

Burada meydana gelecek pUf noktalar isletme sartlari da géz d6nunde
bulunarak belirtiimis ve performans 6zellikleri kiyaslanmak lzere secilen ve igletme
sartlarinda yaklagik 1000’er metre Uretimi yapilan 4 farkh kumas, bu metotlarda
ayni standarda ait lacivert renk ile firmalarin o6nerdidi muadil boyalar ile
renklendirilmistir.

Daha sonra yapilan bu Uretimlerin, mamul kalite kontrol sonuglari ele
alinmistir. Yapilan bu Uretimlerin mamul kalite sonuglari Sekil 1 ve Sekil 2'de
goruldigu Uzere kiyaslanarak 6zetlenmistir. Sekil 1°de 1. Kalite kumas orani ele
alinirken, Sekil 2'de 2. Kalite kumas ylzdesi grafik halinde sunulmustur.

En iyi kumas kalitesi elyaf boyama metodunda goérilmustir. Sirasiyla
Jet/Pad-Batch boyama, iplik boyama ve Termosol/Pad-Batch boyama olarak
g6zlenmistir. Bunun sebebi boyamanin en iyi elyaf halindeyken nifuz etmesi ve
dolayisi ile homojen olmayan boyama veya kumasin boyanmasi sirasinda
herhangi kumasi zedeleyecek bir islem bulunmamasi sadece terbiye ve bitim

18



C.U Fen ve Miihendislik Bilimleri Dergisi Y1l 2018 Cilt: 35-1

islemlerinin bulunmasidir. Ek olarak Sekil 3'de gorildigu gibi, sadece boyama
hatalari da ele alinmistir. Cinkd kumas kalitesi degerlendirilirken, dokuma ve iplik
hatalari da ayrilmakta ve bu durumda 1. Kalite kumas oranini etkilemektedir.
Boyama hata yuzdesi belirlenirken sadece 2. kalite metrajlar degdil, boyamadan
oturl igletmeye iade olan kisim da eklenmistir. Sonug¢ olarak bu kisimlar da 1.
Kalite kismin igerisine dahil edilememektedir.
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Sekil 3. Boyama hata yiizdesi

Yukaridaki sekil ve grafiklerden net anlasilacagi gibi en iyi mamul kumas
performansi elyaf boyamada gozlenmistir. En kotl performans ise Termosol Uzeri
Pad-Batch boyamada gézlenmistir. Bunun sebebi Jet Boyama hava ile kumasi
dondurmekte, ve kumas bu igslem igerisinde hava ile sirkilasyon gordigu igin gok
fazla zedelenmemesidir. Ozellikle bu gibi kisa metraj Uretimlerde tek goz jet
kullanildi§i icin boyama igerisinde renk devamliigi da iyi olmakta, bulgular
kisminda bahsedilen Lot miktarlari da daha ylksek olmasidir. Bu da hazir giyim
Uretimi asamasinda fayda saglayacaktir. Iplik boyamada ise bu Uretimde
karsilagsilmayan fakat olabilecek bir iplikte meydana gelen hata ¢ok yiksek
metrajlarda ikinci kalite olusturabilir.

Bu sebeple en avantajli Uretim elyaf boyamada go6zlenmistir. Fakat bu
uretimde kullanilan boyali elyaf piyasadan hazir olarak temin edildigi i¢in renk
standardina en yakin lot secilmistir. Fakat buna ragmen halen renk standardindan
uzaktir. Eger renk standardini elde etmek konusunda hassas davraniimasi
istenirse bu durumda alternatif olarak Jet boyama ulzeri Pad-Batch boyamasi tercih
edilebilir.

Yapilan bu calismada kumaslarin test de@erleri de oélgcllmustar. Yapilan
testler akredite edilmis laboratuvarda gerceklesmistir ve tekstil piyasasinda genel
olarak, isletmelerde yaygin olarak kullanilan testler tayin edilmigtir. Yapilan test
sonuglarinda 4 boyama metodunda da kumasi zedeleyecek, icerisindeki liflerin
Ozelligini kaybetmesini saglayacak bir zarar goérilmedidi icin fiziksel test degerleri
standartlara uygun gbézlenmistir. En belirgin farklihk haslik sonuglarinda
gozlenmistir. Sirasiyla en iyi haslik sonuglari, elyaf boyamada, daha sonra iplik
boyamada ve en son olarak top boyamalarda (Jet/Pad-Batch - Termosol/Pad-
Batch) degerlendirilmistir.
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Haslik sonuglari degerlendirilirken gorsel degerlendirme yapildigi igin
kisiden kisiye 0,5 derece hata payr mevcuttur. Elyaf ve iplik boyamalarin haslk
sonuglari ticari olarak kabul edilen standartlardadir. Top boyamalarda ise yikama
hasliginda bazi elyaflarda 2.5 degerler gdzlenmigtir. Genel olarak bu gibi koyu
renklerde benzer renklerde yikama veya sadece kuru temizleme dnerilmektedir. Bu
gibi durumlarda yikama hashgindaki degerler sorun teskil etmeyebilir. Glnku
hasliklarin amaci herhangi bir elyaftan Uretilen bir kumagsi uygulanan bakim
temizlik isleminde ne derece Kkirletecegini gobzlemlemektir. Eger Uretilen bu
kumaslar daha acik renkte bir kumas ile birlikte kullanilacaksa zaten “Cross
Staining” testi tayin edilmeli ve kontrolli olarak yapilmalidir.

Bunun disinda 2.5 degeri Urinlerin son kullanici tarafindan kullaniimasi
asamasina elveriglidir. Yine igletmeler icin eger ¢ok iyi bir haslik eldesi isteniyorsa
elyaf boyama tercih edilebilir. Ayni zamanda renk standardina gére rengin ¢ok iyi
olmasi da isteniyorsa bu durumda iplik boyama tercih etmek kaginiimazdir. Bu
durumda en iyi ¢6zum, Uriinde hangi performans 6zelliklerinin iyi olmasi gerektigini
belirlemek ve buna uygun boyama metodu tercih etmek olacaktir. Ayni zamanda
urinlerin 2. Kalite orani da maliyeti etkileyeceginden, bunu da g6z o6nunde
bulundurmak gerekir.

Sonug olarak bitiin parametreler géz 6niine alindiginda, elyaf boyama,
iplik boyama ve top boyama olarak yapilan 3 farkli boyama metodu igerisinde, hem
kalite, hem renk devamliligi hem de kumas performans testleri acgisindan en iyi
sonuglar elyaf boyamada gozlenmistir. Elyaf boyamanin dezavantajlari, istenilen
hedef rengin kolay elde edilememesi, cok ileri teknoloji ve maliyetli ekipman
gerektirdigi icin her isletmede kolay bulunamamasi ve yapilan elyaf boyamanin
kisa metrajli Urlnler talep edilen Urunler icin degil yiksek miktarda kutle Uretimler
igin uygulanmasidir.

Bunun disinda gunumiz tekstil sektérinde moda unsuru dikkate
alindiginda, rengin tonu, sicaklidi, doygunlugu, acgikhdi koyulugu her firma igin
farklilik géstermekte ve bir gok renk gamina ihtiyag duyulmaktadir. istenilen rengin
kisa bir sire laboratuvar ¢alisma sonrasi elde edilmesi ve daha sonra yapilabilirligi
cok buyuk avantaj saglamaktadir. Bunlarin kisa surede yapilabilmesi icin ise en
mantikli ¢6zim top boya uygulamasidir.

GunimuUz tekstil sektérinde bir ¢ok acgidan yiksek rekabet
gerektirmektedir. Gereklilikleri karsilayabilmek icin optimum maliyet ile en kaliteli
ariinin Uretilmesi hedeflenmelidir. Burada drinin albenisini saglayan ve c¢ok
onemli bir moda unsuru olan boyama 6nemli bir yer tutmaktadir. Boyama metodu
belirlenirken, onceliklerin ve taleplerin belirlenmesi esastir. Termin, test sonuglari,
renk devamllgi, yuksek lot metraji ve maliyeti etkileyen en dnemli unsur olan
isletme Urin kalite orani bunlarin en énemlileridir. Bunlarin bitininde énemli olan
bahsedilen musteri talebi ve trlGin dnceliklerinin dogru bir sekilde tayin edilmesi, bu
ihtiyaci karsilayacak boyama metodunun c¢alisma igerisinde Ozetlenmis olan
avantaj ve dezavantajlara gore secilmesi olacaktir.

Bu sekilde bir 6n goérl ile calismalarin uygulanmasi, metotlarin farkliliklari
ve bu farkliliklara gdre secimlerin yapilmasi isletmeler icin ¢ok fazla avantaj
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saglayacak ve glinimuzde ¢ok agir sartlarda gerceklesen tekstil rekabeti icerisinde
bir adim 6nde olmayi saglayacaktir.
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