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OZET
METAL PARGACIKLARLA DENIM KUMAS ESKITME YONTEMI

Bu bulus pamuklu denim kumas c¢esidinin yipranmis ve eski (vintage) bir goriinim
kazanmasi igin yapilan eskitme iglemi ile ilgilidir. Bulug, taglama tezgahi Uzerinde
kullanilan bilinen malzemeler disinda, metal tirevi ¢elik pargaciklar yardimiyla, ¢cevreye
ve insanlara zarar vermeden denim kumas eskitme islemine imkan veren ekolojik bir
yontem ve sistem ile ilgilidir
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1.

ISTEMLER

Bulus, tekstil sanayinde kullanilan eskitme ve sekillendirme islemi ilgili bir prosesin insan
saghgina zararl olmayan, ekolojik, su ve enerji tasarrufu saglayan denim kumas
eskitme igslemi ile ilgili bir sistem olup karakterize edici 6zelligi; kapali ¢gevrim sistemin
(9) tanecik haznesi (1), metal pargaciklarin (3) bahsedilen tanecik haznesine (1)
konulmasini sadlayan hazne girisi (1a), bahsedilen metal parcaciklarin (3) sistem
icerisine iletiimesine yarayan tanecik firlatma hatti (8) ve bahsedilen metal pargaciklarin
(3) denim kumas (4) Uzerine puUsklrtilmesine yarayan puskirtme tabancasi (2),
bahsedilen denim kumasin (4) gerilmesini saglayan aski klipsi (5) ve puskurtilen metal
parcaciklarin (3) tekrar toplanmasina yarayan tanecik toplama unitesi (6), bahsedilen
tanecik haznesi ve tanecik toplama Unitesi (6) arasindaki badlantiyr saglayan tanecik

geri dénus hatti (7) kisimlarini icermesidir.

Bulusg, tekstil sanayinde kullanilan eskitme ve sekillendirme iglemi ilgili bir prosesin insan
sagligina zararli olmayan, ekolojik, su ve enerji tasarrufu saglayan denim kumas
eskitme islemi ile ilgili bir sistem olup karakterize edici 0zelligi; bahsedilen sistem
icerisinde kullanilan metal pargaciklarin (3) demir ve nikel alasimi (gelik), kenarlar
keskinlestiriimis, geoid ya da eliptik form verilmis, denim kumas (4) ylzeyinde
maksimum yipranmayi saglayacak sekilde tasarlanmig, 10 mikrondan daha biytk,

uzun 6miirli ve defalarca kullanilabilir olmasi 6zelliklerini icermesidir.

Bulus, metal parcaciklarla denim kumas eskitme islemiyle ilgili bir yontem olup

karakterize edici 0zelligi;

-Metal parcaciklarin eskitme makinalarina konulmasi (110),

-Dikilmis denim kumas Uriiniin mekanizma ile gerilmesi ve firlatma ucunun
30-150 derece egimle 1-3 metre mesafede konumlandiriimasi (120),
-Metal parcaciklarin 30-150 derece edimle denim kumasa firlatiimasi (130),
-Piskirtme tabancasinin veya denim kumasin hareket ettirilerek metal
parcaciklarin istenen denim ylizeylerine génderilmesi (140),

-Piskurtilen metal pargaciklarin yeniden kullaniimak Gzere tekrar
toplanmasi ve tim iglemin tekrar etmesi (150),

islem adimlarini igeriyor olmasidir.
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4.

istem 3’e uygun bir yéntem olup karakterize edici dzelligi; Metal pargaciklarin eskitme
makinalarina konulmasi (110) asamasinda, disardan tedarik edilen metal pargaciklarin
(3) eskitme iglemlerinin yapildigi makinalardaki tanecik haznesine (1) konmasi iglemini

icermesidir.

Istem 3 veya istem 4’e uygun bir ydntem olup karakterize edici ézelligi; Dikilmis denim
kumas Uriiniin mekanizma ile gerilmesi ve firlatma ucunun 30-150 derece egimle 1-3
metre mesafede konumlandiriimasi (120) asamasinda, denim kumas (4), bir
mekanizma yardimiyla igerisinden, Grinidn giyilmis forma sokulacak sekilde sigiriimesi
ya da ug¢ kisimlarindan aski klipslerine (5) tutturularak dikey olarak gerilmesi ve metal
pargaciklarin bu denim kumasa (4) 30 derece ile 150 derece arasinda bir agiyla
firatilmasi igin puskirtme tabancasinin (2) 1-3 metre uzakhkta konumlandirilmasi

islemini icermesidir.

istem 4 veya istem 5e uygun bir yontem olup karakterize edici ozelligi; Metal
parcaciklarin 30-150 derece egimle denim kumasa firlatiimasi (130) asamasinda,
makine icerisine konan 10 mikrondan daha biyik metal pargaciklar (3), meydana
getirilmek istenen yipranma etkisi g6z éninde bulundurularak, 30 derece ile 150 derece
arasinda egimle, 10sn ile 60 saniye arasinda degisen slrelerde ve 3 ile 9 Bar arasi
degisen basingla birlikte dretilen denim kumas (4) (zerine firlatimasi islemini

icermesidir.

Istem 5 veya Istem 6'ya uygun bir yéntem olup karakterize edici 6zelligi; Firlatma
ucunun veya denim kumasin hareket ettirilerek metal pargaciklarin istenen denim
yuzeylerine gonderilmesi (140) agsamasinda, denim kumas (4) tzerinde olusturulacak
desene ve olusturulmak istenen yipranma etkisinin derecesine gore, 30 derece ile 150
derece arasinda egimle firlatim gergeklestirilirken, denim kumasin (4) asildid
mekanizma ya da pusklrtme tabancasinin (2) bagimsiz olarak hareket ettiriimesi

islemini gergeklestirmektedir.

Istem 6 veya istem 7’ye uygun bir ydéntem olup karakterize edici 6zelligi; Puskurtilen
metal parcaciklarin yeniden kullaniimak Uzere tekrar toplanmasi ve tum iglemin tekrar
etmesi (150) asamasinda, puskurtilerek denim kumas (4) Uzerine c¢arpan metal

pargaciklarin (3) vakum yardimiyla tanecik toplama Unitesine (6) tekrar toplanmasi ve
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bahsedilen metal parcaciklarin (3) tanecik haznesine (1) tanecik geri dénus hatti (7) ile

iletilmesi, ardindan tum prosesin kesilmeden tekrar etmesi islemini icermesidir.
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TARIFNAME

METAL PARCACIKLARLA DENiM KUMAS ESKITME YONTEMI

Bulusun Konusu

Bu bulug denim kumasta, 6zellikle kot pantolon yapiminda kullanilan pamuklu denim kumas
yuzeyinin yipranmig bir goruniam kazanmasi i¢in yapilan eskitme islemi ile ilgilidir. Bulus,
taglama tezgahi uzerinde kullanilan bilinen malzemeler diginda, metal tirevi celik
parcaciklarla, cevreye ve insanlara zarar vermeden denim kumas eskitme iglemine imkan

veren ekolojik bir yontem ile ilgilidir.

Mevcut Teknik Alan

Pamuklu kumasg ve turevi tekstil Granleri gittikce yayginlagmakta ve bu kumaslardan uretilen
drlinlere talep surekli artmaktadir. Buna bagl olarak bu sektoriin beslemis oldugu moda
endustrisi Urlnleri, denim kumastan Uretilen Urtnler, kot pantolon gibi Urlnlerin, Gretimi igin
de birgok makine veya yontem gelistiriimektedir. Teknigin bilinen durumuna bakildiginda bu
gibi tekstil Grtinlerinin Gretiminde kumasin bazi islemlerden gegirilerek kullanildigi, giysilerin
dikimden sonra da ¢esitli asamalara maruz birakildigi gorilmektedir. Bahsedilen cesitli
asamalarda, kumasin Uzerinde istenen eskitiimis efektinin verilmesi, dalgalanmalar
olusturulmasi vb. islemlerin yapilmasi taslama, yikama veya eskitme ismini alir. Bu iglem
birgok farkli ydontemle yapilir ve sonug her islemde birbirine denk bir sekilde olmayabilir.
Kimyasal ajanlar, kum vb. asindirici cam partiktller, silikon parcaciklar ve lazer gibi
teknolojiler kullanilarak gesitli ebatlardaki uretim tezgahlarindan kumas eskitme konusunda

faydalanilir.

Bahsedilen kumas eskitme isleminde tezgah (zerine sigme bir kalip ya da aski Gzerine
alinan, dikilmis ve son haline gelmis giysilerin tGzerine bu iglemler uygulanarak istenilen
nostaljik (vintage) ve eski goruntu elde edilmeye ¢aligilir. Kimyasal maddeler kullanilarak
gergeklestirilen ydntemlerde, indigo ve drgii iplikten olusan kumasa ¢gamasir suyu menseili
(potasyum permanganat) kimyasallar puaskirtilerek renk acilmasi saglanir. Daha

sonrasinda bu giyim drtnlerinin kimyasaldan arinmasi igin yikanmasi gerekir. Bu ek islem
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hem su kullanimina ve suyun kirletiimesine (daha sonrasinda bu suyun nétralize edilip

akara birakilmasi gerekir) ayni zamanda ek sure ve maliyete sebebiyet vermektedir.

Diger yontemler olan kum, cam vb. asindiricilar kullanilarak yapilan agartma ve eskitme
islemlerinde Urunler ya coklu sekilde bir kazan igerisine konur ve kazanin veya igindeki
malzemenin dondurilmesiyle meydana gelen asindirici etkiden faydalanilir ya da giysilerin
uzerine teker teker basingh hava ile bu pargaciklar puskurtulir ve bu etkinin giysileri
asindirmasi saglanir. Bu ve bu gibi yontemlerde meydana ¢ikan kimyasal etkiden dolay! bir
yilkama (arindirma) islemi tekrar gerekir. Bu siralanan yontemlerde de yikama ekstra bir is
yUuku olusturmakta, Urandn Gretim sdreleri ve islem maliyetini arttirmaktadir. Ayrica bu
yontemlerde ortaya ¢ikan Silisyum, Silika gibi gazlar, icerdigi zehirli etki sebebiyle insan ve

cevre sagligina olumsuz yénde etki etmekte olduklari bilinmektedir.

Teknigin bilinen durumunda, kot eskitme ilgili birgcok patent ve tasarim bulunmaktadir. Fakat

metal turevi gelik pargaciklarla elde edilen benzer bir iglem patentine rastlaniimamigtir.

US4951366 nolu Amerikan patentinde, kot eskitme iglemi igin kullanilan en gelen ydntem
olan kumla eskitme islemine deginilmistir ve bu yontem artik sagliksiz oldugu kabul

edilmektedir.

EP0275432A1 nolu Avrupa patentinde, blyuk bir tank igerisine yerlestirilen kum ve igerisine
asinmasi istenen kisimlari yuzeyde kalacak sekilde konulan denim drinu giysiler ve donen
tamburla birlikte eskitme igleminin saglandidi yonteme deginilmistir. Kullanilan pargaciklar

kum ya da cam kristalleridir ve metal pargaciklar kullaniimamaktadir.

DE3129699A1 nolu Alman patentinde, dikey bir tank icerisine yerlestirilen kum vb. asindirici
kristaller ile birlikte asinmasi istenen kisimlar ylizeyde kalacak sekilde konulan denim
urinu giysiler ve donen tamburla birlikte eskitme isleminin saglandigi ydnteme deginilmistir.
Kullanilan pargaciklar kum ya da cam kristalleridir ve metal par¢aciklar kullaniimamaktadir.

USRE356343E nolu Amerikan patentinde, kot eskitme islemi i¢in kullanilan bir cesit
asindirici tas tiirevinin isil ve kimyasal iglemlerle nasil olusturuldugu ve eskitme iglemlerinde
nasil kullanilacak oldugundan bahsedilmektedir. Herhangi bir metal tlrevi nitelik

tasimamaktadir.

US5480457A nolu Amerikan patentinde, kot eskitme islemi icin kimyasal urlnlerin
kullanimina dair bir yontem ele alinmistir ve bu yontem devaminda yikama vb. islemler
icermektedir. Metal tlrevi celik parcaciklarla uygulanan eskitme islemine bu patentte

deginilmemigtir.
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DE3217188A1 nolu Alman patentinde, kugik kutleler halindeki ponza tasi seklindeki
asindiricilanin kullanimiyla ilgili bir yonteme deginilmistir. Kullanilan malzemeler sentetik ve
metal tlrevi olmayan, cam tozundan iretilen maddelerdir. Celik vb. herhangi asindirici

parcaciklara bu patente de deginilmemistir.

Bahsedilen patentlerde kumas eskitme yéntemlerinden ve sistemlerden bahsedilmis fakat
benzer olan metal tlrevi, keskinlestirilmig, ¢elik pargaciklarin bu islemde kullaniimasindan

bahseden bir yontem konu edilmemistir.

Bulugun Amaci ve Agiklanmasi

Bulus konusu yontem ile denim kumas yuzeyi uzerine metal parcaciklari gondererek
eskitme igleminin yapiimasi hedeflenmektedir. Bdylece higbir sadlik riski meydana
getirmeden denim kumasta eskitme isleminin, ekolojik ve daha az islem basamagi

icerisinde yapilabilmesi amaclanmaktadir.

Bulus konusu ydntem, glncel olarak tim tekstil sanayindeki, Gretilen denim kumash Grindn,
tum tasarim ve iglem gérme agsamalarindan sonra meydana gelen son halinde ylzey
Uzerinde eskitme iglemi yapilmasi icin kullaniimaktadir. Bu islemle birlikte denim kumastan
uretilen Griin hem moda akimina uygun, hem de kullanicinin zevkine gore sekillenmekte ve

dikilmis parcalarin daha sonrasinda baska bir gérsel form almasina yaramaktadir.

Bulus konusu yontemin avantajlarindan bir tanesi, kullanilan asindirici metal pargaciklar,
uclan sivriltiimis ve eliptik formda, ¢elikten (FeNi) dUretilmis tanecikler olmasi sebebiyle daha
etkin ¢6zum saglamasi ve asindirict keskin yuzeyleri oldugu icin yogun bir kutlede
kullanimina gerek olmamasi gibi kolaylik olusturmasidir. Yani s6z konusu yontem ile
teknigin bilinen durumuna goére daha verimli olarak arzu edilen eskitme desenlerine

ulasilabilmektedir.

Bulugs konusu ydntemin avantajlarindan bir tanesi, eskitme ydnteminde kullanilan
malzemenin metal parcaciklari olmasi sebebi ile teknidin bilinen durumunda karsilasilan tas
kullanimi ve sonrasi atiklar, herhangi bir kimyasal ve gaz cikigi (Silisyum ve Silika vb.)
olmadigi icin bu isi yapan operatorler ve ¢evre acisindan herhangi bir saglik riski

olusturmamasidir.

Bulus konusu ydntemin avantajlarindan bagka bir tanesi herhangi bir kimyasal igermedigi

icin Ayrica yikama iglemine ihtiya¢ duyulmamasidir. Bu nedenle bu islemde atik su
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meydana gelmedigi gibi cevresel olarak herhangi dogaya zararl bir etki olusturmamaktadir.
Denim kumasta kimyasal atiklari ortadan kaldirmak i¢in yapilan yikama islemleri olmadigi,
su kullaniimadigi ve suyun nétralize edilmesinin gerekmedigi i¢in bu konuda sarf edilen

ekstra zaman ve ekonomik kayiplar sifira indiriimektedir.

Bulus konusu ydntemin dider bagka bir avantaji kullanilan agindirici metal pargaciklarin,
celik ve turevi malzemeler olmasidir. Bu pargaciklar paslanmaz, uzun émdarladir ve
uygulanan kumasla renk ve reaksiyon vermemektedir. Ve kullanilan metal parcalar
keskinlestirilmistir bu islemin uygulanmasi sirasinda kot Uzerindeki etkinin daha cabuk
meydana gelmesine, diger parcacik turleriyle yapilan eskitme islemine oranla daha az
miktarda malzeme kullanimina neden olmaktadir. Boylelikle zaman konusunda sulreci

kisaltmaktadir.

Bulus konusu yontemin diger bagka bir avantaji kullanilan asindirici metal pargaciklarin,
defalarca kullanilabiliyor olmasidir. Bu islemi yapan Uretim tesislerinin bu konudaki atik
malzeme Uretimi ve siurekli madde temini gibi sorunlari azamiye indiriyor veya ortadan

kaldinyor olmasidir.

Sekillerin Aciklanmasi

Sekil-1 Bulus konusu metal pargaciklarla denim kumas eskitme ydnteminin islem

basamaklaridir.

Sekil-2 Bulus konusu ydntemin uygulanmasini temsili olarak godsteren bir kavramsal

tasarim resmidir.

Bulusun Aciklanmasina Yardimci Olacak Asama Adlarn, Bolim ve Parga Referans
Numaralan

1- Tanecik haznesi
1a- Hazne girisi

2- Puskirtme tabancasi

3- Metal parcaciklar
4- Denim kumas
5- Aski Kklipsi
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6- Tanecik toplama Unitesi
7- Tanecik geri donus hatti
8- Tanecik firlatma hatt

9- Sistem

A — B : Metal parcaciklarin tanecik haznesinden giris-¢ikis dogrultusu.

X —Y: Metal par¢aciklarin paskuartilme ve zemine dusme dogrultusu.

Bulus konusu yoéntemin agsamalari;

-Metal pargaciklarin eskitme makinalarina konulmasi (110)
-Dikilmis denim kumas drinun mekanizma ile gerilmesi ve puskurtme tabancasinin
30-150 derece egimle 1-3 metre mesafede konumlandiriimasi (120)

-Metal parcgaciklarin 30-150 derece egimle denim kumasa firlatiimasi (130)
-Pusklrtme tabancasinin veya denim kumasin hareket ettirilerek metal
Pargaciklarin istenen denim ylzeylerine génderilmesi (140)

- Paskdrtilen metal parcaciklarin yeniden kullaniimak Gzere tekrar toplanmasi ve

tim igslemin tekrar etmesi (150)

Bulugun Detayh A¢iklamasi

Bulus, tekstil sanayinde kullanilan denim kumastan Uretilmis giysilerin, eskitme ve
sekillendirme iglemi ilgili prosesin insan saghdina zararli olmayan, ekolojik, su ve ener;ji

tasarrufu saglayan sekilde yapilmasi ile ilgili bir sistem ve yontemdir.

Bulus konusu ydontemin uygulandidi sistemin temel 6zellidi, tim prosesin kapal bir sistem
icerisinde gergeklesiyor olmasi ve bu kapali gevrim sistemin (9) tanecik haznesi (1), metal
pargaciklarin (3) bahsedilen tanecik haznesine (1) konulmasini saglayan hazne girisi (1a),
bahsedilen metal pargaciklarin (3) sistem icerisine iletiimesine yarayan tanecik firlatma hatti
(8) ve bahsedilen metal pargaciklarin (3) denim kumas (4) Gzerine puskirtulmesine yarayan
puskurtme tabancasi (2), bahsedilen denim kumasin (4) gerilmesini saglayan aski klipsi (5)

ve puskurtilen metal pargcaciklarin (3) tekrar toplanmasina yarayan tanecik toplama tnitesi
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(6), bahsedilen tanecik haznesi ve tanecik toplama unitesi (6) arasindaki baglantiy

saglayan tanecik geri donus hatti (7) kisimlarini igeriyor olmasidir.

Bulus konusu denim kumas eskitme yonteminde ise temel prensip; denim kumas (4) ve bu
tlr kumastan uretilmis giysilerin eskitme islemi icin, belirli boyutlarda ve sekillerdeki metal
parcaciklarin (3), denim kumasa (4) firlatimasi ve bdylece denim kumas (4) ylzeyinin
asindiriimasidir. Ancak bu yéntem, insan ve gevre sagligina zarar verilmemesi igin kapali
alanda ve metal pargaciklarin (3) hava ile temasi olmadan gergeklestiriimelidir. Yontemin
uygulanigi kabin seklindeki bir ortamda olabilecedi gibi blyuk Uretim tesislerinde entegre
veya tam otomatik kontrol edilen sistemlerle olmasi mumkuanddr. Bu islemin saglanmasi

asagida verilecek anlatimlar ve ekteki resimlere gore olacaktir.

Bulus konusu denim eskitme yonteminde temel islem olarak, gerili haldeki denim kumastan
(4) Uretilmis Griine, belirli uzaklik ve belirli basingta metal pargaciklar (3) firlatiimaktadir. Bu
firatmanin olabilmesi i¢in tercihen denim kumas (4) giysiler, 6rnegin denim pantolon, dikey
olarak icerisine yerlesen ya da ug kisimlarindan aski klipsleri (5) ile tutturularak ya da farkh

mekanizmalar ile gisirilerek gerilmektedir.

Yukarida bahsedilen yontemde, diizenek Uzerine yerlestiriimis denim kumasa (4) yaklasik
30cm ile 200 cm araligindaki uzakliktan, metal pargaciklar (3) firlatiimaktadir. Bu iglem
denim kumas (4), yatay pozisyonda dizlem ilzerine yerlestiriimis haldeyken alttan veya
ustten firlatma ile de yapilabilir, bu fakat sistemde asagida gortlecegi gibi denim kumasin
(4) dikey olarak geriimesi ve metal parcaciklarin (3) bu kumasa firlatimasi ile
gerceklesecektir. Bahsedilen sistemde denim kumasin (4) istenilen desenlerde ve sekilde
eskitilmesi islemi icin, denim kumas (4) pozisyonu farkli derecelerde ayarlanabilir. Ornegin
90°’lik bir agida, dik sekildeyken denim kumas (4) Gzerinde maksimum asinma saglanirken,

dar ve genis acili pozisyonlarda farkli asinmalar meydana gelmektedir.

Bahsedilen sistem igerisinde kullanilan metal pargaciklar (3) demir ve nikel alagimi (gelik),
kenarlar keskinlestiriimis, geoid ya da eliptik form verilmig, denim kumas (4) yuzeyinde
maksimum yipranmayi saglayacak sekilde tasarlanmig, 10 mikrondan daha bayuk, uzun
omurlt ve defalarca kullanilabilir niteliktedir.

Bulus konusu metal pargaciklarla denim kumas eskitme yontemi, bir proses olarak ele

alindiginda temel olarak;

-Metal pargaciklarin eskitme makinalarina konulmasi (110)

-Dikilmis denim kumas Urtintin mekanizma ile gerilmesi ve puskirtme tabancasinin
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30-150 derece edimle 1-3 metre mesafede konumlandiriimasi (120)

-Metal parcaciklarin 30-150 derece egimle denim kumasa firlatiimasi (130)
-Piskurtme tabancasinin veya denim kumasin hareket ettirilerek metal
parcaciklarin istenen denim ylzeylerine génderilmesi (140)

-Piskurtllen metal parcaciklarin yeniden kullaniimak Gzere tekrar toplanmasi ve
tim igslemin tekrar etmesi (150)

asamalarindan olusur.
Bu agsamalarin hangi adimlari icerdigi agagidaki gibi agiklanmaktadir;

Metal parcaciklarin eskitme makinalarina konulmasi (110): Metal pargaciklarla denim
kumas eskitme yonteminde, kullanilacak olan demir ve nikel karigimi gelik metal pargaciklar
(3), geoid halinde veya eliptik bir formda uUretilmektedir. Farkli bir Gretim basamagdinda
olusturulan metal parcaciklarin (3) bahsedilen sivri formu, denim kumas (4) ve bu tur
kumastan (retilmis giysilerin ylzeyinde maksimum yipranmay! saglayacak sekilde
tasarlanmistir. Disardan tedarik edilen metal pargaciklar (3) eskitme islemlerinin yapildigi
makinalarda bulunan tanecik haznesi (1) kismina hazne girisinden (1a) konulur. Daha
sonrasinda tanecik firlatma hattindan (8) gecgerek piskirtme tabancasi (2) yardimiyla, 30
derece ile 150 derece arasinda bir aglyla, denim kumasa (4), tercinen yercekimine paralel
konumda iken, puskurtilecek olan bu metal parcaciklarin (3), havayla veya uygulayiciyla

temasi, kapali bir gevrim icerisine alinarak engellenmistir.

Dikilmis denim kumasg uriiniin mekanizma ile gerilmesi ve piskiirtme tabancasinin
30-150 derece egimle 1-3 metre mesafede konumlandiriimasi (120): Metal pargaciklarla
denim kumas eskitme yonteminde, denim kumas (4) bir mekanizma yardimiyla, igerisinden
artindn giyilmis forma sokulacak sekilde sisiriimesi ya da u¢ kisimlarindan aski klipslerine
(5) tutturularak dikey olarak gerilir. Bahsedilen pozisyondayken metal parcaciklar (3) denim
kumasa (4) 30 derece ile 150 derece arasinda bir aglyla plskurtme tabancasi (2) yardimiyla
firlatilmasi gergeklestirimektedir. Fakat ayni islem denim kumas (4) yatay pozisyonda
dizlem Gzerine yerlestiriimis haldeyken, alttan veya Ustten metal parcaciklarin (3) firlatmasi

ile de gergeklestirilebilir.
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Metal parcaciklarin 30-150 derece egimle denim kumasa firlatilmasi (130): Metal
pargaciklarla denim kumas eskitme ydnteminde, tanecik haznesi (1) igerisine konan 10
mikrondan daha biylk metal parcaciklar (3), 10 saniye ile 60 saniye arasinda degisen
strelerde ve 3 ile 9 Bar arasi degisen basingla birlikte, tretilen denim kumas (4) tzerine,
puskurtme tabancasi (2) vasitasi ile puskurtilir. Bu plskirtme sonucu ayarlanan aginin da

katkisiyla denim kumas (4) Uzerinde istenilen kadar eskitme ve sekillendirme saglanir.

Piiskiirtme tabancasinin veya denim kumasin hareket ettirilerek metal pargaciklarin
istenen denim ylizeylerine gonderilmesi (140): Metal pargaciklarla denim kumas eskitme
yonteminde, denim kumas (4) bir mekanizma yardimiyla, giyilmis sisirilerek forma sokularak
veya uc kisimlarindan aski klipslerine (5) tutturularak dikey ya da yatay olarak gerilir. Bu
sekilde, gerilmis haldeki denim kumasa (4), metal pargaciklar (3) 30 derece ile 150 derece
arasinda bir agiyla, puskurtme tabancasi (2) ucundan firlatiimasi gergeklestiriimektedir. Bu
asama da denim kumasin (4) asili oldugu aski klipsi (5) veya puskirtme tabancasi (2),
onceden sisteme girilmis desenler ya da operatoriin belirleyecek oldugu goriinime gore
hareket ettiriimektedir. Boylece, belirlenen alanlara ¢arpan metal pargaciklar (3), bu
kisimlarda istenen yipranma etkisini saglayarak, denim kumas (4) Uzerinde istenen

gorundmun olugsmasini saglayacaktir.

Piiskiirtillen metal pargaciklarin yeniden kullanilmak lizere tekrar toplanmasi ve tiim
islemin tekrar etmesi (150): Metal parcaciklarla denim kumas eskitme ydnteminde,
puskurtilerek denim kumas (4) Uzerine carpan metal parcaciklar (3) tekrar sistem
icerisindeki zemine dlismektedir. Bir vakum kuvveti yardimiyla metal pargaciklar (3) tanecik
toplama unitesine (6) toplanmaktadir. Toplanan bu metal pargaciklar (3) tanecik geri dénus
hatti (7) ile ilk yuklendikleri tanecik haznesi (1) kismina aktarilirlar. Bu kapali ¢evrim
vasitasiyla metal pargaciklar (3) surekli kullanilarak, batin prosesin kesilmeden devam
etmesi saglanmaktadir. SUrekli bir devir yaparak kullanilan bu metal pargaciklarin (3)

asinim sureleri gok uzundur ve bu sebeple uzun sire gevrim bozulmadan kullanilabilirler.

Ayrica bulus konusu yontem ve bu yontemin uygulandidi tekstil sanayinde, denim kumas
(4) ve bu kumas cesidinden Uretilmis giysilerin lzerinde efektler olusturulmasi (vintage
gorinim saglanmasi) ve eskitme iglemi icin kullaniimaktadir. Ancak benzer sekilde diger
asindirici etkinin Uretimde gerekli oldugu soz konusu oldugu metal, cam ve orman Urunleri

gibi sanayilerde de kullanilabilir.
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