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TXL-KMS-001 /27 Ekim 2026 - 1 yil Uretici garantisi

Kumas Mukavemet Test Cihazi

Kumas ve benzeri malzemelerde kopma kuvveti ve uzamayi elektronik yuk hicresiyle olger. Cene, yuk hicresi ve kapasite
secenekleri uygulanacak test yontemine gore belirlenir.

Model teknik verileri

1 Maksimum mukavemet 5 kN veya 50 kN.

Cihaz uzama 0lgtim 6zelligine sahiptir (0,01 mm hassasiyetle).
Olciim elektronik load cell (yiik hiicresi) ile yapilir.

Ceneler hari¢ hareket mesafesi 1000 mm'dir.

USB baglantili veri ¢ikisi standarttir.
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Bilgisayar, program ve yazici opsiyoneldir.

Fiziksel ozellikler ve besleme

Elektrik beslemesi Approx. 220-240 V AC, 50/60 Hz, tek faz; Uretim segimine gore.

Gug / bagh yuk Approx. 400—-1000 W; 6n boyutlandirma igin bagh yuk.

Cihaz dis olguleri Approx. 700 x 600 x 1800 mm (G x D x Y).

Cihaz agirhgi Approx. 100-180 kg net.

Brit / sevkiyat agirhgi Approx. 135-250 kg brit; ambalaj pay! tahminidir.

Baglantilar USB baglantili veri gikisi standarttir.

Laboratuvar altyapisi Pnoématik gcene seceneginde basingli hava; cene baglantisi ve emniyet agikligi ana cihaza
gore.

Olgii sirasi ve yaklasik degerler satirda belirtiimistir. Ambalaj degerleri cihazin net élgii ve agirhgindan ayridir. Approx. satirlari muadil cihazlar
ve islev/kapasite esasli 6n mihendislik tahminidir; dogrulanmig Gretim 6lglist veya standart zorunlulugu degildir. Kurulum ve sevkiyat, onayli
Uretim cizimi ve etiket degerleriyle kesinlestirilir. Tahmin kapsami: temel Urtin/tek unite; harici bilgisayar, tezgah ve yardimci tesisat haric.

Teknik 6zellikler, dlguler ve gu¢ gereksinimleri yaklasik olup surekli tasarim iyilestirmeleri nedeniyle dnceden haber verilmeksizin degistirilebilir.

Uriinlerin teknik dzellikleri ve gorselleri, tiretim kosullarina ve ilgili standartlara gére degisiklik gésterebilir.
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Test ve konfigurasyon

Olgiilen cikti / islev Kopma kuvveti (N), uzama (%)

Metoda gore secilecek Cene tipi, 6lcme boyu, cekme hizi ve yik hicresi
parametreler

Dogrulama noktalari Kuvvet, yer degistirme ve hiz dogrulamasi

Kontrol ve kayit sartnamesi

Yonteme gore yazilim ve kayit gereksinimleri agsagidadir. Teslim edilen yazilim modulleri siparis kapsaminda tanimlanir.

* Yontem kodu ve baskisi, numune kimligi, operator ve secilen deney parametreleri kayitla iligkilendirilir.
» Kuvvet-uzama egrisi; uzama = 100 x (L-LO)/LO; cene hareketi ile ekstansometre sonucu ayri tanimlanir.
* Ham dlgtmler, birimler, gegerli/gecgersiz deney isaretleri ve raporlanan sonug izlenebilir tutulur.

* Hesaplama, bilinen girdiler ve bagimsiz hesapla; sensoér kanallar kalibrasyon degerleriyle kontrol edilir.

ilgili test metotlar

NEXT TM 16 - ASTM D2212 - ISO 11644 - ASTM D2261 - ISO 13937-4 - ASTM D2724 - 1ISO 13937-3 - ASTM D5034 -
ISO 5081 - ASTM D5587 - ISO 13937-2 - ASTM D5735 - ISO 4674-1 - ASTM D5035 - ISO 13934-1 - ISO 13934-2 - ISO
13935-1 - ASTM D5822 - EN 14704-1 - NEXT TM 36 - ISO 3376 - NEXT TM 27 - NEXT TM 25 - BS 3424-5

Listelenen metotlar uygulama referansidir. Uygunluk; donanim, metot baskisi ve kalibrasyon birlikte degerlendirilerek belirlenir.

Eski metot referanslari: ISO 5081, ASTM D5735, EN 14704-1, BS 3424-5

incelenen yontemin deney parametreleri

Asagidaki degerler belirtilen kaynak baskisinin secilmis maddelerinden incelenmistir. Yeni baski ile esdegerlik veya bagimsiz cihaz
dogrulamasi beyani degildir.

I1ISO 13934-1:2013/6.1.3-6.1.5/8.2

1 Kuvvet hatasi: kullanilan aralikta en ¢ok +%1; cene mesafesi hatasi: en ¢ok +1 mm.
2 CRE hizlari: 20 ve 100 mm/dk, £%10; dlcme boylari: 100 ve 200 mm, +1 mm.
3 Tercih edilen serit numune eni: 50 = 0,5 mm; diger genislikler anlasma ve raporlama gerektirir.

EN ISO 13934-2:1999 / TS EN ISO 13934-2:2002 / 6.1.3-6.1.6

1 Kavrama deneyi: hiz 50 mm/dk +%10; 6lgme boyu 100 + 1 mm veya mutabakatla 75 + 1 mm; etkin kavrama alani 25
+ 1 x 25 + 1 mm. Kuvvet hatasi kullanilan aralikta en ¢ok +%1.

ISO 13935-1:2014 /6.1, 9.1-9.2

1 Serit dikis testi: 6lcme boyu 200 = 1 mm; hiz 100 mm/dk +%10; kuvvet hatasi en ¢cok +%1. Ceneler numuneden dar
olmamali, tercihen en az 60 mm olmalidir.

EN ISO 13937-2:2000 / TS EN ISO 13937-2:2002 /6.2, 8.2, 9

1 Pantolon tipi yirtiima: hiz 100 £ 10 mm/dk ve 6lgme boyu 100 £ 1 mm. Dar numune 200 £ 2 x 50 + 1 mm; baslangi¢
kesisi 100 = 1 mm. Kuvvet ve cene mesafesi hatalari sirasiyla en cok +%1 ve 1 mm.

TS EN ISO 13937-3:2002 /6.2, 9

1 Kanat tipi yirtiima: hiz 100 £ 10 mm/dk, 6lgme boyu 100 £ 1 mm; ¢eneler tercihen 100 mm, en az 75 mm
genigliginde. Numune c¢enelere yontem sekline gore 55° agiyla yerlestirilir.
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EN ISO 13937-4:2000 / TS EN ISO 13937-4:2002 /6.2, 9

1 Cift yirtilma: hiz 100 £ 10 mm/dk, élgme boyu 100 + 1 mm. Ceneler numuneden dar olmamali ve tercihen 200 mm
genisliginde olmalidir; ¢ift yirtik pik degerlendirmesi ayri regete olarak kaydedilir.

ASTM D2261-96 (2002) / 6.1-6.2

1 Dil tipi yirtilma yéntemi CRE ¢ekme cihazi ve kuvvet kaydi kullanir. Cene ylzleri en az 25 x 75 mm, uzun kenari
kuvvet dogrultusuna dik olmali; numune kaymasi ve ¢ene hasari gegersizlik isareti olarak kaydedilmelidir.

ASTM D5034-95/6.1, 10.1.2

1 Kavrama testinde baslangig gene aralidi 75 £ 1 mm. 300 + 10 mm/dk sabit hiz ve 20 + 3 s kopma suresi segenekleri
ayri regete olarak kaydedilir; bunlar ISO 13934-2'nin 50 mm/dk regetesiyle ayni degildir.

ASTM D5035-95 (2003) / 6.1-6.2.1

1 Serit yonteminde cihaz 300 + 10 mm/dk veya segilen sabit kopma sliresi 20 * 3 s igin ayarlanir. Cene yizu
numuneden en az 10 mm daha genis ve kuvvet dogrultusunda en az 25 mm uzunlugunda olmalidir.

EN 14704-1:2005/ TS EN 14704-1:2006 / 6.1

1 Elastiklik CRE duzenegi 20-500 mm/dk hizlari £%10 ve 100-250 mm &6lgme boylarini £1 mm icinde
ayarlayabilmelidir. Kuvvet ve gcene mesafesi hata sinirlari sirasiyla %1 ve 1 mm; yik veya uzama sinirlari arasinda
cevrim kaydi gerekir.

ASTM D2724-03/6.10

1 Yapisik/lamine giysilik kumaslarin gekme alt deneyinde kiskag genisligi 76,2 mm; CRE tercih edilir. Bu baski 0—4,5
kgf gosterge araligini tercih eder. Numune ayrilma diizeni ve yik aralidi kaydedilir; kuru temizleme ve yikama 6n
islemleri ayri ekipman gerektirir.

ASTM D5587-03 /6.1-6.2, 8.2-8.3

1 Yamuk yirtiimada CRE cihazi; baslangi¢ ¢ene mesafesi 25 +1 mm ve hiz 300 £10 mm/dak. Kavrama ylizeyi en az 50
x75 mm, uzun kenar kuvvete diktir. ISO dokusuz yiizey yamuk deneyinin 100 mm/dak ayariyla karigtiriimaz.

ASTM D5735-95 (2001) / 6.1-6.3

1 Dokusuz yuzey dil yirtilmasinda kuvvet egrisini kaydeden CRE cihazi kullanilir. Kaymayi 6nleyen diiz paralel
yiizeyler en az 25 x75 mm, uzun kenar kuvvete dik olmalidir. Onerilen pnématik/hidrolik kavrama diizeni ile zorunlu
asgari ylzey boyutu ayri degerlendirilir.

ASTM D5822-03 /6.1-6.2

1 Hava yastigi dikis kuvveti icin hiz 300 £10 mm/dak veya segilmis 20 +3 saniye kopma siresi islemi; segenek
raporlanir. On gene kuvvete dik 25 +1 mm, kuvvet dogrultusunda 25-50 mm'dir. CRE tercih edilir; numune kirilma
konumu kaydedilir.

1ISO 3376:2020/5.1-5.4,7.5

1 Deri gekme deneyi: kuvvet sistemi sinif 2, gene hizi 100 £ 20 mm/dk ve tutma boyu en az 45 mm. Kayma baslangig
6lgme boyunun %1'ini asmamalidir; kalinlik ve kesit alani deri yéntemine gore belirlenir.

1ISO 4674-1:2016 / GOST ISO 4674-1:2021 (IDT) / 4, 8, 10

1 Kapli kumasta sabit hizli yirtiima: CRE makine, kuvvet kaydi ve elektronik veri toplamada en az 8 Hz 6rnekleme.
Cene hiz1 100 £ 10 mm/dk, baslangi¢ araligi 100 mm; ¢ene eni dil/pantolon yonteminin kavranan pargasina goére
segilir. Sarkacin ilerleyen yirtilma yéntemiyle ayni degildir.

1ISO 11644:2022 / 5.1-5.5

1 Deri finisaj yapismasi: ¢gene ayrilma hizi 100 £ 5 mm/dk ve kuvvet-mesafe egdrisi kaydi. Yaklagik 70 x 20 x 3 mm
yapistirma plakasi ve soyma agisini yaklasik 90° tutan kanca/gene baglantisi gerekir; genel gekme genesi tek basina
yeterli degildir.
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1ISO 5081:1977 /5.1.2-5.1.4

1 Kumas ¢ekme yonteminde kuvvet gosterge hatasi en ¢ok %1, gene araligi hatasi en cok 1 mm. Nominal dlgme boyu
200 mm; kopma uzamasi %75'in Uzerindeki kumaslarda 100 mm segilebilir. Makine tipi ve segilen dlgme boyu
raporlanir.

ASTM D2212-00(2021) / 5.1-5.4, 6.1-6.2; required fixture figures not available locally

1 2021 baskisi: yarikli deri yirtilmasi icin birbirine temas edecek sekilde ayarlanan iki 6zel tasiyici gerekir. Kesici 1 x 2
in (25,4 x 51 mm); yarik 7/16 x 3/16 in. ing degerleri normatiftir. Sekiller/tam metin olmadan tasiyici imalati veya
glincel baski uygunlugu dogrulanmaz.

BS 3424-5:1982/2.1.1, 2.4, 3.1, 3.4, 4.1; methods 7A/7B/7C

1 1982 metodu: dusuk ataletli CRT gekme cihazi; 100 + 10 mm/dk, kuvvet hatasi <+%1. 7A/7B baslangi¢ ¢ene araligi
100 mm, yirtilma ilerlemesi en az 60 mm. 7A medyan, 7B maksimum kuvvet analizi ayri tutulur. Modern CRE cihazla
esdegerlik ayrica dogrulanir.
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