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ÖZET 

 

DENĠMDE KULLANILAN FARKLI KUMAġ YAPILARINDAN MODEL 

ÜRETĠMĠ VE KALIP TASARIMINA ETKĠLERĠNĠN ĠNCELENMESĠ 

Hazır giyim sektöründe üretiminde kullanılan kumaĢların yapıları oldukça 

önemlidir. Tekstil alanında model tasarımlarında kullanılan dokuma kumaĢ 

türlerinden biride denimdir. Sadece model üretiminde değil aynı zamanda denim 

kumaĢ dokumasında da tekstil endüstrisinde önemli bir konuma sahiptir.  

Kil hammaddesi doğada toprak alkali olarak bulunan ve kristal forma sahip 

malzemedir. Kil minerallerin organik yapıya sahiptir. Ġçeriğinde demir oksit bulunan 

bu hammaddeden sarı, kırmızı ve kahverengi tonları elde edilebilmektedir. Kil 

hammaddesi kullanılarak boyaması gerçekleĢtirilen denim ise geliĢtirilmesi gereken 

alanlardan biridir. Yıkama esnasında indigo boyamalı ürünlerde atık su kirliliği 

meydana gelmesi doğayı olumsuz etkilemektedir. Kil hammaddesi kullanılan giyim 

gruplarında ise yıkamada oluĢan atık su geri dönüĢtürülebilir, çevre dostu ve 

sürdürülebilir etkiye sahiptir. 

Tez çalıĢması kapsamında, indigo ve kil boyamalı denim ürünlerinin taĢ 

yıkama sonucunda, model ve kalıp farklılıkları değerlendirilmiĢtir. ÇalıĢmada, %99 

pamuk ve %1 elastan içeriğinde olan indigo boyamalı ve %99 organik pamuk ve %1 

elastan içeriğinde kil boyamalı olmak üzere farklı denim kumaĢ ile model tasarımı 

yapılmıĢtır. Kimyasal içeriğe sahip olan indigo kumaĢın yıkama sonrası çekme 

değerleri ile organik kil boyamalı kumaĢta oluĢabilecek farklılıklar tespit edilmesi 

amaçlanmıĢtır. Denimden toplam 8 adet model üretilmiĢtir. Ürün grupları hazır 

giyim alanında sıklıkla tercih edilen ceket, pantolon, gömlek ve etek gruplarından 

oluĢmaktadır. Ġndigo ve kil boyamalı ürün grupları 2 model üst ve 2 model alttan 

oluĢmaktadır. Hazırlanan modellerden dikim öncesi, yıkama öncesi ve yıkama 

sonrası ölçüler alınmıĢtır. Alt gruplarda bel, kalça, yandan etek boyu, kemer 

geniĢliği, etek ucu geniĢliği, baldır, yan boy, iç boy, paça geniĢliği ve diz geniĢliği 

hatlarından ölçü alım iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Üst gruplarda ise göğüs, bel, kalça, 

omuz, yaka çevresi, kol boyu, pazu, manĢet kol ağzı, manĢet geniĢliği, yırtmaç boyu, 

cep takım yüksekliği, omuz baĢından boy ve kemer geniĢliği ölçülerine yer 

verilmiĢtir.  

ÇalıĢma sonucunda indigo ve kil boyalı modellerin taĢ yıkama sonucu farklı 

çekme değerlerinin elde edildiği ve kil boyamalı denim ürünlerinin geliĢtirilmesi 

gerektiği düĢünülmüĢtür. 

Anahtar Kelimeler: Denim, Denim Yıkama, İndigo Boyama, Kil Boyama 
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ABSTRACT 

MODEL PRODUCTION FROM DIFFERENT FABRIC STRUCTURES USED 

IN DENIM AND THEIR EFFECTS ON MOLD DESIGN 

 

The structures of the fabrics used in the garment industry are very important. 

Denim is one of the woven fabric types used in model designs in the textile field. It 

has an important position in the textile industry not only in model production but also 

in denim fabric weaving.  

Clay raw material is a material that is found in nature as alkaline earth and 

has a crystalline form. Clay minerals have an organic structure. Yellow, red and 

brown tones can be obtained from this raw material containing iron oxide. Denim, 

which is dyed using clay raw material, is one of the areas that need to be developed. 

The occurrence of waste water pollution in indigo dyed products during washing has 

a negative impact on nature. In clothing groups using clay raw materials, the 

wastewater generated during washing is recyclable, environmentally friendly and 

sustainable. 

Within the scope of the thesis study, model and pattern differences of indigo 

and clay dyed denim products were evaluated as a result of stone washing. In the 

study, model design was made with different denim fabrics, indigo dyed with 99% 

cotton and 1% elastane content and clay dyed with 99% organic cotton and 1% 

elastane content. It was aimed to determine the shrinkage values of indigo fabric with 

chemical content after washing and the differences that may occur in organic clay 

dyed fabric. A total of 8 models were produced from denim. The product groups 

consist of jackets, pants, shirts and skirts, which are frequently preferred in ready-to-

wear clothing. Indigo and clay dyed product groups consist of 2 models top and 2 

models bottom. Pre-sewing, pre-washing and post-washing measurements were 

taken from the prepared models. In the lower groups, measurements were taken from 

waist, hip, side skirt length, belt width, hem width, calf, side length, inside length, 

leg width and knee width lines. In the upper groups, chest, waist, hips, shoulders, 

collar circumference, sleeve length, biceps, cuff cuff, cuff width, slit length, pocket 

set height, length from the shoulder, and belt width were measured.  

As a result of the study, it was thought that different shrinkage values were 

obtained as a result of stone washing of indigo and clay dyed models and clay dyed 

denim products should be developed. 

Keywords: Denim, Denim Washing, Indigo Dyeing, Clay Dyeing 
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1.GĠRĠġ 

Tekstil endüstrisi giyim alanı dıĢında hammadde tedariki, kumaĢ üretimi ve 

tasarım alanı gibi birçok altyapıyı içermektedir. Tekstil alanında hazır giyim 

üretimine talep her geçen gün artmaktadır. Bu talebin artmasıyla birlikte üretim ve 

model farklılıkları oluĢmak durumundadır. Üretimi yapılan ürünler arasında 

tüketicilerin genelde tercih etmiĢ olduğu alanlardan biri de denim ürünleridir. Bu 

ürünler iĢlem görmemiĢ olarak kullanıma uygun olsa da tüketiciler tarafından farklı 

görünümlerde talep edilmeye baĢlanmıĢtır ve alternatif yıkama teknikleri ortaya 

çıkmıĢtır. Günümüzde bu yıkama teknikleriyle birlikte müĢteri talepleri karĢılanabilir 

duruma gelmiĢtir. 

Denim bir dokuma kumaĢ türüdür. Dikey yönde çözgü ve yatay yönde atkı 

ipliklerinden oluĢmaktadır. Dokuma sonrasında ön yüzeyde çözgü iplikleri indigo 

boyalı mavi olarak görünürken, arka yüzeyde atkı iplikleri beyaz olarak 

görünmektedir (Rogowsky, 2007). Denim dokumasında kullanılan iplik hammaddesi 

genelde pamuk elyafından oluĢmaktadır (Annapoorani, 2017). Denim yıkama 

çeĢitleri olarak, taĢ, enzim, ozon, rinse, susuz ve lazerli yıkama türleri bulunmaktadır. 

Bu yıkama tekniklerinin uygulanması giysi modelinde istenilen özelliklere göre 

değiĢmektedir. Örnek verilecek olursa, mavi kumaĢ yapısına sahip kumaĢ yüzeyinde 

koyulu ve açıklı efekt elde edebilmek için taĢ yıkama, sararmıĢ ve nostaljik bir 

görüntü elde edebilmek için lazer yıkama yada sadece kumaĢ yüzeyindeki haĢıl 

maddesini sökmek için rinse yıkama teknikleri tercih edilmektedir. Denim 

ürünlerinde kullanılan renk türü mavidir. Dolayısıyla da denim boyamada kullanılan 

ilk renk türü indigo boyamacılığıdır. Ġndigo boyama yöntemi indigofere bitkisinin 

yapraklarından elde edilen renk tonu olarak bilinmektedir (Uygur, 1987). Zamanla 

boyamaların ve tüketimin artmasıyla doğal indigo boyamacılığı yerini sentetik 

boyama yöntemine bırakmıĢtır (Kawahito ve ark., 2002). Dolayısıyla hem maliyeti 

düĢürmüĢ hem de müĢteri talebini karĢılayabilmiĢtir (Prasad, 2018). Ġndigo 
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boyamanın yanı sıra siyah renk denim elde edilmesi amacıyla kükürt boyama 

teknikleri de kullanılmaktadır (Nguyen ve Juang, 2013).  

Kil ülkemizde bulunan alkali içeriğine sahip olup kristal formalarda ve farklı 

boyutlarda bulunan parçalardır (Ersoy ve ark., 2014). Günümüzde genelde kil 

maddesinin seramik alanında kullanıldığını düĢünülse de sağlık ve dermatolojik 

alanlarda yer verildiği gözlemlenmiĢtir (Zhang ve ark., 2010). Boyama alanında 

kullanılan volkanik kayaçların siyah, kahverengi, sarı ve kırmızı tonlarının elde 

edilebilir olduğu tespit edilmiĢtir (Hiradil ve ark., 2003). Aynı zamanda kil 

hammaddesi kullanılarak elde edilen denim yapılarının içeriği organik olup herhangi 

bir kimyasal muameleye ihtiyaç duyulmamıĢtır. Kimyasal kullanılmadığından dolayı 

dermatolojik açıdan zararsız olduğu, cilt irritasyon testi yapılarak kanıtlanmıĢtır 

(MaritaĢ, 2021). Kil boyalı denim üretiminde x- ıĢını spektroskopisi ile 

gözlemlendiği, bunun yanı sıra kızılötesi ıĢınları ile desteklenen araĢtırmalar sonucu 

%100 organik olduğu kanıtlanmıĢtır (MaritaĢ, 2022). GerçekleĢtirilen literatür 

taramasında kil içerikli denim ile ilgili bir çalıĢmaya rastlanılmamıĢtır.  

Bu tez çalıĢması kapsamında, toplam 8 adet giysi modeli üzerinde alt ve üst 

giyim gruplarının tasarımları gerçekleĢmiĢtir. Bunlar; pantolon, etek, gömlek ve 

ceketten oluĢmaktadır. KumaĢ yapılarından 2 adedi üst 2 adet alt olmak üzere 4 

model indigo boyama ve 2 adedi üst 2 adet alt olmak üzere 4 modelde kil boyama 

içerikli denim yüzeylerden, taĢ yıkama uygulanarak kalıp ve modelde oluĢabilecek 

farklılıkların gözlemlenmesi amaçlanmıĢtır. Kil boyamalı denim kumaĢların içeriğin 

de %99 organik pamuk ve %1 elastan kullanılırken, indigo boyamalı kumaĢta %99 

pamuk ve %1 elastan içeriğine sahiptir. Ġki farklı boyama içerikli olan kumaĢların 

yıkamaya karĢı olabilecek form değiĢiklerinin nedenleri araĢtırılmıĢtır. Modellerden 

dikim öncesi, yıkama öncesi ve yıkama sonrası ölçüler alınmıĢtır. Ölçü alımında 

temel ölçüler seçilmiĢtir. Alınan ölçüler ile grafiksel değerlendirmeler yapılarak 

gözlemlenmiĢtir. Üst ve alt gruplarda ölçü alınan hatlar farklı olmaktadır. Üst 

bedende göğüs, bel, kalça, omuz, yaka çevresi, kol boyu, manĢet kol ağzı, omuzdan 

model boyu, kemer ve manĢet geniĢliği, pazu, yırtmaç boyu olmak üzere geniĢlik ve 

boy ölçüleri kullanılmıĢtır. Alt gruplarda temel geniĢlik ölçüsü olarak kalça, bel, 

yandan etek boyu, kemer geniĢliği, etek ucu geniĢliği, baldır, yan boy, iç boy, paça 

geniĢliği ve diz geniĢliği ölçüleri üzerinde incelemelerde bulunulmuĢtur. Beden 
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hatlarında ölçüler alınarak çekme hattının en çok yaĢandığı atkı, çözgü yönü ve 

beden ölçü tespiti yapılarak kumaĢ çekmesi üzerinde neden olabilecek etkenler 

belirlenerek önerilerde bulunulmuĢtur.  

1.1. AraĢtırmanın Amacı 

Tez çalıĢmasının amacı denimde kullanılan farklı kumaĢ yapılarından model 

üretimi ve kalıp tasarımına etkilerini incelemektir. Denimde farklı kumaĢ yapılarına 

taĢ yıkama uygulanarak oluĢabilecek form değiĢikliklerinin saptanması, çözgü ve 

atkı yönünde çekme yüzdeliklerinin elde edilmesi hedeflenmiĢtir. Denim kumaĢlar 

arasında ki çekme farklılıkların nelerden kaynaklandığı saptamaktır. Kil boyamalı 

organik denime yer verilerek yıkama sonucunda indigo boyalı denim ile çekme 

farklılıklarnı belirlemek amaçlanmıĢtır. Alınan ölçülerdeki çekme değerleri 

arasındaki farklılıklar değerlendirilmiĢtir. 

1.2. AraĢtırmanın Önemi 

Denim kumaĢ kullanılarak yapılan tasarımların tekstil alanında önemli bir 

konuma sahiptir. Ġndigo boyamacılığın günümüzde tekstil alanında kullanımının 

oldukça fazla olduğu bilinmektedir. Literatür araĢtırması sonucunda denim alanı ile 

ilgili birçok çalıĢmaya rastlanmıĢtır ama organik içerikli denim ürünleri ile 

çalıĢmaların sınırlı olduğu gözlemlenmiĢtir. Özellikle kil hammaddesi ile tekstil 

alanında çalıĢmaya rastlanmamıĢtır. MaritaĢ firmasının ürettiği kil hammaddesine 

sahip ve organik içeriğe sahip olan Terra Ocker Beige denim kumaĢı tercih 

edilmiĢtir. Model üretiminde ve tasarımlar üzerinde etkisi gözlemlenmiĢtir. Ġndigo ve 

kil boyalı ürünlere taĢ yıkama iĢlemi uygulanmıĢtır ve çekme değerlendirilerek kil 

üretimine dikkat çekmek amaçlanmıĢtır. 

1.3. Varsayımlar/Sayıltılar 

Kil hammaddesinin tekstil endüstrisi alanında tanıtılması ve kullanımı ile 

ilgili bilgilerin verilmesi varsayılmıĢtır. AraĢtırmaya baĢlamadan önce denim kumaĢ 

yapısında indigo ve kil boyamalı kumaĢlarda atkıda çekme meydana geleceği 

düĢünülmüĢtür. Tekstil alanında kil maddesi ile ilgili çalıĢma yapılarak 

kullanılabilirliği vurgulanmak istenmiĢtir.  
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1.4. Sınırlılıklar  

Bu araĢtırmada hazır giyim alanında üretimi gerçekleĢen ürün gruplarına yer 

verilmiĢtir. Denim kumaĢ kullanılarak üretilen etek, gömlek, pantolon ve ceket 

ürünleri olmak üzere modeller seçilmiĢtir. Modeller bayan giyim olarak 

belirlenmiĢtir. Bu modellerin tercih edilme sebebi insanların en çok tercih ettiği ürün 

grupları arasında yer alıyor olmasıdır.  Bunun yanı sıra modellerde 2 alt ve üst olmak 

üzere kil ve indigo boyamalı ürünler olarak ayrılmıĢtır. KumaĢ içerikleri indigo 

boyalı pamuk ve kil boyalı organik pamuk tercih edilerek sınırlandırılmıĢtır.  
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2. LĠTERATÜR TARAMASI veya GENEL BĠLGĠLER 

Denim kumaĢ ile ilgili yapılmıĢ olan literatür çalıĢmalarına aĢağıda yer 

verilmiĢtir. 

DalbaĢı ve Kayseri (2018),  makale çalıĢmasında taĢ, enzim, taĢ ve enzim, 

hipokrolit, peroksit açmanın yanı sıra potasyum permanganat ağartma uygulamaları 

yapılmıĢtır. GerçekleĢtirilen yıkama sonrası paneller üzerinde gramaj, kopma 

mukavemeti, sürtünme katsayısı ölçümü, eğilme dayanımı ve renk ölçümü 

gerçekleĢtirilmiĢtir. Nergis ve Oğulata (2017), makale çalıĢmasında 3/1 dimi yapısına 

sahip olan, Z yollu dokuma kumaĢ kullanılmıĢtır. Ġçerik bakımında %98 pamuk ve 

%2 elastik oranına sahiptir. Denim kumaĢa taĢ yıkama uygulandıktan sonra yüzey 

üzerinde gramaj, atkı ve çözgü çekmesi, dönme, yırtılma, kopma ve sarkma gibi 

etkenlerin oluĢumu değerlendirilmiĢtir. Karazincir ve Duru Baykal (2014), makale 

çalıĢmasında denim kumaĢa enzim, taĢ enzim ve su yıkama teknikleri kullanılmıĢtır. 

Yıkama sonrası kumaĢta oluĢan uzama ve kumaĢ dayanıklılığı bakımından 

incelemeler yapılmıĢtır. Toksöz ve Mezarcıöz (2013), makale çalıĢmasında bezayağı 

1/1 ve 3/1 dimi dokumalı (Z yollu) kumaĢ dokuması gerçekleĢtirilmiĢtir. Dokunan 

kumaĢ üzerinde enzim, rinse ve taĢ yıkma iĢlemleri uygulanmıĢtır. Yıkama sonrası 

numunelere boyut ve kopma testlerine tabi tutulmuĢtur. Kan ve Yuen (2009), makale 

çalıĢmasında 4 farklı elastik içeriğine sahip denim kullanılmıĢtır. Yıkama uygulaması 

ev tipi çamaĢır makinesinde gerçekleĢtirilmiĢtir. Yıkama sonucunda boyutsal 

değiĢim, çekme, hava geçirgenliği, sertlik gibi değiĢiklikler incelenmiĢtir. Khedher 

ve ark. (2013), çalıĢmada denim pantolon üretiminde kullanılan emniyet dikiĢi, düz 

dikiĢ, kesilmiĢ dikiĢ ve kilit dikiĢ kullanımına yer verilmiĢtir. Kullanılan bu dikiĢ 

tekniklerinin yıkamadan sonra ki etkileri gözlemlenmiĢtir. Özdil (2008), makale 

çakılmasında 5 farklı elastik yapıya sahip denim kumaĢ kullanmıĢtır. Denim 

yüzeylere yıkama ve fiksaj iĢlemleri uygulanmıĢtır. Yıkama sonrası denim 

numunesinde çekme, yırtılma, eğilme, uzama ve toparlanma oluĢup oluĢmadığı 

incelenmiĢtir. Kan (2014), çalıĢmada denim kumaĢlara enzim yıkama iĢlemi 

uygulanarak, yüzeyde oluĢan değiĢiklikler saptanmıĢtır.   
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Juciene ve ark. (2006), makale çalıĢmasın da denim kumaĢların endüstriyel 

yıkamalara karĢı nasıl tepkiler verdiği araĢtırılmıĢtır. Deneysel çalıĢmada dimi 

dokuma kullanılmıĢ olup, içeriği %98 pamuk ve %2 elastik özelliğe sahip olduğu 

gözlemlenmiĢtir. KumaĢ yapısına basit yumuĢatma, silikon yumuĢatma, klor yıkama, 

enzim ile çift enzim yıkama teknikleri uygulanmıĢtır. Uygulama sonucu yüzeyde 

çekme, hava geçirgenliği, büküm gibi değiĢiklikler saptanmıĢtır. 

Çakmak (2008), tez çalıĢmasında 6 adet pantolon üretimi gerçekleĢtirmiĢtir. 

Modellerde yıkama sonucunda yaĢanabilecek kalıp değiĢiklikleri incelenmiĢtir. 

Uygulanan yıkama sonucunda elastikiyet yapıları değiĢik olan denimler de 

farklılıklar tespit edilmiĢtir. Ünal (2018), çalıĢmasında 6 adet model kullanmıĢtır. 

ÇalıĢmada model hanede hazırlanan kalıpların ölçülerinde oluĢabilecek değiĢiklikler 

ele alınarak değiĢiklikler tespit edilmiĢtir. Çivitci ve Filiz Çakmak (2009), 

gerçekleĢtirdikleri makale çalıĢmasından 6 farklı özelliğe sahip denimden bayan 

pantolon dikimi gerçekleĢtirmiĢtir. ÇalıĢmada tasarım ve kalıp çiziminde olan 

değiĢiklikler incelenmiĢtir.  

2.1. Denim Tanımı 

Denim kelimesi günümüzde blue jeans olarak adlandırılmıĢtır. Gerçek tanımı 

ise denim ile üretilen tüm giysi mamullerine konulan bir isim olarak geçmektedir 

(Birinci, 2009). Denim globalleĢme yaĢayan ve bunun yanı sırada gündelik giysi 

çeĢitlerinden en çok kullanılan parçalar arasında yer aldığı tespit edilmiĢtir(Miller ve 

Woodward, 2017). 

Denim kumaĢı çabuk aĢınmayan kumaĢ türleri arasında yer almaktadır. 

Dokuma türü üç iplik ve dört iplikli kumaĢ yapısından oluĢmaktadır. KumaĢ 

dokumasında çözgü iplikleri dikey ve atkı iplikleri ise yatay olarak yer aldığı 

saptanmıĢtır. Ġnceleme sonucu çözgü ipliklerinin kumaĢın ön yüzü ve bu yönün 

indigo boyalı (ġekil 2.1. A) olduğu gözlemlenmiĢtir. Atkı yönü ise kumaĢın arka 

yüzünü oluĢturduğu ve ham yani boyasız (ġekil 2.1. B) olduğu görülmüĢtür 

(Rogowsky, 2007).  
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ġekil 2.1. A) Ön yüzey, B) Arka yüzey 

Denim kumaĢının en önemli yapısal özelliği %100 pamuk olarak 

üretilmesidir. Dimi kumaĢ yapısından oluĢmaktadır (Annapoorani, 2017). Denim 

kumaĢlarda dokuma sıklığı, yapılan ürünün kalitesini belirlemekte etken olduğu 

saptanmıĢtır (Paul, 2015). Standart denim dokuma türüne gabardin denilmiĢtir. 

Gabardin dokuma dimi yapısı D 3/1 ve D 2/1 olarak farklılıklar gösterebilmiĢtir. 

Büküm bakımında ise S (Sol) yön ve Z (Sağ) yön olarak iki gruba ayrılmıĢtır (Acar, 

2005). Z bükümlü iplik dokumasında dimi çizgisi daha az belirgin olmaktadır. S 

bükümlü iplik yapısında ise dimi Ģekli daha çok belirgin olduğu elde edilmiĢtir 

(Kumar ve ark., 2016). Ayrıca S bükümlü kumaĢların Z yollu dimi yapısına göre 

daha yumuĢak olduğu gözlemlenmiĢtir (Gürsoy ve Sünter Eroğlu, 2024). Denim 

kumaĢta kullanılan ağırlık birimi oz (onstur) olarak adlandırılmıĢtır (Csanak, 2015). 

Denim kumaĢlar ağırlıklarına göre sınıflandırılmaktadır. Denim kumaĢların 

ağırlıkları 6,5, 10,0, 12,5, 14,5, 15,5 oz aralıklarında değiĢiklik gösterdiği 

saptanmıĢtır. Bu ağırlık dokumasından 6,5 oz aralığında olan kumaĢlar hafif yapılı 

olduğu 14,5 oz ve üstü denim ağırlığına sahip kumaĢlar ise kalın ve ağır olduğu tespit 

edilmiĢtir (Behera ve ark., 1997). Denim kumaĢlar kullanılarak gömlek, ceket, etek, 

elbise, kaban, pantolon üretiminin yanı sıra aksesuar alanında da kullanıldığı 

saptanmıĢtır (Solak ve Öztürk, 2018). 

2.2. Denim Tarihçesi 

           Denim kumaĢ ilk olarak Amerika‟da yaygın hale geldiği bilinse bile ilk 

tarihinin Hindistan olduğu saptanmıĢtır. Denim Hindistan‟da ki calicut ile bağlantılı 

olduğu ve patiska adı altında kullanıldığı gözlemlenmiĢtir (Muthu, 2017). 

Hindistan‟da elde edilen indigo bitkisinin çekirdeği kullanılarak renklendirilmiĢtir 

(Bhattacharya, 1975).  19. yüzyıl sanayi devrimi döneminde, denim Ġngiltere tekstil 

endüstrisinin önemli unsurlarındandı. Bu dönemde denim ham kumaĢın dokunması 
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ve dokunan kumaĢın ürün haline dönüĢme süreci kapitalizmi olarak tanımlanmıĢtır.  

Denim Fransa‟nın Nimes bölgesinde dokunan kumaĢ türüdür. 16. yüzyılın 

bitiminden bu yana üretilen denim o dönemde Serge De Nimes olarak 

isimlendirilmiĢtir (Salazar, 2010). Aynı zamanda Tissu De Nimes olarak da 

adlandırılmıĢtır (Tağaç, 2006). Denim kumaĢtan üretilen ve Amerika‟da ortaya çıkan 

denim pantolonun yüz sene öncesine dayandığı saptanmıĢtır. Kot pantolon bu 

dönemde kadınların giymiĢ olduğu ürün olarak da adlandırılmıĢtır (Delong ve ark., 

1998). Aynı zamanda Amerika‟da ise altın arayan iĢçilerin giymiĢ olduğu denim 

kumaĢtan üretilen pantolonlara kot denilmektedir (Çoruh, 2009). Türkiye‟ de ise ilk 

denim üreticisi MuhteĢem Kot olarak bilinmektedir. Günümüzde kullanılan kot 

kelimesi ise kurucunun soyadından oluĢmaktadır (Erdem ve ark., 2010). Kot 

pantolon kelimesi jeans pantolon olarak da bilinmektedir. 

Jean tarihi ile ilgili bilgiler; 

Jean kelimesi Cenova limanında bulunan denizcilere dikilmiĢ olan 

pantolonlara “genes” olarak dile getirilmesiyle jean kelimesinin ortaya çıktığı 

düĢünülmüĢtür (Bağıran, 2011). 1853 Kaliforniya da zengin olma hikâyesinden biri 

olan altına hücum dönemi yaĢanmıĢtır. Bu yıllarda altına hücumun en üst seviyelere 

ulaĢtığı zamanlarda New York‟ a kardeĢinin iĢi için gelen Levi Strauss San 

Francisco‟ya gelmiĢtir (Bellis, 2019). Levi‟nin babasının ilk evliliğinden Jacob, 

Jonas, Lippman ve Maile kardeĢleri olmuĢtur. Ġkinci evliliğinde ise Vogela ve Levi 

dünyaya gelmiĢtir (https://www.salom.com.tr/arsiv/haber/74375/tarihin-gizli-

unluleri-bir-basari-oykusu-levi-loeb-strauss, EriĢim tarihi: 31.08.2023.). KardeĢler 

arasında en genci Levi olarak bilinmiĢtir.  Levi madenlerde çalıĢan iĢçilerin gelir 

durumlarının yükseldiğini duymuĢtur. Bu duyum üzerine malları satmak için deniz 

yoluyla beldeye ulaĢmıĢtır.  Levi‟ nin getirmiĢ olduğu ürünler içerisinde çadırlık 

brandalar, kumaĢlar ve vagonluk kanvas kumaĢ parçalarının bulunduğu görülmüĢtür. 

Ürünleri inceleyen madencilerden birinin bunların madende iĢe yaramayacağını ve 

kullanmaları için pantolonlara ihtiyaç duyduklarını dile getirmiĢtir. Böylelikle bu 

fikri değerlendiren Levis Strauss&Co firmasını kurup elinde bulunan Serge De 

Nimes adlı kumaĢtan pantolon üreterek madenciye vermiĢtir. Yapılan ürünü 

arkadaĢlarının da talep etmesiyle birlikte ilk denim pantolon (ġekil 2.2.) oluĢumu 

gerçekleĢmiĢtir (Ratner, 1975). 

https://www.salom.com.tr/arsiv/haber/74375/tarihin-gizli-unluleri-bir-basari-oykusu-levi-loeb-strauss
https://www.salom.com.tr/arsiv/haber/74375/tarihin-gizli-unluleri-bir-basari-oykusu-levi-loeb-strauss
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ġekil 2.2. Maden iĢçiler ve ilk denim pantolon 

Kaynak: Url-2 

1871‟lerin baĢında Nevada Letonyalı Jacob Davis (ġekil 2.3.) terzilik 

yapmıĢtır. Bu dönemde yanına gelen müĢteri kendisinden elinde ki kumaĢtan sağlam 

bir pantolon dikmesini istemiĢtir. Jacob beyaz ham kumaĢ üzerinde kesim iĢlemini 

yapıp sağlam olması amaçlı cep köĢelerine metal perçin kullanmıĢtır. Ġlk perçinli 

pantolon böylelikle elde edilmiĢtir (Downey, 2007). 

 

ġekil 2.3. Jacob William Davis 

Kaynak: Url-3 

Davis pantolon üretiminde kumaĢlarını Levi‟den satın almıĢtır. Bu durumdan 

ötürü kumaĢ desteği için Levi‟ e baĢvuru yapmıĢtır ve indigo boyalı denim dikiminde 

Levi Strauss&Co. (ġekil 2.4.) ile ortaklık gerçekleĢtirmiĢtir. 1880 yıllarında 

pantolonlara bel etiketi yapılmıĢtır. 1890 yıllarında ise Levis 501 tasarımı 

gerçekleĢtirmiĢtir (Beğiç ve ark., 2018). 

 

ġekil 2.4. Levis logosu 

Kaynakça: Url-4 
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2.3. Denim Endüstrisi 

 

Hazır giyim sektöründe denim kumaĢ kullanımı ve ürün tasarımlarıyla 

birlikte markalar ile müĢteriler açısından talep edilen ürün grupları olduğu 

saptanmıĢtır. Türkiye sektöründe denim kullanımının fazla olduğu gözlemlenmiĢtir. 

Denim kumaĢının hazır giyim alanında üretim ve pazarlama bakımından 2000‟ li 

yıllarda oldukça verimli olduğu saptanmıĢtır. Bunun yanı sıra sadece ürün üretimi 

açısından değil aynı zamanda kumaĢ üretimi bakımından da denim endüstrisinde 

önemli yere sahip olduğu tespit edilmiĢtir (ĠTKĠB, 2012). Denim üretim, tasarım ve 

ticaret bakımında tüm Dünya ülkelerini kapsamaktadır (Miller ve Woodward, 2011).  

Tekstil hazır giyim alanında ürün üretimi bakımından en çok ihracat edilen 

ürün grubunun baĢında kadın denim pantolonunun geldiği gözlemlenmiĢtir. Bu sonuç 

incelendiğinde hazır giyim alanında ihracat katkısı olarak kadın pantolonun etken 

olduğu saptanmıĢtır. Ġkinci sırada ise erkek denim pantolonu geldiği görülmüĢtür. 

Türkiye ihracatının Almanya, Ġngiltere, Ġspanya, Hollanda ve Danimarka ülkelerinin 

sıralandığı saptanmıĢtır (ĠTKĠB, 2016). Denim kumaĢ üretimi Asya(Çin), Kuzey 

Amerika, Avrupa, Latin Amerika, Afrika ve Avustralya‟ da bulunun toplam 513 tane 

fabrika sayısının olduğu bilinmektedir (Amutha, 2017).  

ISKO
 
dünyadaki en büyük denim endüstri üreticisi olduğu saptanmıĢtır. 

Sertifikaları Nordic Swan ve Ecolabel ile bilinmekte olduğu gözlemlenmiĢtir 

(https://iskodenim.com/about-us, EriĢim tarihi: 1.07.2023.). 

Türkiye denim ihracatında 2022 geçmiĢ yıllarına oranla  %11,9 yükseliĢ ile 

Almanya‟ya denim ürün ihracatı gerçekleĢtirmiĢtir.  Türkiye‟de hazır giyim 

sektörünün pazarı Avrupa Birliği olmaktadır (ĠHKĠB, 2023). Türkiye denim 

ihracatında 4‟üncü sırada yer almaktadır. Ülkemizin pazar payı oranı %7 olup,  

denim hazır giyim ihracatında ki oranımız %4,5 olmaktadır (UĠB, 2019). 

2.4. Denim Üretimi 

Dokuma kumaĢ üretiminin 12. yüzyıla kadar uzandığı ve 13. yüzyılda çeĢitli 

yerlerde dokumacılığın baĢlandığı saptanmıĢtır (Miller, 1965). Denim dimi 

grubundan çözgü ve atkı Ģeritlerinin alttan ve üstten geçmesiyle oluĢan dokuma 

https://iskodenim.com/about-us
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yüzeydir. Dokumada üç yukarıdan bir aĢağıdan ya da iki yukarıdan bir aĢağıdan 

geçilmesi iĢlemine denilmektedir. Bunu kısacası 3/1 (ġekil 2.5. B) dimi dokuma ya 

da 2/1 (ġekil 2.5. A) dimi dokuma olarak gösterilmektedir. SlaĢ çizgisinden önceki 

sayı yukarından geçerken, slaĢ çizgisinden sonraki sayı dokumanın altından 

geçmektedir (Cherinda, 2012). 

                                           A   B  

ġekil 2.5. A) 2/1 Dimi, B) 3/1 Dimi 

Kaynak: Malciauskiene, E., ve ark., (1970) 

 Dimi dokuma yöntemi kullanılan kumaĢ yüzeylerinde diyagonal görüntü 

oluĢturmaktadır (Erzurumlu Jorayev, 2018). Z yollu dimi oluĢumu soldan sağa ve S 

yollu dimi yapısı sağdan sola doğru (ġekil 2.6.) ilerlemektedir (MEGEP, 2011). 

 

ġekil 2.6. Z yollu ve S yollu dimi Ģeması 

Kaynak: Url-6 

Denim üretiminde dimi dokuma yöntemi kullanılmıĢtır. Bir yüzü çözgü 

indigo boyarmadde ve diğer yüzü ham atkı ipliklerinden oluĢmaktadır (Babaarslan ve 

ark., 2019). Dokuma sisteminde çözgü ve atkı olmak üzere iki farklı iplik yönü 

(ġekil 2.7.) bulunmaktadır. Çözgü iplikleri kumaĢın boyuna olan ipliklerdir. Atkı 

iplikleri ise dokuma yüzeyinden bulunan çözgülerin bir altından ve bir üstünden 

geçerek yatay Ģekilde konumlandırılmasıyla oluĢan yüzeydir (BaĢer, 1998).  

 

ġekil 2.7. Çözgü ve atkı dokuma sistemi 

Kaynak: MEGEP, (2011) 

Z 

S 
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Denim kumaĢ üretiminde kullanım alanı önemli olmaktadır. Giyim alanında 

giyileceği üst, alt ve dıĢ giyim alanlarına göre müĢteri isteği doğrultusunda 

üretimlerin değiĢmekte olduğu saptanmıĢtır (Koç ve Ayyıldız, 2012). Denim kumaĢ 

yapısı kalın, sağlam ve dayanıklı olduğu ve bu özelliklerin gerçekleĢebilmesi içinde 

kullanılan iplik kalitesinin iyi olması gerektiği saptanmıĢtır (Babaarslan ve Telli, 

2013). 

2.4.1. Ġplik Üretimi 

Ġplik liflerin bir araya gelerek büküm oluĢumuyla elde edilen ürüne iplik 

denilmiĢtir. Sadece bükümlü değil aynı zamanda bükümsüz liflerden de iplik 

üretiminin yapıldığı gözlemlenmiĢtir. Pamuk ipliğinin üretim aĢamalardan oluĢup 

open end veya ring bitiĢli (ġekil 2.8.) olarak değiĢim göstermiĢtir (Kunt, 2004). Ġplik 

liflerinin kullanılacak ürün özelliğine göre değiĢiklik gösterdiği elde edilmiĢtir 

(Wang, 2009). Ġplik üretiminde pamuk, yün ve ketene benzeyen lif gruplarından 

oluĢtuğu tespit edilmiĢtir (Lawrence, 2010). 

                                                        Pamuk 

 

           Harman Hallaç                                                    Harman Hallaç 

                                Tarak                                                                    Tarak 

                                 Cer  Cer 

     Fitil                                                                  Open-End   

                                                                                Makinesi 

              Ring Makinesi  

 

                                                          Ġplik 

ġekil 2.8. Pamuk ipliğinin üretim aĢaması 

Kaynak: Kunt, A., (2004)
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2.4.1.1. Pamuk elyafının üretimi  

Pamuk sadece tekstil değil aynı zamanda sağlık gibi farklı dallarda da 

kullanıldığı tespit edilmiĢtir (Semerci ve Çelik, 2018). Tekstil endüstrisi pamuk 

lifinin en çok kullanan sektörlerden birisidir. Tekstilde kullanım alanına göre pamuk 

lifi özelliklerinde değiĢiklikler oluĢtuğu bilinmektedir. Dokuma, örme ve eğirme 

iĢlemlerinde yüksek kalite elde edilebilmesi için pamuk lifinin uzun ve ince olması 

gerekmektedir (Faulkner et al., 2011). Pamuk bitkisi üretilen toprak yapısının 

yumuĢak olduğu saptanmıĢtır. Pamuk kozalağının (ġekil 2.9.) oluĢumunu yaprak 

formlarının ekru tonlarından sarı tonlarına dönüĢüm sağlayıp daha sonradan 

kırmızıya döndüğü gözlemlenmiĢtir (McLoughlin ve ark., 2015).  

 

ġekil 2.9. Pamuk oluĢumu 

Kaynak: Url-7 

Pamuk toplamak için yapraklarından arındırmak gerektiği ve ayırma iĢlemi 

için on güne yakın bekledikleri öğrenilmiĢtir. Bu bekleme süresinde hava 

koĢullarının nemli olması pamuk kalitesi için önem taĢımaktadır. Pamuk hasadı 

(ġekil 2.10.) sırasında ıslak olması pamuğun kalitesini düĢürdüğü araĢtırmalar 

sonucu elde edilmiĢtir (Fue ve ark., 2020). Pamuk hasadından sonra oluĢan çiğitlerin 

sürdürülebilirliği için diğer gıda sektöründe yağ olarak kullanıldığı gözlemlenmiĢtir 

(Nart, 2022). 

 

ġekil 2.10. Pamuk oluĢumunun son hali 

Kaynak: Url-8
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2.4.2.2. Harman-hallaç iĢlemi 

Harman hallaç iĢlemi balyaların açıldığı ilk aĢamadır. Balyalarda bulunan 

pamuk açıldıktan sonra cinslerine göre karıĢtırma iĢlemine (ġekil 2.11.) tabi 

tutulmaktadır. Ġkinci aĢama olarak pamuk hasadı esnasında üzerinde bulunabilecek 

toz gibi maddelerin temizleme iĢlemi geçekleĢtirilmektedir. Son iĢlem olarak da 

karıĢtırma aĢaması uygulanmaktadır (Alagirusamy, 2013). Harman hallaç iĢlemi 

kapalı makine içerisinde gerçekleĢtirilmektedir (Bakırcı ve Tümerdem, 2002). 

 

ġekil 2.11. Harman hallaç makinesi görseli 

Kaynak: Url-9 

2.4.2.3. Taraklama 

Taraklama iĢlemi iplik üretimi açısından gerekli olan iĢlemlerdendir. 

Taraklama iĢlemi gelen lif içerisinde bulunan kısa liflerin ayrılmasında (ġekil 2.12.) 

büyük bir etken olduğu saptanmıĢtır (Turdialiyevich ve Khabibulla, 2020). Aynı 

zamanda lif içerisinde kalmıĢ olabilecek çekirdek ve sert parçaları temizleme 

iĢlemidir (MEGEP, 2011). Taraklama iĢlemi iplik eğirme iĢleminin yarısı olarak 

adlandırılmıĢtır (Chaudhari ve ark., 2017).  

 

ġekil 2.12. Tarak makinesi 

Kaynak : Url-10 
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2.4.2.4. Cer 

Cer makinesi liflerin silindir yardımı ile paralel Ģekilde ve düzenli bir Ģekilde 

makineye verilmesi (ġekil 2.13.) olarak adlandırılmıĢtır (Farooq, 2014). Makinenin 

görevi lifleri katlama ve çekim iĢlemini aynı anda yapmaktır. Katlama iĢleminin 

yapılmasıyla kovalarda gelen lif elementlerinin birbirine eĢit yoğunlukta 

dağıtılmasını sağlamıĢtır (Saha ve Hossen, 2011). Çekim iĢlemiyle birlikte lifleri ince 

duruma getirdiği ya da sıklaĢtırdığı tespit edilmiĢtir (MEGEP, 2011). 

 

ġekil 2.13. Cer makinesi 

Kaynak: Url-11 

2.4.2.5. Fitil 

Fitil iĢlemi, ring iplik üretiminin bölünmez parçası olduğu gözlemlenmiĢtir 

(Raghavan ve ark., 1986). Cer iĢleminde oluĢan liflerin kalın formda olduğu ve ring 

iplikçiliğine uygun olmadığı tespit edilmiĢtir. Ring iplik iĢlemi uygulanabilmesi için 

lifin istenilen inceliğe getirilmesi fitil (ġekil 2.14.) aĢamasında gerçekleĢtirilmektedir 

(Gupta, 2013). Lif yüzeyine hafif büküm verme iĢlemi olarak da bilinmektedir 

(MEGEP, 2011). 

 

ġekil 2.14. Fitil makinesi 

Kaynak: Url-12 

Kovalar 
Çekim sistemi 
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2.4.2.6. Ring makinesi 

Tekstil alanında bulunan iplik makinelerinin %80-90 oranında ring makine 

(ġekil 2.15.) sisteminin oluĢturduğu saptanmıĢtır (ErĢahin ve Korkmaz, 2022). Ring 

makinelerinin çalıĢma iĢlemi yan yana sıralanmıĢ elyafa çekme uygulamasından 

sonra büküm verilme aĢamasıdır (Oner ve Evsever Kole, 2019). Ring sisteminde 

lifler ilk kopslara dolanır ve daha sonradan bobinleme iĢlemi gerçekleĢtirilir 

(CoĢkun, 2021). 

 

ġekil 2.15. Ring makinesi 

Kaynak: MEGEP, (2011) 

2.4.2.7. Open-end makinesi 

Açık uçlu open-end makinesi (ġekil 2.16.) ring makine sistemine göre daha 

çok iplik numaralandırma imkânı sağlamıĢtır. Rotor iplikçiliği ring iplik sistemine 

göre daha hızlı üretim yapabilmektedir. Bunun nedenlerinden biri rotor iplikçilikte 

doğrudan çekilmiĢ Ģeritlerin kullanılıyor olmasıdır (Das ve Alagirusamy, 2010). Ġplik 

eğirme yönteminde fitil ve bobinleme aĢamalarının olmayıĢı da üretim hızıyla 

birlikte ekonomik sonuçlarında elde edildiği saptanmıĢtır (Karakan Günaydın, 2012). 

 

ġekil 2.16. Open-end makinesi 

Kaynak: MEGEP, (2012) 
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2.5. KumaĢ Üretimi 

Ġplik üretiminden sonra kumaĢ üretim aĢamaları gelmektedir. Bunlar; halat 

sarma, halat boyama, halat açma,  haĢıl, dokuma, terbiye ve kalite kontrol 

iĢlemlerinden geçtiği gözlemlenmiĢtir (Seyrek Kurban ve Babaarslan, 2019).  

2.5.1. Halat Sarma 

Hazırlanan iplik bobinleri halat sarma makinesinde bulunun çağlıklara 

takılarak halat boyama iĢlemine hazırlanmasıdır. Burada boyamaya girecek olan 

çözgü ipliklerinin sayısı 350 ile 400 adetten oluĢtuğu saptanmıĢtır (Kunt, 2004). 

2.5.2. Halat Boyama 

Denim kumaĢ yapısında çözgü yönünde indigo boyar maddesi 

kullanılmaktadır (Tölek ve Doba Kadem, 2016). Ġki çeĢit çözgü boyama yöntemi 

bulunmaktadır. Birincisi açık en boyama yöntemi olup boyama ve haĢıllama 

iĢlemlerinin birlikte yapılıyor olmasıdır. Bu boyama yönteminde renk tonları açık 

olmaktadır. Ġkincisi ise levent boyama olan sistemde ise bu iĢlem delikli levent 

sistemi kullanılarak gerçekleĢtirilmektedir. Levent sistemine çözgü iplikleri 

geçirildikten sonra üstüvane boyama makinesine götürülmektedir (Çataloğlu, 2007). 

2.5.3. Halat Açma 

Boyama iĢleminden sonra çözgü iplikleri halat halinde yapıĢmaktadır. Bu 

formda haĢıllamaya gidemeyeceğinden dolayı çözgüleri birbirinden ayırıp haĢıl 

iĢlemine hazırlamaya halat açma iĢlemi denilmiĢtir (Solak ve Öztürk, 2018). 

2.5.4. HaĢıllama 

Çözgü ipliklerinin üzerine sürülen madde haĢıl olarak adlandırılmıĢtır. 

HaĢıllama ise çözgü ipliklerinin dokuma sırasında birbirlerine karıĢmalarını 

engellemek ve dayanıklılığını arttırmaya iĢlemine denilmiĢtir (KarataĢ, 2019). 

2.5.5. Dokuma 

Dokuma iĢlemi için atkı ve çözgü yönünde iplikler kullanılmıĢtır. Atkı 

iplikleri kumaĢ en dokumasında kullanılırken çözgü ise boyuna kullanılmaktadır 

(Lord ve Mohammed, 1982). Dokuma kumaĢ sisteminde iplik sayıları 1-1, 2-1, 1-2, 
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2-2, 3-1, 3-3 olarak değiĢmektedir (Türker, 2006). Denim dokumada atkı ipliğini 

atmak için hava jetli ve rapierli mekik atma sistemi kullanılmaktadır (Raina ve ark., 

2015). 

2.5.6. Terbiye 

Denim dokuma iĢleminden sonra üzerinde kalabilecek lif parçacıkları ve 

kumaĢ yüzeyinde bulunabilecek istenmeyen maddeleri gidermek için terbiye 

aĢamaları yapılmaktadır. Bunlar yakma, yıkama, apre, fiske ve sanfor olarak 

sıralanmaktadır (Civan Yiğit, 2021). 

2.5.7. Kalite Kontrol  

KumaĢ iĢlemleri bittikten sonra kumaĢlar dok makinesine sarılır. Bu makine 

yardımı ile kumaĢ üzerinde oluĢabilecek dokuma hatalarının tespiti gerçekleĢtirilir. 

Burada hata seviyesine göre notlandırma iĢlemleri yapılır ve hatanın çok olduğu 

noktalar kesilerek ana kumaĢtan ayrılır (Karagöz, 2009). 

2.6.Denim Boyama 

Denim kumaĢlarda boyama tekstil endüstrisinde önemli bir konuma sahiptir. 

Denim ürünleri terbiye ve yıkama iĢlemlerinden geçmektedir. Denim sektöründen en 

çok su tüketimine sebep olan boyama yöntemleri indigo ve kükürt olduğu 

araĢtırmalar sonucu elde edilmiĢtir (Sünter Eroğlu, 2023). 

2.6.1. Ġndigo Boyama 

Ġndigo bitkisi ilk Hindistan‟ da tarım alanlarında üretilmiĢtir. Ġlerleyen zaman 

ile birlikte Baharat Adaları, Orta Amerika ve Güney Karolina alanlarında da 

üretimine baĢlanmıĢtır (Hsu ve ark., 2018). Ġndigo doğal boyama yöntemi olup bu 

bitkiden istenilen rengi elde edebilmek ustalık gerektirmiĢtir (Saikhao ve ark., 2018). 

Ġndigo boyama doğal olarak bulunan “Ġndigofera” ağacından (ġekil 2.17. A) 

üretilmektedir. Denim çözgü yönünün boyanmasında kullanılır ve mavi renktedir 

(Uygur, 1987). Ġndigo boyama rengini bitkinin yaprak kısımlarının kullanılmasıyla 

elde edilen ton daha canlı ve değerli olan boyarmadde olarak bilinmiĢtir. Bitkinin 

gövdesinin de kullanıldığı boya çıkarma yönteminde ise orta seviye değerinde boya 

oluĢumu gerçekleĢmektedir (Bağıran, 2011). Ġndigo geçmiĢte kullanılan tekne 
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boyamacılığın (ġekil 2.17. B) parçasıdır. Boyama rengi olarak kalıcılığının yüksek 

olduğu gözlemlenmiĢtir. Ġndigo boyasının kullanılabilirliği için su içerisinde 

çözünmesi gerekmektedir (Meksi ve ark., 2012). 

 

ġekil 2.17. A) Ġndigofera bitkisi B) Ġndigo boyama 

Kaynakça: Url-13, Url-14 

Ġndigo‟nun suda çözünme iĢlemi löko olarak adlandırılmıĢtır. Löko 

formundayken hava ile teması sonucu çabuk oksidasyona uğradığı saptanmıĢtır. Bu 

açıdan boyama azot atmosfer ortamında gerçekleĢtirilmekte olduğu gözlemlenmiĢtir 

(Buscio ve ark., 2014). 

2.6.1.1. Doğal Ġndigo 

Mavi renginin yıllarca indigofera olarak isimlendiren bitkiden elde edildiği 

bilinmektedir. Tekstil alanında kullanılan boyarmadde arasında yer alan ve ayrıca 

çözünmeyen pigment yapıları ise sanatçılar tarafından da kullanılmaktadır 

(Vandenabeele ve Moens, 2003). Doğal indigo boyama rengi kurutulmuĢ 

yapraklardan (ġekil 2.18.) elde edilmektedir. Japonya‟da kullanılan indigo rengi 

“sukumo” olarak adlandırılmıĢtır. Yapraktan elde edilen mavi rengin Japonya‟da 

geleneksel el sanatlarında kullanıldığı bilinmektedir (Kawahito, 2006).  

 

ġekil 2.18. KurutulmuĢ indigo yaprakları 

Kaynak: Kawahito, M., ve Yasukawa, R., (2009) 
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2.6.1.2. Sentetik Ġndigo 

Sentetik indigo boya kullanımı doğal boyama yönteminin yetersiz ve yüksek 

fiyatının olmasıyla birlikte Alman kimyacı Adolf Baeyer tarafından sentetik indigo 

boyamacılığını üretmiĢtir. Sentetik indigo yapımının hissiyatı 1897 senesinde 

baĢlamıĢtır (Prasad, 2018). Günümüzde doğal indigo kullanımı yerini 

sentetik(kimyasal) içerikli indirgeme yöntemleri kullanılmaktadır (Kawahito ve ark., 

2002). Sentetik boyada çivit otu ve indigo bitkisinden elde edilen pigmentler yer 

almaktadır (Vandenabeele ve Moens, 2003). Bu boyarmadde denim kumaĢına 

karakteristik özellik katmak ve indigo rengini elde etmek amaçlı kullanılmıĢtır 

(Sünter Eroğlu, 2023).  

2.6.2. Kükürt Boyama 

Denim boyama yöntemlerinden biri olan kükürt uygun makine prosesleriyle 

ipliğe uygulanmaktadır. Kükürt boyarmaddesinin maliyeti düĢük olup diğer boyama 

yöntemlerine göre daha gerçekçi bir görünüme sahiptir  (Chavan, 2015). Kükürt 

boyama yöntemi selülozik liflerinden renklendirilmesinde kullanılmaktadır. Kükürt 

boyaların %80‟ini siyah renk oluĢturmaktadır (Nguyen ve Juang, 2013). 

2.7. Kil Tanımı 

Kil maddesinin bilimsel anlamda incelenmesi 1930‟lu yıllara dayanmaktadır 

(Bergaya ve Lagaly, 2006). Doğada birçok alanda yer alan kilin farklı reaksiyonlara 

sahip olduğu gözlemlenmiĢtir. Mineral yapılarının katmanlı(fillosilikat) olduğu ve bu 

özelliğinden dolayı çeĢitli endüstri dallarında kullanıldığı saptanmıĢtır. Kullanıldığı 

alanlar seramik, inĢaat malzemeleri, kağıt, petrol, kalıp dökümü ve sağlık dallarında 

kullanıldığı tespit edilmiĢtir (Zhang ve ark., 2010). Kil maddesi doğada bulunan 

toprak alkali içeren kristal yapıya sahip parçalardan oluĢtuğu elde edilmiĢtir (Ersoy 

ve ark., 2014). Aynı zamanda çakıl, kum ve tortul gibi adlandırılan ve kuvars, 

feldspat mineralleri içeren ve doğal maddeyi ifade eden terim olarak da belirtilmiĢtir 

(Williams ve Haydel, 2010).  

2.7.1. Kil Minerallerinin Yapısı ve OluĢumu  

Kil mineralleri jeotermal yerler ve volkanik tortu kalıntıların olduğu alanlarda 

oluĢtuğu gözlemlenmiĢtir (Bergaya ve ark., 2011). Kayalık alanlarda ve deniz 
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kenarlarında oluĢan çökme ve göçük yaĢanan toprak alanlarda yaygın olarak 

bulunduğu tespit edilmiĢtir. Bu mineral gruplarının oluĢumu bölünme ya da ısının 

azalmasıyla birlikte, alümo-silikatların farklılaĢması ile meydana geldiği saptanmıĢtır 

(Obaje ve ark., 2013). Kil oluĢumu için toprağın su ile temas halinde olması 

gerekmiĢtir. Kaya çökeltilerinin olduğu alanlar magma yani erimiĢ kaya olarak 

adlandırılan alanlarda saf kil oluĢumu gerçekleĢtiği elde edilmiĢtir (Aboudi Mana ve 

ark., 2017). Kil 2 mm‟den küçük yapıya sahip olan mineraller grubu arasında yer 

almıĢtır (Theng, 2012). Kil yapısının özelliği sulu alüminyum silikatlar olmasıdır. 

Bunun yanı sıra kil içeriğinin kruvars, limonitik metaryal, boehmit ve hidrargilit gibi 

doğal içerikli maddelerde barındırmıĢtır (Grim, 1942). Silikatlar grubunda yer alan 

killerin kimyasal içeriği silikon(Si), alüminyum(Al), magnezyum(Mg) iyon 

içeriğinde daha çok oksijen bulunduran ve hidroksitler olarak adlandırılmıĢtır 

(Bergaya ve Lagaly, 2006). Kil mineralleri kristal yapısı bakımından tetrahedron 

(ġekil 2.19. A) ve oktahedron (ġekil 2.19. B) olarak iki gruba ayrılmıĢtır (Moraes ve 

ark., 2017). Tetrahedron oksijen ve silikon içeriğine sahip dört oksijen atomu 

tarafından kaplanmıĢ silikaların temelini oluĢturmuĢtur. Oktahedron alüminyum ve 

magnezyum özelliğine sahip etrafı altı hidroksil ile kaplanan gibsit yani alüminyum 

ağırlıklı ya da brusit magnezyum ağırlıklı tabakaların oluĢumuna denilmiĢtir (Kumari 

ve Mohan 2021). 

 

ġekil 2.19. A) Tetrahedron(Dörtlü), B) Oktahedron(Altı) 

Kaynak: Kumari, N., ve Mohan, C., (2021) 

2.7.2. Kil Boyama 

Kil pigmentlerin bir araya gelerek organik ya da inorganik olarak, 

substratların çöktürülmesiyle elde edilme iĢlemine denilmiĢtir. Pigmentler beyaz ve 

yeĢil olmak üzere iki grupta incelenmiĢtir. Bir diğeri ise demir oksit pigmentleri 

grubu içerisinde olan sarı, kahverengi ve kırmızı renklerdir (Hiradil ve ark., 2003). 

Kil maddesi geçmiĢ yıllarda seramik alanında da kullanıldığı gözlemlenmiĢtir. Attika 
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dönemine dayanan ve çömlek boyama alanında da resimler üzerinde siyah, 

kahverengi, beyaz, yeĢil, kırmızı ve mavi tonlarında bulunduğu tespit edilmiĢtir.  

Antik çömleklerde pigment yapıları; siyah ve kahverengi oluĢumunun 

pigment yapısı maghemit, manyetit, hersinit ve hematit içeriğine sahip koyu toprak 

yapısından oluĢmaktadır. Kahverengi ve sarımsı tonların ise maghemit, hersinit ve 

hematitten demirli kil içeriğine sahip olmaktadır. Kırmızı renginin hematit ve 

bakırdan iĢlenmemiĢ içeriği demirli kil yapısından oluĢmaktadır. Beyaz tonu kalsit, 

huntit, alçı ve anhidrit, metakaolinit, protoenstatit mineralleri içermektedir. Mavi 

rengi mısır mavisi ve kobalt alüminyum içeriğine sahip olmaktadır. YeĢil ise bakır 

hidroksiklorür‟den oluĢmaktadır (Noll ve ark., 1975). YeĢil rengi killi mika olarak 

adlandırılmıĢtır. Tetrahedron tabakasında bulunan iki silikat arasında sıkıĢan ve 

oktahedral ile eĢgüdüm olan selodonit ve glokonit tabakalardır.  Seledonit kayaç olan 

bölgelerde ve çatlaklar asarında bulunmaktadır. Glokonit ise yeĢil renklerde bulunan 

ve yapısal olarak toz formlara sahip olan killerdir (Aliatis ve ark., 2009). 

Kil maddesi içerisinde demir oksit içermektedir. Ġlk organik demir 

pigmentinden oluĢan renk tonu Zira Okre kırmızısının oluĢan organik kil rengidir 

(Gönül ve Benli, 2021). Killer mikro yapısına sahip olan parçacıklardır. Bu yapıdaki 

killere 800°C ısı uygulandığında renk değiĢimleri meydana geldiği elde edilmiĢtir 

(Stepkowska ve Jefferis, 1992). Denim kumaĢ boyamasında kil maddesi çözgü 

yönüne uygulanmaktadır. Çözgü ipliğine kil maddesinin sabitlenebilmesi için bitki 

esaslı doğal malzemeler kullanılmıĢtır. 

Terra denim yapısında kullanılan kil maddesi doğal içerikli olduğunu 

kanıtlamıĢ ve enerji dağıtıcı x- ıĢını spektroskopisi ile incelemesinin yanı sıra fourier 

dönüĢümü kızılötesi spektroskopisi çalıĢmaları sonucu içeriğinin %100 organik 

olduğu Eco Label sertifikası alınırken aynı zamanda Ecomark sertifikasına sahip 

olmuĢtur. Kil yapısının mineral içerikli olduğu tespit edilmiĢtir (MaritaĢ, 2022). 

Denim kumaĢ üretiminde kil içeriğinin kullanımında üretim aĢaması ve ham 

maddesinin dermatolojik açıdan tene uyumlu olduğunu kanıtlamak amaçlı Hacettepe 

Üniversitesinde test yaptırılmıĢtır. Sonuç olarak cilt irritasyonuna neden olacak bir 

unsura rastlanmamıĢtır (MaritaĢ, 2021). Kil yüzeyli denim ürünün ham madde yapısı 

için Ġstanbul Üniversitesi, CerrahpaĢa Mühendislik Fakültesin de gerçekleĢtirilen 

reçete incelemesinden antioksidan olduğu elde edilmiĢtir (MaritaĢ, 2022). 
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2.8. Denim Yıkama 

Denim 1970‟li tarihlere kadar sadece haĢıl maddesi yıkamada çıkarılarak 

kullanılmıĢtır. Kullanılan denim ürünü kiĢi üzerinde zamanla ton değiĢimine 

uğramıĢtır (Toksöz ve Mezarcıöz, 2013). HaĢıl iĢleminin çıkarılması için yapılan 

yıkama sonucunda denim kumaĢ yapısında yumuĢamalar meydana gelmektedir. 

Bunun yanı sıra kot renginde soft yani cansız bir görüntü elde edilmektedir. Bu 

oluĢum yıkama gören ürünler arasında moda trendi oluĢumunu baĢlatıp baĢka 

seçeneklerin oluĢumunu sağlamıĢtır (Kan, 2015). 

Denim kumaĢlara istenilen efekt ve duruĢu verebilmek için yıkama çeĢitleri 

taĢ, enzim, power, ozon, ağartma, normal, kum, kar, buz, silikon, süper taĢ ve asit 

yıkamadan oluĢmaktadır (Acar, 2005). 

2.8.1. TaĢ Yıkama 

TaĢ yıkama denim kumaĢın rengini açmak için uygulanmıĢtır. Makineye 

yıkama iĢlemi için ponza taĢı atılmaktadır. Yıkamada ponza taĢının kullanılmasıyla 

üründe aĢınma ve yıpranmıĢ bir görünüm elde etmek amaçlanmıĢtır (Sarkar ve ark., 

2014). Yıkamada kullanılan ponza taĢı volkanik kaya parçası olup amorf bir 

görünüme sahiptir. Ülkemizde ponza taĢı kullanımının fazla olmasının nedenlerinden 

biride daha uygun ve çok olmasından kaynaklanmaktadır (Körlü ve ark., 2015). 

Ponza taĢları süngerimsi görüntüye sahip olmaktadır. Bu taĢlar yıkama esnasında 

ürün ile temas etmesiyle birlikte kumaĢ yüzeyinde aĢınmalar meydana getirmiĢtir. 

Ponza taĢları yapı bakımından hafif olduğu saptanmıĢtır. Hafifliğinden dolayı da 

ponza taĢları su üzerinde durabilmiĢtir (Choudhury, 2017). Ponza taĢlarının su 

yüzeyinde durabilmesinin bir diğer nedeni ise küçük kanallar Ģeklinde boĢluklardan 

(ġekil 2.20.) oluĢmasıdır. TaĢlar Ģekil bakımından biçimsiz ve dairesel formlara sahip 

olduğu gözlemlenmiĢtir. Ponza taĢları silisyum dioksit(SiO2) içeriğine sahip olduğu 

ve bu özelliğinden kaynaklı aĢındırma özelliği oldukça etkilidir (Kitis ve ark., 2007). 
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ġekil 2.20. Ponza taĢı iç görüntüsü 

Kaynak: Çakır, N., (2010) 

 Ponza taĢları (ġekil 2.21. A) boyut bakımından değiĢiklik göstermektedir. 

TaĢ boyutları 1 ve 7 cm aralığında olduğu tespit edilmiĢtir. Yıkamada kullanılacak 

(ġekil 2.21. B) ürün özelliğine göre taĢ seçimi yapılmaktadır. Ağır ve kalın kumaĢ 

yapısına sahip ürünlerde taĢ boyutu büyük tercih edilirken, ince ve hassas kumaĢ 

yapılarında daha küçük olan ponza taĢları tercih edilmiĢtir (Choudhury, 2017). 

Denim ürününe uygulanan taĢ miktarı, ısı ve yıkama süresi ürün üzerinde farklılıklar 

oluĢturmuĢtur (Nergis ve Oğulata, 2017).  

 

ġekil 2.21. A)Ponza taĢı, B) Ürün yıkaması 

Kaynak: A) Karakaya ġen, M., (2019), B) Url-15 

  TaĢ yıkamada üç çeĢit selüloz bulunmaktadır. Bunlar; asit, nötral ve euro 

selülozlardır. Asit selülozlar yıkanan ürün üzerinden çıkan boyarmaddenin dikim 

hatlarının kirlenmesinde sakınca olmayan ürünlerin yıkamasında kullanılmıĢtır. 

Nötral selülozun yıkama iĢlem hızını arttırdığı ve aĢınmayı hızlandırdığı 

gözlemlenmiĢtir. Euro selüloz tekniğinde ise belirli bölgelerden boyanın akmasını 

engellemek ve net görünüĢ elde etmek için kullanılan selüloz içeriğidir (Öner, 2019).  
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2.8.2. Enzim Yıkama 

Enzim yıkama ponza taĢı kullanımı yerine sadece enzimler (ġekil 2.22.) 

kullanılarak yapılan yıkama tekniğidir (Yıldırım, 2013). Enzim yıkama denim 

üzerinde oluĢabilecek tüylenmeleri engellemek için kullanılmaktadır. Yıkama 

esnasında yumuĢatıcılarla birlikte bu iĢlem gerçekleĢtirilmektedir (Rahman, 1999). 

Enzim uygulanarak ürün kalitesini arttırmak hedeflenmiĢtir (Juciene ve ark., 2006). 

Enzim selülozları iki gruba ayrılmaktadır. Birincisi bio-parlatma iĢlemi olup asidik 

selülozlar kullanıldığı ve ikincisi taĢlı ya da taĢsız enzim yıkamalarında nötral 

selülozlar tercih edilmesidir (Aslan ve Körlü, 2009). 

 

ġekil 2.22. A) Ham kumaĢ, B) Enzim Yıkama 

Kaynak: Url-16 

2.8.3. Ozon Yıkama 

Ozon makinesinde (ġekil 2.23.) yıkama iĢlemi ilk olarak denim alanında 

kullanılmıĢtır. Ozon yıkama içerisinde zararlı madde bulunmamaktadır. Yıkama 

sonrası oluĢan atık su yeniden kullanılabilir olmaktadır. TaĢ yıkama ve ağartıcı olan 

kimyasalların yapmıĢ olduğu efektler de ki gibi ağartma iĢlemini 

gerçekleĢtirmektedir (Ben Fraj ve Jaouachi, 2021). Ozan iĢlemi uygulanan indigo 

boyamalı denim yüzeylerde sararma (ġekil 2.24.) meydana geldiği gözlemlenmiĢtir 

(Karagöz, 2009). 

 

ġekil 2.23. Ozon makinesi 

Kaynakça: Ben Hmida, S., ve Ladhari, N., (2016) 
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ġekil 2.24. A) Ozon öncesi görünüm, B) Ozon uygulanmıĢ hali 

Kaynakça: Karagöz, G., (2009) 

2.8.4. Normal (Rinse) Yıkama 

 Rinse yıkama türü saf su kullanılarak yapılmaktadır (Karazincir ve Duru 

Baykal, 2014). Denim kumaĢ yıkamasında yüzey üzerine hafif bir doku elde edilmek 

için kullanılmaktadır. Yıkama iĢlemi su kullanılarak kısa sürede çalkalama iĢlemine 

tabi tutularak (ġekil 2.25. A) gerçekleĢtirilmektedir. Bu iĢlem genellikle ürünlerde 

canlı (ġekil 2.25. B) görüntü elde etmek için uygulanmaktadır (Oğulata ve Nergis, 

2016). 

 

ġekil 2.25. A) Rinse yıkama makinesi, B) Rinse yıkama pantolon 

Kaynakça: A)Url-17, B) Url-18 

 2.8.5. Susuz Yıkama 

Denim sektöründe yıkama alanında su, ponza ve selülozik enzimler gibi 

zararlı ve zararsız birçok kimyasal maddeler kullanılmıĢtır. Susuz enzim yıkama 

tekniği içerisinde bu maddelerden uzaklaĢtırıldığı saptanmıĢtır. Bu teknikte ürünlerin 

hafif nemlendirilerek makine içerisinde doğru enzim kullanılarak yıkama 

uygulanmaktadır. Susuz yıkama (ġekil 2.26.) tekniğinde enzim maddesini 

sonlandırmak içinde sodyum bikarbonat kullanılarak iĢlem tamamlanmaktadır 

(Açıkgöz ve ark., 2021).  
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ġekil 2.26. Susuz yıkama Ģort örneği 

Kaynakça: Açıkgöz, T.,  ve ark., (2021) 

2.8.6. Lazerli Yıkama 

Lazer tekstil alanında lif yüzeyi üzerinde efektlerin oluĢmasında 

kullanılmaktadır. Lazer teknolojisi kumaĢ yüzeyinden iĢaretleme, gravür(oymak), 

kesme ve kaynak olarak 4 farklı sonuç (ġekil 2.27.) elde edebilmemizi sağlamaktadır 

(Uysaler, 2022).  

 

ġekil 2.27. A) ĠĢaretleme, B) Gravür, C) Kesme, D)Kaynak 

Kaynak: Angelova, Y.,  (2020) 

Tekstil iĢlemede kullanılan kesme, kaynak, gravür, temizleme ve doku 

üzerindeki lazer iĢlemlerinde karbondioksit (CO2) lazer kullanılmaktadır. Kızıl ötesi 

lazer sistemi olan CO2 uzun ıĢın boyutuna sahiptir. CO2 lazer sistemi maliyeti 

oldukça azdır (Hung ve ark., 2020). Denimde lazerli yıkama yöntemi bilgisayar 

yardımıyla yapılmaktadır. Lazer yöntemi indigo boyarmaddesinin belirlenen 

bölgelerine lazer ıĢını ile yakma (ġekil 2.28.) ve yıpranmıĢ bir görüntü elde etmek 

için yapılmaktadır (Arjun ve ark., 2013). Lazer teknolojisi diğer ağartma 

yöntemlerine göre çevre kirliliği ve su tüketiminin azaltılmasın da etken olmuĢtur 

(Du ve ark., 2019). 

 

ġekil 2.28. A) Lazer atıĢ iĢlemi, B) Lazer sonrası durulama 

Kaynakça: Garcia, B., (2015) 
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2.9. Denim Konfeksiyon 

Tekstil alanında konfeksiyon üretimi kıyafetlerin serili bir Ģekilde dikiminin 

gerçekleĢtirildiği bölümdür. Konfeksiyon üretiminde iç, üst ve dıĢ giysi gruplarının 

dikimi gerçekleĢtirilmektedir (Erdoğan ve Karagüven, 1991). Tekstil alanında 

ürünler konfeksiyon kısmına gelmeden önce tasarım sürecinden geçmektedir. Firma 

bünyesinde tasarlanan ürünler yine firma içerisinde bulunan model hanede kalıp 

iĢlemi gerçekleĢtirilmektedir. Kalıp hazırlığı aĢamasında modele uygun kumaĢ ve 

aksesuar eksikliği giderilmektedir. Kalıp hazırlığından sonra kesimhane bölümüne 

verilir ve burada kesim iĢlemi gerçekleĢtirilmektedir. Firma içerisinde ki son iĢlem 

ise numune dikim aĢamasıdır. Bu aĢamada modelin onaylanmasıyla birlikte serili 

kumaĢ kesimi gerçekleĢtirilir ve ilgili konfeksiyon atölyesine teslim edilmektedir 

(Kambur, 2014). 

2.9.1. Denimde Kullanılan Giysi Kalıpları 

Hazır giyim alanında denim üretimi olarak pantolon, gömlek, etek, ceket gibi 

birçok seçenek bulunmaktadır. Bunun yanı sıra bu giyimlerde kalıp farklılıkları da 

mevcuttur. Kalıp kesim farklılıkları ürün gruplarına göre (ġekil 2.29., ġekil 2.30., 

ġekil 2.31.) incelenmiĢtir.  

 

ġekil 2.29. Pantolon grupları kalıp farklılıkları: A) Relaxed kesim, B) Skinny, 

C)Crop, D) Mom, E) Straight 

Kaynak: Url-19 

 

ġekil 2.30. Etek kalıp farklılıkları: A) Midi boy etek, B) Uzun etek, C) Mini, D)ġort 

etek 

Kaynak: Url-20 
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ġekil 2.31. Ceket kalıp farklılıkları: A) Oversize ceket, B) Crop fit, C) Bomber 

Kaynak: Url-2 

Hazır giyim sektöründe pantolon kalıp formları değiĢikliklerin yanı sıra kalıp 

formları yapısından da değiĢimler söz konusudur. Bunlar isimlendirildiğinde; skinny, 

straight,  regular, slim, relaxed, mom, boyfriend, cigarette, loose fit, palazzo, bootcut, 

cropped, mid rise, high rise ve low rise olarak gözlemlenmiĢtir. Kalıpsal olarak ürün 

gruplarında inceleme yapıldığında vücut hattına tam oturan dar kalıplar, kalçadan 

paçaya doğru geniĢleme veya daralma olmadan aynı geniĢlikte inen pantolonlar, 

yüksek bel, düĢük bel ve normal bel olarak değiĢikliklerin olduğu saptanmıĢtır 

(https://listelist.com/kot-pantolon-cesitleri/, EriĢim tarihi: 25.07.2023.).  

Üst beden gruplarındaki kalıp kesim formalarında da değiĢiklikler olmaktadır. 

Gömlek ve ceket grupları incelendiğinde oversize, crop, fitted, slim fit, regular fit 

olarak sınıflandırılmaktadır. Kesim formaları bedeninden daha büyük bir kalıp, bel 

hizasında olan kısa boy kesimler, vücuda oturan dar ve normal kesimden 

oluĢmaktadır (https://www.mavi.com/kadin/gomlek/denim/c/1, EriĢim tarihi: 

25.07.2023.). 

2.9.2. DikiĢ Makineleri 

Denimde kullanılan makineler önem taĢımaktadır. Günümüzde denim 

üretiminde kullanılan ve yeni fonksiyonların eklendiği otomatlar bulunmaktadır. 

Teknolojik geliĢmelerle birlikte düz dikiĢ makinelerinde iplik kesme özellikleri, iplik 

takma özellikleri oluĢmaktadır. Overlok gibi makine çeĢitlerinde aynı özelliklerin 

geldiği gözlemlenmiĢtir (Yıldız, 2006). 

Denim dikiminde kullanılan makineler; düğme dikme otomatı, ilik açma 

otomatları, pens otomatı, cep otomatı, punteriz, tek kafa sürfile otomatı, pantolon yan 

çatma otomatı, köprü takma otomatı olarak adlandırılmaktadır (AteĢ, 2020).  

https://listelist.com/kot-pantolon-cesitleri/
https://www.mavi.com/kadin/gomlek/denim/c/1
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Bu makinelerin yanı sıra tüm konfeksiyon dallarında kullanılan düz dikiĢ makinesi 

ve overlok makinesi de denim sektöründe kullanılmaktadır (Çakır, 2010). 

Düz dikiĢ makineleri; üstten iğne ile birlikte aĢağıya inen ipliğin masuradan 

gelen iplik ile birleĢimiyle oluĢan ilmeğe dikiĢ denilmektedir. DikiĢ makineleri düz 

dikiĢ ve bilgisayarlı (ġekil 2.32.) olarak iki gruba ayrılmaktadır. Düz makineler dikiĢ 

yapan kiĢinin yönetimi ve etkisi büyük bir etkendir. Bilgisayarlı makinelerde ise 

ekran üzerinden hız, adım ve iĢlem bitiminde iplik kesme gibi ayarlamalar 

bulunmaktadır (Özdemir, 2007). 

 

ġekil 2.32. A) Düz dikiĢ makinesi, B) Bilgisayarlı düz dikiĢ makinesi 

Kaynak: Url-23 

Overlok; kumaĢ kesim iĢleminden sonra kesilen alanlardan iplikler yardımı 

ile sarılmasın da 3 (ġekil 2.33. A)  ya da 4 (ġekil 2.33. B) iplikli makinelerde 

gerçekleĢtirilmektedir. OluĢan bu sökülmeleri engellemek ve temizlemek amaçlı 

kullanılan makineye overlok denilmektedir. Kenarlarında oluĢabilecek iplik 

atmalarını temizlemek amaçlı yapılan dikiĢ tekniğidir.  

 

ġekil 2.33. A) 3 iplikli overlok, B) 4 iplikli overlok 

Kaynak: A) Url-24, B) Url-25 

Düğme dikme (ġekil 2.34.) otomatı; düğme dikme iĢlemi tek zincir ya da çift 

zincir olarak gerçekleĢtirilir. Makine kıskacına düğme verilir ve makine 

çalıĢtırıldığında kumaĢ yüzeyine inip dikey ya da çapraz formda dikim iĢlemini 

tamamlar (Jana, 2018). 
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ġekil 2.34. Kovalı düğme dikme otomatı 

Kaynak: Url-26 

Elektronik ilik açma (ġekil 2.35.) otomatı; ilik otomatında ürün makineye 

üzerine yerleĢtirilir ve zincir dikiĢ oluĢumuyla ilik dikimi gerçekleĢtirilir. Ġlik alanı 

kesme iĢlemi önce ya da dikiĢten sonra yapılabilmektedir (Jana, 2018). 

 

ġekil 2.35. Elektrikli ilik açma otomatı 

Kaynak: Url-27 

Pens otomatı (ġekil 2.36.) ; pens dikim iĢleminde kullanılır. Pens uzunluğu ve 

geniĢliği ayarlanabilmektedir (AteĢ, 2020). 

 

ġekil 2.36. Pens otomatı 

Kaynak: Url-28 

Pantolon arka cep otomatı; pantolon arka cep dikiminde (ġekil 2.37.) 

kullanılır. Normal cep dikiminde cep parçası ütü masasında çizim kalıbı ile 

katlanarak makinede insan yardımıyla yerleĢtirilip dikilmektedir. Otomat sisteminde 
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ise cep parçasını kendisi katlayıp direk ürün üzerinde yerleĢtirilip dikim iĢlemini 

gerçekleĢtirmektedir (Bahadır Ünal ve ark., 2005). 

 

ġekil 2.37. Arka cep otomatı 

Kaynak: Url-2 

Elektronik punteriz; (ġekil 2.38.) denim ürünlerinde kullanılan 

sağlamlaĢtırma dikiĢi olarak bilinmektedir. Ürünlerde kemer köprüsü, pat üzeri, cep 

köĢeleri gibi alanlarda tercih edilmektedir. 

 

ġekil 2.38. Punteriz makinesi 

Kaynak: Url-30 

Tek kafa sürfile (ġekil 2.39.) otomatı; ürün üzerinde pantolon ya da etek 

ucunun katlandığı noktada altta kalan parçanın ucunu temizlemek amaçlı kullanılır 

(https://tekstilbilgi.net/kot-pantolon-uretiminde-kullanilan-otomatlar.html, EriĢim 

tarihi: 26.07.2023.).   

 

ġekil 2.39. Tek kafalı sürfile otomatı 

Kaynak: Url-32 

https://tekstilbilgi.net/kot-pantolon-uretiminde-kullanilan-otomatlar.html
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Pantolon yan çatma otomatı; (ġekil 2.40.) ön beden ve arka bedenlerinin 

dikiminde kullanılan otomat sistemidir  (AteĢ, 2020). 

 

ġekil 2.40. Pantolon yan çatım otomatı 

Kaynak: Url-33 

Köprü takma otomatı; (ġekil 2.41.) kemer üzerinde bulunan köprüleri hazırlar 

(Çakır, 2010). Otomat sisteminde köprü boyu ölçüsünü kendi hazırlamaktadır. Daha 

sonradan dikim iĢlemini gerçekleĢtirmektedir (Bahadır Ünal ve ark., 2005). 

 

ġekil 2.41. Köprü takma otomatı 

Kaynak: Url-34 

Ütü; denim sektöründe sanayi tipi ütülere (ġekil 2.42. B)  yer verilmektedir. 

Bu ütüler kazanlı ve paskalya (ġekil 2.42. A) ütülerdir. Bunun yanı sıra kot 

pantolonlarında form ütüsü (ġekil 2.43.) kullanılmaktadır. Form ütüleri pantolon 

geçirildikten sonra bacak hatlarının yerleĢtirildiği torbalara buhar verilerek 

ĢiĢirilmesiyle yapılan ütüleme tekniğidir (Kurumer, 2007). 

A  B  

ġekil 2.42. A)Sanayi tipi paskalya, B) Sanayi ütüsü 

Kaynak: Url-35, Url-36 



 

50 

 

 

ġekil 2.43. Pantolon form ütüsü 

Kaynak: Url-3 

Denim alanında kullanılan otomatlar dikiĢ iĢlemlerini insan gücüne ihtiyaç 

duymadan ürün dikebilmektedirler. Bu etken ile birlikte ürün dikimlerinin hız 

kazandığı gözlemlenmiĢtir (Ondogan ve ark., 2005).  Otomat sistemlerinin firmalara 

avantaj sağlamaktadır. Bunlar seri ürün dikimi, elektrik tasarrufu ve çalıĢan 

ihtiyacının azalması gibi etkenler olduğu düĢünülmüĢtür. 

2.9.3. Pastal 

Pastal hazırlanan model kalıplarının fire kaybını en aza indirgenerek 

yerleĢtirilmesine (ġekil 2.44.) denilmektedir. Pastal serimi denim alanında da önem 

taĢımaktadır. Denim modelinin kalıp serimin de her beden grubunun aynı alanda 

olmasına dikkat edilmelidir. Bunun nedeni yıkama sonrası oluĢabilecek ton 

farklılıklarının önüne geçilebilmesidir (MEGEP, 2011). 

 

ġekil 2.44. Pastal serimi 

Kaynak: MEGEP, (2011) 
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2.9.4. Serim  

Serim iĢlemi dikilecek ürün için belirlenmiĢ olan kumaĢın masaya 

yerleĢtirilmesi iĢlemidir. Serim esnasında beden serisi, masanın devamlılığı ve boyu 

önemlidir (Ünal, 2018). Serim iĢleminde tek kat kumaĢ ya da birden fazla kumaĢın 

üst üste yerleĢtirilmesi aĢamasıdır. Serilen pastalın kontrolü önem taĢımaktadır. 

Burada eksik parça ve hatalı serim olması geri dönülemez sorunlara sebep 

olmaktadır. Kontrol iĢlemlerinden sonra kesim iĢlemi gerçekleĢtirilmektedir (Çetiner, 

2006).  Tekstilde serim yöntemleri bulunmaktadır. Bunlar; elle serim, el arabası ile 

serim ve serim makinesi olarak ayrılmıĢtır. 

2.9.4.1. Elle serim 

KumaĢ çekiĢtirilerek, kenar hatları el ile ayarlanan ve kısa pastallardan (ġekil 

2.45.) oluĢan serim yöntemidir. Bu serim yönteminde bir ya da iki iĢçi gerekmektedir 

(Kurumer, 2007). 

 

ġekil 2.45. El ile pastal serimi 

Kaynak: Url-38 

2.9.4.2. El arabası ile serim 

KumaĢ tekerlekli aparata konularak el ile itilmesiyle masaya yerleĢtirilmesi 

(ġekil 2.46.) iĢlemine denilmektedir. Pastal masası boyunca bu iĢlem devam 

etmektedir (Kurumer, 2007). 

 

ġekil 2.46. El arabası serim iĢlemi 

Kaynak: Url-39 
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2.9.4.3. Serim makinesi 

Serim makineleri yarı (ġekil 2.47. A) ve tam otomat (ġekil 2.47. B) olarak 

gruplandırılmaktadır. Bu yöntemde serim makinesine kumaĢ yerleĢtirilir. Pastal 

uzunluğu, kenar hat kontrolü, baĢlangıç ve bitiĢ gibi ayarlamalar yapıldıktan sonra 

serim iĢlemi gerçekleĢtirilir (MEGEP, 2006). 

 

ġekil 2.47. A) Yarı otomat, B) Tam otomat 

Kaynak: Url-39 

2.9.5. Kesim 

Kesim iĢlemi dikimden önceki iĢlemdir. Kesim yöntemi el yardımı ile hareket 

ettirilerek kullanılan makineler kullanılmaktadır. Bunun yanı sıra hareketsiz makine, 

kalıplı makine ve bilgisayar yardımıyla hareket sağlayan kesim otomatları 

bulunmaktadır (Kurumer, 2007). Kesimde kullanılan iki farkı motor bıçağı 

bulunmaktadır. Bunlar yuvarlak uçlu (ġekil 2.48. B)  ve dik uçlu (ġekil 2.48. A) 

olarak ayrılmaktadır (MEGEP, 2011). 

 

ġekil 2.48. A) Dik uçlu, B) Yuvarlak uçlu 

Kaynak: A) Url-40 , B) Url-41 
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3.GEREÇ VE YÖNTEM 

3.1. Gereç 

MaritaĢ denim kumaĢ firmasından alınan A kodlu kumaĢın ismi Sevran Dark 

Blue indigo boyalı, B kodlu kumaĢı ise Terra Ocker Beige olup içeriğinde kil 

hammaddesini bulundurmaktadır. C ise poplin beyaz cep astarı kullanılmıĢtır (ġekil 

3.1.).  

 

ġekil 3.1. A) Sevran Dark Blue, B) Terra Ocker Beige, C) Poplin Astar 

Modellerde yaka, kemer, cep kapakları ve manĢet alanlarında 90 tel/cm çözgü 

sıklığı olan likralı tela kullanılmıĢtır. Kullanılan tela enleri 11 cm (ġekil 3.2. A)  ve 7 

cm (ġekil 3.2. B) olarak iki gruba ayrılmaktadır. 

 

ġekil 3.2. A) 11 cm‟lik tela, B) 7 cm tela 

Pantolon cep ağzı kenarına biye için 2.7 cm‟ lik verevine poplin astar kumaĢı 

kullanılmıĢtır (ġekil 3.3. A). Pantolon patı için metal diĢli fermuar tercih edilmiĢtir. 

Krem 18 cm ve lacivert 15 cm boyunda iki fermuar kullanılmıĢtır (ġekil 3.3. B). Düz 

dikiĢlerde makinelerde mekik ve masura malzemeleri kullanılmıĢtır (ġekil 3.4.). Düz 

makinelere çıma ayağı (ġekil 3.5. A) takılmıĢtır. Çift iğne ve biye makinelerinde çift 

iğne çıma ayağı (ġekil 3.5. B) kullanılmıĢtır. 
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ġekil 3.3. A) Verev poplin biye, B) Fermuarlar 

 

ġekil 3.4. Makinelerde kullanılan mekik ve masuralar 

 

ġekil 3.5. A) Çıma ayağı, B) Çift iğne çıma ayağı 

Dikilecek ürünlerin köprü ve cep ağız kısımlarını desteklemek amaçlı keçe 

(ġekil 3.6.) kullanılmıĢtır. 

 

ġekil 3.6. Keçe 

Overlok makinesinde kullanılan iğne Groz-Beckert® DCX27 kullanılmıĢtır. 

Ġğne boyu ve kalınlığı Nm 130/21 olarak ayarlanmıĢtır (ġekil 3.7. A). Kollu makinesi 

ve kemer makinesinde Groz-Beckert® markası kullanılmıĢtır. Ġğne kodu TVX5 Nm 

130/21 olmaktadır (ġekil 3.7. B). Denim üretiminde kullanılan düz dikiĢ, punteriz, 

çift iğne makinelerinde Groz-Beckert® DPX5 Nm 130/21 kullanılmıĢtır (ġekil 3.7. 

C). Cep torbası dikimde kullanılan Groz-Beckert® DPX5 kodu kullanılmıĢ olup iğne 

boyu Nm 110, inceliği 18 olarak ayarlanmıĢtır (ġekil 3.7. D). 
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ġekil 3.7. A) Overlok iğnesi, B) Kollu ve kemer, C) Düz, punteriz, çift iğne 

makinesi, D) Ġnce iĢ 

Denim sektöründe sıklıkla kullanılan iplik markası olan Kalyon tercih 

edilmiĢtir. Ġplikler Z bükümlü olup etiket numarası Kalyon 50 ve Kalyon 30 

olmaktadır. Etiket numarası 30 olan ipliğimiz 90 Tex olup sarım metresi 3000‟dir. 

Kalyon numarası 50 olan ipliğimiz ise 60 Tex ve 5000 metre sarımdan oluĢmaktadır. 

Ġplik içeriği poly-poly(polyester) ilikli dikiĢ ipliğidir. Bobin renk kodu 6224 

olmaktadır (ġekil 3.8. A). Cep torbasında Kalyon numarası 50 olan 60 Tex beyaz 

iplik kullanılmıĢtır (ġekil 3.8. B). Yaka, manĢet ve kemer çevirmelerinde Tür-su 

markalı etiket numarası 120 olan 28 Tex, 5000 metre sarımlı eriyen ip kullanılmıĢtır 

(ġekil 3.8. C). Bu iplik kesikli elyaf yapısına sahiptir. 

 

ġekil 3.8. A) Kalyon 6224 (30-50 numaralar), B) Kalyon beyaz, C) Tür-Su eriyen ip 

Kalıp çiziminde kullanılmak amaçlı riga seti (ġekil 3.9.) alınmıĢtır. Set 

içerisinde; santimli gönye, santimli düz cetvel, çok eğri ve eğri, etek, mektep, 

kavadora rigaları (ġekil 3.9. A) kullanılmıĢtır (https://www.cagdamakina. 

com/product-page/riga-takimi-7-li-set, EriĢim tarihi:4.07.2023).  70x100 (cmxcm) 

boyutunda milaj kağıtları (ġekil 3.9. B) alınmıĢtır. 

 

ġekil 3.9. A) Riga seti ve B) Milaj kağıdı 70x100(cmxcm) 
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3.1.1. Kullanılan DikiĢ Makineleri  

Hazır giyim sektöründe dikilecek ürün gruplarına ve kumaĢ yapılarına göre 

dikiĢ makineleri değiĢim göstermektedir. Denim sektöründe ise üç iplikli ve beĢ 

iplikli overlok, bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ makinesi, biye makinesi, çift iğne, 

ince iĢ düz dikiĢ makinesi, kemer makinesi, kollu makinesi, köprü makinesi, kol 

yırtmacı için biye makinesi, punteriz ve ütü gibi yardımcı elementler kullanılmıĢtır. 

Jack
® 

markalı 3 iplikli overlok makinesi (ġekil 3.10.) kullanılmıĢtır. 

Çardaktan gelen iplik 60 Tex olmaktadır. Toplam 3 adet bobin kullanılmıĢtır. 

Kullanılan makine kodu Jack
®
 JK – C3-5-M03/333-K‟ dir.  

 

ġekil 3.10. Jack
®
 3 iplikli overlok 

5 iplikli overlok makinesinin markası Typıcal
® 

 olup model kodu GN200-5H 

olmaktadır. 5 adet iplik kullanılmıĢtır. 60 Tex bobin tercih edilmiĢtir (ġekil 3.11.). 

 

ġekil 3.11. 5 iplikli denim overlok 

Modellerde gaze ve çıma dikiĢleri kullanılmıĢtır. Bilgisayarlı düz dikiĢ 

makinesinde çıma ayağı kullanılmıĢtır. Makine modeli Brother
® 

S-7200A-405‟ dir. 

Kullanılan üst ve alt iplik 90 Tex‟ dir (ġekil 3.12.). 
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ġekil 3.12. Bilgisayarlı düz dikiĢ makinesi 

Pantolon modelinde ön cep ağzına cep torbası ile birlikte biye takımını 

gerçekleĢtiren makine ġekil 3.13.‟te gösterilmiĢtir. Marka olarak Typıcal
®
 GC6875 

kullanılmıĢtır. Çift masura ve biye aparatı (ġekil 3.14.) takılmıĢtır. Üst 90 Tex ve alt 

iplik 60 Tex olmaktadır. 

 

ġekil 3.13. Biye makinesi 

 

ġekil 3.14. Biye aparatı ve çift masura 

ġekil 3.15.‟te çift iğneli makine bulunmaktadır. Makine ayağı olarak çift iğne 

çıma ayağı kullanılmıĢtır. Makinede bulunan kelebek kolu yani bir adım iptal ile 

dönüĢlerde oluĢabilecek iplik fazlalıklarını engellenmiĢtir. Markası SunStar
® 

olup 

kodu KM-797BL-7S‟dir. Çift masura, iplik ve iğne kullanılmaktadır.  Üst 90 Tex ve 

alt iplik 60 Tex‟dir. 

 

ġekil 3.15. Ġptalli çift iğne makine 
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Dikimi yapılacak ürünün kumaĢ yapısına ve dikim Ģekline göre iğne tercih 

edilmektedir. Kalın kumaĢ yapılarında dikiĢ dayanıklılığı için kalın ip ve iğne tercih 

edilmektedir (Ġzmir, 2000). Ürün dikiminde cep torbası için kullanılan astarlık kumaĢ 

ince yapıda olduğundan düz dikiĢ makinesine ince numara iğne takılarak dikim 

iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Makine markası Brother
®

 kodu ise Db2-B737-415 

olmaktadır (ġekil 3.16.).  

 

ġekil 3.16. Düz dikiĢ ince iĢ makinesi 

Kol yırtmacı biye dikim iĢlemi düz dikiĢ makinesinde gerçekleĢtirilmiĢtir. 

Burada makine ağzına biye aparatı takılarak dikim iĢlemi yapılmıĢtır. Ġplik kalınlığı 

90 Tex olmaktadır. Makine markası Brother
®

 modeli DB2-B737-415‟dir (ġekil 

3.17.). 

 

ġekil 3.17. Düz dikiĢ makinesi ve biye aparatı 

Kemer makinesinin adı Kansai
®
 Dlr-1508P‟ dir. Üst bobin 90 Tex alt masura 

ise 60 Tex olmaktadır. Makine 6 iplik ile çalıĢmaktadır. Koleksiyonda 4 iplik 

kullanılmıĢtır. 2 bobin alt dikiĢ için 2 bobin ise üst dikiĢ görüntüsünü oluĢturmuĢtur. 

2 adet iğne kullanılmıĢtır (ġekil 3.18.).  

 

ġekil 3.18. Kemer makinesi ve aparatı 
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Kollu makinesi ġekil 3.19.‟da gösterilmiĢtir. Makinede çift iğne süs dikiĢi 

geçilebildiği gibi aynı zamanda aparat takılarak iki panel parçası birbirine 

dikilebilmektedir. Panel parçasının biri üstte kalmaktadır. Makine markası Brother
®

 

olmaktadır. Bobin sayısı dört olup lüpere giden iplik 60 Tex, üst iplik 90 Tex 

olmaktadır. Lüper sistemi ile çalıĢmaktadır. 

 

ġekil 3.19. Kollu makinesi 

ġekil 3.20.‟ de köprü makinesi gösterilmiĢtir. Üç bobin kullanılmıĢtır. 

Bobinlikte bulunan ip 90 Tex, lüper ipliği ise 60 Tex‟dir. Makine markası Kansai
 

Special
®
  olup modeli B-2000C‟ dir. 

 

ġekil 3.20. Köprü makinesi 

Punteriz makinesi ġekil 3.21.‟de gösterilmiĢtir. Aynı zamanda tutturma dikiĢi 

olarak da kullanılmıĢtır. Markası Brother
®

 LK3-B430‟ dur. Alt ve üst iplik 60 

Tex‟dir.  

 

ġekil 3.21. Punteriz makinesi 
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Ürünlerde göz ilik açmak için ġekil 3.22.‟de Reece
®
  101-047-CB-ED 

kullanılmıĢtır.   

 

ġekil 3.22. Ġlik makinesi 

Ütü masası markası Ayaz
®
 olmaktadır. Ütü kazanı ise Bozkurt

®
 markası 

kullanılmıĢtır (ġekil 3.23.). 

 

ġekil 3.23. A) Ütü masası, B) Kazan 

3.2. Yöntem 

Tez sürecinde izlenecek yol aĢağıda Tablo 3.1.‟de belirtilmiĢtir. 

Tablo 3.1. Bölüm basamakları ve çalıĢma tablosu 

Bölüm ÇalıĢmalar 

1 Model çizimi 

2 KumaĢ ve aksesuar seçimi 

3 Model tanımlama 

4 Modellerin artistik çizimleri 

5 Kalıp hazırlama ve Ģablon çizimi 

6 Pastal serimi ve kesim 

7 Modellerin dikimi 

8 Modellerin yıkama öncesi görselleri 
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3.2.1. Model Çizimi 

Adobe illustrator Cs6 sürümünde modellerin teknik çizim iĢlemleri (ġekil 

3.24., ġekil 3.25., ġekil 3.26., ġekil 3.27.) gerçekleĢtirilmiĢtir. Model çizimlerinde 

dikiĢ noktaları ve çatım noktalarına dikkat edilerek çizim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. 

 

ġekil 3.24. Etek modeli ön ve arka teknik çizimi 

 

ġekil 3.25. Ceket modeli ön ve arka teknik çizimi 

 

ġekil 3.26. Pantolon modeli ön ve arka teknik çizimi 
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ġekil 3.27. Gömlek modeli ön ve arka teknik çizim 

3.2.2.  KumaĢ ve Aksesuar Seçimi 

KumaĢ seçimi olarak iki farklı denim kumaĢ içeriği (Tablo 3.2.) tercih 

edilmiĢtir. Seçilen denim kumaĢ isimleri Sevran Dark Blue indigo boyamalı ve Terra 

Ocker Beige ise kil boyamalı dokuma kumaĢlardır. KumaĢ seçiminde içerik 

bakımından birbirine yakın kumaĢlar tercih edilmiĢtir. 

Tablo 3.2. A Sevran Dark Blue ve B Terra Ocker Beige kumaĢ özellikleri 

KumaĢ A Kodlu B Kodlu 

RENK Dark Blue X-88 Pine Brown 

KUMAġ YAPISI Dimi 3/1 Z Dimi 3/1 Z 

ĠÇERĠK %99 Pamuk, %1 Elastan %99 Organik Pamuk, %1 

Elastan 

GENĠġLĠK 138 cm 145 cm 

AĞIRLIK 11.50 oz 11.75 oz 

DOKUMA SIKLIĞI Çözgü: 32 / Atkı: 20 Çözgü: 30 / Atkı: 20 

BĠTĠM ĠġLEMĠ Yakma Prosesi / Kostikleme / 

Ram / Sanforlama 

Yakma  Prosesi / Ram / 

Sanforlama 

ÇÖZGÜ ÇEKME ORANI %-2 / AATCC135 %-2 / AATCC135 

ATKI ÇEKME %-11 / AATCC135 %-14 / AATCC135 
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KumaĢ seçim iĢleminden sonra ürünlere uygun çakma düğme (ġekil 3.28.) 

tercih edilmiĢtir. Çakma düğmeler tüm ürünlerde kullanılmıĢtır.  

 

ġekil 3.28. Çakma düğme 

3.2.3. Model Tanımlama 

Bu çalıĢmada yapılacak olan modeller hazır giyim alanında tercih edilen üst 

ve alt grup olmak üzere tercih edilmiĢtir. Modellerde ceket, gömlek, pantolon ve etek 

olmak üzeri dört gruptan oluĢmaktadır. DüĢünülen dört modelin her birinden indigo 

ve kil boyalı denim kumaĢlardan üretimi gerçekleĢtirilecektir. Ürün tanımlama iĢlemi 

aĢağıda belirtilmiĢtir (Tablo 3.3.). 

Tablo 3.3. Ürün numaralandırma 

Model Adı Türü KumaĢ Boyama Yıkama 

1 Etek Sevran Dark Blue Ġndigo TaĢ  

2 Etek Terra Ocker Beige Kil TaĢ  

3 Ceket Sevran Dark Blue Ġndigo TaĢ  

4 Ceket Terra Ocker Beige Kil TaĢ  

5 Pantolon Sevran Dark Blue Ġndigo TaĢ  

6 Pantolon Terra Ocker Beige Kil TaĢ  

7 Gömlek Sevran Dark Blue Ġndigo TaĢ  

8 Gömlek Terra Ocker Beige Kil TaĢ  

 

3.2.4. Modellerin Artistik Çizimleri 

Adobe illustrator Cs6 programında teknik çizimi gerçekleĢtirilen ürünlerin 

artistik çizimi yapılmıĢtır. Artistik çizim için siluet renklendirilmiĢtir. Çizim 

esnasında iplik rengine dikkat edilmiĢ ve kumaĢ yüzeyi taranarak giydirme iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.29., ġekil 3.30., ġekil 3.31., ġekil 3.32., ġekil 3.33., ġekil 

3.34., ġekil 3.35., ġekil 3.36.). 
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ġekil 3.29. Model 1 illüstrasyon çizimi 

 

ġekil 3.30. Model 2 illüstrasyon çizimi 
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ġekil 3.31. Model 3 illüstrasyon çizimi 

 

ġekil 3.32. Model 4 illüstrasyon çizimi 
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ġekil 3.33. Model 5 illüstrasyon çizimi 

 

ġekil 3.34. Model 6 illüstrasyon çizimi 
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ġekil 3.35. Model 7 illüstrasyon çizimi 

 

ġekil 3.36. Model 8 illüstrasyon çizimi 
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3.2.5. Kalıp Hazırlama ve ġablon Çizimi 

Kalıp çıkarma metodunda 2 boyutlu yani elde kalıp çıkarma yöntemi 

kullanılmıĢtır. Burada dikkat edilmesi gereken noktalar kesimi yapılacak beden ölçü 

tablosunun doğru olmasıdır. Ölçülerin doğruluğu kalıbın insan vücuduna tam 

oturmasını sağlamaktadır. Elde kalıp çiziminde baĢlangıç aĢamalarında dik açı çizimi 

önem taĢımaktadır.  Kalıp çiziminde 70x100 (cmxcm) milaj kâğıdı, mezura, cetvel 

ve riga takımları kullanılmıĢtır. Elde kalıp çıkarma aĢamasına model 1 ve 2‟ den 

baĢlanmıĢtır. Kullanılan ölçüler Tablo 3.4.‟te belirtilmiĢtir. 

Tablo 3.4. Model 1 ve 2‟nin dikim öncesi kalıp ölçüleri 

Ölçü Alınan Bölgeler Ölçülen Uzunluklar(cm) 

Bel 70 

Kalça 94 

Kalça düĢüklüğü 19 

Yandan etek boyu(Kemer 

hariç) 

60 

Kemer geniĢliği 4 (8) 

Etek ucu geniĢliği 94 

 

Düz dar etek çizimine ilk olarak sol kenara dik çizilerek baĢlanmıĢtır. Burada 

birinci noktadan baĢlanıp kalça düĢüklüğü ve etek boyu ölçüleri iĢaretlenmiĢtir. 

ĠĢaretlenen noktalar dik açı yapılmak suretiyle sağa doğru bir miktar uzatılmıĢtır. 

Birinci nokta bel noktası, ikinci nokta kalça ve üçüncü nokta ise etek ucu olmuĢtur. 

Kalça çizgisinden sağa ½ kalça ölçüsü iĢaretlenmiĢtir. Bulunan nokta yukarıya ve 

aĢağıya doğru uzatılmıĢtır. Uzatılan noktalar yatay noktalar ile kesiĢtirilmiĢtir.  Bu 

iĢlemden sonra pens hesaplaması için kalçanın ½ „sine artı bir eklenerek 48 cm 

bulunmuĢtur.  Belin ½‟si 35 cm olarak saptanmıĢtır. Bulunan ölçülerden kalçadan bel 

çıkarılarak toplam pens payı bulunmuĢtur. Ön pens için toplam pens payı ölçüsü 1/5‟ 

e bölünmüĢtür. Arka pens ölçüsü içinde kalan pens payı 1/3‟e bölünmüĢtür. Ön pens 

ölçüsü 2,4 cm tespit edilmiĢtir. Arka pens ölçüsü 3,2 cm olarak bulunmuĢtur. Her iki 

ölçüde buçuğa tamamlanmıĢtır. Yan dikiĢ kavisi için ön ve arka pens toplamını, 

toplam pens payından çıkarılarak tespit edilmiĢtir. Pens hesaplama iĢleminden sonra 

bel hattı çizgisi üzerinden soldan baĢlayıp bel ¼ artı arka pens geniĢliği ölçüsü 

iĢaretlenmiĢtir. Bel kavisi için baĢlangıç noktasından aĢağıya ön için 2cm arka içinde 

1,5 cm inilerek bel kavisi çizilmiĢtir. Pens noktaları için ön beden bel kavisi 1/3‟e 
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bölünmüĢtür ve yan hattan baĢlayarak ön pens noktası belirlenmiĢtir. Arka pens 

yerini belirlemek içinde arka bel ölçülüp ½ „si bulunarak pens noktaları 

iĢaretlenmiĢtir. Ön pens boyu 9 cm, arka pens boyu 12 cm olarak çizilmiĢtir. Pens 

geniĢlikleri hesaplamada bulunun ölçüler pens noktalarının sağına ve soluna eĢit 

olacak Ģekilde dağıtılıp pens çizim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Ön ve arka beden 

kalıpları aynı anda elde edilmiĢtir. Kemer için bel ölçüsü kullanılmıĢtır (ġekil 3.37.). 

 

ġekil 3.37. Model 1-2 etek baz kalıbı 

Baz kalıp çizim iĢlemi gerçekleĢtikten sonra teknik çizime uygun kup çizimi 

yapılmıĢtır. Ön bedende kup yeri ön pens noktasından çizilmiĢtir. Ön ortasına pat 

çizim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.38 A). Model uygulama iĢleminden sonra 

açılımları yapılmıĢtır (ġekil 3.38. B). 

 

ġekil 3.38. A) Model uygulama, B) Açılım 

Model açılım iĢlemi yapıldıktan sonra modellere Ģablon(dikiĢ) payları 

verilmiĢtir. Denimde dikiĢ payı ölçüleri normal noktalara 1,3 cm, üst üste binme 

yapılacak noktalarda üste kalacak parça 1 cm altta kalacak olan parçaya 2 cm 

verilerek ölçülendirilmiĢtir. Arka ortaya ve kemer yanlarına 1,5 cm verilmiĢtir. 

Kemer uçlarına ek 10 cm ilave edilmiĢtir. Etek uçlarına 2,4 cm verilmiĢtir (ġekil 

3.39.). 
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ġekil 3.39. A) Model 1-2 etek Ģablonu, B) Kemer Ģablonu 

Model 3 ve 4 kalıbı için baz temel beden kalıbı hazırlanmıĢtır. Temel beden 

ve kol ölçüleri Tablo 3.5.‟te gösterilmiĢtir.  

Tablo 3.5. 3 ve 4 modellerinin baz ölçüleri (beden ve kol)  

Ölçü Alınan Bölgeler Ölçülen Uzunluklar(cm) 

Bütün boy 160 

Beden 92  

Bel 74  

Kalça 98  

Koltuk derinliği 21,7  

Arka uzunluk 40  

Kalça düĢüklüğü 57  

Ceket boyu 69 (modelde kısaltıldı) 

Arka yaka 6,6  

Göğüs düĢüklüğü 25,6  

Ön uzunluk 2 44,1  

Arka geniĢlik  18  

Koltuk geniĢliği 12  

Ön geniĢlik 21  

Kol boyu 56,5  

Kol oyuntu yüksekliği 38,5  

Kol oyuntu çevresi 44,6  

Koltuk geniĢliği 12  

Kol boyu 56,5  

Bilek geniĢliği 28  

 

Tabloda belirtilmiĢ olan ölçülere uygun temel beden kalıbı çizimine 

baĢlanmıĢtır. Ġlk olarak milaj kâğıdının sol kısmına bir dik çizilmiĢtir. Çizginin tepe 

noktasından aĢağıya sırasıyla koltuk derinliği, arka uzunluk, kalça düĢüklüğü ve 

ceket boyu ölçüsü olarak iĢaretlenmiĢtir. Belirlenen bu noktalar sağa doğru bir miktar 

çizilmiĢtir. Kalça düĢüklüğü ve arka uzunluk indiğimiz hatlardan içeriğe 2 cm 

girilmiĢtir. Daha sonradan baĢlangıç noktası ile birleĢtirilmiĢtir. BaĢlangıç noktamız 
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omuz hattı, koltuk derinliği iĢaretlediğimiz hat beden, arka uzunluk noktası bel, kalça 

düĢüklüğü nokta hattımızda kalça hattımıza denk gelmektedir. Belirlenen yeni arka 

orta hat çiziminin koltuk derinliği hattından sağa doğru arka geniĢlik 18 cm ve koltuk 

derinliği 2/3‟ü 8 cm iĢaretlenmiĢtir. ĠĢaretlenen bu noktadan biraz boĢluk bırakılıp 

baĢlangıcından ön beden için koltuk geniĢliği 1/3‟ü ve ön geniĢlik 21 cm 

iĢaretlenmiĢtir. Kalça çizgisine kadar dik formda çizilmiĢtir. Belirlenen ön geniĢlik 

hattından içeriği beden 1/10 artı 0,5 cm yani 9,5 cm iĢaretlenmiĢtir. Sol baĢlangıç 

noktasından içeriye arka yaka 6,6 cm iĢaretlenmiĢtir. Belirlenen hattan yukarıya dik 

açı yapılarak 2 cm‟ lik hat belirlenerek arka yaka kavisi çizilmiĢtir. BaĢlangıç noktası 

sola doğru çizilir ve arka geniĢlik noktası dik yukarıya uzatılarak çakıĢtırılmıĢtır. 

Belirlenen hattan aĢağıya 1,5 cm iĢaretlenmiĢtir. Arka yaka çizilmiĢtir. BaĢlangıç 

noktası sola doğru çizilen ve arka geniĢlik noktalarının yarısı bulunarak pens noktası 

tespit edilmiĢtir. Tespit edilen nokta ile arka geniĢlik noktasının yarısı tespit 

edilmiĢtir. Bu hattan sağa doğru 1,3 cm çizilerek arka kol oyuntu çıtı(akb) 

belirlenmiĢtir. Arka hattan sola koltuk derinliği iĢaretlenmiĢtir. Bulunan nokta 

yukarıya ve aĢağıya dik olacak Ģekilde çizilmiĢtir.  BulmuĢ olduğumuz arka bedende 

arka geniĢlikten yukarıya doğru olan ölçüyü önde bulunan koltuk derinliği 

noktasından yukarıya iĢaretlenmiĢtir. Ön bedende çizilen çizgi çıkan sonuçtan 2 cm 

çıkarılarak koltuk derinliği hattından yukarıya iĢaretlenerek tespit edilmiĢtir.  Ön 

hatta bulmuĢ olduğumuz pens yeri noktası ve ön ortası noktalarını yukarıya ve 

aĢağıya doğru uzatılmıĢtır. Pens hattının bel ile kesiĢen noktası bulunmuĢtur. Düz 

çizgi üzerinde ön uzunluk 2 ölçüsü 44,1 cm iĢaretlenmiĢtir. Tespit ettiğimiz noktadan 

aĢağıya göğüs düĢüklüğü 25,6 cm inerek göğüs pensi ucu noktası tespit edilmiĢtir. 

Bir yay çizilmiĢtir. Çizilen yay üzerinde baĢlayarak 1/20 beden ölçüsü tespit 

edilmiĢtir.  Ön bedenin bel hattındaki noktadan yukarıya giden çizgiden sağa bir yay 

daha çizilmiĢtir. Bu yay üzerinde ölçülüp 1 cm çıkarılarak yay üzerinde iĢaretlenerek 

yeni nokta tespit edilmiĢtir. Ön yaka oyuntusu çizilmiĢtir. Ön koltuk geniĢliği 

hattının bel ile kesiĢen nokta iĢaretlenmiĢtir. Buradan sağa doğru bel ¼ 18,5 cm 

iĢaretlenmiĢtir. Bu hattan sola doğru bel 1/2 artı 6 cm eklenerek 44 cm 

iĢaretlenmiĢtir. ĠĢaretlediğimiz hattın ön ortasıyla çakıĢan noktası bulunmuĢtur.  

Hattın kalça çizgisiyle denk gelen noktası bulunmuĢtur. Noktalar arası ölçülüp 

üzerine 2 cm eklenerek sağa doğru iĢaretlenmiĢtir. Bulunan noktadan baĢlayıp sola 

kalça ½ artı 4 cm eklenerek çizilmiĢtir. Omuz çizgisini 1 cm üste yeniden çizilmiĢtir. 

Arka beden pens hattının sağ ve soluna 1,5 cm eĢit olarak dağıtılarak çizilmiĢtir. 
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Yeni çizilen omuzun arka yaka baĢından sağa doğru 5 cm iĢaretlenerek pens bitiĢ 

noktası tespit edilmiĢtir. Bel kavisi için bel hattından yukarıya 1 cm çıkılarak içeriye 

1,5 cm girilmiĢtir ve bel kavis hattı oluĢturulmuĢtur. Kalça hattında belirlemiĢ 

oluğumuz noktalar arasında ki ölçüyü kesiĢtiği kalça çizgisinden dıĢarıya çıkılmıĢtır 

ve böylelikle ceket yan kavis çizimi tamamlanmıĢtır. Ön beden omuz hattı 1 cm 

aĢağıya inilerek yeniden çizim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Koltuk derinliği 

noktasından yukarıya koltuk geniĢliği ¼ ölçüsü iĢaretlenerek ön kol oyuntu çıtı(kb) 

tespit edilmiĢtir. Kol oyuntu formları, beden pensleri, etek uçları çizilerek temel 

ceket beden kalıbı oluĢturulmuĢtur (ġekil 3.40.). 

 

ġekil 3.40. Model 3 ve 4 ceket baz kalıbı 

Ceket kol kalıbı için tek parçalı kol tercih edilmiĢtir. Milaj kâğıdının sol 

kısmına yeni bir dik çizilmiĢtir. BaĢlangıç noktasından aĢağıya 2/10 artı 1 cm 

iĢaretlenmiĢtir. BaĢlangıç noktasından aĢağıya ½ kol oyuntu yüksekliği 

iĢaretlenmiĢtir. Daha sonra kol boyu da belirlenmiĢtir. Kol boyu noktasından aĢağıya 

3 cm inilmiĢtir. Kol oyuntu noktasından aĢağıya kol oyuntu yüksekliği iĢaretlenen ve 

kol boyundan yukarıya iĢaretlenmiĢ olan ölçüler arası ölçülüp 1 cm çıkartılarak 

iĢaretlenmiĢtir. ¼ koltuk geniĢliği ölçüsünü kol oyuntu hattından yukarıya 

iĢaretleyerek kb noktası bulunmuĢtur. Bulunan noktalar sağa doğru çizilmiĢtir.  Kol 

oyuntu çevresinin yarısında 0,5 cm çıkararak kb noktasında verev olacak Ģekilde 

iĢaretlenmiĢtir. Bulunan hat aĢağıya uzatılmıĢtır.  GeniĢlik arası ölçülüp yarısı 

bulunmuĢtur ve 1 cm eklenerek aĢağıya iĢaretlenmiĢtir. Kol oyuntu noktasından sağa 

doğru ölçülüp yarısına 1 cm eklenerek sağa doğru iĢaretlenmiĢtir.  Koltuk derinliği 

¼‟ü bulunup 0,5 cm eklenerek aĢağıya doğru iĢaretlenmiĢtir.  Ön kol evi çizilerek 

birleĢtirilmiĢtir. Arka kol oyuntusu Ģekline göre çizilerek kol kalıbı hazırlanmıĢtır 

(ġekil 3.41.). 
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ġekil 3.41. Kol kalıp çizimi 

Tablo 3.6. 3 ve 4. modellerin dikim öncesi kalıp ölçüleri 

Ölçü Alınan Bölgeler Ölçülen uzunluk(cm) 

Göğüs  103,2 

Bel  111,3 

Kalça 122,8 

Omuz  17,3 

Yaka çevresi 40,6 

Kemer GeniĢliği 5 (10) 

Kol boyu 50 

ManĢet geniĢliği 4(8) 

Pazu 34,4 

ManĢet kol ağzı 32 

Omuzdan model boyu 60 

 

Ceket kalıbı hazırlandıktan sonra temel hatlardan dikim öncesi ölçüm 

iĢlemleri gerçekleĢtirilmiĢtir (Tablo 3.6.). Baz kalıpların çizim iĢlemi 

tamamlandıktan sonra ön, arka ve kol parçalarından birer adet kopya alınmıĢtır. Ön 

parçada bulunan göğüs üstü pensini kapatarak bel hattında ki noktaya kaydırma 

iĢlemi yapılmıĢtır (ġekil 3.42.). 

 

ġekil 3.42. Göğüs pensi kaydırma iĢlemi 
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Model 3 ve 4‟ ün teknik çizimi incelendikten sonra ġekil 3.43. A görselinde 

ön ortaya pat, ön 1, cep, cep kapağı ve ön 4, ön 3 ve ön 2 parçalarının çizimi 

yapılmıĢtır. Modele hafif dik yaka kalıbı hazırlanmıĢtır. Kemer için ön ve arka etek 

ucuna uygun çizim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Kol evi altından bir miktar düĢülerek 

kolda açma yapılmıĢtır. Etek ucundan kısaltma iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. ġekil 3.43. 

B görselinde arka beden için sırt robası arka 1, arka beden 2 ve 3 parçaları çizilerek 

kup yerleĢtirilmiĢtir. Kol evi pensi roba ile iptal edilmiĢtir. Beden pensi ceket bolluğu 

olarak kullanılmıĢtır. ġekil 3.43. C görselinde kol tepe noktasından bir miktar 

inilerek yeniden çizilmiĢtir. Kol ucundan manĢet geniĢliği kadar atılmıĢtır ve manĢet 

çizim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Ön ve arka kol olarak model uygulanmıĢtır. 

 

ġekil 3.43. A) Ön model uygulama, yaka ve kemer, B) Arka model uygulama, C) 

Kol ve manĢet 

Model uygulama iĢlemlerinden sonra modellerin açılım iĢlemi yapılmıĢtır 

(ġekil 3.44.). 

 

ġekil 3.44. A) Ön beden açılımı, B) Arka beden, kemer, apolet ve yaka açılımı, C) 

Ön kol, arka kol ve manĢet açılımı 

Model 3 ve 4‟ ün dikiĢ payı iĢlemleri parça ve bindirme yönlerine göre 

değiĢiklikler göstermektedir. Ön 1 parçasında pat kısmına 1,5 cm verilirken diğer 

noktalara 1,3 cm verilmiĢtir. Cep kapağı üst noktasına 1,3 cm diğer kısımlarına 1,5 

cm verilmiĢtir. Torba çiziminin tüm hatlarına 1,5 cm verilmiĢtir. Ön 2 parçası pat 

kısmına 1,5 cm etek ucu ve üst kısmına 1,3 ön 3 ile birleĢim noktasına 1 cm 
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verilmiĢtir. Ön 3 üst ve etek ucuna 1,3 cm verilmiĢtir. Yanlara ise altta kalacağı için 

2 cm pay verilmiĢtir. Ön 4 parçasının ön 3 ile birleĢim noktasına 1 cm, diğer 

kısımlara 1,3 cm verilmiĢtir. Arka 1 parçasının arka ortası hariç 1,3 cm verilmiĢtir. 

Arka 2 parçasının arka ortası kumaĢ katı olduğundan pay verilmemiĢtir. Arka 3 

birleĢim noktasına 1 cm, arka 3 üst kısmına ve arka 2 ile birleĢim noktasına 2 cm 

verilmiĢtir. Geriye kalan tüm hatlara 1,3 cm verilmiĢtir. Kemer kalıbının üst ve alt 

kısımlarına 1,5 cm verilerek boyuna ek 10 cm ilave edilerek pay verilmiĢtir. Yaka 

pay iĢleminde beden birleĢim noktasına 1,2 cm verilirken diğer noktalara 1,5 cm 

olarak çizilmiĢtir. Apolet parçasının tüm çevresine 1,5 cm verilmiĢtir. Kol kalıbına 

18 cm yırtmaç ve 3 cm payında en çizilerek yırtmaç payı verilmiĢtir.  Ön kolun arka 

ile birleĢim noktasına 2 cm, arka kola ise 1 cm pay çizilmiĢtir. Geriye kalan noktalara 

1,3 cm olarak ayarlanmıĢtır (ġekil 3.45.). 

 

ġekil 3.45. A) Ön parçalar, B) Arka, apolet, yaka, C) Ön-arka kol ve manĢet 

Model 5 ve 6‟ nın teknik çizim iĢleminden sonra milaj kâğıdı üzerine kalıp 

hazırlama iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Model klasik 5 cepli denim pantolon olarak 

gerçekleĢtirilmiĢtir. Tablo 3.7.‟de kullanılacak ölçüler belirtilmiĢtir. 

Tablo 3.7. Model 5 ve 6 pantolon dikim öncesi kalıp ölçüleri 

Ölçü Alınan Bölgeler Ölçülen Uzunluklar(cm) 

Bel 79  

Kalça 106 

Baldır 65,4 

Diz geniĢliği 51,2  

Paça geniĢliği 48 

Ön ağ 30,2  

Arka ağ 40,6 

Ġç boy 79,5 

Ağdan diz ölçüm yeri 38 

Kemer geniĢliği 4 (8) 

Yan boy(kemer hariç) 107,7 
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Milaj kâğıdının ortasına bir dik çizilmiĢtir. BaĢlangıç noktasından yukarıya iç 

boy 79,5 cm iĢaretlenmiĢtir. Bu noktadan aĢağıya ağdan diz yeri ölçüsü 38 cm 

iĢaretlenmiĢtir. BaĢlangıç noktasının sağına ve soluna paça geniĢliği ölçüsü 2 ile 

çarpılarak 48 cm bulunup sonra 3 cm çıkartılmıĢtır. Ġkiye bölünerek paçaya eĢit 

Ģekilde dağıtılmıĢtır. Noktadan yatay bir çizgi çizilmiĢtir ve diz geniĢliği 2 ile 

çarpılıp 51,2 cm ölçüsünden 3 cm çıkarılarak 48,2 cm bulunmuĢtur.  Bu ölçüyü ikiye 

bölerek 24,2 cm eĢit Ģekilde sağ ve sola dağıtılarak iĢaretlenmiĢtir. Ġkinci iĢaretlenen 

hat yatay çizilmiĢtir. Baldır ölçüsü 2 ile çarpılıp 65,4 cm ölçüsünden 14 cm 

çıkarılarak 51,4 cm bulunmuĢtur. Bu ölçünün yarısı sağ ve sola eĢit Ģekilde 

bölünerek iĢaretlenmiĢtir. Bulunan noktadan sağa doğru yatay çizgi üzerinden ön ağ 

için 3,5 cm iĢaretlenmiĢtir. Ġç ve dıĢ paçalar çizilmiĢtir. Ön ağ 3,5 cm iĢaretlenmiĢtir. 

Ön ağ 30,2 cm ölçüsünü 3,5 cm iĢaretlenen noktadan yukarıya doğru iĢaretlenmiĢtir. 

Ön ağ noktasının sol kısmından yukarıya dik açı yapılarak çizilmiĢtir. Ön ağda 

iĢaretlenen 3,5 cm‟ lik alandan yukarıya çıkılan ve kesiĢen noktanın soluna 1,5 cm 

iĢaretlenir ve yatay olacak Ģekilde çizilmiĢtir. Orta çizgi ile çakıĢan nokta tespit 

edilmiĢtir.  Bu noktadan aĢağıya 20 cm kalça düĢüklüğü iĢaretlenmiĢtir. Kalça 

düĢüklüğü noktası basen noktası tespit edilmiĢtir. Basen ölçüsünden 2 cm çıkartılarak 

51 cm bulunmuĢtur. Bu ölçünün yarısını sağ ve sola eĢit Ģekilde dağıtılmıĢtır. 1,5 cm 

iĢaretlenen noktadan baĢlayarak belin yarısı 19,7 cm ölçüsü iĢaretlenmiĢtir. Bulunan 

hatlar bel kavisine uygun Ģekilde çizilmiĢtir. Yan kalça kavisi çizilmiĢtir. Ön ağ hattı 

oluĢturulmuĢtur. Ön model üzerine cep ve kibrit cep çizimi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 

3.38. A). Açık patlet 2 ve kapalı patlet 1‟ in çizimi yapılmıĢtır. Arka beden için ön 

bedenden kopya alınmıĢtır. Ġç ağ kısmından 3 cm arttırılmıĢtır. Yeniden arka ağ 

formu çizilmiĢtir. Conta çizim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Arka aplike cep yerleĢim 

iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.46. B) . 

 

ġekil 3. 46. A) Model 5-6 ön ve patletler,  B) Arka ve kemer 
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Model açılımında ön pantolon, cep, cep karĢılığı, cep torbası, patlet 1, patlet 

2, arka conta, arka cep, arka beden ve cep açılımları ġekil 3.47.‟de gösterilmiĢtir.  

 

ġekil 3.47. A) Ön beden parçaları, B) Arka beden parçaları 

7 ve 8‟inci gömlek modelinin penssiz beden kalıbını hazırlamak için Tablo 

3.8.‟de ölçüler belirtilmiĢtir. 

Tablo 3.8. Model 7 ve 8 baz kalıp beden ve kol ölçüleri 

Ölçü Alınan Bölgeler Ölçülen Uzunluklar(cm) 

Göğüs 97  

Kalça 100  

Arka yaka 6,6  

Boyun çevresi 40  

Arka geniĢlik 35,2  

Koltuk geniĢliği 11,7  

Ön geniĢlik 39,4  

Omuz geniĢliği 13,4  

Arka uzunluk 44 

Ön uzunluk 45,5  

Göğüs düĢüklüğü 27,8  

Koltuk yüksekliği 16,8  

Yan yükseklik 20,7  

Kalça düĢüklüğü  20 

Pens geniĢliği 8,9  

Ortalama kol oyuntu yüksekliği 21,25 

Kol oyuntu yüksekliği 16,75 

Kol boyu 42 

Üst kol geniĢliği 31,4 

Koltuk geniĢliği 11,7 

Bilek geniĢliği 20 ( 2 + 2 Kapama payı) 

Ön koltuk oyuntusu 24,9 

Arka koltuk oyuntusu 25 

ManĢet geniĢliği 8 

Kaydırma payı 0,6 
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Gömlek modeli penssiz temel beden kalıbı için milaj kâğıdının sağ kısmına 

bir dik çizilmiĢtir. BaĢlangıç noktasından aĢağıya arka uzunluk ölçüsü 44 cm 

iĢaretlenmiĢtir. Buradan aĢağıya kalça düĢüklüğü hattı bulunmuĢtur.  Kalça 

düĢüklüğü hattından yukarıya da yan yükseklik 20,7 cm iĢaretlenerek tespit 

edilmiĢtir. Bulunan noktalar sola yatay Ģekilde uzatılmıĢtır. BaĢlangıç noktasından 

aĢağıya 3 cm inilmiĢtir. BaĢlangıç noktasında aĢağıya 1 cm iĢaretlenmiĢtir. Bu 

noktadan 1 cm hat sola yatay bir Ģekilde çizilmiĢtir. BaĢlangıç noktasında sola arka 

yaka 0,4 cm artı 0,6 cm eklenerek 7,6 cm iĢaretlenmiĢtir. Arka yaka kavisine uygun 

bir Ģekilde çizilmiĢtir. Arka orta yeniden çizilmiĢtir. Göğüs hattıyla kesiĢen, bel ile 

kesiĢen noktalar tespit edilmiĢtir. Göğüs noktasından sola arka geniĢlik ölçüsünün 

yarısı 17,6 cm iĢaretlenmiĢtir. Bu noktadan sola koltuk geniĢliği ölçüsünün yarısı 

5,85 cm ölçüsüne 1 cm eklenerek 6,85 cm iĢaretlenmiĢtir. Göğüs hattında bulunan 

hattı yukarıya dik açı yapılarak uzatılmıĢtır. Koltuk geniĢliği hattı bel ve kalça hattına 

kadar çizilmiĢtir. Koltuk geniĢliği hattından sola doğru bir miktar boĢluk bırakılarak 

iĢaretlenmiĢtir. Belirlenen nokta dik açı yapılarak aĢağıya kalça hattına kadar 

çizilmiĢtir. Koltuk altı hatlarından aĢağıya 1,5 cm inilmiĢtir(a-b). Ön koltuk altı 

noktasından sola 4,85 cm iĢaretlenmiĢtir. Belirlenen noktadan sola doğru ön geniĢlik 

19,7 cm belirlenmiĢtir. AĢağıya dik açı yapılarak çizilmiĢtir. Ön geniĢlik hattının 

arasını ölçerek yarısı 10,85 cm bulunmuĢtur ve koltuk altının solunda ki noktadan 

sola doğru iĢaretlenerek pens noktası bulunmuĢtur.  Bu nokta bele kadar uzatılmıĢtır. 

Bulduğumuz noktadan yukarıya ön uzunluk 45,5 cm iĢaretlenmiĢtir.  Bu noktadan 

yay çizilmiĢtir ve bu noktadan aĢağıya 27,8 cm göğüs düĢüklüğü belirlenmiĢtir. 

Göğüs çizgisi hattımızı yukarıya uzatılmıĢ olup iki yeni nokta bulunmuĢtur. Bu 

noktadan sola 6,6 cm iĢaretlenmiĢtir. Ön yaka açıklığı için soldan aĢağıya 6,6 cm 

arka yaka kadar düĢülmüĢtür. Bu iki hat yardımcı çizgi olarak yaka formunda 

çizilmiĢtir. Çizilen yaka formundan aĢağıya 1,5 cm inilerek yaka formu Ģeklinde 

çizilmiĢtir. Yaka baĢı noktasıyla göğüs düĢüklüğü noktamızı birleĢtirilmiĢtir. Yaka 

baĢı noktasından sağa doğru pens geniĢliği 8,9 cm iĢaretlenerek noktası tespit 

edilmiĢtir ve düz birleĢtirilmiĢtir. Koltuk yüksekliği 16,8 cm ölçümüzü ön beden 

noktasından yukarıya iĢaretlenmiĢtir. Bu noktadan sağa omuz geniĢliğinin yarısı 6,7 

cm iĢaretlenmiĢtir.  Ön omuz formu çizilerek oluĢturulmuĢtur. Ön beden hattından 

yukarıya 4,2 cm iĢaretlenmiĢtir. Kol evi formu verilmiĢtir. Arka geniĢlik noktasından 

yukarıya 16,8 cm ölçüsüne 2 cm eklenerek toplam 18,8 cm iĢaretlenmiĢtir. Ġki hattın 

yarısı bulunmuĢtur. Omuz geniĢliği 13,4 cm olarak belirlenen ölçüye 2 cm ilave 
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edilerek 15,4 cm ölçüsünü arka yaka tepe noktasından sola uzatılan yay üzerinden 

arka omuz noktası tespit edilmiĢtir. Kol oyuntu formu Ģeklinde çizilmiĢtir. Arka 

omuz hattı pens çizim iĢlemi yapılmıĢtır. Ön bedende bulunulan noktalarının ön orta 

hattına doğru 2 cm girilerek iki nokta bulunmuĢtur ve dikdörtgen Ģekilde çizilmiĢtir. 

Bu noktadan içeriye 1 cm girilmiĢtir. Ön yaka ucu birleĢtirilerek yeni omuz 

çizilmiĢtir ve üst göğüs pensi iptal edilmiĢtir. Ön koltuk altından inilen 1,5 cm 

noktasından yukarıya 1,5 çıkılarak nokta bulunmuĢtur ve yeni kol evi çizilmiĢtir. 

Arka bel hattının solunda ki noktadan aĢağıya 18 cm iĢaretlenmiĢtir. Bu hat koltuk 

altı ile birleĢtirilmiĢtir. Arka etek ucu çizilmiĢtir. Aynı iĢlem ön beden içinde 

yapılmıĢtır Ön etek boyu çizilmiĢtir ve ön beden ortasına 2,5 cm kapama payı 

çizilmiĢtir. Ön bedene cep çizimi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.48.). Temel ölçüleri 

kalıp üzerinden belirlenmiĢtir (Tablo 3.9.). 

Tablo 3.9. 7 ve 8‟inci modelin dikim öncesi kalıp ölçüleri 

Ölçü Alınan Bölgeler Ölçülen Uzunluklar(cm) 

Göğüs 100,2 

Bel  98,8 

Kalça  102,6  

Omuz  12 

Yaka çevresi 46  

Kol boyu 56,3  

Pazu 31,5  

ManĢet kol ağzı 27  

ManĢet geniĢliği 4(8) 

Yırtmaç boyu 10  

Cep takım yüksekliği 22,7  

Omuz baĢından boy 63,6 

 

 

ġekil 3.48. A) Model 7-8 baz çizimi, B) Model uygulama çizim ve açılım 

Kol kalıbı için sol kenara bir dik çizilmiĢtir. BaĢlangıç noktasından aĢağıya 

16,75 cm iĢaretlenmiĢtir. Buradan aĢağıya kol boyu ölçüsü belirtilmiĢtir.  BaĢlangıç 
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ve kol boyu arası ölçülür ve 1 cm eklenerek kol oyuntu yüksekliği hattından yukarıya 

iĢaretlenmiĢtir.  Bu noktalar sağ tarafa dik bir Ģekilde uzatılmıĢtır. Kol boyu 

noktasından aĢağıya 3 cm inilmiĢtir. BaĢlangıç noktasından sağ tarafa üst kol 

geniĢliğinin yarısı 15,7 cm iĢaretlenmiĢtir. Bulunan nokta dik açı olacak Ģekilde 

aĢağıya doğru uzatılmıĢtır. Kol boyu noktasıyla düz Ģekilde birleĢtirilmiĢtir. Kol 

oyuntu yüksekliği hattından sağ tarafa 4,85 cm iĢaretlenmiĢtir. Bulunan noktayı 

aĢağıya dik açı yapılarak çizilmiĢtir. BaĢlangıç noktasının sağ tarafındaki çizgi 4‟e 

bölünerek noktalar bulunmuĢtur. Birinci noktadan 0,6 cm kaydırma miktarı kadar sağ 

tarafa iĢaretlenmiĢtir. Kol oyuntu yüksekliği noktasından üste 3,35 cm çıkılmıĢtır. ½ 

üst kol geniĢliği noktasından aĢağıya da aynı ölçü iĢaretlenmiĢtir. Noktalar cetvel ile 

birleĢtirilmiĢtir. Aynı iĢlemler diğer noktalar içinde yapılmıĢtır. 1/5 kol oyuntu 

yüksekliği noktası arası ölçülerek 4‟e bölünmüĢtür ve kol oyuntusundan yukarıya 

iĢaretlenmiĢtir. Ön kol oyuntusu ve arka kol oyuntusu çizilmiĢtir. Kol ağzı Ģekline 

uygun formada oluĢturulmuĢtur. Pile hesaplaması yapılarak kol ağzına yırtma sağ ve 

soluna toplam 4 adet pile çizimi gerçekleĢtirilmiĢtir. 

Modele ayağı dikiĢli gömlek yakası ve kol ağzına manĢet çizim (ġekil 3.49.) 

iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. 

 

ġekil 3.49. A)Kol, yaka ve manĢet çizimi, B) Kol, yaka, manĢet ve cep açılımı 

Model açılım iĢlemlerinden sonra ön pat kısmına 1,5 cm, etek ucuna 2 cm ve 

diğer noktalara 1,3 cm verilmiĢtir. Arka beden etek ucuna 2 ve arka ortası hariç diğer 

noktalara 1,3 cm olarak pay verilmiĢtir. Kol etrafı 1,3 cm verilmiĢtir. ManĢet ilik 

düğme payı 3 cm üst ve alt noktalarına 1,5 cm verilmiĢtir. Kol yırtmaç hattı 2,7 cm‟ 

lik verevine parça kesilmiĢtir. Yaka ayağının etrafına 1 cm, üst yakanın üstüne ve 

yanına 1,2 cm verilmiĢtir. Yaka ağayı birleĢim noktasına 1 cm verilmiĢtir. Cep 

parçasının üstüne 2 cm ve diğer noktalarına 1,5 cm verilmiĢtir (ġekil 3.50.). 
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ġekil 3.50. DikiĢ payı (Ģablon) iĢlemi 

3.2.6. Pastal Serimi ve Kesimi 

BelirlenmiĢ olan modellerin kalıp hazırlama iĢlemleri tamamlandıktan sonra 

pastal yani serim iĢlemine geçilmiĢtir. Burada kalıp düz boy ipliğine ve kumaĢ düz 

boy ipliğine dikkat edilmiĢtir. KumaĢ serimler Sevran Dark Blue ve Terra Ocker 

Beige olarak yapılmıĢtır. Pastal serim iĢleminde kumaĢ yerleĢimi iki kat olarak 

yapılmıĢtır. 

YerleĢim iĢlemine ilk olarak model 1 ve 2‟ den baĢlanmıĢtır (ġekil 3.51.). 

Modelde bulunan parçalar ve kesim adetleri;  iki adet ön 1 ve 2, iki adet arka, bir adet 

kemer ve köprü için kumaĢ kesimi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.52.). 

 

ġekil 3.51. A) Model 1 serim, B) Model 2 serim 

 

ġekil 3.52. A) Model 1 kesim, B) Model 2 kesim 
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3 ve 4‟ üncü modelde bulunan parçalar ve kesim adetleri belirlenerek serimi 

yapılmıĢtır (ġekil 3.53.). Ġki adet ön 4, 3, 2 ve 1, iki adet cep torbası, dört adet cep 

kapağı, iki adet hafif dik yaka kesilmiĢtir. Bir adet arka 1 ve 2 (kumaĢ katı), iki adet 

arka 3, bir adet kemer, dört adet kemer apoleti, iki adet arka kol, iki adet ön kol ve iki 

adet manĢet kesilmiĢtir (ġekil 3.54.). 

 

ġekil 3.53. A) Model 3 serim, B) Model 4 serim 

 

ġekil 3.54. A) Model 3 kesim, B) Model 4 kesim 

Model 5 ve 6‟ nın serim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.55.). Pantolonda 

bulunan parçalar ve kesim adetleri iki adet ön, arka, arka conta ve arka cep 

kesilmiĢtir.  Bir adet kibrit cep, kemer, patlet 1 ve patlet 2 parçaları yerleĢtirilip 

biçilmiĢtir. Ġki adet ön cep torbası(astar), cep karĢılığı ve köprü için kumaĢ kesimi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.56.). 

 

ġekil 3.55. A) Model 5 serim, B) Model 6 serim 
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ġekil 3.56. A) Model 5 kesim, B) Model 6 kesim 

Model 7 ve 8‟ de bulunan parçaların serim iĢlemi yapılmıĢtır (ġekil 3.57.). 

Kesim adetleri iki adet ön, cep, üst yaka ve yaka ayağı, kol, manĢet ile 2,8 cm‟ lik 

verevine biye kesilmiĢtir. Bir adet arka beden kumaĢ katı olarak yerleĢtirilip 

biçilmiĢtir (ġekil 3.58.). 

 

ġekil 3.57. A) Model 7 serim, B) Model 8 serim 

 

ġekil 3.58. A) Model 7 kesim, B) Model 8 kesim 

3.2.7. Modellerin Dikimi 

3.2.7.1. Model 1-2 dikim aĢamaları 

Ön 1 ve ön 2 parçaları birleĢtirilmiĢtir. BirleĢtirilme iĢleminde kollu makinesi 

kullanılmıĢtır. Kollu makinesi aparatı sayesinde ön 1 parçası, ön 2 parçası üzerine 

yerleĢtirilerek çatım iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.59.). 
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ġekil 3.59. Kollu makinesi ön 1 ve 2 parçalarının birleĢtirilmesi 

Arka etek pensleri biz aparatı (ġekil 3.60. B) yardımıyla belirlenmiĢtir. Biz 

aparatının baĢı topuz Ģeklinde ve ucu sivri (ġekil 3.60. A) bir yapıya sahip 

olmaktadır. 

 

ġekil 3.60. A)Biz aparatı ile pens ucu belirleme iĢlemi, B)ĠĢaretleme yapılan 

noktaların görünüĢü 

 Arka etek de bulunan pensler bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ makinesinde 

dikilmiĢtir (ġekil 3.61.). 

 

ġekil 3.61. Arka etek penslerinin dikim iĢlemleri 

 Arka etek pensleri ütülenmiĢtir (ġekil 3.62.). 

                         

ġekil 3.62. Pens ütüleme iĢlemi 
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 Arka etek ortası kollu makinesinde birleĢtirilmiĢtir. Aparata verilirken sol 

etek parçasının üstte olmasına dikkat edilmiĢtir (ġekil 3.63.). 

 

ġekil 3.63. Arka bedenlerin çatımı 

 Ön etekte bulunan pat hattına tela yapıĢtırma iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. 

Burada 90 tel/cm likralı tela malzemesi kullanılmıĢtır. 1,5 cm‟ lik dikiĢ payı içeriğe 

katlanmıĢtır. Kalan pat oranı ise ön orta çıtına kadar katlanarak pat ütüsü 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.64.). 

 

ġekil 3.64. Etek patlarını tela ve ütüleme iĢlemleri 

Bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ makinesi kullanılarak etek patına 1mm‟ den 

çıma dikiĢi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.65., ġekil 3.66.). 

 

ġekil 3.65. Pat dikimi 
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ġekil 3.66. Ön parçaların kollu ve çıma dikiĢ iĢlemleri sonrası görünümü 

5 iplikli overlok makinesi kullanılarak ön ve arka etekler yan dikiĢ hattından 

dikilmiĢtir (ġekil 3.67.).  

 

ġekil 3.67. Etek yan hatlarının 5 iplikli overlok makinesinde çatımı 

Yan dikiĢ hattının ön tarafından sanayi tipi düz dikiĢ makinesi ile çıma dikiĢi 

atılmıĢtır ( ġekil 3.68.). 

 

ġekil 3.68. Yan hatlarına 1 mm‟ den çıma süs dikiĢi 

 Kemer tela yapıĢtırma iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Kemer aparatı ile 

110/42(11 cm giriĢ, 4,5 cm bitiĢ) kemer dikim iĢlemi yapılmıĢtır (ġekil 3.69., ġekil 

3.70.). Kemer dikiminde bitiĢ ve baĢlangıç noktalarında paylar bırakılmıĢtır.  

 

ġekil 3.69. Kemer makinesi aparatına, kemer geniĢliği 11 cm‟ lik kumaĢın verilmesi 
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ġekil 3.70. Aparaya verilen kemerlerin çıkıĢı 4,5 cm 

  Kemer aparatı dikim iĢleminden sonra ürün üzerinde zincir dikiĢleri bir 

miktar sökülerek temiz katlama iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.71.). 

 

ġekil 3.71. Kemer baĢlangıç ve bitiĢ noktalarının dikim iĢlemi 

Etek uçları 1,2 - 1,2 cm‟ den dikiĢ payı oranında katlanarak ütülenmiĢtir 

(ġekil 3.72.). Bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ makinesinde çıma dikim iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir. 

 

ġekil 3.72. Etek uçlarını temizle 

 Köprü makinesi için 2,5 cm geniĢliğinde düz boy ipinden kesilen kumaĢ 

parçası ile köprü makinesinde etek kemer köprüsü dikilmiĢtir (ġekil 3.73.). Dikilen 

köprüler bir miktar uzunlukta kesilmiĢtir. 

 

ġekil 3.73. Köprü yapımı 
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Köprü makinesinde ayarlanan parçalar ütüde 6 cm boyun da ayarlanarak, 

paylı katlama iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.74.). 

 

ġekil 3.74. Köprülerin ütülenmesi 

Ön bedende köprüler kup hatlarına yerleĢtirilmiĢtir. Köprü yerleĢiminde 

dikkat edilecek noktalardan biri beden ve kemer birleĢim noktasından aĢağıya 

yerleĢtirilerek punteriz makinesi ile tutturulmasıdır (ġekil 3.75.). 

 

ġekil 3.75. Ön 1 ve 2 parçalarının köprü yerleĢimi 

Yan hatlardan arka ortaya doğru 3 cm iĢaretlenerek (ġekil 3.76.) ikinci köprü 

yerleri belirlenmiĢtir. Bu noktada kemer altına punteriz dikiĢi atılacağından ince 

kalmasın diye gelen noktanın alt kısmına keçe (ġekil 3.77.) yerleĢtirilmiĢtir. Keçe 

yerleĢiminin amacı yıkama ve punteriz esnasında kumaĢın yırtılmasını önlemek 

olarak saptanmıĢtır. Üçüncü köprü parçası ise arka ortaya yerleĢtirilip dikim iĢlemi 

yapılmıĢtır (ġekil 3.78.). 

 

ġekil 3.76. Yan köprülerin yerleĢim noktasını ölçme 

 

ġekil 3.77. Yan köprüler altına keçe yerleĢimi 
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ġekil 3.78. Arka eteklerin kemer köprü yerleĢimi 

Ütü iĢleminden sonra ürün üzerinde ilik yerleri çizilmiĢtir. Kemer noktasının 

1/2‟ sine ilk ilik yerleĢtirilmiĢtir. Kemer hattından aĢağıya 3 cm inilerek ikinci ilik 

yeri tespit edilmiĢtir ve sırasıyla 7 cm aralıklarla çizilmiĢtir. Toplam 7 adet ilik 

yapılmıĢtır. Ġlikler yatay pozisyonda tercih edilmiĢtir (ġekil 3.79.). 

 

ġekil 3.79. Ġlik yerleĢim noktaları 

Ġlik yerlerini belirleme iĢlem gerçekleĢtirildikten sonra göz ilik açılmıĢtır 

(ġekil 3.80.). 

 

ġekil 3.80. Ġlik açma 

3.2.7.2. Model 3-4 dikim aĢamaları 

Ön ceket parçaları, ön 2, ön 3, ön 4 parçaları (ġekil 3.81.) kolluk makinesinde 

birleĢtirilmiĢtir. Burada kolluk makinesinde ki biye aparatına verilirken ön 3 parçası 

altta kalacak Ģekilde yerleĢtirilmiĢtir. Ön 2 ve 4 parçaları üstte kalacak Ģekilde kollu 

makinesine verilmiĢtir (ġekil 3.82.). 
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ġekil 3.81. Ön beden 4, 3, 2 parçaları 

 

ġekil 3.82. A- C görselinde ön 2 parçası ön 3‟te üstüne dikimi. B-D görselinde ön 4 

parçası ön 3‟te üstüne dikimi 

Arka beden 2 ve 3 parçaları kollu makinesinde birleĢtirilmiĢtir. Arka 2 parçası 

üstte kalacak Ģekilde kollu makinesine verilmiĢtir (ġekil 3.83.).  

 

ġekil 3.83. Arka 2 ve 3 parça dikimi 

Arka alt bedenler çatıldıktan sonra arka 1 roba parçası arka 2 ve 3 ile kollu 

makinesinde birleĢtirilmiĢtir. Arka 1 robası üstte kalacak Ģekilde kollu makinesine 

verilmiĢtir (ġekil 3.84.). 

 

ġekil 3.84. Arka 1 roba parçasının birleĢimi 

Ceket üst cep parçasının üst ağız kısmına 3 iplikli overlok makinesi ile 

temizleme iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.85.).  
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ġekil 3.85. Üst cep ağzına overlok 

Üst cep ağızları 1,5 cm katlanarak ütülenmiĢtir. Sanayi tipi bilgisayarlı düz 

dikiĢ makinesinde 1 cm içeriden süs dikiĢi geçilmiĢtir (ġekil 3.86.). Üst cep torbası 

yan hatları çizim kalıbı ile katlanmıĢtır (ġekil 3.87.). Ütü iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. 

 

ġekil 3.86. 1 cm cep ağzı dikimi 

 

ġekil 3.87. Üst cep pay kıvırma 

Ön beden üzerinde üst cep yerleĢim noktası iĢaretlenmiĢtir. Bu alana ütüde 

kırımı gerçekleĢtirilen cep yerleĢtirilmiĢtir. Çift iğne makinesinde dikim iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.88.). KöĢe dönüĢ noktalarında kelebek koluna 

basılmıĢtır. 

 

ġekil 3.88. Cep torbasının bedene dikimi 

Cep kapaklarının üst kısmına denk gelecek olan parçaya tela yapıĢtırma 

iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Cep kapaklarına çizim kalıbı kullanılarak pay oranları içe 
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doğru katlanıp ütülenmiĢtir. Cep kapağı üst kısmında bulunan pay oranı 

katlanmamıĢtır (ġekil 3.89.). 

 

ġekil 3.89. Cep kapakları telalama ve kıvırma iĢlemi 

Üst cep kapakları telalı parçası üste kalacak ve telasız parçası altta kalacak 

Ģekilde çift iğne makinesinde dikilmiĢtir (ġekil 3.90.). Bu makine de dönüĢ 

noktalarında kelebek kolu ile bir iğne iptal iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Bir iğne iptal 

iĢlemi yapılmadığı takdirde dönüĢlerde iplik yani ilmek fazlalıklarının oluĢmadığı 

gözlemlenmiĢtir. 

 

ġekil 3.90. Cep kapağı çift iğne dikiĢi 

 Cep kapaklarının çift iğne iĢleminden sonra çizim kalıbı ile cep kapağı üst 

pay kısımları çizilmiĢtir (ġekil 3.91.). Bu iĢlemden sonra bedene dikilen cep 

torbasının ön 1 ile birleĢim noktasına yerleĢtirilerek, paylı kısımdan dikim iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.92.). 

 

 

ġekil 3.91. Cep kapakları bedene dikim noktasını belirleme 
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ġekil 3.92. Cep kapak dikimi 

Ön beden cep iĢlemi bittikten sonra 5 iplikli overlok makinesinde ön 1 hattı 

beden kısmı ön 1, ön 2, ön 3 ile çatılmıĢtır (ġekil 3.93.). Bu hattı kollu makinesinin 

ağız aparatı çıkarılarak çift iğne süs dikiĢi geçilmiĢtir. Ġç payı roba kısmına 

katlanmıĢtır. 

 
 

ġekil 3.93. Ön 1 parçasının, ön 2, 3, 4ile birleĢimi 

 Ön 2‟de bulunan pata tela yapıĢtırma iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. 1,5 cm olan 

dikiĢ payı içeriğe çevrilerek ve kalan pay ön ortası çıtına kadar katlanarak 

ütülenmiĢtir (ġekil 3.94.).  

 

 

ġekil 3.94. Pat katlama iĢlemleri 

Üst cep ağzı punteriz dikiĢ noktalarının arka kısmına keçe (ġekil 3.95.) 

koyulmuĢtur. Keçe yerleĢim iĢleminden sonra punteriz dikimi yapılmıĢtır. 
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ġekil 3.95. Cep ağızlarına punteriz 

Pat tepe noktasını temizlemek amaçlı dikiĢ iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. KöĢe 

dönüĢ noktasına çıt atılarak çevrilmiĢtir (ġekil 3.96.). Ceket pat üzerine çıma süs 

dikiĢi geçilmiĢtir (ġekil 3.97.). 

 

ġekil 3.96. Pat dikme, çıtlatma ve çevirme 

 

ġekil 3.97. Pat çıma dikiĢi yapımı 

Arka beden omuz hatları, ön beden omuz hattının üstüne bindirilerek kollu 

makinesinde çatılmıĢtır (ġekil 3.98.). 

 

ġekil 3.98. Arka bedenin ön bedene çatımı 

Ceket modelinde hafif dik yaka uygulaması kullanılmıĢtır. Yaka parçasının 

üst kısmında kalacak olan parçasına 11 cm geniĢliğinde 90 tel/cm likralı tela 

yapıĢtırılmıĢtır (ġekil 3.99.).  
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ġekil 3.99. Yakalara tela yapıĢtırma iĢlemi 

Tela yapıĢtırıldıktan sonra çizim kalıbı ile bedene dikim noktasında ki pay 

içeriğe katlanmıĢtır (ġekil 3.100.)  ve geri kalan pay noktaları çizilmiĢtir. 

 

ġekil 3.100. Yaka dikiĢ pay yerlerinin çizimi 

 Ġki yaka parçasının yüzleri birbirine bakacak Ģekilde sanayi tipi düz dikiĢ 

makinesinde çatım iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Burada yaka uçlarının daha net 

çıkarabilmek için yaka uçlarına 1 adım kala ip yerleĢtirip bir adım dikildikten sonra 

ip parçası yaka içine atılıp dikim iĢlemi bitirilmiĢtir. Bu iĢlemden sonra yaka 

uçlarında ki fazlalık atılarak yaka çevrilmiĢtir. Ütü iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 

3.101.). 

 

ġekil 3.101. Yaka dikimi ve ütü iĢlemi 

Ceket yakası bedene yerleĢtirilmiĢtir. YerleĢtirme iĢleminde yaka ortası arka 

beden ortasına denk getirilerek ayarlanmıĢtır. 1 cm‟ den telasız yaka üzerinden dikim 

iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Daha sonradan yakanın pis kısmı içeriye atılarak çıma 

dikiĢi ile yaka kapama iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.102.). Kapama iĢleminde 

eriyen beyaz ip kullanılmıĢtır. 
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ġekil 3.102. Yaka dikim ve çıma dikim 

Kol yırtmaç hatları verilen pay oranında katlanarak ütülenmiĢtir (ġekil 

3.103.). 

 

ġekil 3.103. Kol yırtmaç ütüsü 

Sanayi tipi düz dikiĢ makinesinde kol yırtmacı üzerine çıma dikiĢi geçilmiĢtir. 

Kol yırtmaçları dikildikten sonra ön ve arka kol yırtmaç noktasından baĢlayarak iki 

parça birleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.104.). 

 

ġekil 3.104. Kol yırtmaç dikimi, üst ve alt kol birleĢimi 

BirleĢtirme iĢlemi tamamlandıktan sonra 3 iplikli overlok makinesinde 

dikilerek temizleme iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.105.). 

 

ġekil 3.105. 3 iplik overlok kol çatım noktası dikimi 
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 Ön ve arka kol temizlendikten sonra iç pay, ön kısma yatırılarak çift iğne 

makinesinde dikilmiĢtir (ġekil 3.106.). Ġki dikiĢ arası mesafesi 6 mm olduğu 

saptanmıĢtır. 

 

ġekil 3.106. Üst çift iğne süs dikiĢi 

 Yırtmaç bitiĢ noktalarına yatay Ģekilde punteriz dikiĢi atılmıĢtır (ġekil 

3.107.). 

 

ġekil 3.107. Punteriz dikiĢi 

 Ceket bedeni ve kol 5 iplikli overlok makinesinde dikilmiĢtir (ġekil 3.108.). 

Arka kol çıtı (akb) ve ön kol çıtı (kb) noktalarının denk gelmesine dikkat edilmiĢtir. 

 

ġekil 3.108. Kol takımı 5 iplikli overlok 

 Kol çatıldıktan sonra süs dikiĢi için kollu makinesinde bulunan biye aparatı 

çıkarılmıĢtır. Kol payı beden kısmına yatırılarak çift iğne süs dikiĢi geçilmiĢtir (ġekil 

3.109.). 
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ġekil 3.109. Kol çift iğne süs dikiĢi 

Ceket hattının kol altı ve yan hattı 5 iplikli overlok makinesinde çatılmıĢtır 

(ġekil 3.110.). Çatım esnasında koltuk altında ki dikiĢlerin birbirine denk gelmesine 

özen gösterilmiĢtir. 

 

ġekil 3.110. Beden yan hattı ve kol altı çatımı 

Ceket kol manĢeti ve kemer parçalarına tela yapıĢtırma iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢ olup, düz dikiĢ makinesinde bu parçalar birleĢtirilmiĢtir (ġekil 

3.111.).  

 

ġekil 3.111. ManĢet ve kemer tela ve dikim iĢlemi 

Makinede dikilen kemer ve manĢet,  kemer aparatına yerleĢtirilir ve bir 

miktar dikim iĢlemi gerçekleĢtirildikten sonra ceket etek ucu aparata yerleĢtirilir ve 

kemer dikim iĢlemi gerçekleĢtirilir. Aynı aparata manĢet dikimi için iç pay temiz 

kısma yatırılıp, dikilmiĢtir (ġekil 3.112.). 
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ġekil 3.112. Kemer ve manĢet dikimi 

Kemer (ġekil 3.113.) ve manĢet (ġekil 3.114.) uçlarından bırakılan fazlalık 

kısmından bir miktar sökülmüĢtür. Bu kısımlar bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ 

makinesinde içe çevirme iĢlemi yapılarak temiz bir Ģekilde çıma dikiĢi ile 

kapatılmıĢtır.  

 

ġekil 3.113. Kemer temiz dikiĢ 

 

ġekil 3.114. ManĢet temiz dikiĢ 

 Kemer apoletleri çizim kalıbı ile paylı kısımları katlanmıĢtır. Altta kalacak 

apolet parçasının beden birleĢim noktasında ki payı kesilmiĢtir (ġekil 3.115. A-C). 

Üst apolet parçası ise beden birleĢim noktası paylı bırakılmıĢtır (ġekil 3.115. B-D). 

 

ġekil 3.115. A) Paysız, B) Paylı, C) Paysız, D) Paylı apolet kırım ve ütü iĢlemi 

 Apoletler paylı ve paysız olarak eĢleĢtirilip tersleri birbirine bakacak Ģekilde 

üst üste yerleĢtirilmiĢtir. Bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ makinesinde çıma dikiĢi 

geçilerek apolet çatımı gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.116.). 
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ġekil 3.116. Apolet çatımı 

 Yan dikiĢ hattında arka ortaya doğru bakacak Ģekilde apolet parçası paylı 

kısmından kemere tutturulmuĢtur. Apolet arka ortaya atılarak üzerinden 0,5 cm gaze 

dikiĢi ile geçilmiĢtir (ġekil 3.117.). 

 

ġekil 3.117. Apoletin kemere takımı 

Ceket dikim iĢlemi bittikten sonra ürün üzerinde ilik yerleri belirlenmiĢtir. Pat 

tepe noktasından aĢağıya 2,5 cm iĢaretlenip ilk ilik yeri tespit edilmiĢtir. Devamında 

ilik arası mesafe 10 cm olarak ayarlanmıĢtır. Cep kapağı, kemer apoleti ve kol 

manĢetlerinin ½ noktasına da ilik çizimi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.118.). 

 

 

ġekil 3.118. Ġlik çizimi 

Belirlenen hatlara göz ilik açılmıĢtır. Göz ilikler apolet, ön pat ve cep 

kapaklarına yapılmıĢtır (ġekil 3.119.). 
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ġekil 3.119. Ceket ilik açılımı 

3.2.7.3. Model 5-6 dikim aĢamaları 

 Patlet 2(açık patlet) parçasına tela yapıĢtırma iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir 

(ġekil 3.120.). Tela geniĢliği 7 cm olmaktadır. 

 

ġekil 3.120. Patlet 2(açık) telalama 

 Pantolon arka ceplerine temiz katlama iĢlemi yapılmıĢtır. 1-1 cm olarak 

katlanarak ütülenmiĢtir (ġekil 3.121.). 

 

ġekil 3.121. Arka cep ağzı katlaması 

Arka cep üst kısımlarına çift iğne makinesi ile geçilmiĢtir (ġekil 3.122.). 

 

ġekil 3.122. Arka cep ağzı çift dikiĢ 

 Kibrit cep ağız kısmı katlama iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Kibrit cep ağzı çift 

iğne makinesi ile dikilmiĢtir (ġekil 3.123.). 
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ġekil 3.123. Kibrit cep ağzı çift iğne  

Cep karĢılığı kalıbı üzerinden kibrit cep yerini saptamak için 1 cm açılmıĢtır. 

Cep karĢılığı Ģablon payını, cep açıklık kısmına kadar olan noktaları kesilmiĢtir 

(ġekil 3.124.). 

 

ġekil 3.124. Cep karĢılığında, cep boyu ve kibrit cep alanını belirleme 

Cep karĢılığı üzerine kalıp yerleĢtirilip cep boyu ve kibrit cep yerini 

belirleyecek hatlar çizilmiĢtir (ġekil 3.125.). 

 

ġekil 3.125. Kibrit cep noktası ve cep boy çizimi 

 Cep karĢılığı üstüne kibrit cebi yerleĢtirilerek sol yan hattından çift iğne ile 

dikimi gerçekleĢtirilmiĢtir. Sağ alandan ise bir miktar dikim yapılıp tutturulmuĢtur 

(ġekil 3.126.). 

 

 

ġekil 3.126. Kibrit cep dikimi 
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Cep torbası için astar kesimi yapılmıĢtır (ġekil 3.127.). 

 

ġekil 3.127. Cep torbası kesimi 

 Pantolon cep ağzı biyesi çekilmiĢtir. Burada cep torbası ile birlikte bu iĢlem 

gerçekleĢtirilmiĢtir. Ütüleme yapılarak netleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.128.). 

 

ġekil 3.128. Ön cep ağzı biye iĢlemi 

 Cep karĢılığı alt kısımlarına 3 iplikli overlok makinesi ile temizleme iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.129.). 

 

ġekil 3.129. Cep karĢılıkları altına overlok 

 Cep karĢılıkları cep torbasına sanayi tipi düz dikiĢ makinesinde, 18 numara 

ince iğne takılarak dikilmiĢtir. Cep torbası tersinden dikiĢ iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. 

Bu iĢlemden sonra yüz kısmı çevrilip torba altından gaze dikiĢi yapılmıĢtır. Torba 

pantolon yanı ve bel hattından gaze dikiĢi ile tutturulmuĢtur (ġekil 3.130.). 

 

ġekil 3.130. Cep karĢılıkları ve torba dikim 
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Patlet 1(kapalı)  parçasının alt kısmından bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ 

makinesi ile dikilmiĢtir (ġekil 3.131. A). Dikildikten sonra ters çevrilip ağ uzunluğu 

kısmından 3 iplikli overlok makinesi ile geçilmiĢtir (ġekil 3.131. B). Açık patlet 2 

parçasında da ağ uzunluğu kısmında aynı iĢlem gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.131. C). 

 

 

ġekil 3.131. A) Patlet 1 alt dikiĢi, B) Patlet 1, C) Patlet 2 overlok iĢlemleri 

 Patlet 2 sol pantolon parçasının ön yüzleri birbirine bakacak Ģekilde 

yerleĢtirilip dikilmiĢtir. Dikildikten sonra patlet 2 parçası arkaya atılıp ağ hattından 

çıma dikiĢi çekilmiĢtir. Çizim kalıbı ile pat üzerine süs dikiĢ noktası belirlenmiĢtir 

(ġekil 3.132.).  

 

 

ġekil 3.132. Patlet 2 ön sol bedene yerleĢimi 

Dikilen açık patlet üzerine fermuar yerleĢim ve dikim iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.133.).  
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ġekil 3.133. Fermuar yerleĢim iĢlemi 

 Pat üzerine belirlenen süs dikiĢ noktasını çift iğne makinesinde dikim iĢlemi 

yapılmıĢtır (ġekil 3.134.). 

 

ġekil 3.134. Çift iğne patlet dikimi 

Daha sonradan pantolon ile birleĢtirilen patlet 2‟ nin altına kapalı patlet 1 

parçası yerleĢtirilip fermuar ile birlikte dikilmiĢtir (ġekil 3.135.).  

 

ġekil 3.135. Patlet 1 parçasının yerleĢimi 

Pantolon bedeninin ön sağ parçasının ağ kısmına overlok çekilmiĢtir (ġekil 

3.136.). 

 

ġekil 3.136. Ön sağ Ağ 3 iplikli overlok çekimi 

Overlok çekilen sağ beden parçası sol beden ile birleĢtirilmiĢtir. Burada patlet 

1 parçası üzerine yerleĢtirilen sağ beden parçasının overlok payı içeriğe katlanarak 
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fermuar bitimine kadar birleĢtirilmiĢtir. Üstten birleĢtirme dikiĢi olarak çıma 

kullanılmıĢtır (ġekil 3.137.). 

 

ġekil 3.137. Sağ ön bedenin Sol beden ile birleĢimi 

 Açıkta kalan ağ kısmı çift iğne makinesinde birleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.138.). 

 

ġekil 3.138. Açıkta kalan ağ birleĢimi 

 Arka pantolon parçasına conta çatım iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Burada arka 

beden conta üzerine binecek Ģekilde ayarlanmıĢtır. Kollu makinesine biye aparatı 

takılarak bu iĢlem gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.139.). 

 

ġekil 3.139. Arka bedeni conta parçasının üstüne çatma 

 Arka ağlar kollu makinesinde birbirine çatılmıĢtır. Arka sol sağ bedenin 

üstüne bindirilerek çatım iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Conta dikiĢ hatlarının birbirine 

denk getirilmiĢtir (ġekil 3.140.) 

 

ġekil 3.140. Arka ağ çatımı 
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 Arka cep yanlarına 3 iplikli overlok makinesi kullanılarak temizlenmiĢtir. 

Yıkama sonrası saçaklanma olmaması için bu iĢlem gerçekleĢtirilmiĢtir. Arka cep 

altına dipte kaldığı ve çok atma yaĢanmayacağı için çekilmediği saptanmıĢtır (ġekil 

3.141.). 

 

 

ġekil 3.141. Arka cep yan dikiĢleri overlok 

 Arka cep parçalarının payları çizim kalıbı ile ütüde katlanmıĢtır (ġekil 

3.142.). 

 

ġekil 3.142. Arka cep kırımı 

 Arka beden cep yerleĢimi için pantolon kalıbı kalça hattından kesilmiĢtir. 

ġablon payları ağ ve bel hattından kesilmiĢtir. Kesim iĢleminden sonra kumaĢ 

üzerine yerleĢtirilip cep üst tepe noktalarından iĢaretlenmiĢtir (ġekil 3.143.). 

 

ġekil 3.143. Cep yerleĢim kalıbı ve iĢaretleme 

 Conta yan dikiĢ mesafesi ölçülüp, dikilmiĢ olan arka pantolon üzerinde conta 

birleĢim noktasından baĢlayarak geniĢlik ölçüsü iĢaretlenmiĢtir. Bu hat kemer noktası 

olmaktadır (ġekil 3.144.). 
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ġekil 3.144. A) Yan conta geniĢliği 2,5 cm ölçülür, B-C) 2,5 cm iĢaretleme 

 Cep karĢılığı boyu ölçülüp conta yerini iĢaretlediğimiz yerden aĢağıya cep 

bitiĢ noktası belirlenmiĢtir (ġekil 3.145.). 

 

ġekil 3.145. A) Cep boy yeri 7 cm ölçülür, B-C)  Cep boy yeri conta hattından 

iĢaretlenmesi 

Arka bedende iĢaretlediğimiz cep yerlerine ütüde katladığımız cepler 

yerleĢtirilmiĢtir. Çift iğne makinesi kullanılarak arka beden üzerine monte edilmiĢtir. 

DönüĢ noktalarında kelebek kolu kullanarak 1 adım eksiltilmiĢtir (ġekil 3.146.).  

 

ġekil 3.146. Arka cep monte iĢlemi 

Arka cep ağız kısımlarının arkasına keçe yapıĢtırma iĢleme yapılıp, daha 

sonra da punteriz dikiĢi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.147.).  

 

ġekil 3.147. Cep ağzı keçe yapıĢımı ve punteriz dikimi 

Kibrit cebinin köĢe hattına punteriz dikiĢi atılmıĢtır (ġekil 3.148.).  
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ġekil 3.148. Kibrit cep punteriz 

Pat bitiĢ hattı açılmaması için üst kısmından punteriz dikiĢi yapılmıĢtır (ġekil 

3.149.).  

 

ġekil 3.149. Pat bitim noktası üstü punteriz 

Patletin iç kısmından patlet 1 ve 2 parçaları punteriz ile tutturulmuĢtur. Bu 

iĢlem fermuar kopmasını engellemek için gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.150.). 

 

ġekil 3.150. A)Patlet 1, B) Patlet 2 punteriz dikiĢi 

Pantolon iç bacak kısımları kollu makinesinde çatılmıĢtır (ġekil 3.151.). Ön 

bacak,  arka bacak üstüne binecek Ģekilde makine aparatına verilmiĢtir. Burada ürün 

diz hattına kadar hiç esnetilmemiĢtir. Esnetme yapıldığı takdirde pantolon 

paçalarında dönmeler yaĢandığı gözlenmiĢtir.  

 

ġekil 3.151. Ġç bacak birleĢimi 
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Pantolon yan dikiĢ hatları 5 iplikli overlok makinesinde çatılmıĢtır (ġekil 

3.152.). Arka bedene iĢaretlenen cep boylarının önde bulunan cep bitim noktasına 

denk gelmesine dikkat edilmiĢtir. 

 

ġekil 3.152. Pantolon yan dikiĢ çatım noktası 

Yan hatta yıkamadan kaynaklı izlerin olmaması için bel noktasından baĢlayıp 

cep torbası bitiĢ hattına kadar çıma dikiĢi yapılmıĢtır. Burada çıma dikiĢi arka beden 

üstüne çekilmiĢtir(ġekil 3.153.).  

 

ġekil 3.153. Yan hatta çıma dikiĢi 

Kemer tela yapıĢtırma iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.154.). 

 

ġekil 3.154. Kemer yapıĢtırma 

Kemer makinesine, pantolon kemer parçası yerleĢtirilip takımı 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.155.).  

 

ġekil 3.155. Kemer dikimi 
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Ütüde düzeltme iĢlemleri yapılmıĢtır. Kemer baĢlangıç ve bitiĢ noktalarından 

bir miktar sökülüp fazlalık atıldıktan sonra temiz katlama yapılıp dikim iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.156). 

 

ġekil 3.156. Kemer ütüleme ve söküm 

Köprü makinesinde, köprü dikim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. Köprüler 6 cm 

uzunluğunda ütülenmiĢtir (ġekil 3.157.) 

 

ġekil 3.157. Köprü yapımı ve ütü 

Yan köprü yerleri arka ortaya doğru 3 cm iĢaretlenerek belirlenmiĢtir. Arka 

ortaya da bir tane köprü yerleĢim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.158.). 

 

ġekil 3.158. Yan ve arka orta köprü yerleri 

Pantolon paçası 1,2 – 1,2 cm katlanmıĢtır. Ġç bacak hattından baĢlayarak 

dikim iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.159.).  

 

ġekil 3.159. Paça dikimi 



 

112 

 

Pantolon kemerinde fermuar üstüne ilik yeri çizilmiĢtir. Ġlik kemer hattının 

ortasına yerleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.160.). 

 

ġekil 3.160. Ġlik yeri belirleme 

Pantolon kemer hattında ilik noktası belirlendikten sonra göz ilik açılmıĢtır 

(ġekil 3.161.). 

 

ġekil 3.161. Ġlik açma 

3.2.7.4. Model 7-8 dikim aĢamaları 

Gömlek ön kalıbı ile birlikte kumaĢ üzerine cep yerleri iĢaretlenmiĢtir (ġekil 

3.162.). 

 

ġekil 3.162. Cep yeri belirleme 

Ön gömlek parçasında bulunan pat kısmına 11 cm‟ lik tela yapıĢtırılmıĢtır. 

Tela yapıĢtırma iĢleminden sonra ilk dikiĢ payı olan 1,5 cm içeriğe katlanmıĢtır. 

Geriye kalan pat payı ön ortaya kadar katlanıp ütüleme iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir 

(ġekil 3.163.). 
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ġekil 3.163. Pat telalama ve katlama 

Kol kalıbı kumaĢ üzerinde yerleĢtirilerek yırtmaç alanından kesilmiĢtir. 2,8 

cm verev kesilen kumaĢ parçası biye aparatına verilip dikimi gerçekleĢtirilmiĢtir 

(ġekil 3.164.). 

 

ġekil 3.164. Biye yapımı 

Gömlek biyesi dikildikten sonra bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ makinesinde 

yırtmaç biye arkasına verev dikiĢ yapıldığı gözlemlenmiĢtir (ġekil 3.165.). 

 

ġekil 3.165. Kol biye verev dikiĢi  

Kol modelinde bulunan 4 adet pile yerleri katlanıp sanayi tipi bilgisayarlı düz 

dikiĢ makinesinde 0,5 cm‟ den tutturulmuĢtur (ġekil 3.166.).   

 

ġekil 3.166. Kol pile yapımı 

Gömlek ön pat ütüleme iĢlemi gerçekleĢtirildikten sonra bilgisayarlı sanayi 

tipi düz dikiĢ makinesinde ön orta kısmına çıma dikiĢi geçilmiĢtir (ġekil 3.167.). 
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ġekil 3.167. Ön patlara çıma dikiĢi 

Gömlek omuz hatları 5 iplikli overlok makinesinde çatılmıĢtır (ġekil 3.168.). 

Çatıldıktan sonra bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ makinesinde çıma dikiĢi 

yapılmıĢtır (ġekil 3.169.). Pay arka bedene bindirilmiĢtir. 

 

ġekil 3.168. Omuz çatımı 

 

ġekil 3.169. Omuz çıma iĢlemi 

Gömlek omuz iĢlemleri bittikten sonra kol bedene 5 iplikli overlok makinesi 

ile birleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.170.).  

 

ġekil 3.170. Kolların bedene çatımı 

Gömlek cep ağızları 1 – 1 cm oranında katlanıp ütülenmiĢtir. Ütü iĢleminde 

sonra cep ağızları çift iğne makinesinde dikilmiĢtir (ġekil 3.171.). 
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ġekil 3.171. Cep ağız ütüsü ve çift iğne dikimi 

Gömlek kol evi dikiminden sonra pay bedene bindirilip çıma dikiĢi 

yapılmıĢtır (ġekil 3.172.). 

 

ġekil 3.172. Kol çıma dikiĢi 

Gömlek yan dikiĢ hattı ve kol altı birleĢim iĢlemi 5 iplikli overlok 

makinesinde gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.173.). 

 

ġekil 3.173. Yan hatların birleĢimi 

Gömlek cepleri bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ makinesinde çıma çekilerek 

bedene sabitlenmiĢtir (ġekil 3.174.). 

 

ġekil 3.174. Cep dikimi 
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Gömlek cep üst köĢe noktalarına keçe yapıĢtırma iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. 

Cep ağız kısımlarına boyuna punteriz dikiĢi atılmıĢtır (ġekil 3.175.). 

 

ġekil 3.175. Gömlek cep keçeleme ve punteriz 

 Gömlek üst yakasına tela yapıĢtırılmıĢtır (ġekil 3.168. A). Burada üstte 

kalacak olan parçaya tela iĢlemi uygulanmıĢtır. Aynı iĢlem gömlek yaka ayağı içinde 

yapılmıĢtır (ġekil 3.168. B). Gömlek ayağında telasız olan parçanın alt kısımda ki 

dikiĢ payı ütüde katlanmıĢtır. Çizim kalıbı ile yaka pay yerleri çizilmiĢtir (ġekil 

3.176.). 

 

ġekil 3.176. A) Üst yakalar, B) Yaka ayaklarını tela yapıĢtırma ve payların çizimi 

Gömlek üst yaka parçası bilgisayarlı düz dikiĢ makinesinde dikilmiĢtir. Üst 

yakanın alt kısmı açıkta bırakılmıĢtır. Dikimden sonra yakanın yüzü çevrilip 

ütülenmiĢtir. Ütü iĢleminden sonra yaka kenarlarına gaze süs dikiĢi geçilmiĢtir (ġekil 

3.177.).  

 

ġekil 3.177. Üst yaka dikimi ve yaka üstüne gaze dikiĢi 

      Ütü iĢleminden sonra çizim kalıbı üzerine yerleĢtirilip yaka ayağı yerleĢim 

noktası çizilmiĢtir (ġekil 3.178.).  
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ġekil 3.178. Yaka ayağı yerleĢim yeri 

Yaka ayağı üzerinde çizim kalıbı yerleĢtirilip dikiĢ paylarının çizimi 

gerçekleĢtirilmiĢtir. Yaka ayağı üzerinde ön ortasına denk gelecek nokta çizilerek 

belli edilmiĢtir (ġekil 3.179.).  

 

ġekil 3.179. Yaka ayağı pay çizim ve çıt iĢaretleme 

Yaka ayağı telalı olan parçasının üst yaka ile birleĢim noktasındaki payı 

katlanıp ütülenmiĢtir. Yaka ayağı üst yakaya dikilmiĢtir. Dikilen gömlek yakasına 

ütü iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.180.). 

 

ġekil 3.180. Ayağı dikiĢli gömlek yaka dikim iĢlemi 

Ütülenen gömlek yakası beden ile birleĢtirilerek dikilmiĢtir (ġekil 3.181.).  

 

ġekil 3.181. Yakanın bedene dikimi 
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ManĢetlere tela yapıĢtırılmıĢtır. ManĢet ortasından katlanıp ütülenmiĢtir. Kol 

ağzı noktasına yerleĢtirilip bilgisayarlı sanayi tipi düz dikiĢ makinesi ile dikim iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 3.182.).  

 

ġekil 3.182. ManĢet dikimi 

ManĢet kol ağzına dikildikten sonra, kol manĢet çevresine çıma dikiĢi 

geçilmiĢtir (ġekil 3.183.). 

 

ġekil 3.183. ManĢet çıma dikiĢi 

Gömlek etek uçları 1-1 cm oranında katlanıp ütülenmiĢtir. Düz dikiĢ 

makinesinde 1 cm‟ den dikiĢ çekilmiĢtir (ġekil 3.184.). 

 

ġekil 3.184. Etek ucu katlama 

Gömlek etek ucuna 1 cm dikiĢ geçilmiĢtir (ġekil 3.185.). 

 

ġekil 3.185. Etek ucu dikimi 
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Ütü iĢleminden sonra gömlek ilik yerleri belirlenmiĢtir. Yaka ayağının orta 

noktasına yatay bir adet çizim gerçekleĢtirilmiĢtir. Yaka ayağının bitiĢinden aĢağıya 

2,5 cm inilmiĢtir. Devamında ki ilik arası mesafe 7 cm olarak ayarlanmıĢtır. Toplam 

sekiz adet ilik yeri belirlenmiĢtir. Kol manĢetlerine de ilik yerleĢim iĢlemi yapılmıĢtır 

(ġekil 3.186.).  

 

ġekil 3.186. Beden ve manĢet ilik yeri 

Gömlek pat ve manĢet hatlarına göz ilik açılmıĢtır (ġekil 3.187.). 

 

ġekil 3.187. Ġlik görünümü 
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3.2.8. Modellerin Yıkama Öncesi Görselleri 

Modeller dikim iĢleminden sonra ütü iĢlemleri gerçekleĢtirilmiĢtir. Ütü 

iĢleminden sonra cansız manken üzerine giydirilerek fotoğrafları çekilmiĢtir (ġekil 

3.188., ġekil 3.189., ġekil 3.190., ġekil 3.191., ġekil 3.192., ġekil 3.193., ġekil 

3.194., ġekil 3.195.). 

 

 ġekil 3.188. Model 1 ön, arka ve yan görüntüsü 

 

 ġekil 3.189. Model 2 ön, arka ve yan görüntüsü 
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ġekil 3.190. Model 3 ön, arka ve yan görüntüsü 

 

ġekil 3.191. Model 4 ön, arka ve yan görüntüsü 
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ġekil 3.192. Model 5 ön, arka ve yan görüntüsü 

 

ġekil 3.193. Model 6 ön, arka ve yan görüntüsü 
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ġekil 3.194. Model 7 ön, arka ve yan görüntüsü 

 

ġekil 3.195. Model 8 ön, arka ve yan görüntüsü 
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4. BULGULAR 

4.1. Panel yıkama  

Numune yıkamasına geçilmeden önce kullanılacak olan Sevran Dark Blue ve 

Terra Ocker Beige kumaĢlarından 100x100(cm) olacak Ģekilde kumaĢ kesimi 

gerçekleĢtirilmiĢtir. Kesim iĢleminden sonra yıkamada kumaĢ atmasını önlemek 

amaçlı kenarlarına overlok çekilmiĢtir (ġekil 4.1.).  

 

ġekil 4.1. A-B) Sevran Dark Blue, Terra Ocker Beige kumaĢ kesimi, 

C-D) Overlok çekimleri, 100x100(cmxcm) 

KumaĢ paneli hazırlandıktan sonra yıkamaya verilerek taĢ yıkama yapılmıĢtır. 

100x100 (cmxcm) olan panelleri ġekil 4.2.‟ de gösterilmiĢtir. A görselinde atkı yönü 

92,9 cm, B görselinde ki çözgü yönü ise 91 cm olarak çektiği saptanmıĢtır. C 

görselinde atkı yönü 84 cm, D görselinde çözgü yönü ise 92,8 cm olarak tespit 

edilmiĢtir. 

 

ġekil 4.2. A-B) Sevran Dark Blue, C-D) Terra Ocker Beige 

100x100(cmxcm) panellerinde ölçüm iĢlemi 
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Yıkama standarttı olarak ISO 9001 kullanılmıĢtır.  ISO 9001 uluslararası 

kalite yönetimi standardıdır (Gaspersz, 2001). Standart kullanan firmaların iĢ akıĢı 

ürünlerinin belirli bir kalite seviyesinde elde edildiği gösterilmektedir (Rusjan & 

Alic, 2010). Yıkama iĢlemi Denimfixs
® 

2837 kodlu yıkama makinesi kullanılmıĢtır 

(ġekil 4.3.). 

 

ġekil 4.3. Denimfixs® 2837 makine görseli 

Ürünlere uygulanan yıkama aĢaması sırasıyla; soğuk su kullanılarak 5 dakika 

35°‟de ön yıkama, 40 dakika 35°‟de taĢ yıkama, 7 dakika 50°‟de tüy enzim, 5 dakika 

50°‟de kasar( disper, peroksit, deterjan)ve 2 dakika da 35°‟de yumuĢatma iĢlemine 

tabi tutulmuĢtur. Disper iĢlemi ürünlerin yıkama esnasında bırakacağı boyaların 

temizlenmesi iĢlemi olarak adlandırılmıĢtır.  Yıkama esnasında boya moleküllerini 

küçük parçalar haline getirerek ürünün istenmeyen alanlarda birikmesini engelleme 

iĢlemine dispers denilmiĢtir (Eren et al., 2013).  

  AraĢtırmada toplam 8 adet bayan giysi numunesi kullanılmıĢtır. Numuneler 

ölçüm iĢlemleri gerçekleĢip veriler elde edikten sonra grafik Ģekli oluĢturarak 

değerlendirmiĢtir. Koyu mavi renkte dikim öncesi kalıp ölçüleri (D.Ö), turuncu 

renkte yıkama öncesi indigo (Y.Ö.Ġ) içerikli, gri renkte yıkama sonrası indigo (Y.S.Ġ) 

içerikli ürün bilgileri gösterilmektedir. Sarı renkte gösterilen bilgiler yıkama öncesi 

kil (Y.Ö.K) içerikli ürünler yer almaktadır. Açık mavi renginde ise yıkama sonrası 

kil (Y.S.K) bilgileri verilmektedir. 
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4.2. Model 1-2 Yıkama Öncesi ve Sonrası 

Model 1 ve 2 ürünlerinde dikim sonrası ölçüm iĢlemi gerçekleĢtirilmiĢtir. 

Ölçü iĢleminde 150 cm‟ lik mezura kullanılmıĢtır. Alt giyim parçası olan ürün 

üzerinde bel, kemer geniĢliği, kalça geniĢliği, etek ucu geniĢliği ve etek boyu dikkate 

alınmıĢtır. Yıkama öncesi ölçüm görselleri ġekil 4.4.‟te gösterilmiĢtir. Yıkama 

sonrası ölçüm aĢamaları ise ġekil 4.5.‟te verilmiĢtir. 

          

 

ġekil 4.4. Model 1 ve 2 yıkama öncesi ölçüm hatları: A) Bel, B) Kalça, C) Yandan 

etek boyu, D) Kemer geniĢliği, E) Etek ucu geniĢliği 

 

 

ġekil 4.5. Model 1 ve 2 yıkama sonrası ölçüm hatları: A) Bel, B) Kalça, C) Yandan 

etek boyu, D) Kemer geniĢliği, E) Etek ucu geniĢliği 
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ġekil 4.6. Model 1 ve 2‟ nin bel ölçüsü 

Bel tablosu incelendiğinde dikim öncesi kalıp ölçüsü ile yıkamadan sonraki 

ölçüler arasında çekmeler tespit edilmiĢtir. Ġndigo boyalı olan 1. numunede dikim 

öncesi ve yıkama sonrası %4,58 oranında bir çekme yaĢandığı elde edilmiĢtir. Dikim 

öncesi ve yıkama öncesi arasında farklılık yaĢanmadığı elde edilmiĢtir. Yıkama 

öncesi ve sonrası çekme oranı %4,58 yani 3,2 cm‟ lik küçülme meydana gelmiĢtir. 2. 

model yapısı ise kil boyamalı olmaktadır. Dikim öncesi ile yıkama sonrası arasında 

%12,86 oranında azalma yaĢandığı tespit edilmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama öncesi 

arasında ise yaklaĢık %4,58 küçülme saptanmıĢtır. Yıkama öncesi ve sonrası ise 

%10,56 azalma yaĢanmıĢ olup 7,2 cm‟ lik çekme gözlemlenmiĢtir (ġekil 4.6.). 

70,00 70,00

66,80

68,20

61,00

56,00

58,00

60,00

62,00

64,00

66,00

68,00

70,00

72,00

BEL ÖLÇÜMLERİ(CM)

BEL D.Ö BEL Y.Ö.İ BEL Y.S.İ BEL Y.Ö.K BEL Y.S.K



 

128 

 

 

ġekil 4.7. Model 1 ve 2‟ nin kalça ölçüsü 

Model 1 ve 2‟ nin kalça hattında dikim öncesi, yıkama öncesi ve yıkama 

sonrası ölçüler gösterilmiĢtir. ġekil 4.7.‟ de tablosu incelendiğinde 1. model yapısının 

indigo boyalı olduğu ve dikim öncesi ölçüsü ile yıkama sonrası arasında %10,64 

farklılık yaĢandığı saptanmıĢtır. Aynı farklılıklar dikim öncesi ve yıkama öncesi 

ölçüler arasında % 4,9 gözlemlenmiĢtir. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası değiĢim 

ise %6,05 oranında olduğu bununda 5,4 cm‟ e tekamül ettiği bulunmuĢtur. 2. model 

yapısında ise dikim öncesi ve yıkama sonrası %18,94 oranında çekme yaĢanmıĢtır. 

Dikim öncesi ve yıkama öncesi %5,54 değerinde tespit edilmiĢtir. Yıkama sonrası ve 

öncesi incelendiğinde farklılığın 12,6 cm olduğu yüzdelikte ise %14,19 değerine 

denk gelmiĢtir. 
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ġekil 4.8. Model 1 ve 2‟ nin yan etek boyu ölçüsü 

ġekil 4.8.‟ de 1. ve 2. modellerin yan etek boyu ölçülerine yer verilmiĢtir. 1. 

modelde dikim öncesi ve yıkama sonrası %10 çekme saptanmıĢtır. Dikim öncesi ve 

yıkama öncesi ölçüler arasında fark yaĢanmamıĢtır. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası 

ise %10 küçülme yani 6 cm değerinde kısalma yaĢanmıĢtır. 2. model incelendiğinde 

dikim öncesi ve yıkama öncesi arasında %0,34 değiĢiklik yaĢanırken dikim öncesi ve 

yıkama sonrasında ise %8 oranına çekme yaĢandığı tespit edilmiĢtir. Yıkama öncesi 

ve sonrası yaĢanan fark ise  %7,7 olup 4,6 cm kısalma meydana gelmiĢtir. 
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ġekil 4.9. Model 1 ve 2‟ nin kemer geniĢliği ölçüsü 

Kemer geniĢliği ölçüsü 1. ve 2. modelde incelenmiĢtir. ġekil 4.9.‟ da 1. indigo 

boyalı modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi arasında %12,5 büyüme tespit 

edilmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası ise fark tespit edilmemiĢtir. Yıkama 

öncesi ve yıkama sonrası fark %11,12 çekme meydana gelerek 0,5 cm daralmıĢtır. 2. 

kil boyalı üründe dikim öncesi ve yıkama öncesi arasında %12,5 büyüme tespit 

edildiği, dikim önce ve yıkama sonrasında %5 büyüme saptanmıĢtır. Yıkama öncesi 

ve yıkama sonrası ise %6,67 dolayısıyla 3 mm küçülmüĢtür. 
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ġekil 4.10. Model 1. indigo boyalı ve 2. kil boyalı etek ucu geniĢliği  

Etek ucu geniĢliği ölçüsü indigo boyamalı modelde dikim öncesi ve yıkama 

öncesi %2,13 daraldığı, dikim öncesi ve yıkama sonrasında ise %5,32 çekme 

yaĢandığı veriler sonucu elde edilmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası incelendiğinde ise 

etek ucunun %3,27 küçüldüğü bunun 3 cm değerine sahip olduğu gözlemlenmiĢtir. 

Kil boyamalı model yapısında ise dikim öncesi ve yıkama öncesi %2,13 değiĢim 

gözlemlenirken, dikim öncesi ve yıkama sonrası farklılık %14,47 olmuĢtur. Yıkama 

öncesi ve yıkama sonrasında ki fark ise %12,61 oranında çekerek 11,6 cm 

küçülmüĢtür (ġekil 4.10.). 
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4.3. Model 3-4 Yıkama Öncesi ve Sonrası 

3 ve 4‟ üncü modelleri düz bir zemine serilmiĢtir. Yıkama öncesi belirlenmiĢ 

olan ana hatlardan göğüs, bel, kalça, omuz,yaka çevresi, kemer geniĢliği, kol 

boyu(manĢet hariç), manĢet geniĢliği, pazu, manĢet kol ağzı, omuzdan model boyu 

ölçüleri alınmıĢtır (ġekil 4.11., ġekil 4.12., ġekil 4.13.). Aynı iĢlemler yıkamadan 

sonrada yapılmıĢtır (ġekil 4.14., ġekil 4.15., ġekil 4.16.). 

 

 

ġekil 4.11. Model 3 ve 4 yıkama öncesi ölçüm noktaları: A) Göğüs, B) Bel, C)Kalça, 

D) Omuz 

 

 

ġekil 4.12. Model 3 ve 4 yıkama öncesi ölçüm noktaları: E) Yaka çevresi, F) Kemer 

geniĢliği, G) Kol boyu(manĢet hariç), H) ManĢet geniĢliği 
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ġekil 4.13. Model 3 ve 4 yıkama öncesi ölçüm noktaları: I) Pazu, J) ManĢet kol ağzı, 

K) Omuzdan model boyu 

 

 

ġekil 4.14. Model 3 ve 4 yıkama sonrası ölçüm noktaları: A) Göğüs, B) Bel, C) 

Kalça, D) Omuz 

 

 

ġekil 4.15. Model 3 ve 4 yıkama sonrası ölçüm noktaları: E) Yaka çevresi, F) Kemer 

geniĢliği, G) Kol boyu(manĢet hariç), H) ManĢet geniĢliği 
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ġekil 4.16. Model 3 ve 4 yıkama sonrası ölçüm noktaları: I) Pazu, J) ManĢet kol ağzı, 

K) Omuzdan model boyu 
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ġekil 4.17. Model 3 ve 4‟ ün göğüs ölçüsü  

ġekil 4.17.‟de gösterilen tabloda indigo ve kil boyamalı ürün gruplarının 

göğüs ölçüleri yer almaktadır. Ġndigo boyalı 3. modelde dikim öncesi ve yıkama 

öncesi ölçüleri karĢılaĢtırıldığında yıkama öncesi modelde %0,77 büyüme tespit 

edilmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası ise %6,98 oranında göğüste daralma 

yaĢanmıĢtır.  Yıkama öncesi ve yıkama sonrası %7,7 çekerek 8 cm çektiği veriler 

sonucu elde edilmiĢtir. Kil boyamalı 4. model ise dikim öncesi ve yıkama öncesi 

arasında %1,17 oranında, yıkama sonrası ise %14,35 oranında çekme yaĢanmıĢtır. 

Bu oranın yıkama öncesi ve yıkama sonrası %13,34 ufaldığı ve bu değerin 13,6 cm 

denk geldiği gözlemlenmiĢtir. 
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ġekil 4.18. Model 3 ve 4‟ ün bel ölçüsü 

3. indigo boyamalı modelde bel hattında dikim öncesi ve yıkama öncesi 

arasında %1,53 oranında ufalma tespit edilirken bu oranın yıkama sonrası %9,26 

olduğu elde edilmiĢtir. Ġndigo boyalı modelin yıkama öncesi ve sonrası çekme farkı 

%7,85 (8,6 cm) saptanmıĢtır. 4. model ise dikim öncesi ve yıkama öncesi 

değerlendirildiğinde %2,07 küçülme görüldüğü, taĢ yıkama iĢleminden sonra ise 

%16,09 çekme meydana gelmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası kil boyama değerleri 

karĢılaĢtırıldığında %14,32 oranında olduğu ve 15,6 cm küçüldüğü tespit edilmiĢtir 

(ġekil 4.18.). 
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ġekil 4.19. Model 3 ve 4‟ ün kalça ölçüsü 

ġekil 4.19.‟da verilen kalça incelendiğinde 3. modelde dikim öncesi ve 

yıkama öncesinde küçülme oranının %5,22 yaĢanırken, yıkamadan sonra %11,24 

değerinde olduğu gözlemlenmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası bu değerlerin %6,36 

değiĢim yaĢanarak 7,4 cm küçüldüğü saptanmıĢtır. Kil boyamalı 4. modelde ise 

dikim öncesi ve yıkama öncesi kalıbın %4,08 küçüldüğü saptanmıĢtır. Yıkama 

sonrasında bu oranının %15,97 olarak elde edilmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası 

arasında küçülme 14,6 cm olduğu ve %12,4 oranın da olduğu saptanmıĢtır. 
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ġekil 4.20. Model 3 ve 4‟ ün omuz ölçüsü 

Omuz ölçüsü yer aldığı ġekil 4.20.‟de değerler verilmiĢtir. Ġnceleme sonucu 

3. modelin dikim öncesi ve yıkama öncesi ölçülerinin arasında %1,15 oranında 

büyüme gözlemlenirken, yıkama sonrası %5,79 çektiği saptanmıĢtır. Yıkama öncesi 

ve sonrası değerler gözlemlendiğinde %6,86 (1,2 cm) oranında küçülme oluĢmuĢtur. 

4. kil boyamalı model gözlemlendiğinde dikim öncesi ve yıkama öncesi %1,73 

büyüme yaĢanırken yıkama sorası %9,83 yaĢanarak küçülmüĢtür. Yıkama öncesi ve 

sonrası kil boyamada oluĢan değiĢimin %11,37 gerçekleĢerek 2 cm küçüldüğü tespit 

edilmiĢtir. 
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ġekil 4.21. Model 3 ve 4‟ ün yaka çevresi ölçüsü 

ġekil 4.21.‟de 3. ve 4. modelin yaka çevresini gösteren tablo bulunmaktadır. 

Tablo incelendiğinde 3. modelin dikim öncesi ve yıkama öncesi oranlarında %2,46 

büyüme saptanmıĢtır. Yıkama sonrası incelendiğinde ise %0,25 küçülme yaĢanmıĢtır. 

Yıkama öncesi ve sonrası değerlerin karĢılaĢtırılmasıyla arasında ki değiĢim farkı 

%2,65 oranında ve 1,1 cm çekme yaĢandığı saptanmıĢtır. Kil boyalı 4. model 

incelendiğinde dikim öncesi ve yıkama öncesi arasında %2,21 farkla büyük olduğu, 

yıkama sonrası ise %3,45 çekme meydana geldiği tespit edilmiĢtir. Yıkama öncesi ve 

yıkama sonrası kil boyamalı üründe 2,3 cm‟ lik değiĢim yaĢanırken oranı %5,55 

olmuĢtur. 
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ġekil 4.22. Model 3 ve 4‟ ün kemer geniĢliği ölçüsü 

3. ve 4. modelin kemer geniĢliği ölçüleri ġekil 4.22.‟de verilmiĢtir. 

Ġncelendiğinde 3. modelin dikim öncesi ve yıkama öncesi oranları arasında %10 

oranında kalıbın küçüldüğü gözlemlenmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası ise 

%14 oranında çekme meydana gelmiĢtir. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası arasında 

bu oran %4,45 yaĢandığı ve 2 mm küçüldüğü saptanmıĢtır. Kil boyamalı model yani 

4. model ele alındığında dikim öncesi ve yıkama öncesi %10 kalıbın küçüldüğü elde 

edilmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası incelendiğinde ise %14 oranında değiĢim 

yaĢandığı saptanmıĢtır. Kil boyalı modelin yıkama öncesi ve sonrası değerlerinin 

arasında ki fark ise %4,45 (2 mm) çektiği tespit edilmiĢtir. 
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ġekil 4.23. Model 3 ve 4‟ ün kol boyu ölçüsü 

ġekil 4.23. incelendiğinde indigo boyalı 3. modelin dikim öncesi ve yıkama 

öncesi karĢılaĢtırıldığında %0,4 uzadığı, dikim öncesi ve yıkama sonrası %7 

oranında çektiği saptanmıĢtır. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası karĢılaĢtırıldığında 

ise %7,38 oranında olduğu ve değiĢimin 3,7 cm yaĢandığı tespit edilmiĢtir. 4. 

modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi %0,4 oranında büyüme gerçekleĢmiĢtir. 

Dikim öncesi ve yıkama sonrasında %8,4 küçülme yaĢanmıĢtır. Yıkama öncesi ve 

yıkama sonrasında değiĢim farkı %8,77 tespit edilerek 4,4 cm küçülmüĢtür. 

50,00
50,20

46,50

50,20

45,80

43,00

44,00

45,00

46,00

47,00

48,00

49,00

50,00

51,00

KOL BOYU ÖLÇÜMLERİ(CM)

KOL BOYU D.Ö KOL BOYU Y.Ö.İ KOL BOYU Y.S.İ KOL BOYU Y.Ö.K KOL BOYU Y.S.K



 

142 

 

 

ġekil 4.24. Model 3 ve 4‟ ün manĢet geniĢliği ölçüsü 

Model 3 ve 4‟ de manĢet geniĢliği incelendiğinde kalıp yani dikim öncesi ile 

yıkama öncesi arasında  %12,5 büyüme gözlemlenmiĢtir. Bu büyüme nedeninin 

takılmıĢ olan aparatın standart kemer geniĢliğine ayarlanmasından kaynaklandığı 

tespit edilmiĢtir. Ġndigo boyamalı 3. modelde yıkama öncesi ve yıkama sonrası da bir 

değiĢim saptanmamıĢtır.  4. kil boyamalı modelde yıkama öncesi ve yıkama sonrası 

%4,45 (2 mm) çekme yaĢanmıĢtır (ġekil 4.24.).  
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ġekil 4.25. Model 3 ve 4‟ ün pazu ölçüsü 

Üründe pazu çevresi ölçüsü incelenmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama öncesi her 

iki modelde de fark yaĢanmadığı tespit edilmiĢtir. 3. modelin dikim öncesi ve yıkama 

sonrası karĢılaĢtırıldığında ise %6,4 oranında küçülme meydana gelmiĢtir. Yıkama 

öncesi ve sonrasında yaĢanan çekme oranı %6,4 yaĢanarak 2,2 cm küçülmüĢtür. 4. 

modelde ise dikim öncesi ve yıkama sonrası oranının %16,87 olmuĢtur. Yıkama 

sonrası ve yıkama öncesi değerler karĢılaĢtırıldığında 5,8 cm kil boyamalı üründe 

çekme meydana geldiği ve %16,87 olduğu tespit edilmiĢtir (ġekil 4.25.). 
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ġekil 4.26. Model 3 ve 4‟ ün manĢet kol ağzı ölçü tablosu 

Kol ağzı ölçüleri model üçte dikim öncesi ve yıkama öncesi 

karĢılaĢtırıldığında %1,25 oranında küçülmüĢtür. Dikim öncesi ve yıkama sonrası 

%10,94 oranında indigo boyalı modelin çektiği tespit edilmiĢtir. Yıkama öncesi ve 

yıkama sonrası bu değiĢimin %9,82 yaĢanarak 3,1 cm çekme olmuĢtur. 4. model 

incelendiğinde dikim öncesi ve yıkama öncesi %5,63 oranında kalıp ölçülerinin 

değiĢtiği elde edilmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası değerler karĢılaĢtırıldığında 

%14,38 çekmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası karĢılaĢtırıldığında ise %9,28 (2,8 cm) 

oranında çekme yaĢanmıĢtır (ġekil 4.26.). 
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ġekil 4.27. Model 3 ve 4‟ ün omuzdan model boyu ölçüsü 

Modelin omuzdan boy ölçüleri karĢılaĢtırılmıĢtır. Dikim öncesi ve yıkama 

öncesi 3. modelde %0,17 küçülme meydana gelmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama 

sonrası fark %2,5 olmuĢtur. Yıkama öncesi ve sonrasında ise %2,34 çekerek 1,4 cm 

küçülmüĢtür. 4. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi karĢılaĢtırılmıĢtır. 

KarĢılaĢtırma sonucu %1 değiĢim yaĢandığı, dikim öncesi ve yıkama sonrası ise bu 

etkinin %2,34 yaĢayarak küçüldüğü gözlemlenmiĢtir. Yıkama öncesi ve yıkama 

sonrası ise değiĢimin %1,35 olarak 8 mm elde edilmiĢtir (ġekil 4.27.). 
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4.4. Model 5-6 Yıkama Öncesi ve Sonrası 

Numune dikimi yapılan 5 ve 6 modellerinin yıkamadan önce bel, kalça, 

baldır, kemer geniĢliği, yan boy, iç boy, paça geniĢliği, diz geniĢliği ölçüm iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 4.28., ġekil 4.29.). Yıkama sonrası ölçüm hatları ise ġekil 

4.30. ve ġekil 4.31.‟de gösterilmiĢtir. 

 

 

ġekil 4.28. Model 5 ve 6 yıkama öncesi ölçümü: A) Bel, B) Kalça, C) Baldır, D) 

Kemer geniĢliği 

 

 

ġekil 4.29. Model 5 ve 6 yıkama öncesi ölçüm noktaları: E) Yan boy, F) Ġç boy, G) 

Paça geniĢliği, H) Diz geniĢliği 
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ġekil 4.30. Model 5 ve 6 yıkama sonrası ölçüm noktaları: A) Bel, B) Kalça, C) 

Baldır, D) Kemer geniĢliği 

 

 

ġekil 4.31. Model 5 ve 6 yıkama sonrası ölçüm noktaları: E) Yan boy, F) Ġç boy, G) 

Paça geniĢliği, H) Diz geniĢliği 
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ġekil 4.32. Model 5 ve 6‟nın bel ölçü tablosu 

5. ve 6. modelin bel tablosu ġekil 4.32‟ de verilmiĢtir.  Tablo incelendiğinde 

indigo boyalı modelin dikim öncesi ve yıkama öncesi arasında %6,59 oranında kalıp 

değiĢikliği tespit edilmiĢtir. Kil boyamalı model içinde aynı değiĢim söz konusudur. 

Dikim öncesi ve yıkama sonrası arasında fark indigo boyamalı yani 5. modelde 

%10,13 oranın çekme gerçekleĢmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası değerleri 

gözlemlendiğinde ise %3,80 (2,8 cm) tespit edilmiĢtir. Kil boyamalı 6. modelin 

dikim öncesi ve yıkama sonrası değerlendirildiğinde %14,69 oranında çekme 

gerçekleĢmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrasına değerlendirildiğinde ise %8,68 (6,4 cm) 

çekme farkı oluĢmuĢtur. 
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ġekil 4.33. Model 5 ve 6‟nın kalça ölçü tablosu 

Kalça ölçüsü incelendiğinde dikim öncesi ve yıkama öncesi 5. modelde 

%2,65 küçülürken, 6. modelde %3,4 oranında gerçekleĢmiĢtir. Dikim öncesi ve 

yıkama sonrası 5. modelde fark %7,55, 6. modelde ise %16,61 çekme 

gerçekleĢmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası 5. modelde %5,04 yani 5,2 cm daralma 

meydana gelmiĢtir. 6. modelde ise %13,68 (14 cm) değerinde çekme meydana 

gelmiĢtir (ġekil 4.33.). 
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ġekil 4.34. Model 5 ve 6‟ nın baldır ölçü tablosu 

Baldır ölçüsü incelendiğinde 5. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi 

karĢılaĢtırıldığında çıkan sonuç %4,59‟ dur. Dikim öncesi ve yıkama sonrası değeri 

%9,18 oranın da küçülme meydana gelmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası sonuç 

değerlendirildiğinde %4,81 oranında olduğu ve 3 cm değiĢim yaĢandığı tespit 

edilmiĢtir. Kil boyamalı 6. modelin dikim öncesi ve yıkama öncesi değer %4,59, 

dikim öncesi ve yıkama sonrası oranı %17,44, yıkama öncesi ve yıkama sonrası ise 

8,4 cm çekme yaĢayarak %13,47 oranında değiĢim meydana gelmiĢtir (ġekil 4.34.). 
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ġekil 4.35. Model 5 ve 6‟ nın kemer geniĢliği ölçü tablosu 

Kemer geniĢliği ölçüsü 5. ve 6. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi 

karĢılaĢtırıldığında %12,5 oranında kalıbın büyüdüğü tespit edilmiĢtir. 5. modelde 

yıkama öncesi ve yıkama sonrası çekme 4 mm yaĢanırken %8,89 oranında değiĢim 

gözlemlenmiĢtir. 6. modelde dikim öncesi ve yıkama sonrası fark %7,5 oranda 

büyüme saptanırken, yıkama öncesi ve sonrası %4,45 oranında çekme yaĢanırken 2 

mm fark saptanmıĢtır (ġekil 4.35.).   
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ġekil 4.36. Model 5 ve 6‟ nın yan boy ölçü tablosu 

Yan boy ölçüsü 5. modelde incelendiğinde dikim öncesi ve yıkama öncesi 

%1,48 büyüme yaĢandığı tespit edilmiĢtir. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası değiĢim 

değeri ise %8,51 yaĢanarak 9,3 cm‟ lik kısalma gözlemlenmiĢtir. Dikim öncesi ve 

yıkama sonrası her iki modelde de değerler %7,15 oranında kısalma meydana 

gelmiĢtir.  Kil boyamalı 6. modelde ise dikim öncesi ve yıkama öncesi %0,1 

değerinde kalıpta küçülme meydana gelmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası 

çekme değeri %7,15 olmuĢtur. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası bu oran %7,07 

tespit edilirken 7,6 cm‟ lik değiĢim yaĢanmıĢtır (ġekil 4.36.). 
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ġekil 4.37. Model 5 ve 6‟ nın iç boy ölçüsü 

Ġç boy incelendiğinde 5. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi fark %1,13 

oranında uzama tespit edilmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası ise %8,94 oranında 

kısalma meydana gelmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası yüzdelik değeri 

hesaplandığında ise %9,96 oranında dolayısıyla 8 cm fark oluĢmuĢtur. 6. modelde 

dikim öncesi ve yıkama öncesi fark yaĢanmamıĢtır. Dikim öncesi ve yıkama sonrası 

%8,18 değerinde küçülme yaĢanmıĢ olup, yıkama öncesi ve sonrasında oran farkının 

aynı olduğu ve 6,5 cm kısaldığı tespit edilmiĢtir (ġekil 4.37.). 
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ġekil 4.38. Model 5 ve 6‟nın paça geniĢliği ölçüsü 

Pantolon modelleri olan 5. ve 6. modellerin çekme değerleri ġekil 4.38‟de 

verilmiĢtir. Her iki modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi %0,83 oranında kalıpta 

büyüme farklılığı oluĢmuĢtur. 5. modelde dikim öncesi ve yıkama sonrası bu fark 

%5,42 yaĢanırken, yıkama öncesi ve sonrası bakıldığında 3 cm çekerek %6,2 

daralma yaĢanmıĢtır. Kil boyar maddeli 6. modelde değiĢim farkları incelendiğinde 

dikim öncesi ve yıkama sonrası %13,34 değiĢim söz konusudur. Yıkama öncesi ve 

yıkama sonrası bu oran %14,05 yaĢanarak 6,8 cm‟ lik daralma olmuĢtur. 
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ġekil 4.39. Model 5 ve 6‟nın diz geniĢliği ölçüsü  

5. modelin dikim öncesi ve yıkama öncesi %0,78 oranında büyüme 

yaĢanmıĢtır. Dikim öncesi ve yıkama sonrası %7,43 oranında değiĢim yaĢanırken, 

yıkama öncesi ve yıkama sonrası bu oran %8,14 olup 4,2 cm küçülmüĢtür. 6. model 

de ise dikim öncesi ve yıkama öncesi değerlendirildiğinde %0,4 kalıp değiĢikliği 

saptanmıĢtır. Dikim öncesi ve yıkama sonrası bu oran artarak %14,85 olmuĢtur. 

Yıkama öncesi ve sonrası değeri %14,51 yaĢanarak 7,4 cm çekme ile sonuçlanmıĢtır 

(ġekil 4.39.). 
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4.5. Model 7-8 Yıkama Öncesi ve Sonrası 

7 ve 8‟in yıkama öncesi temel hatları dikkate alınarak ölçüm iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir (ġekil 4.40., ġekil 4.41., ġekil 4.42. ). TaĢ yıkama iĢlemi 

uygulanan modellerin üzerinden aynı hatlardan yeniden ölçü alınarak yıkama sonrası 

ölçüler de elde edilmiĢtir (ġekil 4.43., ġekil 4.44., ġekil 4.45. ).            

 

 
 

ġekil 4.40. Model 7 ve 8 yıkama öncesi ölçüm noktaları: A) Göğüs, B) Bel, C) 

Kalça, D) Omuz, E) Yaka çevresi 

 

 

ġekil 4.41. Model 7 ve 8 yıkama öncesi ölçüm noktaları: F) Kol boyu, G) Pazu, H) 

ManĢet kol ağzı, I) ManĢet geniĢliği, J) Yırtmaç boyu 

 

ġekil 4.42. Model 7 ve 8 yıkama öncesi ölçüm noktaları: K) Cep takım yüksekliği, 

L) Omuz baĢından boy 
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ġekil 4.43. Model 7 ve 8 yıkama sonrası ölçüm noktaları: A) Göğüs, B) Bel, C) 

Kalça, D) Omuz, E) Yaka çevresi 

 

 

ġekil 4.44. Model 7 ve 8 yıkama sonrası ölçüm noktaları: F) Kol boyu, G) Pazu, H) 

ManĢet kol ağzı, I) ManĢet geniĢliği, J) Yırtmaç boyu 

 

ġekil 4.45. Model 7 ve 8 yıkama sonrası ölçüm noktaları: K) Cep takım yüksekliği, 

L) Omuz baĢından boy 
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 ġekil 4.46. Model 7 ve 8‟ in göğüs ölçüsü 

Gömlek modellerinden indigo boyalı 7. modelin dikim öncesi ve yıkama 

öncesi kalıp farklılığın yaĢanmadığı gözlemlenmiĢtir. Dikim öncesiyle,  yıkama 

sonrası ve yıkama öncesi karĢılaĢtırıldığında bu fark oranının %6,19 oranında olduğu 

ve 6,2 cm değiĢime uğrayarak küçüldüğü tespit edilmiĢtir. 8. kil boyalı modelde 

dikim öncesi ve yıkama öncesi %1,6 oranında kalıpta küçülme meydana gelmiĢtir. 

Dikim öncesi ve yıkama sonrası değiĢim %15,37 olarak tespit edilmiĢtir. Yıkama 

öncesi ve yıkama sonrası bu değiĢiklik %14 (13,8 cm) olmuĢtur (ġekil 4.46.). 
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ġekil 4.47. Model 7 ve 8‟ in bel ölçüsü  

Dikim öncesi ve yıkama öncesi 7. modelin %3,23 oranında kalıpta büyüme 

gerçekleĢtiği saptanmıĢtır. Dikim öncesi ve yıkama sonrası %4,46 oranında çektiği 

gözlemlenmiĢtir. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası karĢılaĢtırıldığında ise sonuç 

%7,46 olduğu ve 7,6 cm daraldığı tespit edilmiĢtir. 8. modelde dikim öncesi ve 

yıkama öncesi %0,4 dikim sonrası büyüme yaĢandığı tespit edilmiĢtir. Dikim öncesi 

ve yıkama sonrası modelin %14,58 çektiği elde edilmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası 

oluĢan fark ise %14,92 yaĢanarak 14,8 cm çekme meydana gelmiĢtir (ġekil 4.47.). 
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ġekil 4.48. Model 7 ve 8‟ in kalça ölçüsü  

Kalça ölçüsünde 7. modelde inceleme yapıldığında dikim öncesi ve yıkama 

öncesi arasında %1,75 oranında büyüme saptanmıĢtır. Dikim öncesi ve yıkama 

sonrası oluĢan fark oranı %5,85 çekme meydana gelirken, yıkama öncesi ve sonrası 

karĢılaĢtırıldığında bu oran %7,48 sonuçlanarak 8 cm olmuĢtur. 8. modelde ise dikim 

öncesi ve yıkama öncesi kalıp küçülmesi % 2,15‟dir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası 

çekme değeri %14,24 olmuĢtur. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası kil boyalı modelde 

oluĢan fark %12,36 tespit edilmiĢ olup 12,4 cm çekmiĢtir (ġekil 4.48.). 
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ġekil 4.49. Model 7 ve 8‟ in omuz ölçüsü  

7. ve 8. modelleri üzerinde omuz incelendiğinde dikim öncesi ve yıkama 

öncesi %3,33 oranında geniĢleme meydana gelmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama 

sonrası oluĢan fark yaĢanmamıĢtır. Yıkama sonrası ve yıkama öncesi çekme oranı 

%3,23 (4 mm) gerçekleĢmiĢtir. 8. model dikim öncesi ve yıkama sonrası %5 ufalma 

yaĢanırken, yıkama öncesi ve sonrası değerler karĢılaĢtırıldığında %8,07 (1 cm) 

değiĢim söz konusudur (ġekil 4.49.). 
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ġekil 4.50. Model 7 ve 8‟ in yaka çevresi ölçüsü  

Gömlek modellerinde indigo boyalı 7. modelde yaka çevresi değiĢimi dikim 

öncesi ve yıkama öncesi %5 oranında büyümüĢtür. Dikim öncesi ve yıkama sonrası 

%0,22 oranında küçülme meydana gelmiĢtir. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası 

model kalıp farkı %4,97 çekme yaĢanmıĢtır ve 2,4 cm küçülmüĢtür. Kil boyalı 8. 

modelde ise fark dikim öncesi ve yıkama öncesi %2,17 oranında kalıp büyümüĢtür. 

Dikim öncesi ve yıkama sonrası ise %5,44 çekme meydana gelmiĢtir. Yıkama öncesi 

ve sonrası değerler ele alındığında %7,45 oranında ve 3,5 cm ölçüsünde küçülme 

yaĢanmıĢtır (ġekil 4.50.). 
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ġekil 4.51. Model 7 ve 8‟ in kol boyu ölçüsü  

7. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi %1,24 oranında büyüme 

gerçekleĢmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası %8,35 değerinde çekme meydana 

gelirken, yıkama öncesi ve yıkama sonrası bu oran %9,48 yaĢanarak 5,4 cm 

çekmiĢtir. 8. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi %0,54 kalıp küçülmesi 

yaĢanmıĢtır. Dikim öncesi ve yıkama sonrası bu oran %8,18 olurken, yıkama öncesi 

ve yıkama sonrası %7,68 oranında ve 4,3 cm değerinde küçülme yaĢanmıĢtır (ġekil 

4.51.). 
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ġekil 4.52. Model 7 ve 8‟ in pazu ölçüsü 

Gömlek modelinde pazu ölçüsü ġekil 4.52.‟de verilmiĢtir. 7. indigo boyalı 

model değerlendirilmiĢtir. Bunlar; dikim öncesi ve yıkama öncesi yüzdelik 

hesaplaması yapıldığında oran %0,32 kalıpta daralma yaĢanmıĢtır. Dikim öncesi ve 

yıkama sonrası değerlendirildiğinde %6,67 yıkama öncesi ve yıkama sonrası %6,37 

oranında çektiği ve 2 cm küçüldüğü belirlenmiĢtir. 8. modelde ise dikim öncesi ve 

yıkama öncesi %1,59 dikiĢ sonrası kalıpta küçülme yaĢanmıĢtır. Dikim öncesi ve 

yıkama sonrası bu oran %17,47 olmuĢtur. Yıkama öncesi ve yıkama sonrası çekme 

oranı %16,13 gerçekleĢirken 5 cm değerinde küçüldüğü gözlemlenmiĢtir. 
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ġekil 4.53. Model 7 ve 8‟ in manĢet kol ağzı ölçüsü  

ManĢet ölçüleri 7. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi farkın %14,82, 

dikim öncesi ve yıkama sonrası %22,23 yaĢanırken, yıkama öncesi ve sonrası %8,7 

(2 cm) değiĢim ile çekme yaĢanmıĢtır. 8. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi 

%13,71 değiĢim yaĢamıĢtır. Dikim öncesi ve yıkama sonrası oranlar incelendiğinde 

%21,12 çekme olurken, yıkama öncesi ve sonrası bu oran %8,59 (2 cm) olmuĢtur 

(ġekil 4.53.). 
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ġekil 4.54. Model 7 ve 8‟ in manĢet geniĢliği ölçüsü 

ManĢet geniĢlikleri değerlendirilmiĢtir. Değerlendirme sonucu 7. ve 8. 

modelin dikim öncesi ve yıkama öncesi arasında %12,5 oranında büyüme 

saptanmıĢtır. Yıkama sonrası ve dikim öncesi değerlendirildiğinde ise %10 

büyümüĢtür. Yıkama öncesi ve yıkama sonrasında ise %2,23 (1 mm) küçülmüĢtür. 8. 

kil boyalı modelde ise dikim öncesi ve yıkama sonrası oranlarında değiĢiklik 

olmadığı ama yıkama öncesi ve yıkama sonrası %11,12 (0,5 cm) çekme meydana 

gelmiĢtir (ġekil 4.54.). 
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ġekil 4.55. Model 7 ve 8‟ in yırtmaç boyu ölçüsü 

Kol yırtmacında 7. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi değiĢim %5 

küçülme olmuĢtur. Dikim öncesi ve yıkama sonrası oran %16 oranında çekme 

meydana gelmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası değerler karĢılaĢtırıldığında ise 1,1 cm 

küçülme yaĢanıp oranı %11,58 bulunmuĢtur. 8. model kil boyalı olup, dikim öncesi 

ve yıkama öncesi kalıpta değiĢimin %3 olmuĢtur. Dikim öncesi ve yıkama sonrası 

çekme oranı ise %13 yaĢanmıĢtır. Yıkama öncesi ve yıkama sonrasın da 1 cm çekme 

meydana gelmiĢ olup,  %10,31 oranında kısalmıĢtır (ġekil 4.55.). 
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ġekil 4.56. Model 7 ve 8‟ in cep takım yüksekliği ölçüsü 

7. ve 8. modelde dikim öncesi ve yıkama öncesi %1,32 büyüme tespit 

edilmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası çekme oranı %5,73 olmuĢtur. Yıkama 

öncesi ve yıkama sonrası değerlendirildiğinde ise %6,96 (1,6 cm) küçülme 

yaĢanmıĢtır. 8. modelde dikim öncesi ve yıkama sonrası %4,41 oranında çekme 

meydana gelmiĢtir. Yıkama sonrası ve öncesi değerlendirildiğinde ise %5,66 (1,3 

cm) olmuĢtur (ġekil 4.56.). 
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ġekil 4.57. Model 7 ve 8‟ in omuz baĢından boy ölçüsü 

Model omuzu indigo boyalı 7. modelde dikim ve yıkama öncesi %0,31 

büyüme saptanmıĢtır. Dikim öncesi ve yıkama sonrası %8,5 oranında çekme 

meydana gelmiĢtir. Yıkama öncesi ve sonrası kendi içinde değerlendirildiğinde ise 

5,6 cm değerinde ve  %8,78 küçülme yaĢanmıĢtır. 8. model kendi içinde 

incelendiğinde dikim öncesi ve yıkama öncesi %0,79 kalıpta küçülme yaĢandığı 

gözlemlenmiĢtir. Dikim öncesi ve yıkama sonrası karĢılaĢtırıldığında %8,02 çekme 

yaĢanmıĢ olup, yıkama öncesi ve sonrası bu oran %7,3 olarak 4,6 cm küçülmüĢtür 

(ġekil 4.57.). 
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4.6. Modellerin Yıkama Sonrası Görselleri 

Modellerin yıkama iĢlemi uygulandıktan sonra cansız mankene giydirilerek 

resimleri çekilmiĢtir. Bu bölümde yukarıda yapılmıĢ olan indigo ve kil boyalı 

ürünlerinde değerlendirilmiĢ figürler bulunmaktadır (ġekil 4.58., ġekil 4.59., ġekil 

4.60., ġekil 4.61., ġekil 4.62., ġekil 4.63., ġekil 4.64., ġekil 4.65.).  

 

ġekil 4.58. Model 1 ön, arka ve yan görüntüsü 

 

ġekil 4.59. Model 2 ön, arka ve yan görüntüsü 
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ġekil 4.60. Model 3 ön, arka ve yan görüntüsü 

 

ġekil 4.61. Model 4 ön, arka ve yan görüntüsü 
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ġekil 4.62. Model 5 ön, arka ve yan görüntüsü 

  

ġekil 4.63. Model 6 ön, arka ve yan görüntüsü 
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ġekil 4.64. Model 7 ön, arka ve yan görüntüsü 

  

ġekil 4.65. Model 8 ön, arka ve yan görüntüsü 

4.7. Tasarım ve Üretim Sonucunun Değerlendirilmesi 

Tasarımda kullanılan etek, gömlek, pantolon ve ceket modellerinin çizimi 

planlanmıĢtır. Ġlk aĢama olarak siluet çizimi yapılmıĢtır. Ardından ürünler beden 

üzerine yerleĢtirilerek eskiz çizimleri gerçekleĢtirilmiĢtir. Tüm modeller 
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tamamlandıktan sonra üretim sürecini kolaylaĢtırmak amaçlı teknik çizim iĢlemleri 

yapılmıĢtır. Çizimde modeller üzerinde yer alan dikiĢ yerlerinin doğru ve eksiksiz 

olmasına dikkat edilmiĢtir. Teknik çizim iĢlemi tamamlandıktan sonra kalıp 

hazırlama iĢlemleri gerçekleĢtirilmiĢtir. Tüm modeller dikilmiĢtir. Dikim iĢlemi 

gerçekleĢtikten sonra  modellere taĢ yıkama iĢlemi uygulanmıĢtır (ġekil 4.66., ġekil 

4.67., ġekil 4.68., ġekil 69.).  

ġekil 4.66. Model 1 ve 2 tasarım süreci 
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ġekil 4.67. Model 3 ve 4 tasarım süreci 

 

ġekil 4.68. Model 5 ve 6 tasarım süreci 
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ġekil 4.69. Model 7 ve 8 tasarım süreci 
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5. TARTIġMA 

Bu çalıĢmada, indigo ve kil içerikli denim ürünlerinin taĢ yıkamaya karĢı 

oluĢan etkiler incelenmiĢtir. Modeller üzerinde dikim öncesi bel, kalça, göğüs, omuz, 

kemer geniĢliği ve boy gibi hatlardan ölçü alma iĢlemleri gerçekleĢtirilmiĢtir. Daha 

sonradan yıkama öncesi numuneler üzerinden yeni bir ölçü alma iĢlemi 

gerçekleĢtirilerek yıkama iĢlemine gönderilmiĢtir. Yıkama sonrası tekrardan ölçüler 

revize edilerek grafik üzerinde değerlendirmeye alınmıĢtır. Ölçümler sonucu oluĢan 

farklar ve sebepler açıklanmaya çalıĢılmıĢtır. 

Model 1 ve 2 üzerinde genel bir inceleme yapılmıĢtır. Sonuç olarak kil boyalı 

üründe yıkama sonrası en çok değiĢim gösteren beden hattının kalça olduğu tespit 

edilmiĢtir. Kalça ölçüsünün 88,20 cm ölçüsünden, 76,20 cm oranına kadar çektiği ve 

12,6 cm dolayısıyla %10,56 küçüldüğü elde edilmiĢtir. Ġndigo ve kil boyalı ürünlerin 

kalça bölgesi ve bel hatlarının yakın konumda olması ve çekme oranının farklı 

yaĢanması değerlendirilecek olursa, ürün bel hattına ek olarak takılan kemer 

parçasının neden olduğu ve kemere atılan çıma dikiĢlerinin kumaĢı tutarak form 

değiĢikliği yaĢanmasını engellemiĢ olabileceği düĢünülmüĢtür. Kemer geniĢliği 

ölçüsünde dikim öncesi ve yıkama öncesi modellerde büyüme tespit edilmiĢtir. 

Burada gerçekleĢen kalıp büyümesinin makinede kullanılan aparattan kaynaklandığı 

düĢünülmektedir. Kemer geniĢliği indigo boyalı ürününde %11,12 oranında 

dolayısıyla 0,5 cm yıkama sonrası küçülerek kalıp formunda ki ölçüsüne geri 

dönerek değiĢime maruz kalmamıĢtır. Kil boyamalı 2. modelde ise %6,67 yani 3 mm 

çekme yaĢanmıĢtır. Burada kil ürününün yıkama sonrasında boyut olarak büyük 

kalmasının nedeni olarak enine esneme olduğu düĢünülmektedir. Dolayısıyla en az 

değiĢime maruz kalan ölçünün kemer geniĢliği olduğu görülmüĢtür. Aynı zamanda 

indigo ve kil boyamalı ürünler değerlendirildiğinde ise kilin taĢ yıkamadan daha çok 

etkilendiği gözlemlenmiĢtir.   

Model 3 ve 4‟üncü modellerde atkı ve çözgü yönlerinde ki değiĢimler 

incelenmiĢtir.  Ġnceleme sonucu manĢet geniĢliği, kol boyu, omuz, yaka çevresi ve 

göğüs hatlarda dikim sonrasında büyümeler yaĢanmıĢtır. Bu büyüme sebeplerinin ütü 
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ya da dikim esnasında pay oranının az tutulmasından kaynaklı olabileceği 

saptanmıĢtır. Ġndigo ve kil boyalı modellerinin çekme bakımında en büyük fark bel, 

kalça ve göğüs ölçülerinde rastlanmıĢtır. Ġndigo boyamalı üründe bel hattında %7,85 

oranında, kil ürününde ise bel %14,32 çekme tespit edilmiĢtir. Bu yüzdelikler ise 

indigo boyamalı da 8,6 cm, kil boyamalı üründe ise 15,6 cm oranında daralmaya 

sebep olmuĢtur. Kalça ölçüsünde ise yıkama öncesi ve sonrası yüzdelik çekme 

oranları indigo boyalı %6,36 olur iken kil boyamalı %12,4 olmuĢtur. Ġndigo boyalı 

modelde atkı yönünden 7,4 cm, kil boyalı üründe ise 14,6 cm değerinde çekme 

meydana gelmiĢtir. Göğüs hattı ölçüsünde inceleme yapıldığında indigo boyamalı 

%7,7 oranında, kil boyamalı üründe ise %13,34 olmuĢtur. Ġndigo boyamalı modelde 

8 cm değerinde, kil boyamalı modelde ise 13,6 cm oranında değiĢim yaĢanmıĢtır.  

Çekme sonucunda en az fark yaĢayan alan ise kemer geniĢliği ve manĢet geniĢliği 

olmuĢtur. Kemer geniĢlik ölçüsünün dikim öncesi ölçüsü indigo ve kil boyamalı 

modellerinde %4,45 oranında değiĢim yaĢanmıĢtır. Santimetre ölçüsüne 

eĢitlendiğinde ise 2 mm değerine denk geldiği gözlemlenmiĢtir. ManĢet geniĢliği 

ölçüsünde ise indigo içerikli üründe yıkama öncesi ve sonrasında değiĢim görülmez 

iken kil içerikli üründe 2 mm değiĢim gözlemlenmiĢtir. Bu alanlarda çekme 

değerinin az olmasına etken olarak tela gösterilebilir. Bunun nedeni üründe sertlik ve 

dik duruĢ sağlaması için tela kullanılmıĢtır. Ayrıca yıkama esnasında ürünlerin form 

değiĢikliğinin engellemek amaçlıda tercih edilmektedir. Genel kullanım alanının 

yaka, manĢet, cep kapakları gibi giysi ürünlerinde bulunan parçaların olduğu tespit 

edilmiĢtir (Yıldız ve Özdil, 2014). 

Model 5 ve 6‟ da üretilen pantolon modelinde bel, kalça, baldır, kemer 

geniĢliği, yan boy, iç boy, paça geniĢliği ve diz geniĢliği ölçülerinde oluĢan 

farklılıklar ve etkenler incelenmiĢtir. Kil boyamalı ürün grubunda çekmenin fazla 

olduğu hat %13,68 (14 cm) oranında kalça olduğu tespit edilmiĢtir. Yan boy ölçüsü 

ele alındığında indigo ve kil boyamalı ürünlerin yıkama sonrası aynı ölçülere denk 

geldiği saptanmıĢtır. Ama iç boya bakıldığında oranların değiĢime uğradığı ve 

yıkama sonrasında indigo boyalı üründe %9,96 değerinde çekmenin yani 8 cm 

boydan kısaldığı ve kil içeriğine göre çekme farkının 0,6 mm fazla yaĢandığı tespit 

edilmiĢtir. Dokuma sıkılıkları karĢılaĢtırıldığında çözgü iplik sayısının kil de 30, 

indigo yüzeyinde ise 32 olduğu bilinmektedir. Dolayısıyla iplik sayısının fazla 

olması indigo boyalıma da çekme değerini az miktarda etkilediği ön 
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görülebilmektedir. Bunun yanı sıra yıkama esnasında çözgü ipliklerinin ĢiĢme etkisi 

ile birlikte boy alanında ölçü değiĢimine neden olduğu değerlendirilmiĢtir 

(Mezarcıöz ve Toksöz, 2014). Bunun yanı sırada liflerin dokuma esnasında belirli bir 

oranda gerilime maruz kalıyor olması, çözgü yönünde çekmeye etken olarak 

sunulabilir (Arıkan ve ark., 2015). 

Bu aĢamaya kadar 1., 2., 3., 4., 5. ve 6. modeller incelenmiĢtir. Bu ürün 

gruplarında 1-2 ve 5-6‟ da kemer parçaları bel hattında bulunduğu gözlemlenmiĢtir. 3 

ve 4. modellerde ise kemer parçasının ceketin etek ucunda yer aldığı tespit edilmiĢtir. 

Genel anlamda kemer parçalarının geniĢlik ölçüsü 4 cm olarak bulunurken 3 ve 4. 

modelde sadece 5 cm geniĢliğe yer verilmiĢtir. Ancak kemer takımı esnasında 

kullanılan aparat tüm kemerleri eĢitleyerek 4,5 cm geniĢliğe sabitlemiĢtir. Çekme 

değerleri bakımından karĢılaĢtırıldığında ise 4 cm, 4,10 cm, 4,20 cm ve 4,30 cm 

olarak milimetrik çekmeler yaĢandığı ve aralarında büyük farkların oluĢmadığı tespit 

edilmiĢtir.  Yukarıda da belirtildiği gibi kemer takma aparatı kaynaklı bu değiĢimin 

yaĢandığı düĢünülmüĢtür.  

7 ve 8‟inci modellerde en çok çekme yaĢayan alan indigo boyamalı modelde 

kalça hattında %7,48 oranında olduğu tespit edilmiĢtir. Kil boyamalı da ise bel 

hattında %14,92 yaĢanmıĢtır.  Omuz ölçüsü yıkama öncesi indigo ve kil boyamalı da 

4 mm oranında büyüme yaĢandığı tespit edilmiĢtir. Yıkama sonrası 

değerlendirildiğinde ise dikim sonrasında 7. modelde %3,23 (4 mm), 8. modelde ise 

%8,07 (1 cm) değerlerinde değiĢim yaĢanmıĢtır. Çekmenin az meydana gelmesine 

etken olarak omuz hattının mesafesinin dar olması ve aynı zamanda üstünden geçilen 

çıma dikiĢinin etken olduğu saptanmıĢtır. DeğiĢime az maruz kalan parçalardan biri 

de manĢet geniĢliğidir.  Ġndigo boyamalı modelde yıkama sonrası %2,23 çekme 

yaĢanırken bu değer kil de %11,12 olmuĢtur. Dolayısıyla indigo boyama da 1 mm 

küçülme yaĢanırken kil boyama 0,5 cm değerinde değiĢim tespit edilmiĢtir. YaĢanan 

bu sınırlı değiĢime etken olarak çıma dikiĢi gösterilebilir. Omuz üstü ve manĢet 

kenarlarına geçilen çıma dikiĢinin mukavemet artıĢına neden olabileceği 

düĢünülmüĢtür. 

Uygulanan modellerde genel anlamda inceleme yapıldığında en çok çekme 

meydana gelen alanların, atkı yönünde olduğu saptanmıĢtır. Çözgü yönünde ise 

çekme oranının az olmakla birlikte bazı hatlarda hiç değiĢim yaĢanmadığı tespit 
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edilmiĢtir. YaĢanan bu çekme değerlerine etken olarak kumaĢ içeriğinde bulunan 

elastan yapısından olduğu gözlemlenmiĢtir. Denim kumaĢ yapıları kullanım 

alanlarına göre ons ağırlıkları değiĢmektedir. Yıkama esnasında ise uygulanan 

sıcaklık ile birlikte ağırlık ölçülerinde değiĢiklikler meydana gelebilmektedir. 

YaĢanan ağırlık kaybı ile ürünlerde sarkma gerçekleĢmektedir. GerçekleĢen 

sarkmalar ise tekrardan toparlama yaĢanmamasından kaynaklı kalıcı form 

değiĢikliklerine uğrayabildikleri gözlemlenmiĢtir (BaykuĢ ve Oğulata, 2019). Bu 

değiĢimlere kumaĢ dokumasında bitim iĢlemlerindin farklı olması kil ürününde 

kostikleme iĢleminin yapılmaması etken olarak da gösterilebilir. Ġndigo numunesi 

dokuma iĢlemlerinden sonra boya tutması amaçlı liflerin ĢiĢirilmesi ve üzerindeki 

yağ gibi maddelerden piĢirilerek uzaklaĢtırılması için kostikleme iĢlemi 

uygulanmaktadır.  Lif yapısının ĢiĢirilmesinde etken kimyasal madde sodyum 

hidroksittir. Bu aĢamada kumaĢta çekme iĢlemi yapılmamaktadır. Sodyum hidroksit 

120°C ısı ile tepkimeye girerek ĢiĢme özelliği daha iyi artar ve emicilik özelliğini 

kazanır (Tamtürk, 2007). Dokuma esnasında indigo boyalı kumaĢıma uygulanan 

kostikleme iĢlemi taĢ yıkamada çekme değerinin düĢük tutmada etken olduğu 

düĢünülmüĢtür. Kil boyamalı ürününün ise organik pamuk içeriğine sahip olması ve 

kostikleme iĢleminden geçmeyerek stabilitesini kaybetmesi nedeniyle ısıya karĢı 

direnç gösteremeyerek küçülme göstermiĢtir.  
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6. SONUÇLAR 

Bu tez çalıĢması kapsamında, kil boyalı denim alanının kullanılabilirliği 

hakkında araĢtırma yapılarak, indigo ile kil boyamalı denimler de model üretim 

sırasında oluĢabilecek beden ölçü farklılıkları tespit edilmiĢtir. GerçekleĢtirilen 

literatür araĢtırmasında, kil hammaddesinin kullanım alanlarının sağlık, seramik vb. 

alanlarla sınırlı olduğu tespit edilmiĢtir. Denim ile ilgili herhangi bir akademik 

çalıĢmaya rastlanmamıĢtır. Bu doğrultuda, kil boyamanın tekstil alanında 

kullanımının yenilikçi, özgün, doğa dostu, insan sağlığına duyarlı, biyobozunur bir 

madde olduğu ve yeni denim modellerinde kullanabileceği, yaygınlaĢabileceğine 

dikkat çekmek hedeflenmiĢtir. 

Kil fourier dönüĢümü kızılötesi spektroskopisi inceleme sonucu özelliğinin 

mineral içerikli olduğu tespit edilmiĢtir (MaritaĢ, 2022). Aynı zamanda üretim 

aĢaması ve ham maddesi gözlemlenerek cilt dostu olduğu raporlar tarafından 

kanıtlanmıĢtır (MaritaĢ, 2021). Organik içerikli olduğu kanıtlanan kil üretimli denim 

yüzeyleri Eco label ve Ecomark sertifikalarını da elde ederek doğa dostu olduğunu 

kanıtlamıĢtır (MaritaĢ, 2022). 

Tasarımı yapılan denim ürün gruplarında ilk dikkat edilecek noktalardan biri 

kumaĢ yapısıdır. KumaĢ yapısının modele uygun olması ya da modelin kumaĢ 

dokusuna uygun tercih ediliyor olması gerekmektedir. Bunun yanı sıra kullanılan 

denim kumaĢlara uygulanan yıkama iĢlemlerine verebileceği tepkiler ve ortaya 

çıkacağı sonuçlar göz önünde bulunduruluyor olması gerekmektedir. Yıkama sonrası 

oluĢabilecek sonuçlar karĢısında kiĢi bedenine uymaması ya da form değiĢiklikleri 

göz önünde bulunduruluyor olması gerekmektedir. Filiz Çakmak (2008), tez 

çalıĢmasında kullanılacak olan model ve kalıp özelliklerinin stilistlerin ve 

modelistlerin önemli bir sorumlulukları olduğunu belirtmiĢtir. KumaĢ yapısının 

içeriğine sahip olunması ve kumaĢ yapılarının üretim bakımından nasıl etkiler 

verebileceğinin bilmeleri gerektiğini vurgulamıĢtır.  
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Kil ve indigo boyamalı denim kumaĢ yapılarından tasarlanan ve hazır giyim 

sektörüne sıklıkla kullanılan bayan gömlek, pantolon, ceket ve etek ürünlerinin taĢ 

yıkama sonrası model ve kalıp uygulamaları arasındaki ölçüm farklılıkları tez 

çalıĢmasının ana konusudur. Tez çalıĢması kapsamında kil ve indigo boyama içerikli 

2 farklı denim kumaĢ tercih edilmiĢtir. Birinci kumaĢ yapısı %99 pamuk ve %1 

elastan özelliğine sahip olurken, ikinci kumaĢ yapısı % 99 organik pamuk ve %1 

elastandır. Dikimi gerçekleĢen toplam 8 adet ürünlerin dağılımı, indigo boyamalı 2 

model alt ve 2 model üst oluĢurken aynı Ģekilde kil boyamalı modellerde 2 adet alt 2 

adet üst gruplardan oluĢmaktadır. Modellere taĢ yıkama iĢlemi uygulanmıĢtır. 

Yıkamada tüm ürünlere soğuk su kullanılarak 35°‟de ön yıkama, taĢ yıkama, 

yumuĢatma ve 50°‟de tüy enzim ve kasar iĢlemine tabi tutulmuĢtur.  

Modellerin üzerinden dikim öncesi, yıkama öncesi ve sonrası alınan ölçüler 

değerlendirildiğinde yıkama sonrası modellerde beden, renk ve form değiĢiklikleri 

saptanmıĢtır. GerçekleĢen ölçümler sonucu dikim öncesi ve yıkama sonrası kil 

içerikli denimin beden hatlarında bel, kalça, göğüs vb. gibi geniĢlik yani atkı 

yönünde %13,68, %8,68, %12,36, %14,92, %14 gibi oranlarda değiĢim yaĢandığı 

tespit edilmiĢtir. Çekme oranlarının kumaĢ yapısına göre değiĢmeler söz konusu 

olmuĢtur. Ġndigo içeriğine sahip ürün yapılarında çekme oranı ile kil içerikli organik 

pamuk ürününde ki çekme oranı arasında farkın fazla olduğu tespit edilmiĢtir. Örnek 

verilecek olursa model 1 ve 2 ürünlerinin bel hatlarında yıkama öncesi indigo 

boyamalı 70 cm, kil boyamalı ise 68,20 cm olurken yıkama sonrası indigo boyamalı 

66,80 cm ve kil boyamalı model yapısının ise ölçüsünün 61 cm‟e kadar düĢtüğü 

gözlemlenmiĢtir. Form anlamında kil içerikli ürünlerin bazı bölgelerinde esneme ve 

dönmeler yaĢandığı saptanmıĢtır. Her iki ürün guruplarında da renk açılması 

oluĢurken, kemerler ve manĢet alanlarında yıkamadan kaynaklı dalgalanmalar 

yaĢanmıĢtır.  

Ġncelemeler sonucu ürünler arasında yüzey bakımından değiĢiklikler meydana 

gelmesi bakımından etek grupları olan 1. ve 2. ürün gruplarında özelliklede kil 

yapısına sahip üründe atkı yönünde çekme yaĢayarak bedensel farklılığın fazla 

olduğu sonuçlandırılmıĢtır. Kalıp ölçülerinin değiĢime uğramasından kaynaklıda 

üretime uygun olmamaktadır. Ancak 1. modelde görüntü ve duruĢ anlamında estetik 

olduğu göz önünde bulundurulduğunda kalıpsal değiĢiklikler ile tercih edilebilir ürün 
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grupları arasında yer alabileceği düĢünülmüĢtür. Ceket modellerinde yıkama sonrası 

3. indigo boyalı model üzerinde inceleme yapıldığında çekme olsa dahi kullanılabilir

olduğu ve ölçü dıĢında düzeltime ihtiyaç duyulmamaktadır. 4. kil yapısında göğüs 

hattı ölçüsünde daralma yaĢanmıĢtır. Bir kol manĢetinde dönme meydana gelmiĢtir. 

Bunun yanı sıra ceket ürününde kil boyamalı ürünün taĢ yıkama uygun olmadığı 

gözlemlenmiĢtir. Esneme yaĢayan diğer ürün grubunda 6. pantolon modelinin 

kemerinde meydana gelmiĢtir. Ek bir düzeltme olarak kemer parçasında kalın tela 

kullanılarak esnemeye karĢı direnç gösterebileceği düĢünülmüĢtür. Kil boyamalı 

modellerde taĢ yıkama iĢleminde oluĢan efekt etkisi net gözlemlenememiĢtir. 5. 

modelde yıkama sonucu dikiĢ noktalarında efekt oluĢtuğu gözlemlenmiĢtir. OluĢan 

bu efektin ideal görüntüde olduğu düĢünülmüĢtür. 5. ve 6. modellerde kemer 

arkasında kalıp ya da dikim hatasından kavisli görünüm söz konusudur. 7. ve 8. 

modeller karĢılaĢtırıldığında indigo boyalının kullanılabilir olduğu nedeninin taĢ 

yıkamada efekt alması ve fazla küçülmeye maruz kalmamasıdır. Kil boyamalı ürün 

grubunda ise ön cepte enden daralma yaĢamıĢ ve görünümde estetik bir sonuç 

bırakmamıĢtır. 

Genel anlamda ürünler incelendiğinde, üretime indigo boyalı modellerin daha 

yatkın olduğu, kil ürününde kalıp ve yıkama değiĢikliğine gidilerek daha iyi sonuç 

alınabileceği ön görülmüĢtür. Ayrıca indigo boyalı ürünlerinde avantaj olarak 

çekmeye dirençli olması, dayanıklı ve iyi efekt alma olasılıkları sunulabilirken, 

üretim aĢamasında kullanılan boyarmadde ve yıkama bakımında ortaya çıkardığı atık 

su dezavantaj olarak görülmüĢtür. Kil boyamalı ürün gruplarında ise dezavantajı 

yıkama karĢı direncinin az olması seçenek olarak sunulabilir. Bunun yanı sıra 

avantajlarına bakıldığından organik içerikli olması ve üretiminde herhangi bir atık 

etkisi yaratmaması önemli bir faktördür. Ayrıca insan sağlığına uygun olan kil alerjik 

bünyeye sahip tüketiciler için önem taĢıdığı düĢünülmektedir. 

Tez çalıĢması kapsamında üretilen tüm modellerde, kullanım performansı 

bakımından insan sağlığına duyarlılığı, çekme payları ve dikiĢ performans özellikleri 

değerlendirilmiĢtir. Model 2, 4, 6 ve 8. kil boyalı denim ürünlerinin ekolojik 

sertifikaları bulunmaktadır. GerçekleĢtirilen taĢ yıkama sonucunda üretilen 4 model 

arasında kodlandırılan 2 numaralı modelin kil boyalı denim kullanımından tercih 

edilmemesi gerektiği sonucuna varılmıĢtır. Bunun sebebi 2 numaralı modelin çekme 
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oranı beklenenin çok üzerinde olmasıdır. Kil boyalı denim ürünlerinin dermatolojik 

olarak avantajlı olsa da, yıkamaya karĢı dayanımının az olması nedeniyle üretimde 

olumsuz etkiye sebep olabileceği varsayılmıĢtır. Kil boyalı ürünlerde doğal elyaf 

yapısı bulunurken, indigo boyalı ürün grubunda sentetik elyaf yapısına sahip 

olmasından kaynaklı çekmenin az olduğu saptanmıĢtır.    
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7. ÖNERĠLER 

Tez çalıĢması kapsamında elde edilen sonuçlara ilaveten çalıĢmanın geliĢtirilmesi 

için bazı öneriler aĢağıda sıralanmaktadır. 

 Kullanılan kil hammaddesinin KahramanmaraĢ Domuztepe‟den elde 

edilmiĢtir. Bu kil maddesini farklı yöreden kullanıp farklılıkları tespit 

edilebilir. 

 Denim kumaĢlara uygulanan sıcaklık miktarının azaltma ve çoğaltılmasıyla 

verilerin değiĢikliklerini saptamak. 

 Farklı yıkama iĢlemleri uygulanıp değerlendirme yapılabilir. Lazer ve ozon 

yıkama teknikleriyle çekme oranının taĢ yıkamaya oranla aynı yaĢanıp 

yaĢanmadığı ve farklılıklar tespit edilebilir. 

  KumaĢ elastan oranının değiĢtirilerek çekme değerinde oluĢabilecek 

değiĢikliklerin saptanması ve kil boyamalı denim ürününe mukavemet testi 

uygulanması. 

 Kil daha detaylı incelenerek ve kullanabilmek adına firmalar tarafından 

destek alınabilir ve projeler oluĢturulabilir. 

 Kil yapısıyla ilgili tekstil alanında seminer verilerek tasarımcılar 

bilinçlendirilebilir. 

 Kullanılan kumaĢ yapısının sürdürülebilir alanda etkileri incelenerek geri 

dönüĢme katkıları ele alınabilir. 

 Kil içerikli ürün grubunun yıkamada oluĢturabildiği atık değerlendirilebilir ve 

çevreye karĢı avantajları ele alınabilir. 
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EKLER 

EK 1. Antioksidan Analiz Raporu 



203 

EK 2. Ekolojik Ürün Sertifikası 
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EK 3. Ekolojik Ürün Sertifikası 
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EK 4. Cilt Ġrritasyon Test Raporu Belgesi 
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EK 5. Sevran Dark Blue KumaĢ Bilgileri 
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EK 6. Terra Ocker Beige KumaĢ Bilgileri 
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EK 7. Model 1, 2, 3, 4 Dikim Öncesi, Yıkama Öncesi, Yıkama Sonrası Ölçüler 

1 MODEL 1 MODEL 2 MODEL 2 MODEL 

ĠNDĠGO ĠNDĠGO KĠL KĠL 

ÖLÇÜLER 

DĠKĠM 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

SONRASI 

(CM) 

YIKAMA 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

SONRASI 

(CM) 

Bel 70 70 66,8 68,2 61 

Kalça 94 89,4 84 88,8 76,2 

Yandan etek 

boyu 

60 60 54 59,8 55,2 

Kemer 

geniĢliği 

4 4,5 4 4,5 4,2 

Etek ucu 

geniĢliği 

94 92 89 92 80,4 

3 MODEL 3 MODEL 4 MODEL 4 MODEL 

ĠNDĠGO ĠNDĠGO KĠL KĠL 

ÖLÇÜLER 

DĠKĠM 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

SONRASI 

(CM) 

YIKAMA 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

SONRASI 

(CM) 

Göğüs 103,2 104 96 102 88,4 

Bel 111,3 109,6 101 109 93,4 

Kalça 122,8 116,4 109 117,8 103,2 

Omuz 17,3 17,5 16,3 17,6 15,6 

Yaka çevresi 40,6 41,6 40,5 41,5 39,2 

Kemer 

geniĢliği 

5 4,5 4,3 4,5 4,3 

Kol boyu 50 50,2 46,5 50,2 45,8 

ManĢet 

geniĢliği 

4 4,5 4,5 4,5 4,3 

Pazu 34,4 34,4 32,2 34,4 28,6 

ManĢet kol 

ağzı 

32 31,6 28,5 30,2 27,4 

Omuzdan 

model boyu 

60 59,9 58,5 59,4 58,6 
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EK 8. Model 5, 6, 7, 8 Dikim Öncesi, Yıkama Öncesi, Yıkama Sonrası Ölçüler 

5 MODEL 5 MODEL 6 MODEL 6 MODEL 

ĠNDĠGO ĠNDĠGO KĠL KĠL 

ÖLÇÜLER 

DĠKĠM 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

SONRASI 

(CM) 

YIKAMA 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

SONRASI 

(CM) 

Bel 79 73,8 71 73,8 67,4 

Kalça 106 103,2 98 102,4 88,4 

Baldır 65,4 62,4 59,4 62,4 54 

Kemer 

geniĢliği 

4 4,5 4,1 4,5 4,3 

Yan boy 107,7 109,3 100 107,6 100 

Ġç boy 79,5 80,4 72,4 79,5 73 

Paça geniĢliği 48 48,4 45,4 48,4 41,6 

Diz geniĢliği 51,2 51,6 47,4 51 43,6 

7 MODEL 7 MODEL 8 MODEL 8 MODEL 

ĠNDĠGO ĠNDĠGO KĠL KĠL 

ÖLÇÜLER 

DĠKĠM 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

SONRASI 

(CM) 

YIKAMA 

ÖNCESĠ 

(CM) 

YIKAMA 

SONRASI 

(CM) 

Göğüs 100,2 100,2 94 98,6 84,8 

Bel 98,8 102 94,4 99,2 84,4 

Kalça 102,6 104,4 96,6 100,4 88 

Omuz 12 12,4 12 12,4 11,4 

Yaka çevresi 46 48,3 45,9 47 43,5 

Kol boyu 56,3 57 51,6 56 51,7 

Pazu 31,5 31,4 29,4 31 26 

ManĢet kol 

ağzı 

27 23 21 23,3 21,3 

ManĢet 

geniĢliği 

4 4,5 4,4 4,5 4 

Yırtmaç boyu 10 9,5 8,4 9,7 8,7 

Cep takım 

yüksekliği 

22,7 23 21,4 23 21,7 

Omuz 

baĢından boy 

63,6 63,8 58,2 63,1 58,5 
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