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OZET

DENIMDE KULLANILAN FARKLI KUMAS YAPILARINDAN MODEL
URETIMIi VE KALIP TASARIMINA ETKIiLERININ INCELENMESI

Hazir giyim sektoriinde iiretiminde kullanilan kumaglarin yapilar1 oldukga
Oonemlidir. Tekstil alaninda model tasarimlarinda kullanilan dokuma kumasg
tiirlerinden biride denimdir. Sadece model tiretiminde degil ayn1 zamanda denim
kumas dokumasinda da tekstil endiistrisinde 6nemli bir konuma sahiptir.

Kil hammaddesi dogada toprak alkali olarak bulunan ve kristal forma sahip
malzemedir. Kil minerallerin organik yapiya sahiptir. Iceriginde demir oksit bulunan
bu hammaddeden sari, kirmizi ve kahverengi tonlar1 elde edilebilmektedir. Kil
hammaddesi kullanilarak boyamasi gerceklestirilen denim ise gelistirilmesi gereken
alanlardan biridir. Yikama esnasinda indigo boyamali iiriinlerde atik su kirliligi
meydana gelmesi dogay1 olumsuz etkilemektedir. Kil hammaddesi kullanilan giyim
gruplarinda ise yikamada olusan atik su geri doniistiiriilebilir, ¢evre dostu ve
stirdiirtilebilir etkiye sahiptir.

Tez c¢aligmas1 kapsaminda, indigo ve kil boyamali denim iiriinlerinin tas
yikama sonucunda, model ve kalip farkliliklar1 degerlendirilmistir. Calismada, %99
pamuk ve %] elastan i¢eriginde olan indigo boyamali ve %99 organik pamuk ve %1
elastan iceriginde kil boyamali olmak {izere farkli denim kumas ile model tasarimi
yapilmustir. Kimyasal icerige sahip olan indigo kumasin yikama sonrasi ¢ekme
degerleri ile organik kil boyamali kumasta olusabilecek farkliliklar tespit edilmesi
amaglanmistir. Denimden toplam 8 adet model iiretilmistir. Uriin gruplar1 hazir
giyim alaninda siklikla tercih edilen ceket, pantolon, gomlek ve etek gruplarindan
olusmaktadir. Indigo ve kil boyamali iiriin gruplar1 2 model iist ve 2 model alttan
olugmaktadir. Hazirlanan modellerden dikim oncesi, yikama Oncesi ve yikama
sonras1 Olgililer alinmistir. Alt gruplarda bel, kalga, yandan etek boyu, kemer
genisligi, etek ucu genisligi, baldir, yan boy, i¢ boy, paga genisligi ve diz genisligi
hatlarindan 6l¢ii alim islemi gerceklestirilmistir. Ust gruplarda ise gogiis, bel, kalga,
omuz, yaka ¢evresi, kol boyu, pazu, manset kol agzi, manset genisligi, yirtmag boyu,
cep takim yliksekligi, omuz basindan boy ve kemer genisligi Olgiilerine yer
verilmistir.

Calisma sonucunda indigo ve kil boyali modellerin tas yikama sonucu farkli
cekme degerlerinin elde edildigi ve kil boyamali denim {riinlerinin gelistirilmesi
gerektigi diigiiniilmiistiir.

Anahtar Kelimeler: Denim, Denim Yikama, Indigo Boyama, Kil Boyama

XV



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.GIRIS

Tekstil endiistrisi giyim alan1 disinda hammadde tedariki, kumas tiretimi ve
tasarim alan1 gibi birgok altyapiyr igermektedir. Tekstil alaninda hazir giyim
iiretimine talep her gecen giin artmaktadir. Bu talebin artmasiyla birlikte iiretim ve
model farkliliklar1 olusmak durumundadir. Uretimi yapilan iriinler arasinda
tiketicilerin genelde tercih etmis oldugu alanlardan biri de denim firtinleridir. Bu
tirtinler iglem gormemis olarak kullanima uygun olsa da tiiketiciler tarafindan farkli
goriinimlerde talep edilmeye baslanmistir ve alternatif yikama teknikleri ortaya
cikmistir. Giiniimiizde bu yikama teknikleriyle birlikte miisteri talepleri karsilanabilir

duruma gelmistir.

Denim bir dokuma kumas tiiriidiir. Dikey yonde ¢ozgii ve yatay yonde atki
ipliklerinden olusmaktadir. Dokuma sonrasinda 6n ylizeyde ¢ozgii iplikleri indigo
boyali mavi olarak goriiniirken, arka ylizeyde atki iplikleri beyaz olarak
goriinmektedir (Rogowsky, 2007). Denim dokumasinda kullanilan iplik hammaddesi
genelde pamuk elyafindan olusmaktadir (Annapoorani, 2017). Denim yikama
cesitleri olarak, tas, enzim, ozon, rinse, susuz ve lazerli yikama tiirleri bulunmaktadir.
Bu yikama tekniklerinin uygulanmasi giysi modelinde istenilen ozelliklere gore
degismektedir. Ornek verilecek olursa, mavi kumas yapisina sahip kumas yiizeyinde
koyulu ve agikli efekt elde edebilmek i¢in tas yikama, sararmis ve nostaljik bir
goriintii elde edebilmek icin lazer yikama yada sadece kumas yiizeyindeki hasil
maddesini sokmek i¢in rinse yikama teknikleri tercih edilmektedir. Denim
tirtinlerinde kullanilan renk tiirii mavidir. Dolayisiyla da denim boyamada kullanilan
ilk renk tiirii indigo boyamaciligidir. Indigo boyama ydntemi indigofere bitkisinin
yapraklarindan elde edilen renk tonu olarak bilinmektedir (Uygur, 1987). Zamanla
boyamalarin ve tiiketimin artmasiyla dogal indigo boyamaciligi yerini sentetik
boyama yontemine birakmistir (Kawahito ve ark., 2002). Dolayisiyla hem maliyeti

diisiirmiis hem de miisteri talebini karsilayabilmistir (Prasad, 2018). indigo
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boyamanin yani sira Siyah renk denim elde edilmesi amaciyla kiikiirt boyama
teknikleri de kullanilmaktadir (Nguyen ve Juang, 2013).

Kil iilkemizde bulunan alkali igerigine sahip olup kristal formalarda ve farkl
boyutlarda bulunan pargalardir (Ersoy ve ark., 2014). Giiniimiizde genelde kil
maddesinin seramik alaninda kullanildigin1 disiiniilse de saglik ve dermatolojik
alanlarda yer verildigi gozlemlenmistir (Zhang ve ark., 2010). Boyama alaninda
kullanilan volkanik kayaglarin siyah, kahverengi, sari ve kirmizi tonlarmmin elde
edilebilir oldugu tespit edilmistir (Hiradil ve ark., 2003). Aymi zamanda kil
hammaddesi kullanilarak elde edilen denim yapilarinin igerigi organik olup herhangi
bir kimyasal muameleye ihtiya¢ duyulmamistir. Kimyasal kullanilmadigindan dolay1
dermatolojik agidan zararsiz oldugu, cilt irritasyon testi yapilarak kanitlanmistir
(Maritas, 2021). Kil boyali denim iretiminde x- 1s1m1 spektroskopisi ile
gozlemlendigi, bunun yani sira kizilotesi 1sinlar ile desteklenen aragtirmalar sonucu
%100 organik oldugu kanitlanmistir (Maritas, 2022). Gergeklestirilen literatiir

taramasinda kil igerikli denim ile ilgili bir ¢calismaya rastlanilmamistir.

Bu tez ¢alismasi kapsaminda, toplam 8 adet giysi modeli lizerinde alt ve {ist
giyim gruplarinin tasarimlart ger¢eklesmistir. Bunlar; pantolon, etek, gomlek ve
ceketten olugsmaktadir. Kumas yapilarindan 2 adedi iist 2 adet alt olmak iizere 4
model indigo boyama ve 2 adedi iist 2 adet alt olmak iizere 4 modelde kil boyama
icerikli denim yiizeylerden, tas yikama uygulanarak kalip ve modelde olusabilecek
farkliliklarin gézlemlenmesi amaglanmistir. Kil boyamali denim kumaslarin igerigin
de %99 organik pamuk ve %1 elastan kullanilirken, indigo boyamali kumasta %99
pamuk ve %1 elastan igerigine sahiptir. Iki farkli boyama igerikli olan kumaslarmn
yikamaya kars1 olabilecek form degisiklerinin nedenleri aragtirilmistir. Modellerden
dikim ©6ncesi, ytkama oncesi ve yikama sonrasi dlgiiler alinmustir. Olgii aliminda
temel Olgiiler secilmistir. Alinan Olgiiler ile grafiksel degerlendirmeler yapilarak
gozlemlenmistir. Ust ve alt gruplarda 6l¢ii alinan hatlar farkli olmaktadir. Ust
bedende gogiis, bel, kalca, omuz, yaka ¢evresi, kol boyu, manset kol agzi, omuzdan
model boyu, kemer ve mansget genisligi, pazu, yirtmag boyu olmak iizere genislik ve
boy olgiileri kullanilmistir. Alt gruplarda temel genislik Olclisii olarak kalca, bel,
yandan etek boyu, kemer genisligi, etek ucu genisligi, baldir, yan boy, i¢ boy, paca

genisligi ve diz genisligi Olgiileri iizerinde incelemelerde bulunulmustur. Beden
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hatlarinda o6lgiiler alinarak ¢ekme hattinin en ¢ok yasandigi atki, ¢ézgii yonii ve
beden Ol¢ii tespiti yapilarak kumas c¢ekmesi iizerinde neden olabilecek etkenler

belirlenerek 6nerilerde bulunulmustur.
1.1. Arastirmanin Amaci

Tez galigmasinin amact denimde kullanilan farkli kumas yapilarindan model
tiretimi ve kalip tasarimina etkilerini incelemektir. Denimde farkli kumas yapilarina
tas yikama uygulanarak olusabilecek form degisikliklerinin saptanmasi, ¢ozgl ve
atki yoniinde ¢cekme yiizdeliklerinin elde edilmesi hedeflenmistir. Denim kumaslar
arasinda ki ¢ekme farkliliklarin nelerden kaynaklandigi saptamaktir. Kil boyamali
organik denime yer verilerek yikama sonucunda indigo boyali denim ile ¢ekme
farkliliklarn1  belirlemek amaglanmistir.  Alinan  Olgililerdeki  ¢ekme  degerleri

arasindaki farkliliklar degerlendirilmistir.
1.2. Arastirmanin Onemi

Denim kumas kullanilarak yapilan tasarimlarin tekstil alaninda 6nemli bir
konuma sahiptir. Indigo boyamaciligin giiniimiizde tekstil alaninda kullanimmin
oldukca fazla oldugu bilinmektedir. Literatiir arastirmasi sonucunda denim alani ile
ilgili birgok c¢alismaya rastlanmistir ama organik igerikli denim iriinleri ile
calismalarm smirli oldugu gozlemlenmistir. Ozellikle kil hammaddesi ile tekstil
alaninda calismaya rastlanmamistir. Maritag firmasinin iirettigi kil hammaddesine
sahip ve organik icerige sahip olan Terra Ocker Beige denim kumasi tercih
edilmistir. Model iiretiminde ve tasarimlar iizerinde etkisi gdzlemlenmistir. indigo ve
kil boyali iiriinlere tas yikama islemi uygulanmistir ve ¢ekme degerlendirilerek Kil

tiretimine dikkat cekmek amacglanmustir.
1.3. Varsayimlar/Sayiltilar

Kil hammaddesinin tekstil endiistrisi alaninda tanitilmast ve kullanimi ile
ilgili bilgilerin verilmesi varsayillmistir. Arastirmaya baslamadan 6nce denim kumas
yapisinda indigo ve kil boyamali kumaslarda atkida ¢cekme meydana gelecegi
diistiniilmiistiir. Tekstil alaninda kil maddesi ile ilgili c¢alisma yapilarak

kullanilabilirligi vurgulanmak istenmistir.
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1.4. Stmirhhiklar

Bu aragtirmada hazir giyim alaninda iiretimi gergeklesen iirlin gruplarina yer
verilmistir. Denim kumas kullanilarak iiretilen etek, gomlek, pantolon ve ceket
triinleri olmak tizere modeller secilmistir. Modeller bayan giyim olarak
belirlenmistir. Bu modellerin tercih edilme sebebi insanlarin en ¢ok tercih ettigi iiriin
gruplart arasinda yer altyor olmasidir. Bunun yani1 sira modellerde 2 alt ve {ist olmak
tizere kil ve indigo boyamali iiriinler olarak ayrilmistir. Kumas igerikleri indigo

boyali pamuk ve kil boyali organik pamuk tercih edilerek siirlandirilmistir.
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2. LITERATUR TARAMASI veya GENEL BILGILER

Denim kumas ile ilgili yapilmis olan literatiir ¢aligmalarina asagida yer

verilmistir.

Dalbas1 ve Kayseri (2018), makale ¢alismasinda tas, enzim, tas ve enzim,
hipokrolit, peroksit agmanin yani sira potasyum permanganat agartma uygulamalari
yapilmistir. Gergeklestirilen yikama sonrasi paneller iizerinde gramaj, kopma
mukavemeti, silirtiinme katsayist Ol¢limii, egilme dayanimi ve renk Ol¢limi
gerceklestirilmistir. Nergis ve Ogulata (2017), makale ¢calismasinda 3/1 dimi yapisina
sahip olan, Z yollu dokuma kumas kullanilmistir. Icerik bakiminda %98 pamuk ve
%2 elastik oranina sahiptir. Denim kumasa tas yikama uygulandiktan sonra yiizey
lizerinde gramaj, atki ve ¢ozgli ¢ekmesi, donme, yirtilma, kopma ve sarkma gibi
etkenlerin olusumu degerlendirilmistir. Karazincir ve Duru Baykal (2014), makale
calismasinda denim kumasa enzim, tag enzim ve su yikama teknikleri kullanilmigtir.
Yikama sonrast kumasta olusan uzama ve kumas dayamikliligit bakimindan
incelemeler yapilmistir. Tokséz ve Mezarci6z (2013), makale ¢alismasinda bezayagi
1/1 ve 3/1 dimi dokumali (Z yollu) kumas dokumasi gerceklestirilmistir. Dokunan
kumas tlizerinde enzim, rinse ve tas yikma iglemleri uygulanmistir. Yikama sonrasi
numunelere boyut ve kopma testlerine tabi tutulmustur. Kan ve Yuen (2009), makale
calismasinda 4 farkl: elastik icerigine sahip denim kullanilmigtir. Yikama uygulamasi
ev tipi camasir makinesinde gerceklestirilmistir. Yikama sonucunda boyutsal
degisim, ¢cekme, hava gecirgenligi, sertlik gibi degisiklikler incelenmistir. Khedher
ve ark. (2013), galismada denim pantolon tiretiminde kullanilan emniyet dikisi, diiz
dikis, kesilmis dikis ve kilit dikis kullanimina yer verilmistir. Kullanilan bu dikis
tekniklerinin yikamadan sonra ki etkileri gdzlemlenmistir. Ozdil (2008), makale
cakilmasinda 5 farkli elastik yapiya sahip denim kumas kullanmigtir. Denim
yiizeylere yikama ve fiksaj islemleri uygulanmistir. Yikama sonrasi denim
numunesinde c¢ekme, yirtilma, egilme, uzama ve toparlanma olusup olusmadigi
incelenmistir. Kan (2014), calismada denim kumaslara enzim yikama islemi

uygulanarak, ylizeyde olusan degisiklikler saptanmustir.
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Juciene ve ark. (2006), makale ¢alismasin da denim kumaslarin endiistriyel
yikamalara karsi nasil tepkiler verdigi arastirilmistir. Deneysel caligmada dimi
dokuma kullanilmis olup, igerigi %98 pamuk ve %2 elastik 6zellige sahip oldugu
gozlemlenmistir. Kumas yapisina basit yumusatma, silikon yumusatma, klor yikama,
enzim ile ¢ift enzim yikama teknikleri uygulanmistir. Uygulama sonucu ylizeyde

cekme, hava gegirgenligi, biikiim gibi degisiklikler saptanmuistir.

Cakmak (2008), tez calismasinda 6 adet pantolon iiretimi gerceklestirmistir.
Modellerde yikama sonucunda yasanabilecek kalip degisiklikleri incelenmistir.
Uygulanan yikama sonucunda elastikiyet yapilar1 degisik olan denimler de
farkliliklar tespit edilmistir. Unal (2018), calismasinda 6 adet model kullanmistir.
Calismada model hanede hazirlanan kaliplarin dl¢iilerinde olusabilecek degisiklikler
ele alinarak degisiklikler tespit edilmistir. Civitci ve Filiz Cakmak (2009),
gerceklestirdikleri makale c¢alismasindan 6 farkli 6zellige sahip denimden bayan
pantolon dikimi gerceklestirmigtir. Calismada tasarim ve kalip ¢iziminde olan

degisiklikler incelenmistir.
2.1. Denim Tanimi

Denim kelimesi giintimiizde blue jeans olarak adlandirilmistir. Gergek tanimi
ise denim ile tretilen tim giysi mamullerine konulan bir isim olarak gegmektedir
(Birinci, 2009). Denim globallesme yasayan ve bunun yani sirada giindelik giysi
cesitlerinden en ¢ok kullanilan pargalar arasinda yer aldig1 tespit edilmistir(Miller ve
Woodward, 2017).

Denim kumasi1 ¢abuk asinmayan kumas tilirleri arasinda yer almaktadir.
Dokuma tiirii ti¢ iplik ve dort iplikli kumas yapisindan olugmaktadir. Kumasg
dokumasinda ¢ozgii iplikleri dikey ve atki iplikleri ise yatay olarak yer aldigi
saptanmistir. Inceleme sonucu ¢dzgii ipliklerinin kumasin 6n yiizii ve bu ydniin
indigo boyali (Sekil 2.1. A) oldugu gozlemlenmistir. Atki yonii ise kumasin arka
yiziinii olusturdugu ve ham yani boyasiz (Sekil 2.1. B) oldugu gorilmistiir
(Rogowsky, 2007).
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Sekil 2.1. A) On yiizey, B) Arka yiizey

Denim kumasinin en Onemli yapisal ozelligi %100 pamuk olarak
tiretilmesidir. Dimi kumas yapisindan olusmaktadir (Annapoorani, 2017). Denim
kumaglarda dokuma sikligi, yapilan {iriiniin kalitesini belirlemekte etken oldugu
saptanmigtir (Paul, 2015). Standart denim dokuma tiirline gabardin denilmistir.
Gabardin dokuma dimi yapist D 3/1 ve D 2/1 olarak farkliliklar gésterebilmistir.
Biikiim bakiminda ise S (Sol) yon ve Z (Sag) yon olarak iki gruba ayrilmistir (Acar,
2005). Z biikiimli iplik dokumasinda dimi ¢izgisi daha az belirgin olmaktadir. S
biikiimlii iplik yapisinda ise dimi sekli daha ¢ok belirgin oldugu elde edilmistir
(Kumar ve ark., 2016). Ayrica S biikiimlii kumaglarin Z yollu dimi yapisina gore
daha yumusak oldugu gozlemlenmistir (Giirsoy ve Siinter Eroglu, 2024). Denim
kumasta kullanilan agirlik birimi 0z (onstur) olarak adlandirilmistir (Csanak, 2015).
Denim kumaglar agirliklarima gore smiflandirilmaktadir. Denim  kumaglarin
agirhiklann 6,5, 10,0, 12,5, 14,5, 15,5 oz araliklarinda degisiklik gosterdigi
saptanmistir. Bu agirlik dokumasindan 6,5 oz araliginda olan kumaslar hafif yapili
oldugu 14,5 oz ve iistii denim agirligina sahip kumaslar ise kalin ve agir oldugu tespit
edilmistir (Behera ve ark., 1997). Denim kumaslar kullanilarak gomlek, ceket, etek,
elbise, kaban, pantolon iretiminin yani sira aksesuar alaninda da kullanildig:

saptanmustir (Solak ve Oztiirk, 2018).

2.2. Denim Tarihgesi

Denim kumas ilk olarak Amerika’da yaygin hale geldigi bilinse bile ilk
tarihinin Hindistan oldugu saptanmistir. Denim Hindistan’da Ki calicut ile baglantili
oldugu ve patiska adi altinda kullanildigi gozlemlenmistir (Muthu, 2017).
Hindistan’da elde edilen indigo bitkisinin ¢ekirdegi kullanilarak renklendirilmistir
(Bhattacharya, 1975). 19. yiizyil sanayi devrimi doneminde, denim Ingiltere tekstil

endiistrisinin onemli unsurlarindandi. Bu dénemde denim ham kumasin dokunmasi
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ve dokunan kumasin iiriin haline doniisme siireci kapitalizmi olarak tanimlanmistir.
Denim Fransa’nin Nimes bdlgesinde dokunan kumas tiridir. 16. yiizyilin
bitiminden bu yana iretilen denim o donemde Serge De Nimes olarak
isimlendirilmistir (Salazar, 2010). Aym1 zamanda Tissu De Nimes olarak da
adlandirilmigtir (Tagag, 2006). Denim kumastan tiretilen ve Amerika’da ortaya ¢ikan
denim pantolonun yiiz sene Oncesine dayandigi saptanmistir. Kot pantolon bu
donemde kadinlarin giymis oldugu {irlin olarak da adlandirilmistir (Delong ve ark.,
1998). Aym1 zamanda Amerika’da ise altin arayan isgilerin giymis oldugu denim
kumastan iiretilen pantolonlara kot denilmektedir (Coruh, 2009). Tiirkiye’ de ise ilk
denim {treticisi Muhtesem Kot olarak bilinmektedir. Giiniimiizde kullanilan kot
kelimesi ise kurucunun soyadindan olusmaktadir (Erdem ve ark., 2010). Kot

pantolon kelimesi jeans pantolon olarak da bilinmektedir.
Jean tarihi ile ilgili bilgiler;

Jean kelimesi Cenova limaninda bulunan denizcilere dikilmis olan
pantolonlara “genes” olarak dile getirilmesiyle jean kelimesinin ortaya g¢iktigi
diistiniilmiistir (Bagiran, 2011). 1853 Kaliforniya da zengin olma hikayesinden biri
olan altina hiicum donemi yasanmistir. Bu yillarda altina hiicumun en iist seviyelere
ulastigt zamanlarda New York’ a kardesinin isi i¢in gelen Levi Strauss San
Francisco’ya gelmistir (Bellis, 2019). Levi’nin babasinin ilk evliliginden Jacob,
Jonas, Lippman ve Maile kardesleri olmustur. ikinci evliliginde ise Vogela ve Levi
diinyaya gelmistir (https://www.salom.com.tr/arsiv/haber/74375/tarihin-gizli-
unluleri-bir-basari-oykusu-levi-loeb-strauss, Erisim tarihi: 31.08.2023.). Kardesler
arasinda en genci Levi olarak bilinmistir. Levi madenlerde calisan isgilerin gelir
durumlariin yiikseldigini duymustur. Bu duyum tiizerine mallar1 satmak icin deniz
yoluyla beldeye ulagsmustir. Levi’ nin getirmis oldugu triinler igerisinde ¢adirhik
brandalar, kumaslar ve vagonluk kanvas kumas pargalarinin bulundugu goriilmistiir.
Uriinleri inceleyen madencilerden birinin bunlarin madende ise yaramayacagini ve
kullanmalar1 i¢in pantolonlara ihtiya¢ duyduklarini dile getirmistir. Boylelikle bu
fikri degerlendiren Levis Strauss&Co firmasii kurup elinde bulunan Serge De
Nimes adli kumastan pantolon iireterek madenciye vermistir. Yapilan iriini
arkadaglarinin da talep etmesiyle birlikte ilk denim pantolon (Sekil 2.2.) olusumu
gerceklesmistir (Ratner, 1975).
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Sekil 2.2. Maden isciler ve ilk denim pantolon
Kaynak: Url-2

1871’lerin basinda Nevada Letonyali Jacob Davis (Sekil 2.3.) terzilik
yapmistir. Bu donemde yanina gelen miisteri kendisinden elinde Ki kumastan saglam
bir pantolon dikmesini istemistir. Jacob beyaz ham kumas tizerinde kesim islemini
yapip saglam olmasi amacli cep koselerine metal percin kullanmustir. Ik perginli
pantolon boylelikle elde edilmistir (Downey, 2007).

Sekil 2.3. Jacob William Davis
Kaynak: Url-3

Davis pantolon iiretiminde kumaglarini Levi’den satin almistir. Bu durumdan
otiirl kumas destegi igin Levi’ e bagvuru yapmistir ve indigo boyali denim dikiminde
Levi Strauss&Co. (Sekil 2.4.) ile ortaklik gergeklestirmistir. 1880 yillarinda
pantolonlara bel etiketi yapilmistir. 1890 yillarinda ise Levis 501 tasarimi

gerceklestirmistir (Begic ve ark., 2018).

—) v
BLANKET LINED CLOTHING,
Evimy Gammant Guananrece

Sekil 2.4. Levis logosu
Kaynakgea: Url-4
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2.3. Denim Endiistrisi

Hazir giyim sektoriinde denim kumas kullanimi ve iriin tasarimlariyla
birlikte markalar ile miisteriler agisindan talep edilen firiin gruplart oldugu
saptanmistir. Tiirkiye sektoriinde denim kullaniminin fazla oldugu goézlemlenmistir.
Denim kumasinin hazir giyim alaninda liretim ve pazarlama bakimindan 2000’ li
yillarda olduk¢a verimli oldugu saptanmistir. Bunun yani sira sadece {iriin iiretimi
acisindan degil ayn1 zamanda kumas tiiretimi bakimindan da denim endiistrisinde
onemli yere sahip oldugu tespit edilmistir (ITKIB, 2012). Denim iiretim, tasarim ve

ticaret bakiminda tiim Diinya iilkelerini kapsamaktadir (Miller ve Woodward, 2011).

Tekstil hazir giyim alaninda iiriin {iretimi bakimindan en c¢ok ihracat edilen
tiriin grubunun basinda kadin denim pantolonunun geldigi gézlemlenmistir. Bu sonug
incelendiginde hazir giyim alaninda ihracat katkisi olarak kadin pantolonun etken
oldugu saptanmustir. ikinci sirada ise erkek denim pantolonu geldigi goriilmiistiir.
Tiirkiye ihracatinin Almanya, Ingiltere, Ispanya, Hollanda ve Danimarka iilkelerinin
siralandig1 saptanmistir (ITKIB, 2016). Denim kumas iiretimi Asya(Cin), Kuzey
Amerika, Avrupa, Latin Amerika, Afrika ve Avustralya’ da bulunun toplam 513 tane

fabrika sayisinin oldugu bilinmektedir (Amutha, 2017).

ISKO diinyadaki en biiylik denim endiistri iireticisi oldugu saptanmuistir.
Sertifikalart Nordic Swan ve Ecolabel ile bilinmekte oldugu goézlemlenmistir

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

Tiirkiye denim ihracatinda 2022 ge¢mis yillarina oranla %11,9 yiikselis ile
Almanya’ya denim iiriin ihracati gergeklestirmistir.  Tiirkiye’de hazir giyim
sektdriiniin pazari Avrupa Birligi olmaktadir (IHKIB, 2023). Tiirkiye denim
ihracatinda 4’iincii sirada yer almaktadir. Ulkemizin pazar payr oran1 %7 olup,

denim hazir giyim ihracatinda ki oranimiz %4,5 olmaktadir (UIB, 2019).
2.4. Denim Uretimi

Dokuma kumas tiretiminin 12. yiizyila kadar uzandig1 ve 13. yiizyilda gesitli
yerlerde dokumaciligin baslandigi saptanmigtir (Miller, 1965). Denim dimi

grubundan ¢ozgii ve atki seritlerinin alttan ve istten gegmesiyle olusan dokuma
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yiizeydir. Dokumada {i¢ yukaridan bir asagidan ya da iki yukaridan bir asagidan
gecilmesi islemine denilmektedir. Bunu kisacas1 3/1 (Sekil 2.5. B) dimi dokuma ya
da 2/1 (Sekil 2.5. A) dimi dokuma olarak gosterilmektedir. Slas ¢izgisinden 6nceki
say1 yukarindan gecgerken, slas ¢izgisinden sonraki sayr dokumanin altindan

gecmektedir (Cherinda, 2012).

A B

Sekil 2.5. A) 2/1 Dimi, B) 3/1 Dimi
Kaynak: Malciauskiene, E., ve ark., (1970)

Dimi dokuma yontemi kullanilan kumas yiizeylerinde diyagonal goriintii
olusturmaktadir (Erzurumlu Jorayev, 2018). Z yollu dimi olusumu soldan saga ve S
yollu dimi yapis1 sagdan sola dogru (Sekil 2.6.) ilerlemektedir (MEGEP, 2011).

Sekil 2.6. Z yollu ve S yollu dimi semasi
Kaynak: Url-6

Denim iretiminde dimi dokuma yontemi kullanilmistir. Bir yiizii ¢6zgi
indigo boyarmadde ve diger yiizii ham atki ipliklerinden olugsmaktadir (Babaarslan ve
ark., 2019). Dokuma sisteminde ¢6zgii ve atki olmak ftizere iki farkli iplik yonii
(Sekil 2.7.) bulunmaktadir. Cozgii iplikleri kumasin boyuna olan ipliklerdir. Atk1
iplikleri ise dokuma yiizeyinden bulunan ¢dzgiilerin bir altindan ve bir istiinden

gecerek yatay sekilde konumlandirilmasiyla olusan ylizeydir (Baser, 1998).
,,;'7‘7 Gozgl iplikleri

\\ Yi
T4NL N - B

® Atk iplikleri
)

[«

Sekil 2.7. Cozgii ve atk1 dokuma sistemi
Kaynak: MEGEP, (2011)
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Denim kumas iiretiminde kullanim alan1 6nemli olmaktadir. Giyim alaninda
giyilecegi iist, alt ve dig giyim alanlarma gore miisteri istegi dogrultusunda
tiretimlerin degismekte oldugu saptanmistir (Kog ve Ayyildiz, 2012). Denim kumas
yapist kalin, saglam ve dayanikli oldugu ve bu 6zelliklerin gergeklesebilmesi i¢inde
kullanilan iplik kalitesinin iyi olmasi gerektigi saptanmistir (Babaarslan ve Telli,
2013).

2.4.1. iplik Uretimi

Iplik liflerin bir araya gelerek biikiim olusumuyla elde edilen iiriine iplik
denilmistir. Sadece biikiimlii degil ayn1 zamanda biikiimsiiz liflerden de iplik
tiretiminin yapildigi goézlemlenmistir. Pamuk ipliginin iiretim asamalardan olusup
open end veya ring bitisli (Sekil 2.8.) olarak degisim gostermistir (Kunt, 2004). iplik
liflerinin kullanilacak iiriin 6zelligine gore degisiklik gosterdigi elde edilmistir
(Wang, 2009). Iplik iiretiminde pamuk, yiin ve ketene benzeyen lif gruplarindan
olustugu tespit edilmistir (Lawrence, 2010).

Pamuk
Harman Hallag ~ <€—— —  Harman Hallag
v v
Tarak Tarak
v v
Cer Cer
v v
Fitil Open-End
v Makinesi
Ring Makinesi

'

Iplik
Sekil 2.8. Pamuk ipliginin tiretim agsamasi

Kaynak: Kunt, A., (2004)
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2.4.1.1. Pamuk elyafimin iiretimi

Pamuk sadece tekstil degil ayni zamanda saglik gibi farkli dallarda da
kullanildig1 tespit edilmistir (Semerci ve Celik, 2018). Tekstil endiistrisi pamuk
lifinin en ¢ok kullanan sektorlerden birisidir. Tekstilde kullanim alanina gére pamuk
lifi ozelliklerinde degisiklikler olustugu bilinmektedir. Dokuma, 6rme ve egirme
islemlerinde yiiksek kalite elde edilebilmesi i¢in pamuk lifinin uzun ve ince olmasi
gerekmektedir (Faulkner et al., 2011). Pamuk bitkisi iretilen toprak yapisinin
yumusak oldugu saptanmistir. Pamuk kozalaginin (Sekil 2.9.) olusumunu yaprak
formlarinin ekru tonlarindan sar1 tonlarina doniisim saglaylp daha sonradan

kirmiziya dondiigl gézlemlenmistir (McLoughlin ve ark., 2015).

Sekil 2.9. Pamuk olusumu
Kaynak: Url-7

Pamuk toplamak i¢in yapraklarindan arindirmak gerektigi ve ayirma islemi
icin on glne yakin bekledikleri Ogrenilmistir. Bu bekleme siiresinde hava
kosullarinin nemli olmasi pamuk Kkalitesi i¢in onem tasimaktadir. Pamuk hasadi
(Sekil 2.10.) sirasinda 1slak olmasi pamugun kalitesini diislirdligli arastirmalar
sonucu elde edilmistir (Fue ve ark., 2020). Pamuk hasadindan sonra olusan ¢igitlerin
stirdiirtilebilirligi i¢in diger gida sektoriinde yag olarak kullanildigi gézlemlenmistir
(Nart, 2022).

Sekil 2.10. Pamuk olusumunun son hali
Kaynak: Url-8
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2.4.2.2. Harman-hallag islemi

Harman hallag islemi balyalarin agildig1 ilk asamadir. Balyalarda bulunan
pamuk agildiktan sonra cinslerine gore karigtirma islemine (Sekil 2.11.) tabi
tutulmaktadir. ikinci asama olarak pamuk hasadi esnasinda iizerinde bulunabilecek
toz gibi maddelerin temizleme islemi geceklestirilmektedir. Son islem olarak da
karistirma asamasi uygulanmaktadir (Alagirusamy, 2013). Harman hallag islemi

kapali makine igerisinde gerceklestirilmektedir (Bakirct ve Tiimerdem, 2002).

Sekil 2.11. Harman halla¢ makinesi gorseli
Kaynak: Url-9

2.4.2.3. Taraklama

Taraklama iglemi iplik tretimi agisindan gerekli olan islemlerdendir.
Taraklama islemi gelen lif igerisinde bulunan kisa liflerin ayrilmasinda (Sekil 2.12.)
biiyiik bir etken oldugu saptanmistir (Turdialiyevich ve Khabibulla, 2020). Ayni
zamanda lif icerisinde kalmis olabilecek ¢ekirdek ve sert pargalari temizleme
islemidir (MEGEP, 2011). Taraklama islemi iplik egirme isleminin yaris1 olarak
adlandirilmigtir (Chaudhari ve ark., 2017).

Sekil 2.12. Tarak makinesi
Kaynak : Url-10
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2.4.2.4. Cer

Cer makinesi liflerin silindir yardimi ile paralel sekilde ve diizenli bir sekilde
makineye verilmesi (Sekil 2.13.) olarak adlandirilmistir (Farooq, 2014). Makinenin
gorevi lifleri katlama ve ¢ekim islemini ayn1 anda yapmaktir. Katlama isleminin
yapilmasiyla kovalarda gelen lif elementlerinin birbirine esit yogunlukta
dagitilmasini saglamistir (Saha ve Hossen, 2011). Cekim islemiyle birlikte lifleri ince
duruma getirdigi ya da siklastirdig tespit edilmistir (MEGEP, 2011).

Cekim sistemi

Kovalar

Sekil 2.13. Cer makinesi
Kaynak: Url-11

2.4.2.5. Fitil

Fitil islemi, ring iplik liretiminin bdliinmez pargasi oldugu gézlemlenmistir
(Raghavan ve ark., 1986). Cer isleminde olusan liflerin kalin formda oldugu ve ring
iplikciligine uygun olmadigr tespit edilmistir. Ring iplik islemi uygulanabilmesi i¢in
lifin istenilen incelige getirilmesi fitil (Sekil 2.14.) asamasinda gerceklestirilmektedir
(Gupta, 2013). Lif yiizeyine hafif biikiim verme islemi olarak da bilinmektedir
(MEGEP, 2011).

Sekil 2.14. Fitil makinesi
Kaynak: Url-12
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2.4.2.6. Ring makinesi

Tekstil alaninda bulunan iplik makinelerinin %80-90 oraninda ring makine
(Sekil 2.15.) sisteminin olusturdugu saptanmistir (Ersahin ve Korkmaz, 2022). Ring
makinelerinin ¢alisma islemi yan yana siralanmig elyafa ¢ekme uygulamasindan
sonra biikiim verilme asamasidir (Oner ve Evsever Kole, 2019). Ring sisteminde
lifler ilk kopslara dolanir ve daha sonradan bobinleme islemi gerceklestirilir

(Coskun, 2021).

Sekil 2.15. Ring makinesi
Kaynak: MEGEP, (2011)

2.4.2.7. Open-end makinesi

Acik uglu open-end makinesi (Sekil 2.16.) ring makine sistemine goére daha
cok iplik numaralandirma imkani saglamistir. Rotor iplik¢iligi ring iplik sistemine
gore daha hizli iiretim yapabilmektedir. Bunun nedenlerinden biri rotor iplikgilikte
dogrudan ¢ekilmis seritlerin kullaniliyor olmasidir (Das ve Alagirusamy, 2010). iplik
egirme yoOnteminde fitil ve bobinleme asamalarinin olmayisi da iiretim hiziyla

birlikte ekonomik sonuglarinda elde edildigi saptanmistir (Karakan Giinaydin, 2012).

Sekil 2.16. Open-end makinesi
Kaynak: MEGEP, (2012)
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2.5. Kumas Uretimi

Iplik iiretiminden sonra kumas iiretim asamalar1 gelmektedir. Bunlar; halat
sarma, halat boyama, halat agma, hasil, dokuma, terbiye ve Kkalite kontrol

islemlerinden gegtigi gozlemlenmistir (Seyrek Kurban ve Babaarslan, 2019).
2.5.1. Halat Sarma

Hazirlanan iplik bobinleri halat sarma makinesinde bulunun ¢agliklara
takilarak halat boyama islemine hazirlanmasidir. Burada boyamaya girecek olan

¢ozgii ipliklerinin sayis1 350 ile 400 adetten olustugu saptanmistir (Kunt, 2004).
2.5.2. Halat Boyama

Denim kumas yapisinda ¢ozgii yoniinde indigo boyar maddesi
kullanilmaktadir (Télek ve Doba Kadem, 2016). ki gesit ¢dzgii boyama yontemi
bulunmaktadir. Birincisi agik en boyama yontemi olup boyama ve hasillama
islemlerinin birlikte yapiliyor olmasidir. Bu boyama yonteminde renk tonlar1 agik
olmaktadir. Ikincisi ise levent boyama olan sistemde ise bu islem delikli levent
sistemi kullanilarak gerceklestirilmektedir. Levent sistemine ¢6zgii iplikleri

gegirildikten sonra listlivane boyama makinesine gotiiriilmektedir (Cataloglu, 2007).
2.5.3. Halat A¢ma

Boyama isleminden sonra ¢6zgli iplikleri halat halinde yapismaktadir. Bu
formda hasillamaya gidemeyeceginden dolay1 ¢ozgiileri birbirinden ayirip hasil

islemine hazirlamaya halat agma islemi denilmistir (Solak ve Oztiirk, 2018).
2.5.4. Hasilllama

Cozgili ipliklerinin iizerine siirilen madde hasil olarak adlandirilmistir.
Hagillama ise ¢ozgii ipliklerinin dokuma sirasinda birbirlerine karigmalarin

engellemek ve dayanikliligini arttirmaya islemine denilmistir (Karatas, 2019).
2.5.5. Dokuma

Dokuma islemi i¢in atki ve ¢ozgii yoniinde iplikler kullanilmistir. Atki
iplikleri kumas en dokumasinda kullanilirken ¢ozgii ise boyuna kullanilmaktadir
(Lord ve Mohammed, 1982). Dokuma kumas sisteminde iplik sayilar1 1-1, 2-1, 1-2,
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2-2, 3-1, 3-3 olarak degismektedir (Tiirker, 2006). Denim dokumada atki ipligini
atmak i¢in hava jetli ve rapierli mekik atma sistemi kullanilmaktadir (Raina ve ark.,

2015).
2.5.6. Terbiye

Denim dokuma isleminden sonra iizerinde kalabilecek lif pargaciklari ve
kumas yiizeyinde bulunabilecek istenmeyen maddeleri gidermek icin terbiye
asamalar1 yapilmaktadir. Bunlar yakma, yikama, apre, fiske ve sanfor olarak

siralanmaktadir (Civan Yigit, 2021).
2.5.7. Kalite Kontrol

Kumas islemleri bittikten sonra kumaslar dok makinesine sarilir. Bu makine
yardimi ile kumas iizerinde olusabilecek dokuma hatalarinin tespiti gergeklestirilir.
Burada hata seviyesine gore notlandirma islemleri yapilir ve hatanin ¢ok oldugu

noktalar kesilerek ana kumastan ayrilir (Karagoz, 2009).

2.6.Denim Boyama

Denim kumaslarda boyama tekstil endiistrisinde énemli bir konuma sahiptir.
Denim {driinleri terbiye ve yikama iglemlerinden gegmektedir. Denim sektoriinden en
cok su tiikketimine sebep olan boyama yontemleri indigo ve kiikiirt oldugu

arastirmalar sonucu elde edilmistir (Stinter Eroglu, 2023).
2.6.1. indigo Boyama

Indigo bitkisi ilk Hindistan’ da tarim alanlarinda iiretilmistir. {lerleyen zaman
ile birlikte Baharat Adalari, Orta Amerika ve Giliney Karolina alanlarinda da
iiretimine baslanmistir (Hsu ve ark., 2018). Indigo dogal boyama ydntemi olup bu
bitkiden istenilen rengi elde edebilmek ustalik gerektirmistir (Saikhao ve ark., 2018).
Indigo boyama dogal olarak bulunan “Indigofera” agacindan (Sekil 2.17. A)
tiretilmektedir. Denim ¢6zgli yoniiniin boyanmasinda kullanilir ve mavi renktedir
(Uygur, 1987). indigo boyama rengini bitkinin yaprak kisimlarmmn kullanilmasiyla
elde edilen ton daha canli ve degerli olan boyarmadde olarak bilinmistir. Bitkinin
govdesinin de kullanildig1 boya ¢ikarma yonteminde ise orta seviye degerinde boya

olusumu gerceklesmektedir (Bagiran, 2011). Indigo gecmiste kullanilan tekne
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boyamaciligin (Sekil 2.17. B) pargasidir. Boyama rengi olarak kaliciligimin yiiksek
oldugu gozlemlenmistir. Indigo boyasmin kullanilabilirligi igin su icerisinde

¢oziinmesi gerekmektedir (Meksi ve ark., 2012).

Sekil 2.17. A) Indigofera bitkisi B) Indigo boyama
Kaynakga: Url-13, Url-14

Indigo’nun suda ¢dziinme islemi 16ko olarak adlandirilmistir. Loko
formundayken hava ile temasi sonucu ¢abuk oksidasyona ugradigi saptanmistir. Bu
acidan boyama azot atmosfer ortaminda gergeklestirilmekte oldugu gézlemlenmistir

(Buscio ve ark., 2014).
2.6.1.1. Dogal indigo

Mavi renginin yillarca indigofera olarak isimlendiren bitkiden elde edildigi
bilinmektedir. Tekstil alaninda kullanilan boyarmadde arasinda yer alan ve ayrica
¢Ooziinmeyen pigment yapilart ise sanatgilar tarafindan da kullanilmaktadir
(Vandenabeele ve Moens, 2003). Dogal indigo boyama rengi kurutulmus
yapraklardan (Sekil 2.18.) elde edilmektedir. Japonya’da kullanilan indigo rengi
“sukumo” olarak adlandirilmigtir. Yapraktan elde edilen mavi rengin Japonya’da

geleneksel el sanatlarinda kullanildig bilinmektedir (Kawahito, 2006).

Sekil 2.18. Kurutulmus indigo yapraklari
Kaynak: Kawahito, M., ve Yasukawa, R., (2009)
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2.6.1.2. Sentetik indigo

Sentetik indigo boya kullanim1 dogal boyama yonteminin yetersiz ve yiiksek
fiyatinin olmasiyla birlikte Alman kimyaci Adolf Baeyer tarafindan sentetik indigo
boyamaciligin1 iiretmistir. Sentetik indigo yapimimin hissiyat1 1897 senesinde
baglamistir (Prasad, 2018). Giliniimiizde dogal indigo kullanimi yerini
sentetik(kimyasal) igerikli indirgeme yontemleri kullanilmaktadir (Kawahito ve ark.,
2002). Sentetik boyada ¢ivit otu ve indigo bitkisinden elde edilen pigmentler yer
almaktadir (Vandenabeele ve Moens, 2003). Bu boyarmadde denim kumasina
karakteristik 6zellik katmak ve indigo rengini elde etmek amagli kullanilmistir
(Siinter Eroglu, 2023).

2.6.2. Kiikiirt Boyama

Denim boyama yontemlerinden biri olan kiikiirt uygun makine prosesleriyle
iplige uygulanmaktadir. Kiikiirt boyarmaddesinin maliyeti diisiik olup diger boyama
yontemlerine gore daha gergekgi bir goriinime sahiptir (Chavan, 2015). Kiikiirt
boyama yontemi seliilozik liflerinden renklendirilmesinde kullanilmaktadir. Kiikiirt

boyalarin %80’ini siyah renk olusturmaktadir (Nguyen ve Juang, 2013).

2.7. Kil Tanim

Kil maddesinin bilimsel anlamda incelenmesi 1930’lu yillara dayanmaktadir
(Bergaya ve Lagaly, 2006). Dogada birgok alanda yer alan kilin farkli reaksiyonlara
sahip oldugu gozlemlenmistir. Mineral yapilarinin katmanli(fillosilikat) oldugu ve bu
ozelliginden dolay1 ¢esitli endiistri dallarinda kullanildigi saptanmigtir. Kullanildig:
alanlar seramik, ingaat malzemeleri, kagit, petrol, kalip dokiimii ve saglik dallarinda
kullanildig1 tespit edilmistir (Zhang ve ark., 2010). Kil maddesi dogada bulunan
toprak alkali igeren kristal yapiya sahip parcalardan olustugu elde edilmistir (Ersoy
ve ark., 2014). Aym zamanda c¢akil, kum ve tortul gibi adlandirilan ve kuvars,
feldspat mineralleri iceren ve dogal maddeyi ifade eden terim olarak da belirtilmistir
(Williams ve Haydel, 2010).

2.7.1. Kil Minerallerinin Yapisi ve Olusumu

Kil mineralleri jeotermal yerler ve volkanik tortu kalintilarin oldugu alanlarda

olustugu gozlemlenmistir (Bergaya ve ark., 2011). Kayalik alanlarda ve deniz
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kenarlarinda olusan ¢okme ve goclik yasanan toprak alanlarda yaygin olarak
bulundugu tespit edilmistir. Bu mineral gruplarinin olusumu boliinme ya da 1sinin
azalmastyla birlikte, aliimo-silikatlarin farklilagsmasi ile meydana geldigi saptanmistir
(Obaje ve ark., 2013). Kil olusumu igin topragin su ile temas halinde olmasi
gerekmistir. Kaya ¢okeltilerinin oldugu alanlar magma yani erimis kaya olarak
adlandirilan alanlarda saf kil olusumu gerceklestigi elde edilmistir (Aboudi Mana ve
ark., 2017). Kil 2 mm’den kii¢iik yapiya sahip olan mineraller grubu arasinda yer
almistir (Theng, 2012). Kil yapisinin 6zelligi sulu aliiminyum silikatlar olmasidir.
Bunun yani sira kil igeriginin Kruvars, limonitik metaryal, boehmit ve hidrargilit gibi
dogal igerikli maddelerde barindirmistir (Grim, 1942). Silikatlar grubunda yer alan
Killerin kimyasal igerigi silikon(Si), aliminyum(Al), magnezyum(Mg) iyon
iceriginde daha ¢ok oksijen bulunduran ve hidroksitler olarak adlandirilmigtir
(Bergaya ve Lagaly, 2006). Kil mineralleri kristal yapisi bakimindan tetrahedron
(Sekil 2.19. A) ve oktahedron (Sekil 2.19. B) olarak iki gruba ayrilmistir (Moraes ve
ark., 2017). Tetrahedron oksijen ve silikon igerigine sahip dort oksijen atomu
tarafindan kaplanmis silikalarin temelini olusturmustur. Oktahedron aliiminyum ve
magnezyum Ozelligine sahip etrafi alti hidroksil ile kaplanan gibsit yani aliiminyum
agirlikli ya da brusit magnezyum agirlikli tabakalarin olusumuna denilmistir (Kumari

ve Mohan 2021).

Sekil 2.19. A) Tetrahedron(Dortlii), B) Oktahedron(Altr)
Kaynak: Kumari, N., ve Mohan, C., (2021)

2.7.2. Kil Boyama

Kil pigmentlerin bir araya gelerek organik ya da inorganik olarak,
substratlarin ¢oktiiriilmesiyle elde edilme islemine denilmistir. Pigmentler beyaz ve
yesil olmak {izere iki grupta incelenmistir. Bir digeri ise demir oksit pigmentleri
grubu igerisinde olan sar1, kahverengi ve kirmizi renklerdir (Hiradil ve ark., 2003).

Kil maddesi ge¢mis yillarda seramik alaninda da kullanildig1 gozlemlenmistir. Attika
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donemine dayanan ve ¢Omlek boyama alaninda da resimler iizerinde siyah,

kahverengi, beyaz, yesil, kirmizi ve mavi tonlarinda bulundugu tespit edilmistir.

Antik c¢omleklerde pigment yapilari; siyah ve kahverengi olusumunun
pigment yapist maghemit, manyetit, hersinit ve hematit igcerigine sahip koyu toprak
yapisindan olusmaktadir. Kahverengi ve sarimsi tonlarin ise maghemit, hersinit ve
hematitten demirli kil igerigine sahip olmaktadir. Kirmizi renginin hematit ve
bakirdan islenmemis icerigi demirli kil yapisindan olugsmaktadir. Beyaz tonu kalsit,
huntit, al¢1 ve anhidrit, metakaolinit, protoenstatit mineralleri icermektedir. Mavi
rengi misir mavisi ve kobalt aliiminyum igerigine sahip olmaktadir. Yesil ise bakir
hidroksikloriir’den olugmaktadir (Noll ve ark., 1975). Yesil rengi killi mika olarak
adlandirilmistir. Tetrahedron tabakasinda bulunan iki silikat arasinda sikisan ve
oktahedral ile esgiidiim olan selodonit ve glokonit tabakalardir. Seledonit kayag¢ olan
bolgelerde ve catlaklar asarinda bulunmaktadir. Glokonit ise yesil renklerde bulunan

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

Kil maddesi igerisinde demir oksit igermektedir. Ilk organik demir
pigmentinden olusan renk tonu Zira Okre kirmizisinin olusan organik kil rengidir
(Goniil ve Benli, 2021). Killer mikro yapisina sahip olan pargaciklardir. Bu yapidaki
killere 800°C 1s1 uygulandiginda renk degisimleri meydana geldigi elde edilmistir
(Stepkowska ve Jefferis, 1992). Denim kumas boyamasinda kil maddesi ¢ozgii
yoniine uygulanmaktadir. Cozgii ipligine kil maddesinin sabitlenebilmesi i¢in bitki

esasli dogal malzemeler kullanilmistir.

Terra denim yapisinda kullanilan kil maddesi dogal igerikli oldugunu
kanitlamig ve enerji dagitict x- 1g11 spektroskopisi ile incelemesinin yani sira fourier
dontisimii kizilotesi spektroskopisi caligmalar1 sonucu igeriginin %2100 organik
oldugu Eco Label sertifikas1 alinirken ayni zamanda Ecomark sertifikasina sahip
olmustur. Kil yapisinin mineral igerikli oldugu tespit edilmistir (Maritas, 2022).
Denim kumas {iretiminde kil igeriginin kullaniminda {retim asamasi ve ham
maddesinin dermatolojik agidan tene uyumlu oldugunu kanitlamak amacgli Hacettepe
Universitesinde test yaptirilmistir. Sonug olarak cilt irritasyonuna neden olacak bir
unsura rastlanmamistir (Maritag, 2021). Kil yiizeyli denim {iriiniin ham madde yapis1
i¢in Istanbul Universitesi, Cerrahpasa Miihendislik Fakiiltesin de gergeklestirilen

recete incelemesinden antioksidan oldugu elde edilmistir (Maritag, 2022).
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2.8. Denim Yikama

Denim 1970’11 tarihlere kadar sadece hasil maddesi yikamada ¢ikarilarak
kullanilmistir. Kullanilan denim {iriinii kisi {lizerinde zamanla ton degisimine
ugramistir (Toks6z ve Mezarci6z, 2013). Hasil isleminin ¢ikarilmasi i¢in yapilan
yikama sonucunda denim kumas yapisinda yumusamalar meydana gelmektedir.
Bunun yani sira kot renginde soft yani cansiz bir goriintii elde edilmektedir. Bu
olusum yikama goren Tlriinler arasinda moda trendi olusumunu baslatip baska

seceneklerin olusumunu saglamistir (Kan, 2015).

Denim kumaslara istenilen efekt ve durusu verebilmek i¢in yikama cesitleri
tas, enzim, power, ozon, agartma, normal, kum, kar, buz, silikon, siiper tas ve asit

yikamadan olusmaktadir (Acar, 2005).
2.8.1. Tas Yikama

Tas yikama denim kumasin rengini agmak i¢in uygulanmistir. Makineye
yikama iglemi i¢in ponza tasi atilmaktadir. Yikamada ponza tasinin kullanilmasiyla
tirtinde asinma ve yipranmig bir goriiniim elde etmek amaglanmistir (Sarkar ve ark.,
2014). Yikamada kullanilan ponza tasi volkanik kaya pargasi olup amorf bir
goriiniime sahiptir. Ulkemizde ponza tas1 kullaniminin fazla olmasinin nedenlerinden
biride daha uygun ve ¢ok olmasindan kaynaklanmaktadir (Korlii ve ark., 2015).
Ponza taslar1 slingerimsi goriintiilye sahip olmaktadir. Bu taslar yikama esnasinda
iiriin ile temas etmesiyle birlikte kumas ylizeyinde asinmalar meydana getirmistir.
Ponza taslar1 yap1 bakimindan hafif oldugu saptanmustir. Hafifliginden dolayr da
ponza taglari su iizerinde durabilmistir (Choudhury, 2017). Ponza taslarmin su
yiizeyinde durabilmesinin bir diger nedeni ise kiigiik kanallar seklinde bosluklardan
(Sekil 2.20.) olusmasidir. Taslar sekil bakimindan bigimsiz ve dairesel formlara sahip
oldugu gozlemlenmistir. Ponza taslari silisyum dioksit(Si02) igerigine sahip oldugu

ve bu 6zelliginden kaynakli asindirma 6zelligi oldukea etkilidir (Kitis ve ark., 2007).
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Sekil 2.20. Ponza tas1 i¢ goriintiisi
Kaynak: Cakir, N., (2010)

Ponza taslar1 (Sekil 2.21. A) boyut bakimindan degisiklik géstermektedir.
Tas boyutlar1 1 ve 7 cm araliginda oldugu tespit edilmistir. Yikamada kullanilacak
(Sekil 2.21. B) iirlin 6zelligine gore tas secimi yapilmaktadir. Agir ve kalin kumas
yapisina sahip iriinlerde tas boyutu biiyiik tercih edilirken, ince ve hassas kumasg
yapilarinda daha kiiciik olan ponza taslar1 tercih edilmistir (Choudhury, 2017).
Denim {irlinline uygulanan tas miktari, 1s1 ve yikama siiresi tliriin {izerinde farkliliklar

olusturmustur (Nergis ve Ogulata, 2017).

Sekil 2.21. A)Ponza tasi, B) Uriin yikamasi
Kaynak: A) Karakaya Sen, M., (2019), B) Url-15

Tas yikamada ti¢ gesit selilloz bulunmaktadir. Bunlar; asit, nétral ve euro
seliilozlardir. Asit seliilozlar yikanan {iiriin iizerinden ¢ikan boyarmaddenin dikim
hatlarinin kirlenmesinde sakinca olmayan iirlinlerin yikamasinda kullanilmistir.
Notral selillozun yikama islem hizim1 arttirdigi ve asmnmayr hizlandirdig
gozlemlenmistir. Euro seliiloz tekniginde ise belirli bolgelerden boyanin akmasini

engellemek ve net goriiniis elde etmek i¢in kullanilan seliiloz igerigidir (Oner, 2019).
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2.8.2. Enzim Yikama

Enzim yikama ponza tasi kullanimi yerine sadece enzimler (Sekil 2.22.)
kullanilarak yapilan yikama teknigidir (Yildirim, 2013). Enzim yikama denim
tizerinde olusabilecek tiiylenmeleri engellemek icin kullanilmaktadir. Yikama
esnasinda yumusaticilarla birlikte bu islem gergeklestirilmektedir (Rahman, 1999).
Enzim uygulanarak iiriin kalitesini arttirmak hedeflenmistir (Juciene ve ark., 2006).
Enzim seliilozlar1 iki gruba ayrilmaktadir. Birincisi bio-parlatma islemi olup asidik
seliilozlar kullanildig1 ve ikincisi tagh ya da tassiz enzim yikamalarinda nétral

seliilozlar tercih edilmesidir (Aslan ve Korlii, 2009).

]
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Sekil 2.22. A) Ham kumas, B) Enzim Yikama
Kaynak: Url-16

2.8.3. Ozon Yikama

Ozon makinesinde (Sekil 2.23.) yikama islemi ilk olarak denim alaninda
kullanilmistir. Ozon yikama igerisinde zararli madde bulunmamaktadir. Yikama
sonrasi olusan atik su yeniden kullanilabilir olmaktadir. Tag yikama ve agartic olan
kimyasallarin ~ yapmis oldugu efektler de ki gibi agartma islemini
gerceklestirmektedir (Ben Fraj ve Jaouachi, 2021). Ozan islemi uygulanan indigo
boyamali denim yiizeylerde sararma (Sekil 2.24.) meydana geldigi gézlemlenmistir

(Karagoz, 2009).

Sekil 2.23. Ozon makinesi
Kaynakg¢a: Ben Hmida, S., ve Ladhari, N., (2016)
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Sekil 2.24. A) Ozon 6ncesi goriiniim, B) Ozon uygulanmis hali
Kaynakga: Karagoz, G., (2009)

2.8.4. Normal (Rinse) Yikama

Rinse yikama tiirii saf su kullanilarak yapilmaktadir (Karazincir ve Duru
Baykal, 2014). Denim kumas yikamasinda yiizey iizerine hafif bir doku elde edilmek
i¢cin kullanilmaktadir. Yikama islemi su kullanilarak kisa siirede ¢alkalama iglemine
tabi tutularak (Sekil 2.25. A) gergeklestirilmektedir. Bu islem genellikle {irtinlerde
canlt (Sekil 2.25. B) goriintii elde etmek i¢in uygulanmaktadir (Ogulata ve Nergis,
2016).

Sekil 2.25. A) Rinse yikama makinesi, B) Rinse yikama pantolon
Kaynakc¢a: A)Url-17, B) Url-18

2.8.5. Susuz Yikama

Denim sektoriinde yikama alaninda su, ponza ve seliillozik enzimler gibi
zararli ve zararsiz bircok kimyasal maddeler kullanilmistir. Susuz enzim yikama
teknigi igerisinde bu maddelerden uzaklastirildig: saptanmistir. Bu teknikte {irtinlerin
hafif nemlendirilerek makine icerisinde dogru enzim kullanilarak yikama
uygulanmaktadir. Susuz yikama (Sekil 2.26.) tekniginde enzim maddesini
sonlandirmak icinde sodyum bikarbonat kullanilarak islem tamamlanmaktadir

(Acikgoz ve ark., 2021).
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Sekil 2.26. Susuz yikama sort drnegi
Kaynakea: Acikgoz, T., ve ark., (2021)

2.8.6. Lazerli Yikama

Lazer tekstil alaninda lif yilizeyi {izerinde efektlerin olusmasinda
kullanilmaktadir. Lazer teknolojisi kumas yiizeyinden isaretleme, graviir(oymak),

kesme ve kaynak olarak 4 farkli sonug (Sekil 2.27.) elde edebilmemizi saglamaktadir

(Uysaler, 2022).
- bd us e

Sekil 2.27. A) Isaretleme, B) Graviir, C) Kesme, D)Kaynak
Kaynak: Angelova, Y., (2020)

Tekstil islemede kullanilan kesme, kaynak, graviir, temizleme ve doku
tizerindeki lazer islemlerinde karbondioksit (CO2) lazer kullanilmaktadir. Kizil 6tesi
lazer sistemi olan CO2 uzun 1sm boyutuna sahiptir. CO2 lazer sistemi maliyeti
oldukga azdir (Hung ve ark., 2020). Denimde lazerli yikama yontemi bilgisayar
yardimiyla yapilmaktadir. Lazer yontemi indigo boyarmaddesinin belirlenen
bolgelerine lazer 1s1n1 ile yakma (Sekil 2.28.) ve yipranmis bir goriintii elde etmek
icin yapilmaktadir (Arjun ve ark., 2013). Lazer teknolojisi diger agartma
yontemlerine gore gevre kirliligi ve su tiiketiminin azaltilmasin da etken olmustur

(Du ve ark., 2019).

Sekil 2.28. A) Lazer atis islemi, B) Lazer sonrasi1 durulama
Kaynakga: Garcia, B., (2015)
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2.9. Denim Konfeksiyon

Tekstil alaninda konfeksiyon tiretimi kiyafetlerin serili bir sekilde dikiminin
gerceklestirildigi boliimdiir. Konfeksiyon iiretiminde ig, iist ve dig giysi gruplarinin
dikimi gerceklestirilmektedir (Erdogan ve Karagiiven, 1991). Tekstil alaninda
tirtinler konfeksiyon kismina gelmeden once tasarim siirecinden ge¢mektedir. Firma
biinyesinde tasarlanan iirlinler yine firma igerisinde bulunan model hanede kalip
islemi gergeklestirilmektedir. Kalip hazirligt asamasinda modele uygun kumas ve
aksesuar eksikligi giderilmektedir. Kalip hazirligindan sonra kesimhane boliimiine
verilir ve burada kesim islemi gergeklestirilmektedir. Firma igerisinde Ki son islem
ise numune dikim asamasidir. Bu asamada modelin onaylanmasiyla birlikte serili
kumas kesimi gerceklestirilir ve ilgili konfeksiyon atdlyesine teslim edilmektedir

(Kambur, 2014).
2.9.1. Denimde Kullanilan Giysi Kahiplar:

Hazir giyim alaninda denim {iretimi olarak pantolon, gomlek, etek, ceket gibi
birgok secenek bulunmaktadir. Bunun yani sira bu giyimlerde kalip farkliliklar1 da
mevcuttur. Kalip kesim farkliliklar: {irtin gruplarma gore (Sekil 2.29., Sekil 2.30.,
Sekil 2.31.) incelenmistir.

Sekil 2.29. Pantolon gruplari kalip farkliliklari: A) Relaxed kesim, B) Skinny,
C)Crop, D) Mom, E) Straight

Kaynak: Url-19
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Sekil 2.30. Etek kalip farkliliklari: A) Midi boy etek, B) Uzun etek, C) Mini, D)Sort
etek

Kaynak: Url-20
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Sekil 2.31. Ceket kalip farkliliklari: A) Oversize ceket, B) Crop fit, C) Bomber
Kaynak: Url-2

Hazir giyim sektoriinde pantolon kalip formlart degisikliklerin yani sira kalip
formlar1 yapisindan da degisimler s6z konusudur. Bunlar isimlendirildiginde; skinny,
straight, regular, slim, relaxed, mom, boyfriend, cigarette, loose fit, palazzo, bootcut,
cropped, mid rise, high rise ve low rise olarak gézlemlenmistir. Kalipsal olarak {iriin
gruplarinda inceleme yapildiginda viicut hattina tam oturan dar kaliplar, kalgadan
pacaya dogru genisleme veya daralma olmadan ayni genislikte inen pantolonlar,
yiiksek bel, diisiik bel ve normal bel olarak degisikliklerin oldugu saptanmistir
(https://listelist.com/kot-pantolon-cesitleri/, Erisim tarihi: 25.07.2023.).

Ust beden gruplarindaki kalip kesim formalarinda da degisiklikler olmaktadir.
Gomlek ve ceket gruplar incelendiginde oversize, crop, fitted, slim fit, regular fit
olarak siniflandirilmaktadir. Kesim formalar1 bedeninden daha biiyiik bir kalip, bel
hizasinda olan kisa boy kesimler, viicuda oturan dar ve normal kesimden
olugsmaktadir  (https://www.mavi.com/kadin/gomlek/denim/c/1,  Erisim tarihi:
25.07.2023.).

2.9.2. Dikis Makineleri

Denimde kullanilan makineler 6nem tasimaktadir. Giinlimiizde denim
tretiminde kullanilan ve yeni fonksiyonlarin eklendigi otomatlar bulunmaktadir.
Teknolojik gelismelerle birlikte diiz dikis makinelerinde iplik kesme 6zellikleri, iplik
takma Ozellikleri olusmaktadir. Overlok gibi makine c¢esitlerinde ayni 6zelliklerin

geldigi gozlemlenmistir (Y1ildiz, 2006).

Denim dikiminde kullanilan makineler; diigme dikme otomati, ilik agma
otomatlari, pens otomati, cep otomati, punteriz, tek kafa siirfile otomati, pantolon yan

catma otomati, koprii takma otomati olarak adlandirilmaktadir (Ates, 2020).
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Bu makinelerin yani sira tiim konfeksiyon dallarinda kullanilan diiz dikis makinesi

ve overlok makinesi de denim sektoriinde kullanilmaktadir (Cakir, 2010).

Diiz dikis makineleri; tistten igne ile birlikte asagiya inen ipligin masuradan
gelen iplik ile birlesimiyle olusan ilmege dikis denilmektedir. Dikis makineleri diiz
dikis ve bilgisayarl: (Sekil 2.32.) olarak iki gruba ayrilmaktadir. Diiz makineler dikis
yapan kisinin yonetimi ve etkisi bilyliik bir etkendir. Bilgisayarli makinelerde ise
ekran Tlzerinden hiz, adim ve islem bitiminde iplik kesme gibi ayarlamalar

bulunmaktadir (Ozdemir, 2007).
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Sekil 2.32. A) Diiz dikis makinesi, B) Bilgisayarli diiz dikis makinesi
Kaynak: Url-23

Overlok; kumas kesim igleminden sonra kesilen alanlardan iplikler yardimi
ile sarilmasin da 3 (Sekil 2.33. A) ya da 4 (Sekil 2.33. B) iplikli makinelerde
gerceklestirilmektedir. Olusan bu sokiilmeleri engellemek ve temizlemek amagh
kullanilan makineye overlok denilmektedir. Kenarlarinda olusabilecek iplik

atmalarin1 temizlemek amach yapilan dikis teknigidir.

Sekil 2.33. A) 3 iplikli overlok, B) 4 iplikli overlok
Kaynak: A) Url-24, B) Url-25

Diigme dikme (Sekil 2.34.) otomati; diigme dikme islemi tek zincir ya da ¢ift
zincir olarak gerceklestirilir. Makine kiskacina diigme verilir ve makine
calistirildiginda kumas yiizeyine inip dikey ya da ¢apraz formda dikim islemini
tamamlar (Jana, 2018).
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Sekil 2.34. Koval1 diigme dikme otomati
Kaynak: Url-26

Elektronik ilik agma (Sekil 2.35.) otomati; ilik otomatinda {iriin makineye
lizerine yerlestirilir ve zincir dikis olusumuyla ilik dikimi gergeklestirilir. ilik alan

kesme islemi 6nce ya da dikisten sonra yapilabilmektedir (Jana, 2018).

Sekil 2.35. Elektrikli ilik agma otomati
Kaynak: Url-27

Pens otomati (Sekil 2.36.) ; pens dikim isleminde kullanilir. Pens uzunlugu ve

genisligi ayarlanabilmektedir (Ates, 2020).

Sekil 2.36. Pens otomati
Kaynak: Url-28

Pantolon arka cep otomati; pantolon arka cep dikiminde (Sekil 2.37.)
kullanilir. Normal cep dikiminde cep parcasi iiti masasinda c¢izim kalibt ile

katlanarak makinede insan yardimiyla yerlestirilip dikilmektedir. Otomat sisteminde
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ise cep pargasini kendisi katlayip direk iiriin tizerinde yerlestirilip dikim islemini

gerceklestirmektedir (Bahadir Unal ve ark., 2005).

Sekil 2.37. Arka cep otomati
Kaynak: Url-2

Elektronik  punteriz; (Sekil 2.38.) denim friinlerinde  kullanilan
saglamlastirma dikisi olarak bilinmektedir. Uriinlerde kemer kopriisii, pat iizeri, cep

koseleri gibi alanlarda tercih edilmektedir.

Sekil 2.38. Punteriz makinesi
Kaynak: Url-30

Tek kafa siirfile (Sekil 2.39.) otomati; {irlin lizerinde pantolon ya da etek
ucunun katlandig1 noktada altta kalan parcanin ucunu temizlemek amagh kullanilir
(https://tekstilbilgi.net/kot-pantolon-uretiminde-kullanilan-otomatlar.html, Erigim
tarihi: 26.07.2023.).

Sekil 2.39. Tek kafali siirfile otomati
Kaynak: Url-32
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Pantolon yan catma otomati; (Sekil 2.40.) 6n beden ve arka bedenlerinin
dikiminde kullanilan otomat sistemidir (Ates, 2020).

/ﬂi’:{ \=]

Sekil 2.40. Pantolon yan ¢atim otomati
Kaynak: Url-33

Koprii takma otomati; (Sekil 2.41.) kemer {izerinde bulunan kopriileri hazirlar
(Cakar, 2010). Otomat sisteminde koprii boyu 6lciistinii kendi hazirlamaktadir. Daha
sonradan dikim islemini gergeklestirmektedir (Bahadir Unal ve ark., 2005).

\"‘ ? ':.‘1"

Sekil 2.41. Koprii takma otomati

Kaynak: Url-34

Utii; denim sektdriinde sanayi tipi iitiilere (Sekil 2.42. B) yer verilmektedir.
Bu ditiiler kazanli ve paskalya (Sekil 2.42. A) itilerdir. Bunun yani sira kot
pantolonlarinda form fitiisii (Sekil 2.43.) kullanilmaktadir. Form iitiileri pantolon
gecirildikten sonra bacak hatlarmm yerlestirildigi torbalara buhar verilerek

sisirilmesiyle yapilan iitiileme teknigidir (Kurumer, 2007).

A B

Sekil 2.42. A)Sanayi tipi paskalya, B) Sanayi iitiisii
Kaynak: Url-35, Url-36
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Sekil 2.43. Pantolon form iitiisii
Kaynak: Url-3

Denim alaninda kullanilan otomatlar dikis islemlerini insan giiciine ihtiyag
duymadan {irtin dikebilmektedirler. Bu etken ile birlikte iiriin dikimlerinin hiz
kazandig1 gézlemlenmistir (Ondogan ve ark., 2005). Otomat sistemlerinin firmalara
avantaj saglamaktadir. Bunlar seri iirlin dikimi, elektrik tasarrufu ve calisan

ihtiyacinin azalmasi gibi etkenler oldugu diistiniilmiistiir.
2.9.3. Pastal

Pastal hazirlanan model kaliplarinin fire kaybin1 en aza indirgenerek
yerlestirilmesine (Sekil 2.44.) denilmektedir. Pastal serimi denim alaninda da 6nem
tagimaktadir. Denim modelinin kalip serimin de her beden grubunun ayni alanda
olmasma dikkat edilmelidir. Bunun nedeni yikama sonrast olusabilecek ton

farkliliklarinin 6niine gegilebilmesidir (MEGEP, 2011).

Sekil 2.44. Pastal serimi
Kaynak: MEGEP, (2011)

50



2.9.4. Serim

Serim islemi dikilecek iirlin i¢in belirlenmis olan kumasin masaya
yerlestirilmesi islemidir. Serim esnasinda beden serisi, masanin devamlilig1 ve boyu
onemlidir (Unal, 2018). Serim isleminde tek kat kumas ya da birden fazla kumasin
ist iiste yerlestirilmesi asamasidir. Serilen pastalin kontrolii 6nem tasimaktadir.
Burada eksik parca ve hatali serim olmasi geri doniilemez sorunlara sebep
olmaktadir. Kontrol islemlerinden sonra kesim islemi gerceklestirilmektedir (Cetiner,
2006). Tekstilde serim yontemleri bulunmaktadir. Bunlar; elle serim, el arabasi ile

serim ve serim makinesi olarak ayrilmistir.

2.9.4.1. Elle serim

Kumas ¢ekistirilerek, kenar hatlari el ile ayarlanan ve kisa pastallardan (Sekil
2.45.) olusan serim yontemidir. Bu serim yonteminde bir ya da iki is¢i gerekmektedir
(Kurumer, 2007).

Sekil 2.45. El ile pastal serimi
Kaynak: Url-38

2.9.4.2. El arabasi ile serim

Kumas tekerlekli aparata konularak el ile itilmesiyle masaya yerlestirilmesi
(Sekil 2.46.) islemine denilmektedir. Pastal masasi boyunca bu islem devam
etmektedir (Kurumer, 2007).

Sekil 2.46. El arabasi serim islemi
Kaynak: Url-39
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2.9.4.3. Serim makinesi

Serim makineleri yar1 (Sekil 2.47. A) ve tam otomat (Sekil 2.47. B) olarak
gruplandirilmaktadir. Bu yontemde serim makinesine kumas yerlestirilir. Pastal
uzunlugu, kenar hat kontrolii, baglangi¢ ve bitis gibi ayarlamalar yapildiktan sonra

serim islemi gergeklestirilir (MEGEP, 2006).

Sekil 2.47. A) Yari otomat, B) Tam otomat
Kaynak: Url-39

2.9.5. Kesim

Kesim islemi dikimden 6nceki islemdir. Kesim yontemi el yardimu ile hareket
ettirilerek kullanilan makineler kullanilmaktadir. Bunun yani sira hareketsiz makine,
kalipli makine ve bilgisayar yardimiyla hareket saglayan kesim otomatlar
bulunmaktadir (Kurumer, 2007). Kesimde kullanilan iki farki motor bigagi
bulunmaktadir. Bunlar yuvarlak uglu (Sekil 2.48. B) ve dik uglu (Sekil 2.48. A)
olarak ayrilmaktadir (MEGEP, 2011).

Sekil 2.48. A) Dik uglu, B) Yuvarlak uglu
Kaynak: A) Url-40 , B) Url-41
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3.GEREC VE YONTEM

3.1. Gereg

Maritas denim kumas firmasindan alinan A kodlu kumasin ismi Sevran Dark
Blue indigo boyali, B kodlu kumasi ise Terra Ocker Beige olup iceriginde kil
hammaddesini bulundurmaktadir. C ise poplin beyaz cep astar1 kullanilmistir (Sekil
3.1).

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

Modellerde yaka, kemer, cep kapaklari ve manset alanlarinda 90 tel/cm ¢ozgii
siklig1 olan likrali tela kullanilmistir. Kullanilan tela enleri 11 cm (Sekil 3.2. A) ve 7
cm (Sekil 3.2. B) olarak iki gruba ayrilmaktadir.

Sekil 3.2. A) 11 cm’lik tela, B) 7 cm tela

Pantolon cep agz1 kenarina biye i¢in 2.7 cm’ lik verevine poplin astar kumasi
kullanilmistir (Sekil 3.3. A). Pantolon pat1 i¢cin metal disli fermuar tercih edilmistir.
Krem 18 cm ve lacivert 15 cm boyunda iki fermuar kullanilmistir (Sekil 3.3. B). Diiz
dikislerde makinelerde mekik ve masura malzemeleri kullanilmistir (Sekil 3.4.). Diiz
makinelere ¢ima ayagi (Sekil 3.5. A) takilmistir. Cift igne ve biye makinelerinde ¢ift
igne ¢ima ayagi (Sekil 3.5. B) kullanilmustir.
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Sekil 3.5. A) Cima ayagi, B) Cift igne ¢ima ayagi

Dikilecek iirlinlerin koprii ve cep agiz kisimlarini desteklemek amagli kege

(Sekil 3.6.) kullanilmistir.

Sekil 3.6. Kege

Overlok makinesinde kullanilan igne Groz-Beckerte DCX27 kullanilmistir.
Igne boyu ve kalinligt Nm 130/21 olarak ayarlanmistir (Sekil 3.7. A). Kollu makinesi
ve kemer makinesinde Groz-Beckertg markasi kullanilmistir. igne kodu TVXS5 Nm
130/21 olmaktadir (Sekil 3.7. B). Denim iiretiminde kullanilan diiz dikis, punteriz,
¢ift igne makinelerinde Groz-Beckertyz DPX5 Nm 130/21 kullanilmistir (Sekil 3.7.
C). Cep torbas1 dikimde kullanilan Groz-Beckerty DPX5 kodu kullanilmis olup igne
boyu Nm 110, inceligi 18 olarak ayarlanmistir (Sekil 3.7. D).
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Sekil 3.7. A) Overlok ignesi, B) Kollu ve kemer, C) Diiz, punteriz, ¢ift igne
makinesi, D) Ince is

Denim sektoriinde siklikla kullanilan iplik markas1 olan Kalyon tercih
edilmistir. Iplikler Z biikiimli olup etiket numarast Kalyon 50 ve Kalyon 30
olmaktadir. Etiket numaras1 30 olan ipligimiz 90 Tex olup sarim metresi 3000°dir.
Kalyon numarasi 50 olan ipligimiz ise 60 Tex ve 5000 metre sarimdan olugmaktadir.
Iplik icerigi poly-poly(polyester) ilikli dikis ipligidir. Bobin renk kodu 6224
olmaktadir (Sekil 3.8. A). Cep torbasinda Kalyon numarasi 50 olan 60 Tex beyaz
iplik kullanmilmustir (Sekil 3.8. B). Yaka, manset ve kemer ¢evirmelerinde Tiir-su
markali etiket numarasi 120 olan 28 Tex, 5000 metre sarimli eriyen ip kullanilmistir

(Sekil 3.8. C). Bu iplik kesikli elyaf yapisina sahiptir.

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

Kalip ¢iziminde kullanilmak amaglhi riga seti (Sekil 3.9.) alinmistir. Set
icerisinde; Santimli génye, Santimli diiz cetvel, ¢ok egri ve egri, etek, mektep,
kavadora rigalar1 (Sekil 3.9. A) kullanilmustir (https://www.cagdamakina.
com/product-page/riga-takimi-7-li-set, Erisim tarihi:4.07.2023). 70x100 (cmxcm)
boyutunda milaj kagitlar1 (Sekil 3.9. B) alinmustir.

Sekil 3.9. A) Riga seti ve B) Milaj kagidi 70x100(cmxcm)
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3.1.1. Kullamlan Dikis Makineleri

Hazir giyim sektoriinde dikilecek {iriin gruplarina ve kumas yapilarina gore
dikis makineleri degisim gostermektedir. Denim sektoriinde ise li¢ iplikli ve bes
iplikli overlok, bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis makinesi, biye makinesi, ¢ift igne,
ince is diiz dikis makinesi, kemer makinesi, kollu makinesi, koprii makinesi, kol

yirtmaci igin biye makinesi, punteriz ve iitii gibi yardimci elementler kullanilmistir.

Jack® markali1 3 iplikli overlok makinesi (Sekil 3.10.) kullamlmustir.
Cardaktan gelen iplik 60 Tex olmaktadir. Toplam 3 adet bobin kullanilmistir.
Kullanilan makine kodu Jack”® JK — C3-5-M03/333-K” dir.

Sekil 3.10. Jack® 3 iplikli overlok

5 iplikli overlok makinesinin markas1 Typical® olup model kodu GN200-5H
olmaktadir. 5 adet iplik kullanilmigtir. 60 Tex bobin tercih edilmistir (Sekil 3.11.).

Sekil 3.11. 5 iplikli denim overlok

Modellerde gaze ve ¢ima dikisleri kullanilmistir. Bilgisayarli diiz dikis
makinesinde ¢ima ayagi kullanilmistir. Makine modeli Brother® S-7200A-405" dir.
Kullanilan tst ve alt iplik 90 Tex’ dir (Sekil 3.12.).
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Sekil 3.12. Bilgisayarl diiz dikis makinesi

Pantolon modelinde 6n cep agzina cep torbasi ile birlikte biye takimini
gerceklestiren makine Sekil 3.13.’te gosterilmistir. Marka olarak Typlcal® GC6875
kullanilmistir. Cift masura ve biye aparati (Sekil 3.14.) takilmigtir. Ust 90 Tex ve alt
iplik 60 Tex olmaktadir.

Sekil 3.14. Biye aparat1 ve ¢ift masura

Sekil 3.15.’te ¢ift igneli makine bulunmaktadir. Makine ayagi olarak cift igne
¢ima ayagt kullanilmistir. Makinede bulunan kelebek kolu yani bir adim iptal ile
déniislerde olusabilecek iplik fazlahklarini engellenmistir. Markas: SunStar™ olup
kodu KM-797BL-7S’dir. Cift masura, iplik ve igne kullanilmaktadir. Ust 90 Tex ve
alt iplik 60 Tex’dir.

Sekil 3.15. iptalli ¢ift igne makine
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Dikimi yapilacak iiriiniin kumas yapisina ve dikim sekline gore igne tercih
edilmektedir. Kalin kumas yapilarinda dikis dayaniklilig1 i¢in kalin ip ve igne tercih
edilmektedir (izmir, 2000). Uriin dikiminde cep torbast i¢in kullanilan astarlik kumas
ince yapida oldugundan diiz dikis makinesine ince numara igne takilarak dikim
islemi gergeklestirilmistir. Makine markast Brother® kodu ise Db2-B737-415
olmaktadir (Sekil 3.16.).

Sekil 3.16. Diiz dikis ince is makinesi

Kol yirtmaci biye dikim islemi diiz dikis makinesinde gerceklestirilmistir.
Burada makine agzina biye aparati takilarak dikim islemi yapilmustir. iplik kalinlig
90 Tex olmaktadir. Makine markasi Brother™ modeli DB2-B737-415°dir (Sekil
3.17.).

Sekil 3.17. Diiz dikis makinesi ve biye aparati

Kemer makinesinin adi Kansai® DIr-1508P” dir. Ust bobin 90 Tex alt masura
ise 60 Tex olmaktadir. Makine 6 iplik ile c¢aligmaktadir. Koleksiyonda 4 iplik
kullanilmistir. 2 bobin alt dikis i¢in 2 bobin ise iist dikis goriintiisiinii olusturmustur.
2 adet igne kullanilmistir (Sekil 3.18.).

Sekil 3.18. Kemer makinesi ve aparati
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Kollu makinesi Sekil 3.19.’da gosterilmistir. Makinede ¢ift igne siis dikisi
gecilebildigi gibi ayn1 zamanda aparat takilarak iki panel pargasi birbirine
dikilebilmektedir. Panel parcasinin biri iistte kalmaktadir. Makine markasi Brother®
olmaktadir. Bobin sayisi dort olup liipere giden iplik 60 Tex, st iplik 90 Tex

olmaktadir. Liiper sistemi ile ¢alismaktadir.

Sekil 3.19. Kollu makinesi

Sekil 3.20.° de koprii makinesi gosterilmistir. Ug¢ bobin kullanilmistir.
Bobinlikte bulunan ip 90 Tex, liper ipligi ise 60 Tex’dir. Makine markas1 Kansai
Special® olup modeli B-2000C” dir.

Sekil 3.20. Koprii makinesi

Punteriz makinesi Sekil 3.21.’de gosterilmistir. Ayni zamanda tutturma dikisi
olarak da kullanilmistir. Markas: Brother® LK3-B430’ dur. Alt ve iist iplik 60
Tex’dir.

@ taaThea ORINIS T
=LK3-B430 .

Sekil 3.21. Punteriz makinesi

59



Uriinlerde goz ilik agmak igin Sekil 3.22.°de Reece® 101-047-CB-ED

kullanilmaistir.

Sekil 3.22. ilik makinesi

Utii masast markas1 Ayaz® olmaktadir. Utii kazani ise Bozkurt®™ markasi

kullanilmastir (Sekil 3.23.).

Sekil 3.23. A) Utii masasi1, B) Kazan

3.2. Yontem

Tez siirecinde izlenecek yol asagida Tablo 3.1.’de belirtilmistir.

Tablo 3.1. Boliim basamaklar1 ve ¢alisma tablosu

Boliim Cahismalar

1 Model ¢izimi

Kumas ve aksesuar se¢imi

Model tanimlama

Modellerin artistik ¢izimleri

Kalip hazirlama ve sablon ¢izimi

Pastal serimi ve kesim

Modellerin dikimi

00| N O O B~ W DN

Modellerin yikama oncesi gorselleri
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3.2.1. Model Cizimi

Adobe illustrator Cs6 siirimiinde modellerin teknik ¢izim islemleri (Sekil
3.24., Sekil 3.25., Sekil 3.26., Sekil 3.27.) gerceklestirilmistir. Model ¢izimlerinde

dikis noktalar1 ve ¢atim noktalarina dikkat edilerek ¢izim islemi gergeklestirilmistir.

e o o o o ele

Sekil 3.24. Etek modeli 6n ve arka teknik ¢izimi

G

U

Sekil 3.26. Pantolon modeli 6n ve
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Sekil 3.27. Gomlek modeli 6n ve arka teknik ¢izim

3.2.2. Kumas ve Aksesuar Se¢cimi
Kumas se¢imi olarak iki farkli denim kumas igerigi (Tablo 3.2.) tercih
edilmistir. Segilen denim kumas isimleri Sevran Dark Blue indigo boyamali ve Terra

Ocker Beige ise kil boyamali dokuma kumaslardir. Kumas segiminde igerik

bakimindan birbirine yakin kumaslar tercih edilmistir.

Tablo 3.2. A Sevran Dark Blue ve B Terra Ocker Beige kumas 6zellikleri

Kumas A Kodlu B Kodlu
RENK Dark Blue X-88 Pine Brown
KUMAS YAPISI Dimi 3/1Z Dimi 3/1 2
ICERIK %99 Pamuk, %1 Elastan %99 Organik Pamuk, %1
Elastan
GENISLIK 138 cm 145 cm
AGIRLIK 11.50 0z 11.75 0z
DOKUMA SIKLIGI Cozgii: 32 / Atkn: 20 Cozgii: 30 / Atki: 20
BITIM ISLEMI Yakma Prosesi / Kostikleme / Yakma Prosesi / Ram /
Ram / Sanforlama Sanforlama
COZGU CEKME ORANI %-2 / AATCC135 %-2 / AATCC135
ATKI CEKME %-11/ AATCC135 %-14 ] AATCC135
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Kumas se¢im isleminden sonra iiriinlere uygun ¢akma diigme (Sekil 3.28.)

tercih edilmistir. Cakma diigmeler tiim iirinlerde kullanilmistir.

Sekil 3.28. Cakma diigme

3.2.3. Model Tanimlama

Bu calismada yapilacak olan modeller hazir giyim alaninda tercih edilen {ist
ve alt grup olmak iizere tercih edilmistir. Modellerde ceket, gomlek, pantolon ve etek
olmak tizeri dort gruptan olugmaktadir. Diisiiniilen dort modelin her birinden indigo
ve kil boyali denim kumaslardan iiretimi gergeklestirilecektir. Uriin tanimlama islemi

asagida belirtilmistir (Tablo 3.3.).

Tablo 3.3. Uriin numaralandirma

Model Adi Tiru Kumas Boyama Yikama
1 Etek Sevran Dark Blue Indigo Tas
2 Etek Terra Ocker Beige Kil Tas
3 Ceket Sevran Dark Blue Indigo Tas
4 Ceket Terra Ocker Beige Kil Tas
5 Pantolon Sevran Dark Blue Indigo Tas
6 Pantolon Terra Ocker Beige Kil Tas
7 Gomlek Sevran Dark Blue Indigo Tas
8 Gomlek Terra Ocker Beige Kil Tas

3.2.4. Modellerin Artistik Cizimleri

Adobe illustrator Cs6 programinda teknik ¢izimi gerceklestirilen iirtinlerin
artistik ¢izimi yapilmistir. Artistik ¢izim i¢in siluet renklendirilmistir. Cizim
esnasinda iplik rengine dikkat edilmis ve kumas yiizeyi taranarak giydirme islemi
gergeklestirilmistir (Sekil 3.29., Sekil 3.30., Sekil 3.31., Sekil 3.32., Sekil 3.33., Sekil
3.34., Sekil 3.35., Sekil 3.36.).
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Sekil 3.30. Model 2 illiistrasyon ¢izimi

64



Sekil 3.31. Model 3 illiistrasyon ¢izimi

Sekil 3.32. Model 4 illiistrasyon ¢izimi
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Sekil 3.33. Model 5 illiistrasyon ¢izimi

Sekil 3.34. Model 6 illiistrasyon ¢izimi
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Sekil 3.35. Model 7 illiistrasyon ¢izimi

Sekil 3.36. Model 8 illiistrasyon ¢izimi
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3.2.5. Kalip Hazirlama ve Sablon Cizimi

Kalip ¢ikarma metodunda 2 boyutlu yani elde kalip ¢ikarma yontemi
kullanilmistir. Burada dikkat edilmesi gereken noktalar kesimi yapilacak beden o6lgii
tablosunun dogru olmasidir. Olgiilerin dogrulugu kalibin insan viicuduna tam
oturmasini saglamaktadir. Elde kalip ¢iziminde baslangi¢c asamalarinda dik a¢1 ¢izimi
onem tasimaktadir. Kalip ¢iziminde 70x100 (cmxcm) milaj kagidi, mezura, cetvel
ve riga takimlar1 kullanilmistir. Elde kalip ¢ikarma asamasina model 1 ve 2° den

baslanmustir. Kullanilan dlgiiler Tablo 3.4.’te belirtilmistir.

Tablo 3.4. Model 1 ve 2’nin dikim 6ncesi kalip olgiileri

Olcii Alinan Bélgeler Olciilen Uzunluklar(cm)
Bel 70

Kalca 94

Kalca diistikliigii 19

Yandan etek boyu(Kemer | 60

haric)

Kemer genigligi 4 (8)

Etek ucu genisligi 94

Diiz dar etek ¢izimine ilk olarak sol kenara dik ¢izilerek baglanmistir. Burada
birinci noktadan baslanip kalga diisiikliigii ve etek boyu Olgiileri isaretlenmistir.
[saretlenen noktalar dik ac1 yapilmak suretiyle saga dogru bir miktar uzatilmistir.
Birinci nokta bel noktasi, ikinci nokta kalga ve ti¢lincii nokta ise etek ucu olmustur.
Kalga ¢izgisinden saga 2 kalga Olciisii isaretlenmistir. Bulunan nokta yukariya ve
asagiya dogru uzatilmigtir. Uzatilan noktalar yatay noktalar ile kesistirilmistir. Bu
islemden sonra pens hesaplamasi i¢in kalcanin 2 ‘sine art1 bir eklenerek 48 cm
bulunmustur. Belin %2’s1 35 cm olarak saptanmistir. Bulunan 6lgiilerden kalgadan bel
cikarilarak toplam pens pay1 bulunmustur. On pens i¢in toplam pens pay1 dl¢iisii 1/5°
e boliinmiistiir. Arka pens 6lciisii i¢inde kalan pens pay1 1/3’e boliinmiistiir. On pens
oOl¢iisii 2,4 cm tespit edilmistir. Arka pens 6lgiisii 3,2 cm olarak bulunmustur. Her iki
Olclide bucuga tamamlanmistir. Yan dikis kavisi i¢in 6n ve arka pens toplamini,
toplam pens payindan ¢ikarilarak tespit edilmistir. Pens hesaplama isleminden sonra
bel hatti ¢izgisi iizerinden soldan baglayip bel ' arti arka pens genisligi Ol¢iisii
isaretlenmistir. Bel kavisi i¢in baslangi¢c noktasindan asagiya 6n i¢in 2cm arka i¢inde

1,5 cm inilerek bel kavisi ¢izilmistir. Pens noktalar1 i¢in 6n beden bel kavisi 1/3’e
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boliinmiistiir ve yan hattan baglayarak 6n pens noktasi belirlenmistir. Arka pens
yerini belirlemek icinde arka bel Olgiiliip 2 ‘si bulunarak pens noktalari
isaretlenmistir. On pens boyu 9 cm, arka pens boyu 12 cm olarak ¢izilmistir. Pens
genislikleri hesaplamada bulunun o6lgililer pens noktalarinin sagina ve soluna esit
olacak sekilde dagitilip pens ¢izim islemi gergeklestirilmistir. On ve arka beden

kaliplar1 ayn1 anda elde edilmistir. Kemer i¢in bel 6lglisti kullanilmistir (Sekil 3.37.).

Sekil 3.37. Model 1-2 etek baz kalib1

Baz kalip ¢izim islemi gerceklestikten sonra teknik ¢izime uygun kup ¢izimi
yapilmustir. On bedende kup yeri 6n pens noktasindan cizilmistir. On ortasmna pat
cizim islemi gerceklestirilmistir (Sekil 3.38 A). Model uygulama isleminden sonra
acilimlart yapilmistir (Sekil 3.38. B).

A B

Sekil 3.38. A) Model uygulama, B) A¢ilim

Model agilim islemi yapildiktan sonra modellere sablon(dikis) paylar
verilmistir. Denimde dikis payr 6lgiileri normal noktalara 1,3 cm, iist iiste binme
yapilacak noktalarda iiste kalacak par¢a 1 cm altta kalacak olan parcaya 2 cm
verilerek oOlgiilendirilmistir. Arka ortaya ve kemer yanlarma 1,5 cm verilmistir.

Kemer uglarina ek 10 cm ilave edilmistir. Etek uglarina 2,4 cm verilmistir (Sekil
3.39.).
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Sekil 3.39. A) Model 1-2 etek sablonu, B) Kemer sablonu

Model 3 ve 4 kalibi i¢in baz temel beden kalib1 hazirlanmistir. Temel beden

ve kol dlgiileri Tablo 3.5.te gésterilmistir.

Tablo 3.5. 3 ve 4 modellerinin baz 6lgiileri (beden ve kol)

Olcii Alinan Bélgeler Olciilen Uzunluklar(cm)
Biitiin boy 160
Beden 92
Bel 74
Kalca 98
Koltuk derinligi 21,7
Arka uzunluk 40
Kalga diistikliigii 57
Ceket boyu 69 (modelde kisaltild1)
Arka yaka 6,6
Gogus distkligi 25,6
On uzunluk 2 44,1
Arka geniglik 18
Koltuk genisligi 12
On genislik 21
Kol boyu 56,5
Kol oyuntu yiiksekligi 38,5
Kol oyuntu ¢evresi 44,6
Koltuk genisligi 12
Kol boyu 56,5
Bilek genisligi 28

Tabloda belirtilmis olan Olgiilere uygun temel beden kalibi ¢izimine
baslanmistir. Tlk olarak milaj kagidinin sol kismina bir dik ¢izilmistir. Cizginin tepe
noktasindan asagiya sirasiyla koltuk derinligi, arka uzunluk, kalga diistikligii ve
ceket boyu Ol¢iisii olarak isaretlenmistir. Belirlenen bu noktalar saga dogru bir miktar
cizilmistir. Kalca diisiikligli ve arka uzunluk indigimiz hatlardan icerige 2 cm

girilmistir. Daha sonradan baslangi¢c noktasi ile birlestirilmistir. Baslangi¢ noktamiz
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omuz hatt1, koltuk derinligi isaretledigimiz hat beden, arka uzunluk noktas1 bel, kalga
diistikliigli nokta hattimizda kalca hattimiza denk gelmektedir. Belirlenen yeni arka
orta hat ¢iziminin koltuk derinligi hattindan saga dogru arka genislik 18 cm ve koltuk
derinligi 2/3°ii 8 cm isaretlenmistir. Isaretlenen bu noktadan biraz bosluk birakilip
baslangicindan 6n beden i¢in koltuk genisligi 1/3’ ve On genislik 21 cm
isaretlenmistir. Kalga ¢izgisine kadar dik formda ¢izilmistir. Belirlenen 6n genislik
hattindan igerigi beden 1/10 art1 0,5 cm yani 9,5 cm isaretlenmistir. Sol baslangig
noktasindan igeriye arka yaka 6,6 cm isaretlenmistir. Belirlenen hattan yukariya dik
ac1 yapilarak 2 cm’ lik hat belirlenerek arka yaka kavisi ¢izilmistir. Baslangi¢ noktasi
sola dogru ¢izilir ve arka genislik noktas1 dik yukariya uzatilarak cakigtirilmistir.
Belirlenen hattan asagiya 1,5 cm isaretlenmistir. Arka yaka c¢izilmistir. Baslangic
noktasi sola dogru ¢izilen ve arka genislik noktalarinin yaris1 bulunarak pens noktasi
tespit edilmistir. Tespit edilen nokta ile arka genislik noktasinin yarisi tespit
edilmistir. Bu hattan saga dogru 1,3 cm g¢izilerek arka kol oyuntu ¢iti(akb)
belirlenmistir. Arka hattan sola koltuk derinligi isaretlenmistir. Bulunan nokta
yukariya ve asagiya dik olacak sekilde ¢izilmistir. Bulmus oldugumuz arka bedende
arka genislikten yukariya dogru olan Olgiiyli 6nde bulunan koltuk derinligi
noktasindan yukartya isaretlenmistir. On bedende ¢izilen ¢izgi ¢ikan sonugtan 2 cm
cikarilarak koltuk derinligi hattindan yukariya isaretlenerek tespit edilmistir. On
hatta bulmus oldugumuz pens yeri noktasi ve on ortasi noktalarmi yukariya ve
asagiya dogru uzatilmistir. Pens hattinin bel ile kesisen noktast bulunmustur. Diiz
¢izgi lizerinde 6n uzunluk 2 6l¢iisii 44,1 cm isaretlenmistir. Tespit ettigimiz noktadan
asagiya gogis diistikliigli 25,6 cm inerek gogiis pensi ucu noktasi tespit edilmistir.
Bir yay cizilmistir. Cizilen yay flizerinde baslayarak 1/20 beden Oolgiisii tespit
edilmistir. On bedenin bel hattindaki noktadan yukariya giden ¢izgiden saga bir yay
daha ¢izilmistir. Bu yay tlizerinde 6l¢iiliip 1 cm ¢ikarilarak yay iizerinde isaretlenerek
yeni nokta tespit edilmistir. On yaka oyuntusu cizilmistir. On koltuk genisligi
hattinin bel ile kesisen nokta isaretlenmistir. Buradan saga dogru bel "4 18,5 cm
isaretlenmistir. Bu hattan sola dogru bel 1/2 artt 6 cm eklenerek 44 cm
isaretlenmistir. Isaretledigimiz hattin 6n ortasiyla cakisan noktas: bulunmustur.
Hattin kalca ¢izgisiyle denk gelen noktasi bulunmustur. Noktalar arasi olgiiliip
tizerine 2 cm eklenerek saga dogru isaretlenmistir. Bulunan noktadan baglayip sola
kalca 'z art1 4 cm eklenerek ¢izilmistir. Omuz ¢izgisini 1 cm {iste yeniden ¢izilmistir.

Arka beden pens hattinin sag ve soluna 1,5 cm esit olarak dagitilarak ¢izilmistir.
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Yeni ¢izilen omuzun arka yaka basindan saga dogru 5 cm isaretlenerek pens bitis
noktasi tespit edilmistir. Bel kavisi i¢in bel hattindan yukariya 1 cm ¢ikilarak igeriye
1,5 cm girilmistir ve bel kavis hatti olusturulmustur. Kalga hattinda belirlemis
olugumuz noktalar arasinda ki 6l¢iiyii kesistigi kalga ¢izgisinden disariya ¢ikilmistir
ve boylelikle ceket yan kavis ¢izimi tamamlanmistir. On beden omuz hatti 1 cm
asagiya inilerek yeniden c¢izim islemi gergeklestirilmistir. Koltuk derinligi
noktasindan yukariya koltuk genisligi %4 6l¢iisii isaretlenerek 6n kol oyuntu ¢iti(kb)
tespit edilmistir. Kol oyuntu formlari, beden pensleri, etek uglar ¢izilerek temel

ceket beden kalibr olusturulmustur (Sekil 3.40.).

Sekil 3.40. Model 3 ve 4 ceket baz kalibi

Ceket kol kalibi i¢in tek parcali kol tercih edilmistir. Milaj kagidinin sol
kismina yeni bir dik ¢izilmistir. Baslangi¢c noktasindan asagiya 2/10 arti 1 cm
isaretlenmistir. Baglangic noktasindan asagiya 2 kol oyuntu yiiksekligi
isaretlenmistir. Daha sonra kol boyu da belirlenmistir. Kol boyu noktasindan asagiya
3 cm inilmistir. Kol oyuntu noktasindan asagiya kol oyuntu yiiksekligi isaretlenen ve
kol boyundan yukariya isaretlenmis olan Olgiiler arasi 6l¢iiliip 1 cm ¢ikartilarak
isaretlenmistir. % koltuk genisligi Ol¢tisiini kol oyuntu hattindan yukariya
isaretleyerek kb noktasi bulunmustur. Bulunan noktalar saga dogru ¢izilmistir. Kol
oyuntu ¢evresinin yarisinda 0,5 cm c¢ikararak kb noktasinda verev olacak sekilde
isaretlenmistir. Bulunan hat asagiya uzatilmistir.  Geniglik aras1 Olgiiliip yarisi
bulunmustur ve 1 cm eklenerek asagiya isaretlenmistir. Kol oyuntu noktasindan saga
dogru olgiiliip yarisina 1 cm eklenerek saga dogru isaretlenmistir. Koltuk derinligi
4’1 bulunup 0,5 cm eklenerek asagiya dogru isaretlenmistir. On kol evi ¢izilerek
birlestirilmistir. Arka kol oyuntusu sekline gore cizilerek kol kalib1 hazirlanmistir
(Sekil 3.41.).
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Sekil 3.41. Kol kalip ¢izimi

Tablo 3.6. 3 ve 4. modellerin dikim 6ncesi kalip dlgiileri

Olcii Alinan Bolgeler Olciilen uzunluk(cm)
GOogiis 103,2
Bel 111,3
Kalca 122,8
Omuz 17,3
Yaka gevresi 40,6
Kemer Genisligi 5 (10)
Kol boyu 50
Manset genisligi 4(8)
Pazu 34,4
Manget kol agz1 32
Omuzdan model boyu 60

Ceket kalib1 hazirlandiktan sonra temel hatlardan dikim Oncesi Ol¢iim
islemleri  gerceklestirilmistir  (Tablo 3.6.). Baz kaliplarin  ¢izim islemi
tamamlandiktan sonra 6n, arka ve kol parcalarindan birer adet kopya alinmistir. On
parcada bulunan gogiis iistli pensini kapatarak bel hattinda ki noktaya kaydirma

islemi yapilmistir (Sekil 3.42.).

Sekil 3.42. Gogiis pensi kaydirma islemi
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Model 3 ve 4’ iin teknik ¢izimi incelendikten sonra Sekil 3.43. A gorselinde
On ortaya pat, on 1, cep, cep kapagt ve 6n 4, 6n 3 ve On 2 parcalarinin ¢izimi
yapilmistir. Modele hafif dik yaka kalib1 hazirlanmistir. Kemer i¢in 6n ve arka etek
ucuna uygun ¢izim islemi gerceklestirilmistir. Kol evi altindan bir miktar diisiilerek
kolda agma yapilmistir. Etek ucundan kisaltma islemi gergeklestirilmistir. Sekil 3.43.
B gorselinde arka beden i¢in sirt robast arka 1, arka beden 2 ve 3 pargalart ¢izilerek
kup yerlestirilmistir. Kol evi pensi roba ile iptal edilmistir. Beden pensi ceket bollugu
olarak kullanilmigtir. Sekil 3.43. C gorselinde kol tepe noktasindan bir miktar
inilerek yeniden ¢izilmistir. Kol ucundan manset genisligi kadar atilmistir ve manset

cizim islemi gerceklestirilmistir. On ve arka kol olarak model uygulanmistir.

Yaka On1 Arka 1

Kemer

Sekil 3.43. A) On model uygulama, yaka ve kemer, B) Arka model uygulama, C)
Kol ve manset

Model uygulama islemlerinden sonra modellerin acilim islemi yapilmistir

(Sekil 3.44.).

A B C

Sekil 3.44. A) On beden agilimi, B) Arka beden, kemer, apolet ve yaka acilimi, C)
On kol, arka kol ve manset ag1lim1

Model 3 ve 4’ {in dikis pay1 islemleri par¢a ve bindirme yonlerine gore
degisiklikler gostermektedir. On 1 parcasinda pat kismina 1,5 cm verilirken diger
noktalara 1,3 cm verilmistir. Cep kapag iist noktasina 1,3 cm diger kisimlarma 1,5
cm verilmistir. Torba ¢iziminin tiim hatlarina 1,5 cm verilmistir. On 2 pargasi pat

kismima 1,5 cm etek ucu ve iist kismma 1,3 6n 3 ile birlesim noktasina 1 cm

74



verilmistir. On 3 iist ve etek ucuna 1,3 cm verilmistir. Yanlara ise altta kalacag: i¢in
2 cm pay verilmistir. On 4 parcasinin &n 3 ile birlesim noktasina 1 cm, diger
kisimlara 1,3 cm verilmistir. Arka 1 pargasinin arka ortasi hari¢ 1,3 cm verilmistir.
Arka 2 parcasinin arka ortasi kumas kati oldugundan pay verilmemistir. Arka 3
birlesim noktasina 1 cm, arka 3 {ist kismina ve arka 2 ile birlesim noktasina 2 cm
verilmistir. Geriye kalan tiim hatlara 1,3 cm verilmistir. Kemer kalibinin iist ve alt
kisimlarma 1,5 cm verilerek boyuna ek 10 cm ilave edilerek pay verilmistir. Yaka
pay isleminde beden birlesim noktasma 1,2 cm verilirken diger noktalara 1,5 cm
olarak c¢izilmistir. Apolet parcasinin tiim g¢evresine 1,5 cm verilmistir. Kol kalibina
18 cm yirtmag ve 3 cm payinda en gizilerek yirtmag pay: verilmistir. On kolun arka
ile birlesim noktasina 2 cm, arka kola ise 1 cm pay ¢izilmistir. Geriye kalan noktalara

1,3 cm olarak ayarlanmustir (Sekil 3.45.).

A n -

Sekil 3.45. A) On parcalar, B) Arka, apolet, yaka, C) On-arka kol ve manset

Model 5 ve 6’ nin teknik ¢izim isleminden sonra milaj kagidi tizerine kalip
hazirlama islemi gergeklestirilmistir. Model klasik 5 cepli denim pantolon olarak

gerceklestirilmistir. Tablo 3.7.’de kullanilacak 6l¢iiler belirtilmistir.

Tablo 3.7. Model 5 ve 6 pantolon dikim oncesi kalip 6lgiileri

Olcii Alinan Bélgeler Olciilen Uzunluklar(cm)
Bel 79
Kalca 106
Baldir 65,4
Diz genisligi 51,2
Paca genisligi 48
On ag 30,2
Arka ag 40,6
I¢ boy 79,5
Agdan diz dl¢iim yeri 38
Kemer genisligi 4 (8)
Yan boy(kemer harig) 107,7
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Milaj kagidinin ortasina bir dik ¢izilmistir. Baglangi¢ noktasindan yukariya i¢
boy 79,5 cm isaretlenmistir. Bu noktadan asagiya agdan diz yeri 6l¢iisii 38 cm
isaretlenmistir. Baslangi¢ noktasinin sagina ve soluna paga genisligi olgiisii 2 ile
carpilarak 48 cm bulunup sonra 3 cm cikartilmistir. Ikiye béliinerek pacaya esit
sekilde dagitilmistir. Noktadan yatay bir ¢izgi c¢izilmistir ve diz genisligi 2 ile
carpilip 51,2 cm ol¢iisiinden 3 cm ¢ikarilarak 48,2 cm bulunmustur. Bu 6l¢iiyii ikiye
bolerek 24,2 cm esit sekilde sag ve sola dagitilarak isaretlenmistir. ikinci isaretlenen
hat yatay ¢izilmistir. Baldir olgiisii 2 ile g¢arpilip 65,4 cm Olgilisinden 14 cm
cikarilarak 51,4 cm bulunmustur. Bu Olgiliniin yaris1 sag ve sola esit sekilde
boliinerek isaretlenmistir. Bulunan noktadan saga dogru yatay ¢izgi tizerinden 6n ag
i¢in 3,5 cm isaretlenmistir. I¢ ve dis pagalar cizilmistir. On ag 3,5 cm isaretlenmistir.
On ag 30,2 cm dlgiisiinii 3,5 cm isaretlenen noktadan yukariya dogru isaretlenmistir.
On ag noktasinin sol kismindan yukariya dik aci yapilarak ¢izilmistir. On agda
isaretlenen 3,5 cm’ lik alandan yukariya ¢ikilan ve kesisen noktanin soluna 1,5 cm
isaretlenir ve yatay olacak sekilde ¢izilmistir. Orta ¢izgi ile ¢akisan nokta tespit
edilmisgtir. Bu noktadan asagiya 20 cm kal¢a diisiikligii isaretlenmistir. Kalga
diistikliigii noktasi basen noktasi tespit edilmistir. Basen 6l¢iisiinden 2 cm ¢ikartilarak
51 cm bulunmustur. Bu 6lgiiniin yarisini sag ve sola esit sekilde dagitilmistir. 1,5 cm
isaretlenen noktadan baglayarak belin yaris1 19,7 cm olgiisii isaretlenmistir. Bulunan
hatlar bel kavisine uygun sekilde cizilmistir. Yan kal¢a kavisi ¢izilmistir. On ag hatti
olusturulmustur. On model {izerine cep ve kibrit cep ¢izimi gerceklestirilmistir (Sekil
3.38. A). Agik patlet 2 ve kapali patlet 1’ in ¢izimi yapilmistir. Arka beden i¢in 6n
bedenden kopya alinmistir. I¢ ag kismindan 3 cm arttirilmistir. Yeniden arka ag
formu ¢izilmistir. Conta ¢izim islemi gergeklestirilmistir. Arka aplike cep yerlesim

islemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.46. B) .

Sekil 3. 46. A) Model 5-6 6n ve patletler, B) Arka ve kemer
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Model agiliminda 6n pantolon, cep, cep karsiligi, cep torbasi, patlet 1, patlet

2, arka conta, arka cep, arka beden ve cep agilimlar1 Sekil 3.47.’de goésterilmistir.

o

Sekil 3.47. A) On beden pargalari, B) Arka beden parcalar

7 ve 8’inci gomlek modelinin penssiz beden kalibin1 hazirlamak igin Tablo

3.8.’de olgtiler belirtilmistir.

Tablo 3.8. Model 7 ve 8 baz kalip beden ve kol &lgiileri

Olcii Alinan Bélgeler Olgiilen Uzunluklar(cm)
Gogiis 97
Kalca 100
Arka yaka 6,6
Boyun ¢evresi 40
Arka genislik 35,2
Koltuk genisligi 11,7
On genislik 39,4
Omuz genisligi 13,4
Arka uzunluk 44
On uzunluk 45,5
Gogiis diistikligi 27,8
Koltuk yiiksekligi 16,8
Yan ylikseklik 20,7
Kalga diistikliigii 20
Pens genisligi 8,9
Ortalama kol oyuntu yiiksekligi 21,25
Kol oyuntu yiiksekligi 16,75
Kol boyu 42
Ust kol genisligi 31,4
Koltuk genisligi 11,7
Bilek genisligi 20 ( 2 + 2 Kapama pay1)
On koltuk oyuntusu 24,9
Arka koltuk oyuntusu 25
Manset genisligi 8
Kaydirma pay1 0,6
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Gomlek modeli penssiz temel beden kalib1 i¢in milaj kagidinin sag kismima
bir dik cizilmistir. Baslangi¢ noktasindan asagiya arka uzunluk Olgiisii 44 cm
isaretlenmistir. Buradan asagiya kalga disiikligi hatti bulunmustur.  Kalga
diistiikliigii hattindan yukartya da yan yiikseklik 20,7 cm isaretlenerek tespit
edilmistir. Bulunan noktalar sola yatay sekilde uzatilmistir. Baslangi¢ noktasindan
asagilya 3 cm inilmistir. Baslangic noktasinda asagiya 1 cm isaretlenmistir. Bu
noktadan 1 cm hat sola yatay bir sekilde cizilmistir. Baslangi¢ noktasinda sola arka
yaka 0,4 cm art1 0,6 cm eklenerek 7,6 cm isarctlenmistir. Arka yaka kavisine uygun
bir sekilde cizilmistir. Arka orta yeniden ¢izilmistir. Gogiis hattiyla kesisen, bel ile
kesisen noktalar tespit edilmistir. G6glis noktasindan sola arka genislik 6l¢iisiiniin
yarist 17,6 cm isaretlenmistir. Bu noktadan sola koltuk genisligi Ol¢iisiiniin yarist
5,85 cm olgiisiine 1 cm eklenerek 6,85 cm isaretlenmistir. Gogiis hattinda bulunan
hatt1 yukartya dik a¢1 yapilarak uzatilmistir. Koltuk genisligi hatt1 bel ve kalca hattina
kadar ¢izilmistir. Koltuk genisligi hattindan sola dogru bir miktar bosluk birakilarak
isaretlenmistir. Belirlenen nokta dik ag¢i yapilarak asagiya kalga hattina kadar
cizilmistir. Koltuk alti hatlarindan asagiya 1,5 cm inilmistir(a-b). On koltuk alt1
noktasindan sola 4,85 cm isaretlenmistir. Belirlenen noktadan sola dogru 6n genislik
19,7 cm belirlenmistir. Asagiya dik ag1 yapilarak cizilmistir. On genislik hattinin
arasin Olgerek yaris1 10,85 cm bulunmustur ve koltuk altinin solunda ki noktadan
sola dogru isaretlenerek pens noktasi bulunmustur. Bu nokta bele kadar uzatilmistir.
Buldugumuz noktadan yukariya 6n uzunluk 45,5 cm isaretlenmistir. Bu noktadan
yay ¢izilmistir ve bu noktadan asagiya 27,8 cm gogis diisiikligii belirlenmistir.
Gogiis ¢izgisi hattimizi yukartya uzatilmig olup iki yeni nokta bulunmustur. Bu
noktadan sola 6,6 cm isaretlenmistir. On yaka acikhig: icin soldan asagiya 6,6 cm
arka yaka kadar diisiilmistir. Bu iki hat yardimci ¢izgi olarak yaka formunda
cizilmistir. Cizilen yaka formundan asagiya 1,5 cm inilerek yaka formu seklinde
cizilmistir. Yaka basi noktasiyla gogiis diisiikliigii noktamizi birlestirilmistir. Yaka
basi noktasindan saga dogru pens genisligi 8,9 cm isaretlenerek noktasi tespit
edilmistir ve diiz birlestirilmistir. Koltuk yiiksekligi 16,8 cm o6l¢iimiizii 6n beden
noktasindan yukariya isaretlenmistir. Bu noktadan saga omuz genisliginin yaris1 6,7
cm isaretlenmistir. On omuz formu gizilerek olusturulmustur. On beden hattindan
yukariya 4,2 cm isaretlenmistir. Kol evi formu verilmistir. Arka genislik noktasindan
yukartya 16,8 cm 6lgiisiine 2 cm eklenerek toplam 18,8 cm isaretlenmistir. Iki hattin

yarist bulunmustur. Omuz genisligi 13,4 cm olarak belirlenen olgiiye 2 cm ilave
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edilerek 15,4 cm olgiislinti arka yaka tepe noktasindan sola uzatilan yay tizerinden
arka omuz noktasi tespit edilmistir. Kol oyuntu formu seklinde ¢izilmistir. Arka
omuz hatt1 pens ¢izim islemi yapilmistir. On bedende bulunulan noktalarmin 6n orta
hattina dogru 2 cm girilerek iki nokta bulunmustur ve dikdortgen sekilde ¢izilmistir.
Bu noktadan igeriye 1 cm girilmistir. On yaka ucu birlestirilerek yeni omuz
cizilmistir ve {ist gogiis pensi iptal edilmistir. On koltuk altindan inilen 1,5 cm
noktasindan yukariya 1,5 ¢ikilarak nokta bulunmustur ve yeni kol evi ¢izilmistir.
Arka bel hattinin solunda ki noktadan asagiya 18 cm isaretlenmistir. Bu hat koltuk
altt ile birlestirilmistir. Arka etek ucu ¢izilmistir. Ayni islem 6n beden iginde
yapilmistir On etek boyu cizilmistir ve 6n beden ortasma 2,5 cm kapama payi
cizilmistir. On bedene cep ¢izimi gerceklestirilmistir (Sekil 3.48.). Temel dlgiileri
kalip tizerinden belirlenmistir (Tablo 3.9.).

Tablo 3.9. 7 ve 8’inci modelin dikim 6ncesi kalip dlgiileri

Olcii Alinan Bélgeler Olciilen Uzunluklar(cm)
Gogiis 100,2
Bel 98,8
Kalca 102,6
Omuz 12
Yaka cevresi 46
Kol boyu 56,3
Pazu 31,5
Manset kol agz1 27
Manget genisligi 4(8)
Yirtmag boyu 10
Cep takim yiiksekligi 22,7
Omuz bagindan boy 63,6
A B

Sekil 3.48. A) Model 7-8 baz ¢izimi, B) Model uygulama ¢izim ve agilim

Kol kalib1 igin sol kenara bir dik ¢izilmistir. Baglangi¢c noktasindan asagiya
16,75 cm isaretlenmistir. Buradan asagiya kol boyu o6lgiisii belirtilmistir. Baslangic
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ve kol boyu arasi 6l¢iiliir ve 1 cm eklenerek kol oyuntu yiiksekligi hattindan yukariya
isaretlenmistir.  Bu noktalar sag tarafa dik bir sekilde uzatilmigtir. Kol boyu
noktasindan asagiya 3 cm inilmistir. Baslangi¢ noktasindan sag tarafa iist kol
genisliginin yarist 15,7 cm isaretlenmistir. Bulunan nokta dik ag1 olacak sekilde
asagiya dogru uzatilmistir. Kol boyu noktasiyla diiz sekilde birlestirilmistir. Kol
oyuntu yiiksekligi hattindan sag tarafa 4,85 cm isaretlenmistir. Bulunan noktay1
asagiya dik ac1 yapilarak cizilmistir. Baslangi¢ noktasinin sag tarafindaki ¢izgi 4’e
boliinerek noktalar bulunmustur. Birinci noktadan 0,6 cm kaydirma miktar1 kadar sag
tarafa igaretlenmistir. Kol oyuntu yiiksekligi noktasindan tiste 3,35 cm cikilmistir. 2
iist kol genisligi noktasindan asagiya da ayni olgii isaretlenmistir. Noktalar cetvel ile
birlestirilmistir. Aynmi islemler diger noktalar i¢inde yapilmistir. 1/5 kol oyuntu
yiiksekligi noktasi arasi Olciilerek 4’e boliinmiistiir ve kol oyuntusundan yukariya
isaretlenmistir. On kol oyuntusu ve arka kol oyuntusu c¢izilmistir. Kol agz1 sekline
uygun formada olusturulmustur. Pile hesaplamasi yapilarak kol agzina yirtma sag ve

soluna toplam 4 adet pile ¢izimi gerceklestirilmistir.

Modele ayagi dikisli gomlek yakasi ve kol agzina manset ¢izim (Sekil 3.49.)

islemi gergeklestirilmistir.

Sekil 3.49. A)Kol, yaka ve manset ¢izimi, B) Kol, yaka, manset ve cep agilimi

Model acilim islemlerinden sonra 6n pat kismina 1,5 cm, etek ucuna 2 cm ve
diger noktalara 1,3 cm verilmistir. Arka beden etek ucuna 2 ve arka ortas1 harig¢ diger
noktalara 1,3 cm olarak pay verilmistir. Kol etrafi 1,3 cm verilmistir. Manset ilik
diigme pay1 3 cm iist ve alt noktalarina 1,5 cm verilmistir. Kol yirtmag hatt1 2,7 cm’
lik verevine parga kesilmistir. Yaka ayagmnin etrafina 1 cm, {ist yakanin {istiine ve
yanma 1,2 cm verilmistir. Yaka agay1 birlesim noktasina 1 cm verilmistir. Cep

pargasinin tistiine 2 cm ve diger noktalarma 1,5 cm verilmistir (Sekil 3.50.).
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Sekil 3.50. Dikis pay1 (sablon) islemi

3.2.6. Pastal Serimi ve Kesimi

Belirlenmis olan modellerin kalip hazirlama islemleri tamamlandiktan sonra
pastal yani serim iglemine gecilmistir. Burada kalip diiz boy ipligine ve kumas diiz
boy ipligine dikkat edilmistir. Kumas serimler Sevran Dark Blue ve Terra Ocker
Beige olarak yapilmistir. Pastal serim igleminde kumas yerlesimi iki kat olarak

yapilmustir.

Yerlesim islemine ilk olarak model 1 ve 2° den baslanmustir (Sekil 3.51.).

Modelde bulunan pargalar ve kesim adetleri; iki adet on 1 ve 2, iki adet arka, bir adet

kemer ve koprii igin kumasg kesimi gergeklestirilmistir (Sekil 3.52.).

T

Sekil 3.52. A) Model 1 kesim, B) Model 2 kesim
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3 ve 4’ iincii modelde bulunan pargalar ve kesim adetleri belirlenerek serimi
yapilmustir (Sekil 3.53.). 1ki adet 6n 4, 3, 2 ve 1, iki adet cep torbasi, dort adet cep
kapagi, iki adet hafif dik yaka kesilmistir. Bir adet arka 1 ve 2 (kumas kat1), iki adet
arka 3, bir adet kemer, dort adet kemer apoleti, iki adet arka kol, iki adet n kol ve iki
adet manget kesilmistir (Sekil 3.54.).

Model 5 ve 6’ nin serim iglemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.55.). Pantolonda
bulunan pargalar ve kesim adetleri iki adet 6n, arka, arka conta ve arka cep
kesilmistir. Bir adet kibrit cep, kemer, patlet 1 ve patlet 2 pargalar1 yerlestirilip
bigilmistir. Iki adet on cep torbasi(astar), cep karsihigi ve Kprii igin kumas kesimi

gerceklestirilmistir (Sekil 3.56.).

Sekil 3.55. A) Model 5 serim, B) Model 6 serim
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Sekil 3.56. A) Model 5 kesim, B) Model 6 kesim
Model 7 ve 8’ de bulunan pargalarin serim islemi yapilmistir (Sekil 3.57.).
Kesim adetleri iki adet 6n, cep, iist yaka ve yaka ayagi, kol, manset ile 2,8 cm’ lik
verevine biye kesilmistir. Bir adet arka beden kumas kati olarak yerlestirilip
bicilmistir (Sekil 3.58.).

s —= ]

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

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

3.2.7. Modellerin Dikimi

3.2.7.1. Model 1-2 dikim asamalari

On 1 ve 6n 2 parcalar birlestirilmistir. Birlestirilme isleminde kollu makinesi
kullanilmigtir. Kollu makinesi aparati sayesinde 6n 1 pargasi, 6n 2 parcasi iizerine

yerlestirilerek ¢atim islemi gerceklestirilmistir (Sekil 3.59.).
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Sekil 3.59. Kollu makinesi 6n 1 ve 2 pargalarinin birlestirilmesi

Arka etek pensleri biz aparati (Sekil 3.60. B) yardimiyla belirlenmistir. Biz
aparatinin basi topuz seklinde ve ucu sivri (Sekil 3.60. A) bir yapiya sahip

olmaktadir.

Sekil 3.60. A)Biz aparati ile pens ucu belirleme islemi, B)isaretleme yapilan
noktalarin gorlintigii

Arka etek de bulunan pensler bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis makinesinde
dikilmistir (Sekil 3.61.).

Sekil 3.61. Arka etek penslerinin dikim islemleri

Arka etek pensleri titiilenmistir (Sekil 3.62.).

Sekil 3.62. Pens iitiileme islemi
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Arka etek ortasi kollu makinesinde birlestirilmistir. Aparata verilirken sol

etek parcasinin iistte olmasina dikkat edilmistir (Sekil 3.63.).

Sekil 3.63. Arka bedenlerin gatimi

On etekte bulunan pat hattina tela yapistirma islemi gerceklestirilmistir.
Burada 90 tel/cm likrali tela malzemesi kullanilmistir. 1,5 cm’ lik dikis pay1 igerige
katlanmigtir. Kalan pat oran1 ise On orta c¢itina kadar katlanarak pat {tiisi

gergeklestirilmistir (Sekil 3.64.).

Sekil 3.64. Etek patlarini tela ve titiileme islemleri

Bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis makinesi kullanilarak etek patina Imm’ den
cima dikisi gergeklestirilmistir (Sekil 3.65., Sekil 3.66.).

Sekil 3.65. Pat dikimi
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Sekil 3.66. On parcalarin kollu ve ¢ima dikis islemleri sonrasi goriiniimii

5 iplikli overlok makinesi kullanilarak 6n ve arka etekler yan dikis hattindan
dikilmistir (Sekil 3.67.).

Sekil 3.67. Etek yan hatlarinin 5 iplikli overlok makinesinde ¢atimi1

Yan dikis hattinin 6n tarafindan Sanayi tipi diiz dikis makinesi ile ¢ima dikisi

atilmistir ( Sekil 3.68.).

Sekil 3.68. Yan hatlarina 1 mm’ den ¢ima siis dikisi

Kemer tela yapistirma islemi gerceklestirilmistir. Kemer aparati ile
110/42(11 cm giris, 4,5 cm bitis) kemer dikim islemi yapilmistir (Sekil 3.69., Sekil
3.70.). Kemer dikiminde bitis ve baslangi¢ noktalarinda paylar birakilmstir.

Sekil 3.69. Kemer makinesi aparatina, kemer genisligi 11 cm’ lik kumagsin verilmesi
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Sekil 3.70. Aparaya verilen kemerlerin ¢ikisi 4,5 cm

Kemer aparati dikim isleminden sonra iiriin lizerinde zincir dikisleri bir

miktar sokiilerek temiz katlama islemi gerceklestirilmistir (Sekil 3.71.).

Sekil 3.71. Kemer baslangi¢ ve bitis noktalarinin dikim islemi
Etek uglart 1,2 - 1,2 cm’ den dikis pay1 oraninda katlanarak iitiilenmistir
(Sekil 3.72.). Bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis makinesinde ¢ima dikim islemi
gerceklestirilmistir.

Sekil 3.72. Etek uglarini temizle

Koprii makinesi i¢in 2,5 cm genisliginde diiz boy ipinden kesilen kumas
pargasi ile koprii makinesinde etek kemer kopriisii dikilmistir (Sekil 3.73.). Dikilen

kopriiler bir miktar uzunlukta kesilmistir.

Sekil 3.73. Koprii yapimi
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Koprii makinesinde ayarlanan pargalar iitiide 6 cm boyun da ayarlanarak,

payli katlama islemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.74.).

- ¥
Sekil 3.74. Kopriilerin titiilenmesi

On bedende kopriiler kup hatlarina yerlestirilmistir. Koprii yerlesiminde
dikkat edilecek noktalardan biri beden ve kemer birlesim noktasindan asagiya

yerlestirilerek punteriz makinesi ile tutturulmasidir (Sekil 3.75.).

Sekil 3.75. On 1 ve 2 parcalarinin kdprii yerlesimi

Yan hatlardan arka ortaya dogru 3 cm isaretlenerek (Sekil 3.76.) ikinci koprii
yerleri belirlenmistir. Bu noktada kemer altina punteriz dikisi atilacagindan ince
kalmasin diye gelen noktanin alt kismina kege (Sekil 3.77.) yerlestirilmistir. Kece
yerlesiminin amaci yikama ve punteriz esnasinda kumasin yirtilmasini 6nlemek
olarak saptanmistir. Uciincii koprii pargasi ise arka ortaya yerlestirilip dikim islemi
yapilmustir (Sekil 3.78.).

{
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Sekil 3.77. Yan kopriiler altina kege yerlesimi
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Sekil 3.78. Arka eteklerin kemer koprii yerlesimi

Utii isleminden sonra iiriin iizerinde ilik yerleri ¢izilmistir. Kemer noktasinin
1/2 sine ilk ilik yerlestirilmistir. Kemer hattindan asagiya 3 cm inilerek ikinci ilik
yeri tespit edilmistir ve sirasiyla 7 cm araliklarla ¢izilmistir. Toplam 7 adet ilik

yapilmustir. Ilikler yatay pozisyonda tercih edilmistir (Sekil 3.79.).

Sekil 3.79. lik yerlesim noktalar:

Ilik yerlerini belirleme islem gerceklestirildikten sonra goz ilik agilmistir

(Sekil 3.80.).

Sekil 3.80. ilik agma

3.2.7.2. Model 3-4 dikim asamalari

On ceket parcalari, 6n 2, 6n 3, 6n 4 parcalar1 (Sekil 3.81.) kolluk makinesinde
birlestirilmistir. Burada kolluk makinesinde ki biye aparatina verilirken 6n 3 pargasi
altta kalacak sekilde yerlestirilmistir. On 2 ve 4 pargalar iistte kalacak sekilde kollu

makinesine verilmistir (Sekil 3.82.).
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Sekil 3.81. On beden 4, 3, 2 parcalari

Sekil 3.82. A- C gorselinde 6n 2 pargas1 6n 3’te iistiine dikimi. B-D gorselinde 6n 4
pargasi on 3’te istiine dikimi

Arka beden 2 ve 3 pargalar1 kollu makinesinde birlestirilmistir. Arka 2 pargasi

tistte kalacak sekilde kollu makinesine verilmistir (Sekil 3.83.).

Sekil 3.83. Arka 2 ve 3 parca dikimi

Arka alt bedenler ¢atildiktan sonra arka 1 roba pargas1 arka 2 ve 3 ile kollu
makinesinde birlestirilmistir. Arka 1 robasi istte kalacak sekilde kollu makinesine

verilmistir (Sekil 3.84.).

Sekil 3.84. Arka 1 roba pargasinin birlesimi

Ceket list cep pargasinin ist agiz kismima 3 iplikli overlok makinesi ile

temizleme islemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.85.).
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Sekil 3.85. Ust cep agzina overlok

Ust cep agizlart 1,5 cm katlanarak iitiilenmistir. Sanayi tipi bilgisayarli diiz
dikis makinesinde 1 cm igeriden siis dikisi gecilmistir (Sekil 3.86.). Ust cep torbasi
yan hatlar1 ¢izim kalib1 ile katlanmustir (Sekil 3.87.). Utii islemi gerceklestirilmistir.

Sekil 3.87. Ust cep pay kivirma

On beden iizerinde iist cep yerlesim noktas1 isaretlenmistir. Bu alana iitiide
kirmi gergeklestirilen cep yerlestirilmistir. Cift igne makinesinde dikim islemi
gerceklestirilmistir  (Sekil 3.88.). Kose doniis noktalarinda kelebek koluna

basilmistir.

Sekil 3.88. Cep torbasinin bedene dikimi

Cep kapaklarmin iist kismina denk gelecek olan pargaya tela yapistirma

islemi gerceklestirilmistir. Cep kapaklarina ¢izim kalib1 kullanilarak pay oranlari ice
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dogru katlanip itlilenmistir. Cep kapagi st kisminda bulunan pay orani
katlanmamistir (Sekil 3.89.).

‘\. B,

Sekil 3.89. Cep kapaklari telalama ve kivirma islemi

Ust cep kapaklar telali parcasi iiste kalacak ve telasiz parcas altta kalacak
sekilde c¢ift igne makinesinde dikilmistir (Sekil 3.90.). Bu makine de doniis
noktalarinda kelebek kolu ile bir igne iptal islemi gerceklestirilmistir. Bir igne iptal
islemi yapilmadig: takdirde doniislerde iplik yani ilmek fazlaliklarinin olugmadigi

gozlemlenmistir.

Sekil 3.90. Cep kapag ¢ift igne dikisi

Cep kapaklariin ¢ift igne isleminden sonra ¢izim kalib1 ile cep kapag {ist
pay kisimlart g¢izilmistir (Sekil 3.91.). Bu islemden sonra bedene dikilen cep
torbasinin 6n 1 ile birlesim noktasina yerlestirilerek, payli kisimdan dikim iglemi

gerceklestirilmigtir (Sekil 3.92.).

Sekil 3.91. Cep kapaklar1 bedene dikim noktasini belirleme
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Sekil 3.92. Cep kapak dikimi

On beden cep islemi bittikten sonra 5 iplikli overlok makinesinde 6n 1 hatti
beden kismi 6n 1, 6n 2, 6n 3 ile catilmistir (Sekil 3.93.). Bu hatt1 kollu makinesinin
agiz aparati ¢ikarilarak cift igne siis dikisi gecilmistir. I¢ payr roba kismina

katlanmistir.

X

Sekil 3.93. On 1 pargasinin, 6n 2, 3, 4ile birlesimi

On 2’de bulunan pata tela yapistirma islemi gergeklestirilmistir. 1,5 cm olan
dikis pay1r icerige c¢evrilerek ve kalan pay oOn ortasi ¢itina kadar katlanarak
utlilenmistir (Sekil 3.94.).

Sekil 3.94. Pat katlama islemleri

Ust cep agz1 punteriz dikis noktalarinin arka kismina kece (Sekil 3.95.)

koyulmustur. Kege yerlesim isleminden sonra punteriz dikimi yapilmstir.
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Sekil 3.95. Cep agizlarina punteriz

Pat tepe noktasini temizlemek amacli dikis islemi gerceklestirilmistir. Kose
doniis noktasina ¢it atilarak g¢evrilmistir (Sekil 3.96.). Ceket pat lizerine ¢ima siis

dikisi gegilmistir (Sekil 3.97.).

Sekil 3.97. Pat ¢cima dikisi yapimi

Arka beden omuz hatlar1, 6n beden omuz hattinin stiine bindirilerek kollu

makinesinde ¢atilmigtir (Sekil 3.98.).

Sekil 3.98. Arka bedenin 6n bedene ¢atimi

Ceket modelinde hafif dik yaka uygulamasi kullanilmistir. Yaka pargasinin
ist kisminda kalacak olan par¢asina 11 cm genisliginde 90 tel/cm likrali tela

yapistirilmistir (Sekil 3.99.).
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Sekil 3.99. Yakalara tela yapistirma islemi

Tela yapistirildiktan sonra ¢izim kalib1 ile bedene dikim noktasinda ki pay

icerige katlanmistir (Sekil 3.100.) ve geri kalan pay noktalari ¢izilmistir.

Sekil 3.100. Yaka dikis pay yerlerinin ¢izimi

Iki yaka pargasinin yiizleri birbirine bakacak sekilde sanayi tipi diiz dikis
makinesinde catim islemi gergeklestirilmistir. Burada yaka uclarinin daha net
¢ikarabilmek i¢in yaka ucglarina 1 adim kala ip yerlestirip bir adim dikildikten sonra
ip pargast yaka i¢ine atilip dikim islemi bitirilmistir. Bu islemden sonra yaka
uclarinda ki fazlalik atilarak yaka gevrilmistir. Utii islemi gerceklestirilmistir (Sekil
3.101.).

Sekil 3.101. Yaka dikimi ve itii islemi

Ceket yakas1 bedene yerlestirilmistir. Yerlestirme isleminde yaka ortasi arka
beden ortasina denk getirilerek ayarlanmistir. 1 cm’ den telasiz yaka tizerinden dikim
islemi gergeklestirilmistir. Daha sonradan yakanin pis kismi igeriye atilarak ¢ima
dikisi ile yaka kapama islemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.102.). Kapama isleminde

eriyen beyaz ip kullanilmistir.
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Sekil 3.102. Yaka dikim ve ¢ima dikim

Kol yirtmag hatlar1 verilen pay oraninda katlanarak itiilenmistir (Sekil
3.103)).

Sekil 3.103. Kol yirtmag titiisii

Sanayi tipi diiz dikis makinesinde kol yirtmaci {izerine ¢ima dikisi gegilmistir.
Kol yirtmaglar dikildikten sonra 6n ve arka kol yirtmag noktasindan baslayarak iKi
parca birlestirilmistir (Sekil 3.104.).

Sekil 3.104. Kol yirtmag dikimi, iist ve alt kol birlesimi

Birlestirme islemi tamamlandiktan sonra 3 iplikli overlok makinesinde

dikilerek temizleme islemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.105.).

Sekil 3.105. 3 iplik overlok kol ¢catim noktas1 dikimi

96



On ve arka kol temizlendikten sonra i¢ pay, 6n kisma yatirilarak cift igne
makinesinde dikilmistir (Sekil 3.106.). Iki dikis aras1 mesafesi 6 mm oldugu

saptanmistir.

Sekil 3.106. Ust ¢ift igne siis dikisi

Yirtmag bitis noktalarina yatay sekilde punteriz dikisi atilmistir (Sekil

3.107.).
! R :

Sekil 3.107. Punteriz dikisi

Ceket bedeni ve kol 5 iplikli overlok makinesinde dikilmistir (Sekil 3.108.).
Arka kol ¢it1 (akb) ve 6n kol ¢it1 (kb) noktalarinin denk gelmesine dikkat edilmistir.

Sekil 3.108. Kol takimu 5 iplikli overlok

Kol catildiktan sonra siis dikisi i¢in kollu makinesinde bulunan biye aparati
cikarilmistir. Kol pay1 beden kismina yatirilarak ¢ift igne siis dikisi gecilmistir (Sekil
3.109.).
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Sekil 3.109. Kol cift igne siis dikisi

Ceket hattinin kol alt1 ve yan hatt1 5 iplikli overlok makinesinde ¢atilmistir
(Sekil 3.110.). Catim esnasinda koltuk altinda Ki dikislerin birbirine denk gelmesine

0zen gosterilmistir.

Sekil 3.110. Beden yan hatt1 ve kol alt1 catim1

Ceket kol manseti ve kemer parcalarina tela yapistrma islemi
gerceklestirilmis olup, diiz dikis makinesinde bu parcalar birlestirilmistir (Sekil
3.111)).

Sekil 3.111. Manset ve kemer tela ve dikim islemi

Makinede dikilen kemer ve manset, kemer aparatina yerlestirilir ve bir
miktar dikim islemi gergeklestirildikten sonra ceket etek ucu aparata yerlestirilir ve
kemer dikim islemi gerceklestirilir. Ayn1 aparata manset dikimi igin i¢ pay temiz
kisma yatirilip, dikilmistir (Sekil 3.112.).
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Sekil 3.112. Kemer ve manset dikimi

Kemer (Sekil 3.113.) ve manset (Sekil 3.114.) uglarindan birakilan fazlalik
kismindan bir miktar sokiilmiistiir. Bu kisimlar bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis
makinesinde ige cevirme islemi yapilarak temiz bir sekilde ¢ima dikisi ile

kapatilmistir.

Sekil 3.114. Manset temiz dikis

Kemer apoletleri ¢izim kalibi ile payl kisimlart katlanmistir. Altta kalacak
apolet parcasinin beden birlesim noktasinda ki pay1 kesilmistir (Sekil 3.115. A-C).
Ust apolet parcasi ise beden birlesim noktasi payli birakilmistir (Sekil 3.115. B-D).

e |
s

Sekil 3.115. A) Paysiz, B) Payli, C) Paysiz, D) Payli apolet kirim ve {itii islemi

Apoletler payli ve paysiz olarak eslestirilip tersleri birbirine bakacak sekilde
st iiste yerlestirilmistir. Bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis makinesinde ¢ima dikisi
gegilerek apolet catimi gergeklestirilmistir (Sekil 3.116.).
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Sekil 3.116. Apolet catimi

Yan dikis hattinda arka ortaya dogru bakacak sekilde apolet pargasi payli
kismindan kemere tutturulmustur. Apolet arka ortaya atilarak {izerinden 0,5 cm gaze
dikisi ile gecilmistir (Sekil 3.117.).

Sekil 3.117. Apoletin kemere takimi1

Ceket dikim islemi bittikten sonra iiriin tizerinde ilik yerleri belirlenmistir. Pat
tepe noktasindan asagiya 2,5 cm isaretlenip ilk ilik yeri tespit edilmistir. Devaminda
ilik aras1 mesafe 10 cm olarak ayarlanmistir. Cep kapagi, kemer apoleti ve kol

mansetlerinin %2 noktasina da ilik ¢izimi gergeklestirilmistir (Sekil 3.118.).

Sekil 3.118. ilik cizimi

Belirlenen hatlara g6z ilik acilmistir. Goz ilikler apolet, 6n pat ve cep

kapaklarina yapilmistir (Sekil 3.119.).
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Sekil 3.119. Ceket ilik a¢ilimi

3.2.7.3. Model 5-6 dikim asamalari

Patlet 2(agik patlet) parcasina tela yapistirma islemi gergeklestirilmistir
(Sekil 3.120.). Tela genisligi 7 cm olmaktadir.

Sekil 3.120. Patlet 2(ag1k) telalama

Pantolon arka ceplerine temiz katlama islemi yapilmigtir. 1-1 cm olarak
katlanarak ttiilenmistir (Sekil 3.121.).

Sekil 3.121. Arka cep agzi katlamasi

Arka cep st kisimlarina ¢ift igne makinesi ile gecilmistir (Sekil 3.122.).

Sekil 3.122. Arka cep agz cift dikis

Kibrit cep agiz kismi katlama islemi gerceklestirilmistir. Kibrit cep agz ¢ift
igne makinesi ile dikilmistir (Sekil 3.123.).
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Sekil 3.123. Kibrit cep agzi ¢ift igne

Cep karsiligi kalibi tizerinden Kibrit cep yerini saptamak i¢in 1 cm agilmistir.
Cep karsiligi sablon payini, cep aciklik kismina kadar olan noktalar1 kesilmistir

(Sekil 3.124.).

Sekil 3.124. Cep karsiliginda, cep boyu ve kibrit cep alanini belirleme

Cep karsihigr tizerine kalip yerlestirilip cep boyu ve Kkibrit cep yerini
belirleyecek hatlar ¢izilmistir (Sekil 3.125.).

Sekil 3.125. Kibrit cep noktast ve cep boy ¢izimi

Cep karsilhig: iistiine kibrit cebi yerlestirilerek sol yan hattindan ¢ift igne ile
dikimi gergeklestirilmistir. Sag alandan ise bir miktar dikim yapilip tutturulmustur
(Sekil 3.126.).

Sekil 3.126. Kibrit cep dikimi
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Cep torbasi i¢in astar kesimi yapilmistir (Sekil 3.127.).

Sekil 3.127. Cep torbasi kesimi

Pantolon cep agz1 biyesi ¢ekilmistir. Burada cep torbasi ile birlikte bu islem

gerceklestirilmistir. Utiilleme yapilarak netlestirilmistir (Sekil 3.128.).

Sekil 3.128. On cep agz1 biye islemi

Cep karsilig1 alt kisimlarma 3 iplikli overlok makinesi ile temizleme islemi
gerceklestirilmistir (Sekil 3.129.).

Sekil 3.129. Cep karsiliklar altina overlok

Cep karsiliklar1 cep torbasina sanayi tipi diiz dikis makinesinde, 18 numara
ince igne takilarak dikilmistir. Cep torbasi tersinden dikis islemi gerceklestirilmistir.
Bu islemden sonra yiiz kism1 gevrilip torba altindan gaze dikisi yapilmistir. Torba

pantolon yani ve bel hattindan gaze dikisi ile tutturulmustur (Sekil 3.130.).

Sekil 3.130. Cep karsiliklar1 ve torba dikim
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Patlet 1(kapali) pargasinin alt kismindan bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis
makinesi ile dikilmistir (Sekil 3.131. A). Dikildikten sonra ters gevrilip ag uzunlugu
kismindan 3 iplikli overlok makinesi ile gecilmistir (Sekil 3.131. B). Acik patlet 2
parcasinda da ag uzunlugu kisminda ayni islem gergeklestirilmistir (Sekil 3.131. C).

Sekil 3.131. A) Patlet 1 alt dikisi, B) Patlet 1, C) Patlet 2 overlok islemleri

Patlet 2 sol pantolon pargasinin 6n yiizleri birbirine bakacak sekilde
yerlestirilip dikilmistir. Dikildikten sonra patlet 2 pargasi arkaya atilip ag hattindan
¢ima dikisi ¢ekilmistir. Cizim kalib1 ile pat ilizerine siis dikis noktasi belirlenmistir

(Sekil 3.132.).

Sekil 3.132. Patlet 2 6n sol bedene yerlesimi

Dikilen agik patlet iizerine fermuar yerlesim ve dikim islemi

gerceklestirilmistir (Sekil 3.133.).
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Sekil 3.133. Fermuar yerlesim islemi

Pat {izerine belirlenen siis dikis noktasini ¢ift igne makinesinde dikim iglemi

yapilmistir (Sekil 3.134.).

Sekil 3.134. Cift igne patlet dikimi

Daha sonradan pantolon ile birlestirilen patlet 2° nin altina kapali patlet 1

pargast yerlestirilip fermuar ile birlikte dikilmistir (Sekil 3.135.).

Sekil 3.135. Patlet 1 pargasinin yerlesimi

Pantolon bedeninin 6n sag pargasinin ag kismina overlok ¢ekilmistir (Sekil
3.136.).

Sekil 3.136. On sag Ag 3 iplikli overlok cekimi

Overlok ¢ekilen sag beden pargasi sol beden ile birlestirilmistir. Burada patlet

1 parcasi lizerine yerlestirilen sag beden parcasinin overlok payi icerige katlanarak
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fermuar bitimine kadar birlestirilmistir. Ustten birlestirme dikisi olarak ¢ima

kullanilmigtir (Sekil 3.137.).

Sekil 3.137. Sag 6n bedenin Sol beden ile birlesimi

Agikta kalan ag kismi ¢ift igne makinesinde birlestirilmistir (Sekil 3.138.).

Sekil 3.138. Acikta kalan ag birlesimi

Arka pantolon parcasina conta ¢atim islemi gergeklestirilmistir. Burada arka
beden conta lizerine binecek sekilde ayarlanmistir. Kollu makinesine biye aparati

takilarak bu islem gergeklestirilmistir (Sekil 3.139.).

Sekil 3.139. Arka bedeni conta pargasinin iistiine ¢atma

Arka aglar kollu makinesinde birbirine catilmigtir. Arka sol sag bedenin
istiine bindirilerek catim islemi gerceklestirilmistir. Conta dikis hatlarinin birbirine

denk getirilmistir (Sekil 3.140.)

Sekil 3.140. Arka ag catim1
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Arka cep yanlara 3 iplikli overlok makinesi kullanilarak temizlenmistir.
Yikama sonrasi sacaklanma olmamasi i¢in bu igslem gergeklestirilmistir. Arka cep
altina dipte kaldig1 ve ¢cok atma yasanmayacag i¢in ¢ekilmedigi saptanmistir (Sekil

3.141).

Sekil 3.141. Arka cep yan dikisleri overlok

Arka cep parcalarimin paylart ¢izim kalibi ile iitiide katlanmustir (Sekil
3.142).

Sekil 3.142. Arka cep kirimi

Arka beden cep yerlesimi igin pantolon kalib1 kalga hattindan kesilmistir.
Sablon paylar1 ag ve bel hattindan kesilmistir. Kesim isleminden sonra kumas

tizerine yerlestirilip cep iist tepe noktalarindan isaretlenmistir (Sekil 3.143.).

Sekil 3.143. Cep yerlesim kalib1 ve isaretleme

Conta yan dikis mesafesi olgiiliip, dikilmis olan arka pantolon iizerinde conta
birlesim noktasindan baglayarak genislik 6l¢iisii isaretlenmistir. Bu hat kemer noktasi

olmaktadir (Sekil 3.144.).
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Sekil 3.144. A) Yan conta genisligi 2,5 cm 6l¢iiliir, B-C) 2,5 cm isaretleme

Cep karsilig1 boyu 6l¢iiliip conta yerini isaretledigimiz yerden asagiya cep
bitis noktasi belirlenmistir (Sekil 3.145.).

Sekil 3.145. A) Cep boy yeri 7 cm 6lgiiliir, B-C) Cep boy yeri conta hattindan
isaretlenmesi

Arka bedende isaretledigimiz cep yerlerine iitiide katladigimiz cepler
yerlestirilmistir. Cift igne makinesi kullanilarak arka beden iizerine monte edilmistir.

Doniis noktalarinda kelebek kolu kullanarak 1 adim eksiltilmistir (Sekil 3.146.).

Sekil 3.146. Arka cep monte islemi

Arka cep agiz kisimlarinin arkasina kege yapistirma isleme yapilip, daha

sonra da punteriz dikisi ger¢eklestirilmistir (Sekil 3.147.).

Sekil 3.147. Cep agzi kege yapisimi ve punteriz dikimi

Kibrit cebinin kose hattina punteriz dikisi atilmistir (Sekil 3.148.).
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Sekil 3.148. Kibrit cep punteriz

Pat bitis hatt1 agilmamasi i¢in iist kismindan punteriz dikisi yapilmistir (Sekil
3.149.).

Sekil 3.149. Pat bitim noktasi {istli punteriz

Patletin i¢ kismindan patlet 1 ve 2 parcalart punteriz ile tutturulmustur. Bu

islem fermuar kopmasini engellemek icin gerceklestirilmistir (Sekil 3.150.).

Sekil 3.150. A)Patlet 1, B) Patlet 2 punteriz dikisi

Pantolon i¢ bacak kisimlar1 kollu makinesinde catilmistir (Sekil 3.151.). On
bacak, arka bacak iistiine binecek sekilde makine aparatina verilmistir. Burada {irin
diz hattina kadar hi¢c esnetilmemistir. Esnetme yapildigi takdirde pantolon

pacalarinda donmeler yasandig1 gozlenmistir.

Sekil 3.151. i¢ bacak birlesimi
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Pantolon yan dikis hatlart 5 iplikli overlok makinesinde g¢atilmistir (Sekil
3.152.). Arka bedene isaretlenen cep boylarinin énde bulunan cep bitim noktasina

denk gelmesine dikkat edilmistir.

Sekil 3.152. Pantolon yan dikis ¢atim noktasi

Yan hatta yikamadan kaynakli izlerin olmamasi igin bel noktasindan baslayip
cep torbasi bitis hattina kadar ¢ima dikisi yapilmistir. Burada ¢ima dikisi arka beden
tistiine ¢ekilmistir(Sekil 3.153.).

Sekil 3.153. Yan hatta ¢ima dikisi

Kemer tela yapistirma islemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.154.).

Sekil 3.154. Kemer yapistirma

Kemer makinesine, pantolon kemer pargast yerlestirilip takim

gerceklestirilmistir (Sekil 3.155.).

Sekil 3.155. Kemer dikimi
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Utiide diizeltme islemleri yapilmistir. Kemer baslangi¢ ve bitis noktalaridan
bir miktar sokiiliip fazlalik atildiktan sonra temiz katlama yapilip dikim iglemi

gerceklestirilmistir (Sekil 3.156).

Sekil 3.156. Kemer iitiileme ve sokiim

Koprii makinesinde, koprii dikim islemi gerceklestirilmistir. Kopriiler 6 cm

uzunlugunda ttiilenmistir (Sekil 3.157.)

Sekil 3.157. Koprii yapimi ve {itii

Yan koprii yerleri arka ortaya dogru 3 cm isaretlenerek belirlenmistir. Arka

ortaya da bir tane koprii yerlesim islemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.158.).

Sekil 3.158. Yan ve arka orta koprii yerleri

Pantolon pagast 1,2 — 1,2 cm katlanmistir. I¢ bacak hattindan baslayarak
dikim islemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.159.).

Sekil 3.159. Paca dikimi
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Pantolon kemerinde fermuar iistiine ilik yeri ¢izilmistir. ilik kemer hattinin

ortasina yerlestirilmistir (Sekil 3.160.).

Sekil 3.160. ilik yeri belirleme

Pantolon kemer hattinda ilik noktasi belirlendikten sonra goz ilik agilmistir

(Sekil 3.161.).

Sekil 3.161. Ilik agma

3.2.7.4. Model 7-8 dikim asamalari

Gomlek on kalibi ile birlikte kumas {lizerine cep yerleri isaretlenmistir (Sekil

3.162.).

Sekil 3.162. Cep yeri belirleme

On gomlek pargasinda bulunan pat kismina 11 cm’ lik tela yapistirilmistir.
Tela yapistirma isleminden sonra ilk dikis payr olan 1,5 cm igerige katlanmistir.
Geriye kalan pat payr on ortaya kadar katlanip ttiileme islemi gergeklestirilmistir
(Sekil 3.163.).
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Sekil 3.163. Pat telalama ve katlama

Kol kalib1 kumas lizerinde yerlestirilerek yirtmag alanindan kesilmistir. 2,8
cm verev kesilen kumas parcasi biye aparatina verilip dikimi gerceklestirilmistir
(Sekil 3.164.).

Sekil 3.164. Biye yapimi

Gomlek biyesi dikildikten sonra bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis makinesinde

yirtmag biye arkasina verev dikis yapildigi gozlemlenmistir (Sekil 3.165.).

Sekil 3.165. Kol biye verev dikisi

Kol modelinde bulunan 4 adet pile yerleri katlanip sanayi tipi bilgisayarl diiz
dikis makinesinde 0,5 cm’ den tutturulmustur (Sekil 3.166.).

\

Sekil 3.166. Kol pile yapimi

Gomlek on pat ttileme islemi gerceklestirildikten sonra bilgisayarli sanayi

tipi diiz dikis makinesinde 6n orta kismina ¢ima dikisi gecilmistir (Sekil 3.167.).
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Sekil 3.167. On patlara ¢ima dikisi

Gomlek omuz hatlar1 5 iplikli overlok makinesinde ¢atilmistir (Sekil 3.168.).

Catildiktan sonra bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis makinesinde ¢ima dikisi

yapilmistir (Sekil 3.169.). Pay arka bedene bindirilmistir.

A 50

Sekil 3.168. Omuz ¢atimi

Sekil 3.169. Omuz ¢ima islemi

Gomlek omuz islemleri bittikten sonra kol bedene 5 iplikli overlok makinesi
ile birlestirilmistir (Sekil 3.170.).

Sekil 3.170. Kollarin bedene ¢atimi

Gomlek cep agizlar1 1 — 1 cm oraninda katlanip iitiilenmistir. Utii isleminde

sonra cep agizlari ¢ift igne makinesinde dikilmistir (Sekil 3.171.).
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Sekil 3.171. Cep agiz iitiisii ve ¢ift igne dikimi

Gomlek kol evi dikiminden sonra pay bedene bindirilip ¢ima dikisi
yapilmistir (Sekil 3.172.).

Sekil 3.172. Kol ¢ima dikisi

Gomlek yan dikis hatti ve kol alti birlesim islemi 5 iplikli overlok
makinesinde gergeklestirilmistir (Sekil 3.173.).

Sekil 3.173. Yan hatlarin birlesimi

Gomlek cepleri bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis makinesinde ¢ima g¢ekilerek
bedene sabitlenmistir (Sekil 3.174.).

I .

Sekil 3.174. Cep dikimi
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Gomlek cep list kdse noktalarina kece yapistirma islemi gerceklestirilmistir.

Cep agiz kisimlarina boyuna punteriz dikisi atilmistir (Sekil 3.175.).

Sekil 3.175. Gomlek cep keceleme ve punteriz

Gomlek ist yakasina tela yapistirilmigtir (Sekil 3.168. A). Burada iistte
kalacak olan parcaya tela islemi uygulanmigtir. Ayni islem gomlek yaka ayagi icinde
yapilmistir (Sekil 3.168. B). Gomlek ayaginda telasiz olan parg¢anin alt kisimda Ki
dikis pay: itiide katlanmistir. Cizim kalib1 ile yaka pay yerleri ¢izilmistir (Sekil
3.176.).

Sekil 3.176. A) Ust yakalar, B) Yaka ayaklarmm tela yapistirma ve paylarin gizimi

Gomlek iist yaka parcasi bilgisayarli diiz dikis makinesinde dikilmistir. Ust
yakanmn alt kismi agikta birakilmistir. Dikimden sonra yakanin yiizii g¢evrilip

iitiilenmistir. Utii isleminden sonra yaka kenarlarina gaze siis dikisi gecilmistir (Sekil

3.177.).

Sekil 3.177. Ust yaka dikimi ve yaka iistiine gaze dikisi

Utii isleminden sonra ¢izim kalib1 iizerine yerlestirilip yaka ayagi yerlesim

noktasi ¢izilmistir (Sekil 3.178.).
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Sekil 3.178. Yaka ayagi yerlesim yeri

Yaka ayagi iizerinde c¢izim kalib1 yerlestirilip dikis paylarinin ¢izimi
gerceklestirilmistir. Yaka ayagi iizerinde 6n ortasina denk gelecek nokta cizilerek

belli edilmistir (Sekil 3.179.).

Sekil 3.179. Yaka ayagi pay ¢izim ve ¢it isaretleme

Yaka ayagi telali olan parcasinin st yaka ile birlesim noktasindaki pay1
katlanip itiilenmistir. Yaka ayag: iist yakaya dikilmistir. Dikilen gomlek yakasina
it islemi gergeklestirilmistir (Sekil 3.180.).

Sekil 3.180. Ayag dikisli gomlek yaka dikim islemi

Utiilenen gémlek yakasi beden ile birlestirilerek dikilmistir (Sekil 3.181.).

Sekil 3.181. Yakanin bedene dikimi
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Mansetlere tela yapistirilmigtir. Manset ortasindan katlanip itiilenmistir. Kol
agz1 noktasina yerlestirilip bilgisayarli sanayi tipi diiz dikis makinesi ile dikim islemi

gerceklestirilmistir (Sekil 3.182.).

A AT
i

B
Sekil 3.182. Manset dikimi

Manset kol agzina dikildikten sonra, kol manset cevresine ¢ima dikisi

gecilmistir (Sekil 3.183.).

Sekil 3.183. Manset ¢ima dikisi

Gomlek etek uclart 1-1 cm oraninda katlanip ttiilenmistir. Diiz dikis
makinesinde 1 cm’ den dikis ¢ekilmistir (Sekil 3.184.).

Sekil 3.184. Etek ucu katlama

Gomlek etek ucuna 1 cm dikis gegilmistir (Sekil 3.185.).

Sekil 3.185. Etek ucu dikimi
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Utii isleminden sonra gdmlek ilik yerleri belirlenmistir. Yaka ayaginin orta
noktasina yatay bir adet ¢izim gerceklestirilmistir. Yaka ayaginin bitisinden asagiya
2,5 cm inilmistir. Devaminda ki ilik aras1t mesafe 7 cm olarak ayarlanmistir. Toplam

sekiz adet ilik yeri belirlenmistir. Kol mansetlerine de ilik yerlesim islemi yapilmistir

(Sekil 3.186.).

tEEEEETES e

Sekil 3.186. Beden ve manset ilik yeri

Gomlek pat ve manget hatlarina goz ilik agilmistir (Sekil 3.187.).

Sekil 3.187. ilik goriiniimii
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3.2.8. Modellerin Yikama Oncesi Gorselleri

Modeller dikim isleminden sonra iitii islemleri gergeklestirilmistir. Utii
isleminden sonra cansiz manken iizerine giydirilerek fotograflar1 ¢ekilmistir (Sekil
3.188., Sekil 3.189., Sekil 3.190., Sekil 3.191., Sekil 3.192., Sekil 3.193., Sekil
3.194., Sekil 3.195.).

i & >’/ 1 r“

Sekil 3.188. Model 1 6n, arka ve yan goriintiisii

Sekil 3.189. Model 2 6n, arka ve yan goriintiisii
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Sekil 3.190. Model 3 6n, arka ve yan goriintiisii

Sekil 3.191. Model 4 6n, arka ve yan gorlintiisii
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Sekil 3.192. Model 5 6n, arka ve yan gorlintiisii

Sekil 3.193. Model 6 6n, arka ve yan gorlintiisii
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Sekil 3.195. Model 8 6n, arka ve yan gorlintiisii
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4. BULGULAR

4.1. Panel yikama

Numune yikamasina gegilmeden 6nce kullanilacak olan Sevran Dark Blue ve
Terra Ocker Beige kumaglarindan 100x100(cm) olacak sekilde kumas kesimi
gerceklestirilmistir. Kesim isleminden sonra yikamada kumas atmasimi Onlemek

amagch kenarlarina overlok c¢ekilmistir (Sekil 4.1.).

==
E ==

== e =

Sekil 4.1. A-B) Sevran Dark Blue, Terra Ocker Beige kumas kesimi,
C-D) Overlok ¢ekimleri, 100x100(cmxcm)

Kumas paneli hazirlandiktan sonra yikamaya verilerek tas yikama yapilmistir.
100x100 (cmxcm) olan panelleri Sekil 4.2.” de gosterilmistir. A gorselinde atki yonii
92,9 cm, B gorselinde ki ¢ozgii yonii ise 91 cm olarak cektigi saptanmistir. C
gorselinde atki yonii 84 cm, D gorselinde ¢ozgii yonii ise 92,8 cm olarak tespit

edilmistir.

Sekil 4.2. A-B) Sevran Dark Blue, C-D) Terra Ocker Beige

100x100(cmxcm) panellerinde dl¢lim islemi

124



Yikama standarttt olarak ISO 9001 kullanilmistir. ISO 9001 uluslararasi
kalite yonetimi standardidir (Gaspersz, 2001). Standart kullanan firmalarin is akisi
tirtinlerinin belirli bir kalite seviyesinde elde edildigi gosterilmektedir (Rusjan &
Alic, 2010). Yikama islemi Denimfixs® 2837 kodlu yikama makinesi kullamlmistir
(Sekil 4.3.).

Sekil 4.3. Denimfixs® 2837 makine gorseli

Uriinlere uygulanan yikama agamasi sirasiyla; soguk su kullanilarak 5 dakika
35°’de 6n yikama, 40 dakika 35°’de tag yitkama, 7 dakika 50°’de tliy enzim, 5 dakika
50°°de kasar( disper, peroksit, deterjan)ve 2 dakika da 35°’de yumusatma islemine
tabi tutulmustur. Disper islemi {lrlinlerin yikama esnasinda birakacagi boyalarin
temizlenmesi islemi olarak adlandirilmistir. Yikama esnasinda boya molekiillerini
kiigiik pargalar haline getirerek iirlinlin istenmeyen alanlarda birikmesini engelleme

islemine dispers denilmistir (Eren et al., 2013).

Aragtirmada toplam 8 adet bayan giysi numunesi kullanilmigtir. Numuneler
Olciim islemleri gerceklesip veriler elde edikten sonra grafik sekli olusturarak
degerlendirmistir. Koyu mavi renkte dikim &ncesi kalip 6lgiileri (D.O), turuncu
renkte yikama oncesi indigo (Y.O.I) igerikli, gri renkte yikama sonrasi indigo (Y.S.I)
igerikli tirlin bilgileri gosterilmektedir. Sar1 renkte gosterilen bilgiler yikama oncesi
kil (Y.O.K) igerikli iiriinler yer almaktadir. A¢ik mavi renginde ise yikama sonrasi

kil (Y.S.K) bilgileri verilmektedir.
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4.2. Model 1-2 Yikama Oncesi ve Sonrasi

Model 1 ve 2 iirlinlerinde dikim sonrasi 6lgiim islemi gergeklestirilmistir.
Olgii isleminde 150 cm’ lik mezura kullamilmustir. Alt giyim parcasi olan iiriin
tizerinde bel, kemer genisligi, kalca genisligi, etek ucu genisligi ve etek boyu dikkate
alimmistir. Yikama oncesi Ol¢iim gorselleri Sekil 4.4.°te gosterilmistir. Yikama

sonrast O0l¢lim asamalart ise Sekil 4.5.”te verilmistir.

Sekil 4.4. Model 1 ve 2 yikama 6ncesi 0lglim hatlari: A) Bel, B) Kalga, C) Yandan
etek boyu, D) Kemer genisligi, E) Etek ucu genisligi

Sekil 4.5. Model 1 ve 2 yikama sonras1 6lglim hatlari: A) Bel, B) Kalga, C) Yandan
etek boyu, D) Kemer genisligi, E) Etek ucu genisligi
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BEL OLCUMLERI(CM)
®mBELD.0 =mBELY.O.i =mBELYS. BELY.0.K = BELY.S.K
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Sekil 4.6. Model 1 ve 2’ nin bel 6l¢iisii

Bel tablosu incelendiginde dikim oncesi kalip 6l¢iisii ile yitkamadan sonraki
dliiler arasinda cekmeler tespit edilmistir. Indigo boyali olan 1. numunede dikim
oncesi ve yikama sonrast %4,58 oraninda bir ¢gekme yasandigi elde edilmistir. Dikim
Oncesi ve yikama Oncesi arasinda farklilik yasanmadigi elde edilmistir. Yikama
Oncesi ve sonrast ¢gekme oran1 %4,58 yani 3,2 cm’ lik kii¢lilme meydana gelmistir. 2.
model yapist ise kil boyamali olmaktadir. Dikim Oncesi ile yikama sonrasi arasinda
%12,86 oraninda azalma yasandig: tespit edilmistir. Dikim Oncesi ve yikama Oncesi
arasinda ise yaklasik %4,58 kiiclilme saptanmistir. Yikama Oncesi ve sonrasi ise

%10,56 azalma yasanmis olup 7,2 cm’ lik ¢ekme gozlemlenmistir (Sekil 4.6.).

127



KALGCA OLCUMLERI (CM)
mKALCAD.O =KALCAY.O.I =mKALCAY.S.i KALCAY.O.K = KALCAY.S.K

100,00

94,00

88,80
90,00

84,00

80,00

76,20

70,00

60,00

50,00

40,00

30,00

20,00

10,00

0,00

Sekil 4.7. Model 1 ve 2’ nin kalga 6l¢iisti

Model 1 ve 2’ nin kal¢a hattinda dikim Oncesi, yikama Oncesi ve yikama
sonrasi Olgiiler gosterilmistir. Sekil 4.7.” de tablosu incelendiginde 1. model yapisinin
indigo boyali oldugu ve dikim Oncesi Olgiisii ile yikama sonrasi arasinda %10,64
farkhilik yasandigi saptanmustir. Ayni farkliliklar dikim Oncesi ve yikama Oncesi
Olgiiler arasinda % 4,9 gozlemlenmistir. Yikama oncesi ve yikama sonrast degisim
ise %6,05 oraninda oldugu bununda 5,4 cm’ e tekamiil ettigi bulunmustur. 2. model
yapisinda ise dikim 6ncesi ve yikama sonrasi %18,94 oraninda ¢ekme yasanmuistir.
Dikim 6ncesi ve yikama Oncesi %5,54 degerinde tespit edilmistir. Yikama sonrast ve
oncesi incelendiginde farkliligin 12,6 cm oldugu yiizdelikte ise %14,19 degerine
denk gelmistir.
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YAN ETEK BOYU OLGUMLERI (CM)

# YANDAN ETEK BOYU D.O = YANDAN ETEK BOYU Y.0.i = YANDAN ETEK BOYU Y.S.i
YANDAN ETEK BOYU Y.0.K = YANDAN ETEK BOYU Y.S.K
61,00

60,00 60,00 59,80

60,00

59,00

58,00

57,00

56,00

55,20

55,00

54,00

54,00

53,00

52,00

51,00

Sekil 4.8. Model 1 ve 2’ nin yan etek boyu 6lgiisii

Sekil 4.8.” de 1. ve 2. modellerin yan etek boyu 6lgiilerine yer verilmistir. 1.
modelde dikim 6ncesi ve yikama sonrast %10 ¢ekme saptanmustir. Dikim Oncesi ve
yikama dncesi Olgiiler arasinda fark yasanmamistir. Yikama oncesi ve yikama sonrasi
ise %10 kiiciilme yani 6 cm degerinde kisalma yaganmistir. 2. model incelendiginde
dikim oncesi ve yikama Oncesi arasinda %0,34 degisiklik yasanirken dikim Oncesi ve
yikama sonrasinda ise %8 oranina ¢ekme yasandig: tespit edilmistir. Yikama Oncesi

ve sonrasi yasanan fark ise %7,7 olup 4,6 cm kisalma meydana gelmistir.
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KEMER GENiSLiGi OLCUMLERI (CM)

= KEMER GENISLIGIi D.O = KEMER GENISLIGI Y.0.i = KEMER GENISLIGIi Y.S.i
KEMER GENISLIGi Y.0.K = KEMER GENISLIGI Y.S.K
4,60

4,50
4,40
4,30
4,20
4,10

4,00
4,00

3,90

Sekil 4.9. Model 1 ve 2’ nin kemer genisligi ol¢iisii

Kemer genisligi 6lgiisii 1. ve 2. modelde incelenmistir. Sekil 4.9.” da 1. indigo
boyali modelde dikim Oncesi ve yikama Oncesi arasinda %12,5 biiyiime tespit
edilmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi ise fark tespit edilmemistir. Yikama
oncesi ve yikama sonrasi fark %11,12 ¢ekme meydana gelerek 0,5 cm daralmistir. 2.
Kil boyali iirlinde dikim Oncesi ve yikama Oncesi arasinda %12,5 biiylime tespit
edildigi, dikim 6nce ve yikama sonrasinda %35 biiylime saptanmistir. Yikama Oncesi

ve yikama sonrasi ise %6,67 dolayisiyla 3 mm kii¢tilmiistiir.
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ETEK UCU GENIiSLiGi OLCUMLERI (CM)

® ETEK UCU GENISLIGI D.O = ETEK UCU GENISLIGI Y.0.i = ETEK UCU GENISLIGi Y.S.i
ETEK UCU GENISLIGi Y.0.K = ETEK UCU GENISLIGI Y.S.K

100,00

95,00 94,00
92,00

90,00

85,00

80,40

80,00

75,00

70,00

Sekil 4.10. Model 1. indigo boyali ve 2. kil boyali etek ucu genisligi

Etek ucu genisligi dl¢iisii indigo boyamali modelde dikim 6ncesi ve yikama
oncesi %2,13 daraldigi, dikim oncesi ve yikama sonrasinda ise %5,32 cekme
yasandigi veriler sonucu elde edilmistir. Yikama oncesi ve sonrasi incelendiginde ise
etek ucunun %3,27 kiiciildiigii bunun 3 cm degerine sahip oldugu gozlemlenmistir.
Kil boyamali model yapisinda ise dikim Oncesi ve yikama oncesi %2,13 degisim
gozlemlenirken, dikim Oncesi ve yikama sonras1 farklilik %14,47 olmustur. Yikama
oncesi ve yikama sonrasinda ki fark ise %12,61 oraninda c¢ekerek 11,6 cm

kiigtilmustiir (Sekil 4.10.).
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4.3. Model 3-4 Yikama Oncesi ve Sonrasi

3 ve 4’ lincii modelleri diiz bir zemine serilmistir. Yikama Oncesi belirlenmis
olan ana hatlardan gogiis, bel, kalga, omuz,yaka c¢evresi, kemer genisligi, kol
boyu(manset haric), manset genisligi, pazu, manset kol agzi, omuzdan model boyu
oOlgtileri alimmustir (Sekil 4.11., Sekil 4.12., Sekil 4.13.). Ayni islemler yikamadan
sonrada yapilmistir (Sekil 4.14., Sekil 4.15., Sekil 4.16.).

Sekil 4.11. Model 3 ve 4 yikama oncesi 6lglim noktalari: A) Gogiis, B) Bel, C)Kalga,
D) Omuz

Sekil 4.12. Model 3 ve 4 yikama oncesi 6lgiim noktalari: E) Yaka ¢evresi, F) Kemer
genisligi, G) Kol boyu(manset hari¢), H) Manset genisligi
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Sekil 4.13. Model 3 ve 4 yikama 6ncesi 6lgiim noktalari: 1) Pazu, J) Manset kol agzi,
K) Omuzdan model boyu

B

Sekil 4.14. Model 3 ve 4 yikama sonrasi 6l¢lim noktalari: A) Gogiis, B) Bel, C)
Kalga, D) Omuz

Sekil 4.15. Model 3 ve 4 yikama sonras1 6l¢iim noktalari: E) Yaka ¢evresi, F) Kemer
genisligi, G) Kol boyu(manset hari¢), H) Manset genisligi
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Sekil 4.16. Model 3 ve 4 yikama sonrasi 6l¢giim noktalari: I) Pazu, J) Manset kol agzi,
K) Omuzdan model boyu
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GOGUS OLCUMLERI(CM)
mGOGUSD.0 =GOGUSY.0.i =GOGUSY.S.i GOGUSY.O0.K =GOGUSY.S.K
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105,00 103,20
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95,00

90,00

88,40

85,00

80,00

Sekil 4.17. Model 3 ve 4’ iin gogiis olglisii

Sekil 4.17.’de gosterilen tabloda indigo ve kil boyamali iiriin gruplarinin
gogiis Olciileri yer almaktadir. indigo boyali 3. modelde dikim 6ncesi ve yikama
Oncesi Olciileri karsilastirildiginda yikama oncesi modelde %0,77 biiyiime tespit
edilmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi ise %6,98 oraninda gdgiiste daralma
yasanmistir. Yikama Oncesi ve yikama sonrasi %7,7 ¢ekerek 8 cm c¢ektigi veriler
sonucu elde edilmistir. Kil boyamali 4. model ise dikim Oncesi ve yikama Oncesi
arasinda %]1,17 oraninda, yikama sonrasi ise %14,35 oraninda ¢ekme yasanmustir.
Bu oranin yikama Oncesi ve yikama sonrasi %13,34 ufaldigi ve bu degerin 13,6 cm

denk geldigi gézlemlenmistir.
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BEL OLCUMLERI(CM)
=BELD.0 =mBELY.O. =BELYS. BELY.0.K ®=mBELY.S.K
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Sekil 4.18. Model 3 ve 4’ iin bel dl¢iisii

3. indigo boyamali modelde bel hattinda dikim &ncesi ve yikama Oncesi
arasinda %1,53 oraninda ufalma tespit edilirken bu oranin yikama sonras1 %9,26
oldugu elde edilmistir. indigo boyali modelin yikama 6ncesi ve sonrasi cekme farki
%7,85 (8,6 cm) saptanmistir. 4. model ise dikim Oncesi ve yikama Oncesi
degerlendirildiginde %2,07 kiiglilme gorildiigl, tas yikama isleminden sonra ise
%16,09 ¢ekme meydana gelmistir. Yikama Oncesi ve sonrast kil boyama degerleri
karsilagtirildiginda %14,32 oraninda oldugu ve 15,6 cm kiigiildiigli tespit edilmistir
(Sekil 4.18.).
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KALGA OLCUMLERI(CM)
EmKALCAD.O mKALCAY.O. ®mKALCAYS.Q =KALCAY.OK =mKALCAY.SK
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Sekil 4.19. Model 3 ve 4’ iin kalga 6l¢iisii

Sekil 4.19.°da verilen kal¢a incelendiginde 3. modelde dikim oOncesi ve
yikama Oncesinde kiiclilme oranmin %5,22 yasanirken, yikamadan sonra %11,24
degerinde oldugu goézlemlenmistir. Yikama Oncesi ve sonrast bu degerlerin %6,36
degisim yasanarak 7,4 cm kiiciildiigii saptanmistir. Kil boyamali 4. modelde ise
dikim Oncesi ve yikama Oncesi kalibin %4,08 kiiclildiigii saptanmistir. Yikama
sonrasinda bu oranmin %15,97 olarak elde edilmistir. Yikama oOncesi ve sonrasi

arasinda kiiclilme 14,6 cm oldugu ve %12,4 oranin da oldugu saptanmaistir.
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OMUZ OLGCUMLERI(CM)
E#0MUZD.0 =OMUZY.O.i =mOMUZYS.i OMUZY.0.K =0OMUZY.S.K
18,00

17,60
17,50
17,50

17,30

17,00

16,50

16,00

15,60

15,50

15,00

14,50

Sekil 4.20. Model 3 ve 4’ iin omuz dl¢iisi

Omuz 6lgiisii yer aldig1 Sekil 4.20.°de degerler verilmistir. inceleme sonucu
3. modelin dikim o6ncesi ve yikama oncesi Olgiilerinin arasinda %]1,15 oraninda
biiyiime gdzlemlenirken, yikama sonras1 %5,79 cektigi saptanmistir. Yikama Oncesi
ve sonrasi degerler gézlemlendiginde %6,86 (1,2 cm) oraninda kii¢iilme olusmustur.
4. kil boyamali model gozlemlendiginde dikim Oncesi ve yikama Oncesi %1,73
biiyiime yasanirken yikama sorasi %9,83 yasanarak kii¢lilmiistiir. Yikama Oncesi ve
sonrast kil boyamada olusan degisimin %11,37 gercekleserek 2 cm kiigiildiigii tespit

edilmistir.

138



YAKA GEVRESi OLGUMLERI(CM)

= YAKA CEVRESI D.O = YAKA GEVRESI Y.O.I = YAKA GEVRESI Y.S.i YAKA GEVRESI Y.0.K = YAKA GEVRESI Y.S.K
42,00
41,60
41,50
41,50
41,00
40,50
40,00
39,50
39,20
39,00
38,50
38,00

Sekil 4.21. Model 3 ve 4’ iin yaka gevresi Olgiisii

Sekil 4.21.’de 3. ve 4. modelin yaka ¢evresini gosteren tablo bulunmaktadir.
Tablo incelendiginde 3. modelin dikim 6ncesi ve yikama Oncesi oranlarinda %2,46
biliylime saptanmistir. Yikama sonrasi incelendiginde ise 90,25 kiiciilme yaganmaistir.
Yikama Oncesi ve sonrast degerlerin karsilastirilmasiyla arasinda ki degisim farki
%2,65 oraninda ve 1,1 cm g¢ekme yasandigi saptanmustir. Kil boyali 4. model
incelendiginde dikim oncesi ve yikama Oncesi arasinda %2,21 farkla biiyiik oldugu,
yikama sonrasi ise %3,45 ¢ekme meydana geldigi tespit edilmistir. Yikama oncesi ve
yikama sonrasi kil boyamali iriinde 2,3 cm’ lik degisim yasanirken orani %5,55

olmustur.
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KEMER GENIiSLiGi OLCUMLERI(CM)

= KEMER GENISLIGI D.0 = KEMER GENISLIGi Y.O.I = KEMER GENISLIGI Y.S.i
KEMER GENISLIGi Y.0.K = KEMER GENISLIGI Y.S.K

5,20

4,80

4,40

4,30

4,20

3,80

Sekil 4.22. Model 3 ve 4’ iin kemer genisligi 6l¢iisii

3. ve 4. modelin kemer genisligi Olglileri Sekil 4.22.°de verilmistir.
Incelendiginde 3. modelin dikim &ncesi ve yikama &ncesi oranlari arasinda %10
oraninda kalibin kii¢lildiigi gézlemlenmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi ise
%14 oraninda ¢ekme meydana gelmistir. Yikama oncesi ve yikama sonrasi arasinda
bu oran %4,45 yasandigi ve 2 mm kii¢iildiigt saptanmistir. Kil boyamali model yani
4. model ele alindiginda dikim oncesi ve yikama oncesi %10 kalibin kii¢iildiigi elde
edilmistir. Dikim 6ncesi ve yikama sonrasi incelendiginde ise %14 oraninda degisim
yasandigi saptanmistir. Kil boyali modelin yikama oncesi ve sonrast degerlerinin

arasinda ki fark ise %4,45 (2 mm) cektigi tespit edilmistir.
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KOL BOYU OLGUMLERI(CM)
mKOLBOYUD.O =mKOLBOYUY.O.i = KOL BOYU Y.S.i KOLBOYU Y.0.K = KOLBOYU Y.S.K
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44,00
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Sekil 4.23. Model 3 ve 4’ iin kol boyu 6l¢iisii

Sekil 4.23. incelendiginde indigo boyali 3. modelin dikim 6ncesi ve yikama
oncesi karsilastirlldiginda %0,4 uzadigi, dikim Oncesi ve yikama sonrasit %7
oraninda cektigi saptanmistir. Yikama Oncesi ve yikama sonrasi karsilastirildiginda
ise %7,38 oraninda oldugu ve degisimin 3,7 cm yasandig1 tespit edilmistir. 4.
modelde dikim oncesi ve yikama oncesi %0,4 oraninda biiyiime gergeklesmistir.
Dikim oncesi ve yikama sonrasinda %38.,4 kiiclilme yasanmistir. Yikama Oncesi ve

yikama sonrasinda degisim farki %8,77 tespit edilerek 4,4 cm kiictilmiistiir.
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MANSET GENi$LiGi 6L(}UMLERi(CM)
= MANSET GENISLIGI D.O = MANSET GENISLIGI Y.0. = MANSET GENISLIGi Y.S.i
MANSET GENISLIGi Y.0.K ® MANSET GENISLIGI Y.S.K
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Sekil 4.24. Model 3 ve 4’ iin manset genisligi 6lgiisii

Model 3 ve 4’ de manset genisligi incelendiginde kalip yani dikim oncesi ile
yikama Oncesi arasinda  %12,5 biiyiime goézlemlenmistir. Bu biiylime nedeninin
takilmis olan aparatin standart kemer genisligine ayarlanmasindan kaynaklandigi
tespit edilmistir. Indigo boyamal1 3. modelde yikama 6ncesi ve yikama sonrasi da bir
degisim saptanmamuistir. 4. kil boyamali modelde yikama oncesi ve yikama sonrasi

%4,45 (2 mm) ¢cekme yasanmustir (Sekil 4.24.).
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PAZU OLGUMLERI(CM)
mPAZUD.O ®mPAZUY.O0.i =mPAZUY.S.i PAZUY.0.K = PAZUY.SK
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Sekil 4.25. Model 3 ve 4’ iin pazu 6l¢iisii

Uriinde pazu gevresi dl¢iisii incelenmistir. Dikim 6ncesi ve yikama 6ncesi her
iki modelde de fark yaganmadig tespit edilmistir. 3. modelin dikim dncesi ve yikama
sonrast karsilastirildiginda ise %6,4 oraninda kii¢ciilme meydana gelmistir. Yikama
Oncesi ve sonrasinda yasanan ¢ekme orani %6,4 yasanarak 2,2 cm kiictilmiistiir. 4.
modelde ise dikim Oncesi ve yikama sonrast oraninin %16,87 olmustur. Yikama
sonras1 ve yikama Oncesi degerler karsilagtirildiginda 5,8 cm kil boyamali {irtinde

¢cekme meydana geldigi ve %16,87 oldugu tespit edilmistir (Sekil 4.25.).
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MANSET KOL AGZI OLGUMLERIi(CM)
= MANSET KOL AGZID.O = MANSET KOL AGZI Y.0.i = MANSET KOL AGZI Y.S.i
MANSET KOL AGZI Y.0.K = MANSET KOL AGZI Y.5.K
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Sekil 4.26. Model 3 ve 4’ iin manset kol agz1 6l¢ii tablosu

Kol agz1 olgilleri model iigte dikim Oncesi ve yikama Oncesi
karsilastirildiginda %1,25 oraninda kiigiilmiistiir. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi
%10,94 oraninda indigo boyali modelin ¢ektigi tespit edilmistir. Yikama oncesi ve
yikama sonrasi bu degisimin %9,82 yasanarak 3,1 cm ¢ekme olmustur. 4. model
incelendiginde dikim oncesi ve yikama Oncesi %5,63 oraninda kalip Olgiilerinin
degistigi elde edilmistir. Dikim 6ncesi ve yikama sonrasi degerler karsilastirildiginda
%14,38 ¢ekmistir. Yikama Oncesi ve sonrasi karsilagtirildiginda ise %9,28 (2,8 cm)
oraninda ¢ekme yasanmustir (Sekil 4.26.).
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OMUZDAN MODEL BOYU OLGUMLERIi(CM)

= OMUZDAN MODEL BOYU D.0 = OMUZDAN MODEL BOYU Y.0.i = OMUZDAN MODEL BOYU Y.S.i
OMUZDAN MODEL BOYU Y.0.K ® OMUZDAN MODEL BOYU Y.S.K
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60,00

60,00
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59,50
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58,50

58,00

57,50

Sekil 4.27. Model 3 ve 4’ iin omuzdan model boyu 6l¢iisii

Modelin omuzdan boy dlgiileri karsilastirilmistir. Dikim Oncesi ve yikama
oncesi 3. modelde %0,17 kiiciilme meydana gelmistir. Dikim Oncesi ve yikama
sonrasi fark %2,5 olmustur. Yikama oOncesi ve sonrasinda ise %2,34 ¢ekerek 1,4 cm
kiigtilmiistiir. 4. modelde dikim Oncesi ve yikama Oncesi karsilastirilmistir.
Karsilagtirma sonucu %1 degisim yasandigi, dikim Oncesi ve yitkama sonrasi ise bu
etkinin %2,34 yasayarak kiiciildiigii gozlemlenmistir. Yikama Oncesi ve yikama
sonrast ise degisimin %1,35 olarak 8 mm elde edilmistir (Sekil 4.27.).
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4.4. Model 5-6 Yikama Oncesi ve Sonrasi

Numune dikimi yapilan 5 ve 6 modellerinin yikamadan 6nce bel, kalga,
baldir, kemer genisligi, yan boy, i¢ boy, paca genisligi, diz genisligi 6l¢iim islemi
gerceklestirilmistir (Sekil 4.28., Sekil 4.29.). Yikama sonrasi 6l¢iim hatlar1 ise Sekil
4.30. ve Sekil 4.31.’de gosterilmistir.

Sekil 4.28. Model 5 ve 6 yikama oncesi olglimii: A) Bel, B) Kal¢a, C) Baldir, D)
Kemer genisligi

H

F G

Sekil 4.29. Model 5 ve 6 yikama dncesi 6l¢iim noktalari: E) Yan boy, F) i¢ boy, G)
Paca genisligi, H) Diz genisligi
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Sekil 4.30. Model 5 ve 6 yikama sonrasi 6l¢lim noktalari: A) Bel, B) Kalga, C)
Baldir, D) Kemer genisligi

Sekil 4.31. Model 5 ve 6 yikama sonras1 dl¢iim noktalari: E) Yan boy, F) i¢ boy, G)
Paca genisligi, H) Diz genisligi
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BEL OLGUMLERI(CM)
#@BELD.0 ®mBELY.O.i ®BELY.S. BELY.O.K ®=mBELY.S.K
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Sekil 4.32. Model 5 ve 6’nin bel 6l¢ii tablosu

5. ve 6. modelin bel tablosu Sekil 4.32” de verilmistir. Tablo incelendiginde
indigo boyali modelin dikim 6ncesi ve yitkama Oncesi arasinda %6,59 oraninda kalip
degisikligi tespit edilmistir. Kil boyamali model i¢inde ayn1 degisim séz konusudur.
Dikim Oncesi ve yikama sonrasi arasinda fark indigo boyamali yani 5. modelde
%10,13 oranin c¢ekme gergeklesmistir. Yikama Oncesi ve sonrasi degerleri
gozlemlendiginde ise %3,80 (2,8 cm) tespit edilmistir. Kil boyamali 6. modelin
dikim Oncesi ve yikama sonrasi degerlendirildiginde %14,69 oraninda ¢ekme
gerceklesmistir. Yikama Oncesi ve sonrasina degerlendirildiginde ise %8,68 (6,4 cm)

¢ekme farki olusmustur.
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KALCA OLCUMLERI (CM)
BKALCAD.O ®=KALCAY.O.i ®mKALCAY.S.i KALCAY.O.K ®mKALCAY.S.K
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Sekil 4.33. Model 5 ve 6’nin kalga 6l¢ii tablosu

Kalga olgiisii incelendiginde dikim Oncesi ve yikama oncesi 5. modelde
%2,65 kiiciilirken, 6. modelde %3.,4 oraninda gergeklesmistir. Dikim Oncesi ve
yitkama sonrast 5. modelde fark %7,55, 6. modelde ise %16,61 ¢ekme
gerceklesmistir. Yikama Oncesi ve sonras1 5. modelde %5,04 yani 5,2 cm daralma
meydana gelmistir. 6. modelde ise %13,68 (14 cm) degerinde ¢ekme meydana
gelmistir (Sekil 4.33.).
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BALDIR OLGUMLERI(CM)
=BALDIRD.0 = BALDIRY.O.I =BALDIRY.S.i BALDIRY.O0.K = BALDIRY.S.K
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Sekil 4.34. Model 5 ve 6’ nin baldir 6l¢ii tablosu

Baldir o6lgiisii incelendiginde 5. modelde dikim oOncesi ve yikama Oncesi
karsilastirildiginda ¢ikan sonug¢ %4,59° dur. Dikim oncesi ve yikama sonrast degeri
%9,18 oranin da kiiciilme meydana gelmistir. Yikama Oncesi ve sonrasi sonug
degerlendirildiginde %#4,81 oraninda oldugu ve 3 cm degisim yasandigi tespit
edilmistir. Kil boyamali 6. modelin dikim 6ncesi ve yikama oOncesi deger %4,59,
dikim Oncesi ve yikama sonrasi oran1 %17,44, yikama Oncesi ve yikama sonrasi ise

8,4 cm gekme yasayarak %13,47 oraninda degisim meydana gelmistir (Sekil 4.34.).
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KEMER GENIiSLIGIi OLGUMLERI(CM)

= KEMER GENISLIGIi D.0 = KEMER GENISLIGI Y.O.i = KEMER GENISLIGI Y.S.i
KEMER GENISLIGI Y.0.K = KEMER GENISLIGI Y.S.K
4,60

4,50
4,40
4,30

4,20

4,00

Sekil 4.35. Model 5 ve 6’ nin kemer genisligi 6l¢ii tablosu

Kemer genisligi 6l¢iisii 5. ve 6. modelde dikim oncesi ve yikama oncesi
karsilastirildiginda %12,5 oraninda kalibin biiytidiigii tespit edilmistir. 5. modelde
yikama oncesi ve yikama sonrast ¢ekme 4 mm yasanirken %8,89 oraninda degisim
gozlemlenmistir. 6. modelde dikim oncesi ve yikama sonrasi fark %7,5 oranda
biliylime saptanirken, yikama oncesi ve sonrast %4,45 oraninda ¢ekme yasanirken 2

mm fark saptanmistir (Sekil 4.35.).
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YAN BOY OLCUMLERI(CM)
#YANBOYD.O ®YANBOYY.O.I #YANBOYY.S.i YAN BOYY.O.K @ YAN BOYY.S.K

110,00 109,30
108,00 107,60
106,00
104,00
102,00
100,00 100,00
100,00

98,00

96,00

94,00

Sekil 4.36. Model 5 ve 6’ nin yan boy 6l¢ii tablosu

Yan boy olglisii 5. modelde incelendiginde dikim Oncesi ve yikama Oncesi
%1,48 biiyiime yasandig1 tespit edilmistir. Yikama oncesi ve yikama sonrast degisim
degeri ise %8,51 yasanarak 9,3 cm’ lik kisalma gdzlemlenmistir. Dikim Oncesi ve
yikama sonrasi her iki modelde de degerler %7,15 oraninda kisalma meydana
gelmigtir.  Kil boyamali 6. modelde ise dikim Oncesi ve yikama oOncesi %0,1
degerinde kalipta kiigiilme meydana gelmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi
¢cekme degeri %7,15 olmustur. Yikama Oncesi ve yikama sonrast bu oran %7,07

tespit edilirken 7,6 cm’ lik degisim yasanmustir (Sekil 4.36.).
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ic BOY OLCUMLERI(CM)
mICBOYD.O mICBOYY.0. mICBOYYSI =ICBOYY.0.K miCBOYY.SK

82,00

80,40

80,00

79,50

78,00

76,00

74,00

73,00

72,00

70,00

68,00

Sekil 4.37. Model 5 ve 6’ nin i¢ boy 0dl¢iisii

I¢ boy incelendiginde 5. modelde dikim oncesi ve yikama &ncesi fark %1,13
oraninda uzama tespit edilmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi ise %8,94 oraninda
kisalma meydana gelmistir. Yikama Oncesi ve sonrast yilizdelik degeri
hesaplandiginda ise %9,96 oraninda dolayisiyla 8 cm fark olugsmustur. 6. modelde
dikim oncesi ve yikama Oncesi fark yasanmamistir. Dikim 6ncesi ve yikama sonrasi
%8,18 degerinde kiiclilme yasanmis olup, yikama dncesi ve sonrasinda oran farkinin

ayni oldugu ve 6,5 cm kisaldigi tespit edilmistir (Sekil 4.37.).
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PACA GENIiSLiGi OLGUMLERI(CM)
# PACA GENISLIGI D.O = PACA GENISLIGI Y.O.1 = PACA GENISLIGI Y.S.i = PACA GENISLIGi Y.O.K = PACA GENISLIGi Y.5.K

50,00

48,40 48,40

48,00

48,00

46,00

44,00

41,60

42,00

40,00

38,00

Sekil 4.38. Model 5 ve 6’nin paga genisligi 6l¢iisii

Pantolon modelleri olan 5. ve 6. modellerin ¢ekme degerleri Sekil 4.38’de
verilmistir. Her iki modelde dikim oncesi ve yikama oncesi %0,83 oraninda kalipta
biliylime farkliligi olusmustur. 5. modelde dikim 6ncesi ve yikama sonrasi bu fark
%5,42 yasanirken, yikama Oncesi ve sonrasi bakildiginda 3 cm ¢ekerek %6,2
daralma yasanmistir. Kil boyar maddeli 6. modelde degisim farklar1 incelendiginde
dikim Oncesi ve yikama sonrast %13,34 degisim s6z konusudur. Yikama Oncesi ve

yikama sonrasi bu oran %14,05 yasanarak 6,8 cm’ lik daralma olmustur.
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DiZ GENiSLiGi OLCUMLERI(CM)
= DiZ GENISLIGI D.O0 = DIz GENiSLIGi Y.0.i = DizZ GENISLIGi Y.S.i DiZ GENIiSLIGi Y.0.K = Diz GENISLIGI Y.S.K
54,00
51,60
52,00 )
51,20 51,00
50,00

48,00

46,00

43,60

44,00

42,00

40,00

38,00

Sekil 4.39. Model 5 ve 6’nin diz genisligi 6l¢iisii

5. modelin dikim Oncesi ve yikama oncesi %0,78 oraninda biiylime
yasanmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonras1t %7,43 oraninda degisim yasanirken,
yikama Oncesi ve yikama sonrasi bu oran %8,14 olup 4,2 cm kiiglilmiistiir. 6. model
de ise dikim Oncesi ve yikama Oncesi degerlendirildiginde %0,4 kalip degisikligi
saptanmigtir. Dikim Oncesi ve yikama sonrast bu oran artarak %14,85 olmustur.
Yikama Oncesi ve sonrasi degeri %14,51 yasanarak 7,4 cm ¢ekme ile sonuglanmistir

(Sekil 4.39.).
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4.5. Model 7-8 Yikama Oncesi ve Sonrasi

7 ve 8’in yikama Oncesi temel hatlar1 dikkate alinarak Ol¢lim islemi
gerceklestirilmistir (Sekil 4.40., Sekil 4.41., Sekil 4.42. ). Tas yikama iglemi
uygulanan modellerin lizerinden ayni hatlardan yeniden 6l¢ii alinarak yikama sonrasi

oOlgiiler de elde edilmistir (Sekil 4.43., Sekil 4.44., Sekil 4.45.).

Sekil 4.40. Model 7 ve 8 yikama 6ncesi 6l¢lim noktalari: A) Gogiis, B) Bel, C)
Kalga, D) Omuz, E) Yaka gevresi

Sekil 4.41. Model 7 ve 8 yikama 6ncesi 6l¢iim noktalart: F) Kol boyu, G) Pazu, H)
Manset kol agzi, I) Mansget genisligi, J) Yirtmag boyu

e L |

Sekil 4.42. Model 7 ve 8 yikama 6ncesi 6l¢tim noktalari: K) Cep takim yiiksekligi,
L) Omuz basindan boy

156



Sekil 4.43. Model 7 ve 8 yikama sonrasi 6l¢lim noktalari: A) Gogiis, B) Bel, C)
Kalga, D) Omuz, E) Yaka ¢evresi

Sekil 4.44. Model 7 ve 8 yikama sonrasi 6l¢iim noktalari: F) Kol boyu, G) Pazu, H)
Manset kol agzi, I) Manget genisligi, J) Yirtmag boyu

Sekil 4.45. Model 7 ve 8 yikama sonrasi 6l¢iim noktalari: K) Cep takim yiiksekligi,
L) Omuz basindan boy
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GOGUS OLGUMLERI(CM)
BGOGUSD.0 ®mGOGUSY.0.F =GOGUSYS.i GOGUSY.0.K =mGOGUSY.S.K

105,00

100,20 100,20

100,00 98,60

95,00

90,00

84,80

85,00

80,00

75,00

Sekil 4.46. Model 7 ve 8’ in gogiis dlgiisi

Gomlek modellerinden indigo boyali 7. modelin dikim Oncesi ve yikama
oncesi kalip farkliligin yasanmadigr goézlemlenmistir. Dikim oncesiyle, yikama
sonrast ve yitkama oncesi karsilagtirildiginda bu fark oraninin %6,19 oraninda oldugu
ve 6,2 cm degisime ugrayarak kiiglildiigii tespit edilmistir. 8. Kil boyali modelde
dikim Oncesi ve yikama Oncesi %1,6 oraninda kalipta kii¢clilme meydana gelmistir.
Dikim oncesi ve yikama sonrasi degisim %15,37 olarak tespit edilmistir. Yikama

oncesi ve yikama sonrasi bu degisiklik %14 (13,8 cm) olmustur (Sekil 4.46.).
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BEL OLCUMLERI (CM)
®BELD.0 =mBELY.O. =mBELYS. BELY.O.K = BELY.S.K

120,00

102
98,80 02,00 99,20
] 94,40

100,00

84,40

80,00

60,00

40,00

20,00

0,00

Sekil 4.47. Model 7 ve 8’ in bel 6l¢iisi

Dikim 6ncesi ve yikama oncesi 7. modelin %3,23 oraninda kalipta biiyiime
gerceklestigi saptanmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrast %4,46 oraninda c¢ektigi
gbzlemlenmistir. Yikama Oncesi ve yikama sonrasi karsilastirildiginda ise sonug
%7,46 oldugu ve 7,6 cm daraldigi tespit edilmistir. 8. modelde dikim Oncesi ve
yikama oncesi %0,4 dikim sonrasi biiyiime yasandigi tespit edilmistir. Dikim Oncesi
ve yikama sonras1 modelin %14,58 ¢ektigi elde edilmistir. Yikama dncesi ve sonrasi

olusan fark ise %14,92 yasanarak 14,8 cm ¢ekme meydana gelmistir (Sekil 4.47.).
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KALGA OLGUMLERI (CM)
mKALCAD.O =KALCAY.O.I =mKALGAY.S.i KALGAY.O.K = KALCAY.S.K

110,00

105,00 104,40

102,60

100,40
100,00

96,60

95,00

90,00

88,00

85,00

80,00

75,00

Sekil 4.48. Model 7 ve 8’ in kalga 0l¢iisii

Kalga 6l¢iisiinde 7. modelde inceleme yapildiginda dikim Oncesi ve yikama
oncesi arasinda %1,75 oraninda biliylime saptanmistir. Dikim Oncesi ve yikama
sonras1 olusan fark oran1 %5,85 ¢ekme meydana gelirken, yikama 6ncesi ve sonrasi
karsilastirildiginda bu oran %7,48 sonuglanarak 8 cm olmustur. 8. modelde ise dikim
oncesi ve yikama Oncesi kalip kiigtilmesi % 2,15°dir. Dikim 6ncesi ve yikama sonrasi
cekme degeri %14,24 olmustur. Yikama 6ncesi ve yikama sonrasi kil boyali modelde
olusan fark %12,36 tespit edilmis olup 12,4 cm ¢ekmistir (Sekil 4.48.).
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OMUZ OLGUMLERI (CM)
s0MUZD.0 =0OMUZY.0.i =O0OMUZYS. OMUZY.0.K =0OMUZY.S.K
12,60
12,40
12,40
12,20
12,00

11,80

11,60

11,40

11,40

11,20

11,00

10,80

Sekil 4.49. Model 7 ve 8’ in omuz 6lgiisii

7. ve 8. modelleri ilizerinde omuz incelendiginde dikim oncesi ve yikama
oncesi %3,33 oraninda genisleme meydana gelmistir. Dikim Oncesi ve yikama
sonrast olusan fark yasanmamistir. Yikama sonrasi ve yikama Oncesi ¢ekme orant
%3,23 (4 mm) gergeklesmistir. 8. model dikim 6ncesi ve yikama sonrast %5 ufalma
yasanirken, yikama Oncesi ve sonrasi degerler karsilastirildiginda %8,07 (1 cm)

degisim s6z konusudur (Sekil 4.49.).
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YAKA CEVRESI OLGUMLERI (CM)
= YAKA CEVRESI D.O = YAKA GEVRESI Y.0.i = YAKA GEVRESI Y.S.i YAKA CEVRESI Y.0.K = YAKA CEVRESI Y.S.K

49,00

48,30

48,00

47,00

47,00

46,00

45,00

44,00

43,50

43,00

42,00

41,00

Sekil 4.50. Model 7 ve 8’ in yaka gevresi 6l¢iisii

Gomlek modellerinde indigo boyali 7. modelde yaka cevresi degisimi dikim
Oncesi ve yikama oncesi %5 oraninda biiytimiistiir. Dikim 6ncesi ve yikama sonrasi
9%0,22 oraninda kii¢iilme meydana gelmistir. Yikama Oncesi ve yikama sonrasi
model kalip farki %4,97 ¢ekme yasanmistir ve 2,4 cm kiigilmistiir. Kil boyali 8.
modelde ise fark dikim Oncesi ve yikama oncesi %2,17 oraninda kalip biiylimiistiir.
Dikim 6ncesi ve yikama sonrasi ise %5,44 ¢ekme meydana gelmistir. Yikama oncesi
ve sonrasi degerler ele alindiginda %7,45 oraninda ve 3,5 cm Olgiisiinde kiigiilme

yasanmustir (Sekil 4.50.).
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KOL BOYU OLGUMLERI (CM)

= KOLBOYUD.O =KOLBOYUY.O.i =KOLBOYUY.S.i KOLBOYU Y.0.K = KOLBOYU Y.S.K
58,00
57,00
56,00
56,00
55,00
54,00

53,00

52,00

51,60

51,00

50,00

49,00

48,00

Sekil 4.51. Model 7 ve 8’ in kol boyu 6l¢iisii

7. modelde dikim Oncesi ve yikama oOncesi %1,24 oraninda biiyiime
gerceklesmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrast %8,35 degerinde ¢ekme meydana
gelirken, yikama oncesi ve yikama sonrasi bu oran %9,48 yasanarak 5,4 cm
cekmistir. 8. modelde dikim Oncesi ve yikama Oncesi %0,54 kalip kiiclilmesi
yaganmustir. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi bu oran %8,18 olurken, yikama oncesi
ve yikama sonrast %7,68 oraninda ve 4,3 cm degerinde kiigiilme yasanmistir (Sekil

451).
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PAZU OLGUMLERI (CM)
mPAZUD.O ®mPAZUY.0.i =mPAZUY.S.i PAZUY.0.K =mPAZUY.SK

35,00
31,50 31,40 31,00

30,00

26,00

25,00

20,00

15,00

10,00

5,00

0,00

Sekil 4.52. Model 7 ve 8’ in pazu 6l¢iisii

Gomlek modelinde pazu 6lgiisii Sekil 4.52.°de verilmistir. 7. indigo boyali
model degerlendirilmistir. Bunlar; dikim Oncesi ve yikama Oncesi yiizdelik
hesaplamasi yapildiginda oran %0,32 kalipta daralma yasanmistir. Dikim oncesi ve
yikama sonras1 degerlendirildiginde %6,67 yikama Oncesi ve yikama sonrast %6,37
oraninda ¢ektigi ve 2 cm kiiglildiigii belirlenmistir. 8. modelde ise dikim 6ncesi ve
yikama Oncesi %1,59 dikis sonrast kalipta kiiclilme yaganmistir. Dikim Oncesi ve
yikama sonrasi bu oran %17,47 olmustur. Yikama oncesi ve yikama sonrasi ¢ekme

oran1 %16,13 gergeklesirken 5 cm degerinde kiigiildiigii gozlemlenmistir.
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MANSET KOL AGZI OLGUMLERI (CM)

# MANSET KOL AGZID.O = MANSET KOL AGZI Y.0.i = MANSET KOL AGZI Y.S.i
MANSET KOL AGZI Y.0.K = MANSET KOL AGZI Y.S.K
30,00

27,00

25,00 23,30

21,00 21,30

20,00

15,00

10,00

5,00

0,00

Sekil 4.53. Model 7 ve 8’ in manset kol agz1 6l¢iisii

Manset Olgiileri 7. modelde dikim Oncesi ve yikama oncesi farkin %14,82,
dikim 6ncesi ve yikama sonrasi %22,23 yasanirken, yitkama Oncesi ve sonrast %8,7
(2 cm) degisim ile gekme yasanmustir. 8. modelde dikim Oncesi ve yikama Oncesi
%13,71 degisim yasamistir. Dikim 6ncesi ve yikama sonrasi oranlar incelendiginde

%21,12 ¢gekme olurken, yikama 6ncesi ve sonrasi bu oran %8,59 (2 cm) olmustur
(Sekil 4.53.).
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MANSET GENIiSLiGi OLCUMLERI (CM)

= MANSET GENISLIGI D.O = MANSET GENISLIGI Y.0.i = MANSET GENISLIGI Y.S.i
MANSET GENISLIGIi Y.0.K = MANSET GENISLIGI Y.S.K
4,60

4,50
4,50

4,40

4,40

4,30

4,20

4,10

4,00

Sekil 4.54. Model 7 ve 8’ in manset genisligi 6lgiisii

Manset genislikleri degerlendirilmistir. Degerlendirme sonucu 7. ve 8.
modelin dikim Oncesi ve yikama Oncesi arasinda %12,5 oraninda biiylime
saptanmistir. Yikama sonrast ve dikim Oncesi degerlendirildiginde ise %10
biliytimistiir. Yikama oncesi ve yikama sonrasinda ise %2,23 (1 mm) kii¢tilmistiir. 8.
Kil boyali modelde ise dikim Oncesi ve yikama sonrasi oranlarinda degisiklik
olmadig1r ama yikama Oncesi ve yikama sonrast %11,12 (0,5 cm) ¢ekme meydana
gelmistir (Sekil 4.54.).
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YIRTMAG BOYU OLGUMLERI (CM)

= YIRTMAGC BOYU D.O = YIRTMAG BOYU Y.O.I = YIRTMAGC BOYU Y.S.i YIRTMAGC BOYU Y.0.K = YIRTMAG BOYU Y.S.K

10,50

10,00

10,00
9,70

9,50

8,50

7,50

Sekil 4.55. Model 7 ve 8’ in yirtmag boyu dlgiisii

Kol yirtmacinda 7. modelde dikim Oncesi ve yikama Oncesi degisim %5
kiiglilme olmustur. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi oran %16 oraninda ¢ekme
meydana gelmistir. Yikama Oncesi ve sonrasi degerler karsilastirildiginda ise 1,1 cm
kii¢iilme yasanip orant %11,58 bulunmustur. 8. model kil boyali olup, dikim 6ncesi
ve yikama oncesi kalipta degisimin %3 olmustur. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi
¢ekme orani ise %13 yasanmistir. Yikama Oncesi ve yikama sonrasin da 1 cm ¢ekme

meydana gelmis olup, %10,31 oraninda kisalmistir (Sekil 4.55.).
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CEP TAKIM YUKSEKLIGIi OLGUMLERI (CM)

= CEP TAKIM YUKSEKLIGi D.O = CEP TAKIM YUKSEKLIGi Y.0.i = CEP TAKIM YUKSEKLIGI Y.S.i
CEP TAKIM YUKSEKLIGIi Y.0.K = CEP TAKIM YUKSEKLIGI Y.S.K

23,50
23,00 23,00
23,00

22,50

22,00

21,70

21,50

21,00

20,50

Sekil 4.56. Model 7 ve 8’ in cep takim yiiksekligi 6l¢iisii

7. ve 8. modelde dikim oncesi ve yikama oOncesi %1,32 biliylime tespit
edilmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi ¢ekme orani %5,73 olmustur. Yikama
oncesi ve yikama sonrast degerlendirildiginde ise %6,96 (1,6 cm) kiigiilme
yaganmustir. 8. modelde dikim Oncesi ve yikama sonrasi %4,41 oraninda ¢ekme
meydana gelmistir. Yikama sonrasi ve Oncesi degerlendirildiginde ise %5,66 (1,3

cm) olmustur (Sekil 4.56.).
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OMUZ BASINDAN BOY OLCUMLERI (CM)

= OMUZ BASINDAN BOY D.O = OMUZ BASINDAN BOY Y.0.i = OMUZ BASINDAN BOY Y.S.i
OMUZ BASINDAN BOY Y.0.K = OMUZ BASINDAN BOY Y.S.K

65,00

63,80

64,00 63,60
63,10
63,00
62,00
61,00

60,00

59,00

58,50

58,00

57,00

56,00

55,00

Sekil 4.57. Model 7 ve 8’ in omuz basindan boy 6l¢iisii

Model omuzu indigo boyali 7. modelde dikim ve yikama oncesi %0,31
bliylime saptanmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrast %8,5 oraninda ¢ekme
meydana gelmistir. Yikama oncesi ve sonrasi kendi i¢inde degerlendirildiginde ise
5,6 cm degerinde ve  %8,78 kiigiilme yasanmustir. 8. model kendi i¢inde
incelendiginde dikim oOncesi ve yikama oncesi %0,79 kalipta kiiclilme yasandig
gozlemlenmistir. Dikim Oncesi ve yikama sonrasi karsilastirildiginda %8,02 ¢ekme
yasanmis olup, yikama Oncesi ve sonrast bu oran %7,3 olarak 4,6 cm kiigiilmiistiir

(Sekil 4.57.).
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4.6. Modellerin Yikama Sonrasi Gorselleri

Modellerin yikama islemi uygulandiktan sonra cansiz mankene giydirilerek
resimleri ¢ekilmistir. Bu boliimde yukarida yapilmis olan indigo ve kil boyal
tirlinlerinde degerlendirilmis figiirler bulunmaktadir (Sekil 4.58., Sekil 4.59., Sekil
4.60., Sekil 4.61., Sekil 4.62., Sekil 4.63., Sekil 4.64., Sekil 4.65.).

Sekil 4.58. Model 1 6n, arka ve yan goriintiisii

-

Sekil 4.59. Model 2 6n, arka ve yan goriintiisii
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Sekil 4.60. Model 3 6n, arka ve yan goriintiisii

kz : B
1
»

Sekil 4.61. Model 4 6n, arka ve yan goriintiisii

171



Sekil 4.62. Model 5 6n, arka ve yan goriintiisii

Sekil 4.63. Model 6 6n, arka ve yan goriintiisii
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Sekil 4.64. Model 7 6n, arka ve yan goriintiisii

Sekil 4.65. Model 8 6n, arka ve yan goriintiisii

4.7. Tasarim ve Uretim Sonucunun Degerlendirilmesi

Tasarimda kullanilan etek, gomlek, pantolon ve ceket modellerinin ¢izimi
planlanmistir. ilk asama olarak siluet ¢izimi yapilmistir. Ardindan iiriinler beden

lizerine yerlestirilerek eskiz c¢izimleri gergeklestirilmistir. Tim modeller

173



tamamlandiktan sonra iiretim siirecini kolaylastirmak amacli teknik ¢izim islemleri
yapilmistir. Cizimde modeller iizerinde yer alan dikis yerlerinin dogru ve eksiksiz
olmasma dikkat edilmistir. Teknik c¢izim islemi tamamlandiktan sonra kalip
hazirlama islemleri gergeklestirilmistir. Tim modeller dikilmistir. Dikim islemi
gerceklestikten sonra modellere tas yikama islemi uygulanmistir (Sekil 4.66., Sekil
4.67., Sekil 4.68., Sekil 69.).

MOPEL 3 = 2

@ FINAL GORUNUM

@ ESKIZ CALISMASI

\
S a @TEKNIK cizim

¢ & 6 & 4 @le

Sekil 4.66. Model 1 ve 2 tasarim siireci
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MODEL 3 - 4

@ FINAL GORUNUM

@ ESKIZ CALISMASI

ARTISTIK ¢iziM

Y

1
oo _o O

Sekil 4.67. Model 3 ve 4 tasarim siireci

MODEL 5 - 6
& a

@ FINAL GORUNUM

@ ESKIZ CALISMASI
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Sekil 4.68. Model 5 ve 6 tasarim siireci

175



MODEL 7 - 8

@ FINAL GORUNUM

@ ESKIZ CALISMAS!

Sekil 4.69. Model 7 ve 8 tasarim siireci
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5. TARTISMA

Bu calismada, indigo ve kil igerikli denim {iriinlerinin tag yikamaya karsi
olusan etkiler incelenmistir. Modeller tizerinde dikim 6ncesi bel, kalga, gégiis, omuz,
kemer genisligi ve boy gibi hatlardan 6l¢ii alma islemleri gergeklestirilmistir. Daha
sonradan yikama oOncesi numuneler {izerinden yeni bir Ol¢ii alma islemi
gerceklestirilerek yikama islemine gonderilmistir. Yikama sonrasi tekrardan odlgiiler
revize edilerek grafik iizerinde degerlendirmeye alinmigtir. Olgiimler sonucu olusan

farklar ve sebepler agiklanmaya galigilmistir.

Model 1 ve 2 {izerinde genel bir inceleme yapilmistir. Sonug olarak kil boyali
tirtinde yikama sonrasi en ¢ok degisim gosteren beden hattinin kalga oldugu tespit
edilmistir. Kal¢a dl¢iisiiniin 88,20 cm 6l¢iisiinden, 76,20 cm oranina kadar ¢ektigi ve
12,6 cm dolayisiyla %10,56 kiiciildiigii elde edilmistir. Indigo ve kil boyali iiriinlerin
kalca bolgesi ve bel hatlarinin yakin konumda olmasi ve ¢ekme oraninin farkli
yasanmasi degerlendirilecek olursa, Uriin bel hattina ek olarak takilan kemer
pargasinin neden oldugu ve kemere atilan ¢ima dikislerinin kumas1 tutarak form
degisikligi yasanmasini engellemis olabilecegi diisiiniilmiistiir. Kemer genisligi
Olglisinde dikim oncesi ve yikama oOncesi modellerde biiyiime tespit edilmistir.
Burada gerceklesen kalip biiylimesinin makinede kullanilan aparattan kaynaklandig
diisiiniilmektedir. Kemer genisligi indigo boyali iriintinde %]11,12 oraninda
dolayisiyla 0,5 cm yikama sonrasi kiiciilerek kalip formunda ki Olciisiine geri
donerek degisime maruz kalmamustir. Kil boyamali 2. modelde ise %6,67 yani 3 mm
¢ekme yasanmustir. Burada kil iriiniiniin yikama sonrasinda boyut olarak biiyiik
kalmasinin nedeni olarak enine esneme oldugu diisiiniilmektedir. Dolayisiyla en az
degisime maruz kalan Ol¢iiniin kemer genisligi oldugu goriilmiistiir. Ayn1 zamanda
indigo ve kil boyamal iiriinler degerlendirildiginde ise kilin tag yikamadan daha ¢ok

etkilendigi gozlemlenmistir.

Model 3 ve 4’lincii modellerde atki ve ¢dzgii yonlerinde ki degisimler
incelenmistir. Inceleme sonucu manset genisligi, kol boyu, omuz, yaka cevresi ve

gogiis hatlarda dikim sonrasinda biiylimeler yaganmustir. Bu biiylime sebeplerinin titii
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ya da dikim esnasinda pay oranmmin az tutulmasindan kaynakli olabilecegi
saptanmustir. Indigo ve kil boyali modellerinin ¢ekme bakiminda en biiyiik fark bel,
kalga ve gogiis dlciilerinde rastlanmistir. indigo boyamali iiriinde bel hattinda %7,85
oraninda, kil iriiniinde ise bel %14,32 ¢ekme tespit edilmistir. Bu yiizdelikler ise
indigo boyamali1 da 8,6 cm, kil boyamal:i iiriinde ise 15,6 cm oraninda daralmaya
sebep olmustur. Kalga Olciisiinde ise yikama Oncesi ve sonrasi yiizdelik ¢ekme
oranlar1 indigo boyali %6,36 olur iken kil boyamali1 %12,4 olmustur. Indigo boyali
modelde atki yoniinden 7,4 cm, kil boyali iiriinde ise 14,6 cm degerinde ¢ekme
meydana gelmistir. Gogiis hatt1 dl¢iisiinde inceleme yapildiginda indigo boyamali
%7,7 oraninda, kil boyamali iiriinde ise %13,34 olmustur. Indigo boyamali modelde
8 cm degerinde, kil boyamali modelde ise 13,6 cm oraninda degisim yasanmistir.
Cekme sonucunda en az fark yasayan alan ise kemer genisligi ve manset genisligi
olmustur. Kemer genislik oOl¢iistiniin dikim 6ncesi 6lgiisii indigo ve kil boyamali
modellerinde %4.,45 oraninda degisim yasanmustir. Santimetre Olgiisiine
esitlendiginde ise 2 mm degerine denk geldigi gozlemlenmistir. Mangset genisligi
Olciisiinde ise indigo icerikli tirlinde yikama dncesi ve sonrasinda degisim goriilmez
iken kil igerikli iirinde 2 mm degisim gozlemlenmistir. Bu alanlarda ¢ekme
degerinin az olmasina etken olarak tela gosterilebilir. Bunun nedeni iiriinde sertlik ve
dik durus saglamasi i¢in tela kullanilmistir. Ayrica yikama esnasinda triinlerin form
degisikliginin engellemek amaclida tercih edilmektedir. Genel kullanim alaninin
yaka, manset, cep kapaklar1 gibi giysi Uriinlerinde bulunan pargalarin oldugu tespit

edilmistir (Yildiz ve Ozdil, 2014).

Model 5 ve 6 da iiretilen pantolon modelinde bel, kal¢a, baldir, kemer
genisligi, yan boy, i¢ boy, paga genisligi ve diz genisligi Olgiilerinde olusan
farkliliklar ve etkenler incelenmistir. Kil boyamali iiriin grubunda ¢ekmenin fazla
oldugu hat %13,68 (14 cm) oraninda kal¢a oldugu tespit edilmistir. Yan boy 0Ol¢iisii
ele alindiginda indigo ve kil boyamali iriinlerin yikama sonrasi ayni dlgiilere denk
geldigi saptanmistir. Ama i¢ boya bakildiginda oranlarin degisime ugradigi ve
yikama sonrasinda indigo boyali iiriinde %9,96 degerinde ¢ekmenin yani 8 cm
boydan kisaldig1 ve kil igerigine gore ¢ekme farkinin 0,6 mm fazla yasandigi tespit
edilmistir. Dokuma sikiliklar1 karsilastirildiginda ¢ozgii iplik sayisiin kil de 30,
indigo yiizeyinde ise 32 oldugu bilinmektedir. Dolayisiyla iplik sayismin fazla

olmast indigo boyalima da c¢ekme degerini az miktarda etkiledigi ©n
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goriilebilmektedir. Bunun yani sira yikama esnasinda ¢6zgii ipliklerinin sigsme etkisi
ile birlikte boy alaninda ol¢ii degisimine neden oldugu degerlendirilmistir
(Mezarc16z ve Toksoz, 2014). Bunun yani sirada liflerin dokuma esnasinda belirli bir
oranda gerilime maruz kaliyor olmasi, ¢6zgii yoniinde ¢ekmeye etken olarak
sunulabilir (Arikan ve ark., 2015).

Bu asamaya kadar 1., 2., 3., 4., 5. ve 6. modeller incelenmistir. Bu {iriin
gruplarinda 1-2 ve 5-6’ da kemer pargalar1 bel hattinda bulundugu gézlemlenmistir. 3
ve 4. modellerde ise kemer pargasinin ceketin etek ucunda yer aldig: tespit edilmistir.
Genel anlamda kemer parcalarinin genislik 6lgiisii 4 cm olarak bulunurken 3 ve 4.
modelde sadece 5 cm genislige yer verilmistir. Ancak kemer takimi esnasinda
kullanilan aparat tiim kemerleri esitleyerek 4,5 cm genislige sabitlemistir. Cekme
degerleri bakimindan karsilastirildiginda ise 4 cm, 4,10 cm, 4,20 cm ve 4,30 cm
olarak milimetrik ¢ekmeler yasandig1 ve aralarinda biiyiik farklarin olugsmadigi tespit
edilmistir. Yukarida da belirtildigi gibi kemer takma aparati kaynakli bu degisimin

yasandigi diistintilmiistiir.

7 ve 8’inci modellerde en ¢ok ¢ekme yasayan alan indigo boyamali modelde
kalga hattinda %7,48 oraninda oldugu tespit edilmistir. Kil boyamali da ise bel
hattinda %14,92 yasanmistir. Omuz 6l¢iisii yikama oncesi indigo ve kil boyamali da
4 mm oraninda biiyiime yasandigi tespit edilmistir. Yikama sonrasi
degerlendirildiginde ise dikim sonrasinda 7. modelde %3,23 (4 mm), 8. modelde ise
%8,07 (1 cm) degerlerinde degisim yasanmistir. Cekmenin az meydana gelmesine
etken olarak omuz hattinin mesafesinin dar olmasi ve ayni zamanda iistiinden gecilen
¢ima dikisinin etken oldugu saptanmistir. Degisime az maruz kalan parcalardan biri
de manset genisligidir. Indigo boyamali modelde yikama sonrasi %2,23 c¢ekme
yasanirken bu deger kil de %11,12 olmustur. Dolayisiyla indigo boyama da 1 mm
kiiglilme yasanirken kil boyama 0,5 cm degerinde degisim tespit edilmistir. Yasanan
bu smirli degisime etken olarak ¢ima dikisi gosterilebilir. Omuz {istii ve manset
kenarlarmma gegilen ¢ima dikisinin mukavemet artisina neden olabilecegi

diistinilmiistiir.

Uygulanan modellerde genel anlamda inceleme yapildiginda en ¢ok ¢ekme
meydana gelen alanlarin, atki yoniinde oldugu saptanmustir. Cozgii yoniinde ise

¢ekme oranmin az olmakla birlikte baz1 hatlarda hi¢ degisim yasanmadig: tespit
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edilmistir. Yasanan bu ¢ekme degerlerine etken olarak kumas igeriginde bulunan
elastan yapisindan oldugu gozlemlenmistir. Denim kumas yapilart kullanim
alanlarina gore ons agirliklart degismektedir. Yikama esnasinda ise uygulanan
sicaklik ile birlikte agirlik Olgililerinde degisiklikler meydana gelebilmektedir.
Yasanan agirlik kaybi ile irlinlerde sarkma gergeklesmektedir. Gergeklesen
sarkmalar ise tekrardan toparlama yasanmamasindan kaynakli kalict form
degisikliklerine ugrayabildikleri goézlemlenmistir (Baykus ve Ogulata, 2019). Bu
degisimlere kumas dokumasinda bitim islemlerindin farkli olmasi Kil iiriiniinde
kostikleme isleminin yapilmamas1 etken olarak da gosterilebilir. indigo numunesi
dokuma islemlerinden sonra boya tutmasi amaglt liflerin sigirilmesi ve iizerindeki
yag gibi maddelerden pisirilerek uzaklastirilmast icin kostikleme islemi
uygulanmaktadir.  Lif yapisinin sisirilmesinde etken kimyasal madde sodyum
hidroksittir. Bu asamada kumasta ¢ekme islemi yapilmamaktadir. Sodyum hidroksit
120°C 1s1 ile tepkimeye girerek sisme Ozelligi daha iyi artar ve emicilik 6zelligini
kazanir (Tamtiirk, 2007). Dokuma esnasinda indigo boyali kumasima uygulanan
kostikleme islemi tas yikamada g¢ekme degerinin diisiik tutmada etken oldugu
diistinilmiistiir. Kil boyamali {iriniiniin ise organik pamuk icerigine sahip olmasi ve
kostikleme isleminden ge¢meyerek stabilitesini kaybetmesi nedeniyle 1siya karsi

direng gosteremeyerek kiiclilme gostermistir.
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6. SONUCLAR

Bu tez galismasi kapsaminda, kil boyali denim alaninin kullanilabilirligi
hakkinda arastirma yapilarak, indigo ile kil boyamali denimler de model iiretim
sirasinda olusabilecek beden oOl¢ii farkliliklar1 tespit edilmistir. Gergeklestirilen
literatiir arastirmasinda, kil hammaddesinin kullanim alanlarinin saglik, seramik vb.
alanlarla sinirli oldugu tespit edilmistir. Denim ile ilgili herhangi bir akademik
calismaya rastlanmamistir. Bu dogrultuda, kil boyamanin tekstil alaninda
kullaniminin yenilik¢i, 6zgiin, doga dostu, insan sagligina duyarli, biyobozunur bir
madde oldugu ve yeni denim modellerinde kullanabilecegi, yayginlasabilecegine

dikkat ¢ekmek hedeflenmistir.

Kil fourier doniisiimii kizilotesi spektroskopisi inceleme sonucu 6zelliginin
mineral igerikli oldugu tespit edilmistir (Maritas, 2022). Ayni zamanda iretim
asamast ve ham maddesi gozlemlenerek cilt dostu oldugu raporlar tarafindan
kanitlanmistir (Maritag, 2021). Organik icerikli oldugu kanitlanan kil iiretimli denim
yiizeyleri Eco label ve Ecomark sertifikalarini da elde ederek doga dostu oldugunu

kanitlamistir (Maritas, 2022).

Tasarimi yapilan denim iirlin gruplarinda ilk dikkat edilecek noktalardan biri
kumas yapisidir. Kumas yapisinin modele uygun olmasi ya da modelin kumas
dokusuna uygun tercih ediliyor olmasi gerekmektedir. Bunun yani sira kullanilan
denim kumaglara uygulanan yikama islemlerine verebilecegi tepkiler ve ortaya
¢ikacagi sonuclar goz onilinde bulunduruluyor olmasi gerekmektedir. Yikama sonrasi
olusabilecek sonuglar karsisinda kisi bedenine uymamasi ya da form degisiklikleri
gdz Oniinde bulunduruluyor olmasi gerekmektedir. Filiz Cakmak (2008), tez
calismasinda kullanilacak olan model ve kalip 0Ozelliklerinin stilistlerin ve
modelistlerin 6nemli bir sorumluluklar1 oldugunu belirtmistir. Kumas yapisinin
igerigine sahip olunmasi ve kumas yapilarmin iiretim bakimindan nasil etkiler

verebileceginin bilmeleri gerektigini vurgulamistir.
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Kil ve indigo boyamali denim kumas yapilarindan tasarlanan ve hazir giyim
sektorline siklikla kullanilan bayan gomlek, pantolon, ceket ve etek iirlinlerinin tag
yikama sonrast model ve kalip uygulamalar1 arasindaki oOlgiim farkliliklar tez
caligmasinin ana konusudur. Tez ¢alismas1 kapsaminda kil ve indigo boyama igerikli
2 farkli denim kumas tercih edilmistir. Birinci kumas yapist %99 pamuk ve %1
elastan ozelligine sahip olurken, ikinci kumas yapist % 99 organik pamuk ve %l
elastandir. Dikimi gergeklesen toplam 8 adet iiriinlerin dagilimi, indigo boyamali1 2
model alt ve 2 model iist olusurken ayni sekilde kil boyamali modellerde 2 adet alt 2
adet ist gruplardan olugmaktadir. Modellere tas yikama islemi uygulanmistir.
Yikamada tiim iriinlere soguk su kullanilarak 35°°de 6n yikama, tas yikama,

yumusatma Ve 50°°de tily enzim ve kasar islemine tabi tutulmustur.

Modellerin iizerinden dikim Oncesi, yilkama Oncesi ve sonrasi alinan dlgiiler
degerlendirildiginde yikama sonrasi modellerde beden, renk ve form degisiklikleri
saptanmistir. Gergeklesen Ol¢iimler sonucu dikim Oncesi ve yikama sonrasi Kil
icerikli denimin beden hatlarinda bel, kalca, gdgiis vb. gibi genislik yani atki
yoniinde %13,68, %8,68, %12,36, %14,92, %14 gibi oranlarda degisim yasandigi
tespit edilmistir. Cekme oranlarinin kumas yapisina gére degismeler séz konusu
olmustur. Indigo igerigine sahip {iriin yapilarinda ¢ekme oran ile kil igerikli organik
pamuk {iriiniinde ki gekme oran1 arasinda farkin fazla oldugu tespit edilmistir. Ornek
verilecek olursa model 1 ve 2 iriinlerinin bel hatlarinda yikama oncesi indigo
boyamal1 70 cm, kil boyamali ise 68,20 cm olurken yikama sonrasi indigo boyamali
66,80 cm ve kil boyamali model yapisinin ise olgiisiiniin 61 cm’e kadar diistigi
gbzlemlenmistir. Form anlaminda kil igerikli {iriinlerin baz1 bolgelerinde esneme ve
donmeler yasandigi saptanmistir. Her iki {irlin guruplarinda da renk agilmasi
olusurken, kemerler ve mangset alanlarinda yikamadan kaynakli dalgalanmalar

yasanmistir.

Incelemeler sonucu iiriinler arasinda yiizey bakimindan degisiklikler meydana
gelmesi bakimindan etek gruplari olan 1. ve 2. iiriin gruplarinda ozelliklede kil
yapisina sahip irlinde atki yonlinde ¢ekme yasayarak bedensel farkliligin fazla
oldugu sonuglandirilmistir. Kalip Olgiilerinin degisime ugramasindan kaynaklida
iretime uygun olmamaktadir. Ancak 1. modelde goriintii ve durus anlaminda estetik

oldugu g6z onilinde bulunduruldugunda kalipsal degisiklikler ile tercih edilebilir {iriin
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gruplar1 arasinda yer alabilecegi diisiiniilmiistiir. Ceket modellerinde yikama sonrasi
3. indigo boyali model iizerinde inceleme yapildiginda ¢ekme olsa dahi kullanilabilir
oldugu ve 0l¢ili disinda diizeltime ihtiya¢ duyulmamaktadir. 4. kil yapisinda gogiis
hatt1 olgiisiinde daralma yasanmistir. Bir kol mansetinde donme meydana gelmistir.
Bunun yani sira ceket liriiniinde kil boyamali iiriiniin tas yikama uygun olmadigi
gozlemlenmistir. Esneme yasayan diger iiriin grubunda 6. pantolon modelinin
kemerinde meydana gelmistir. Ek bir diizeltme olarak kemer parcasinda kalin tela
kullanilarak esnemeye karsi direng gosterebilecegi diistiniilmiistiir. Kil boyamali
modellerde tas yikama isleminde olusan efekt etkisi net gozlemlenememistir. 5.
modelde yikama sonucu dikis noktalarinda efekt olustugu gozlemlenmistir. Olusan
bu efektin ideal goriintiide oldugu distinilmiistir. 5. ve 6. modellerde kemer
arkasinda kalip ya da dikim hatasindan kavisli gériinim s6z konusudur. 7. ve 8.
modeller karsilagtirildiginda indigo boyalinin kullanilabilir oldugu nedeninin tas
yikamada efekt almasi ve fazla kii¢clilmeye maruz kalmamasidir. Kil boyamali iirlin
grubunda ise on cepte enden daralma yasamis ve goriiniimde estetik bir sonug

birakmamustir.

Genel anlamda iiriinler incelendiginde, iiretime indigo boyali modellerin daha
yatkin oldugu, kil iiriinlinde kalip ve yikama degisikligine gidilerek daha iyi sonug
alinabilecegi on goriilmiistiir. Ayrica indigo boyali iriinlerinde avantaj olarak
cekmeye direngli olmasi, dayanikli ve iyi efekt alma olasiliklar1 sunulabilirken,
tiretim agamasinda kullanilan boyarmadde ve yikama bakiminda ortaya ¢ikardig: atik
su dezavantaj olarak goriilmiistiir. Kil boyamali iirlin gruplarinda ise dezavantaji
yikama karsi direncinin az olmasi1 secenek olarak sunulabilir. Bunun yam sira
avantajlarina bakildigindan organik igerikli olmasi ve iiretiminde herhangi bir atik
etkisi yaratmamasi onemli bir faktordiir. Ayrica insan sagligina uygun olan kil alerjik

blinyeye sahip tiiketiciler i¢in 6nem tasidig: diisiintilmektedir.

Tez calismasi kapsaminda iiretilen tiim modellerde, Kullanim performansi
bakimindan insan sagligina duyarliligi, ¢gekme paylar1 ve dikis performans 6zellikleri
degerlendirilmistir. Model 2, 4, 6 ve 8. kil boyali denim diirlinlerinin ekolojik
sertifikalar1 bulunmaktadir. Gergeklestirilen tas yikama sonucunda tiretilen 4 model
arasinda kodlandirilan 2 numarali modelin kil boyali denim kullanimindan tercih

edilmemesi gerektigi sonucuna varilmistir. Bunun sebebi 2 numaralt modelin ¢ekme
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orani beklenenin ¢ok iizerinde olmasidir. Kil boyali denim iiriinlerinin dermatolojik
olarak avantajli olsa da, yikamaya karsi dayaniminin az olmasi nedeniyle iiretimde
olumsuz etkiye sebep olabilecegi varsayilmistir. Kil boyali tiriinlerde dogal elyaf
yapist bulunurken, indigo boyali iiriin grubunda sentetik elyaf yapisina sahip

olmasindan kaynakli ¢gekmenin az oldugu saptanmustir.
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7. ONERILER

Tez calismast kapsaminda elde edilen sonuglara ilaveten ¢aligmanin gelistirilmesi

i¢cin bazi Oneriler asagida siralanmaktadir.

e Kullanilan kil hammaddesinin Kahramanmaras Domuztepe’den elde
edilmistir. Bu kil maddesini farkli yoreden kullanip farkliliklart tespit
edilebilir.

e Denim kumaslara uygulanan sicaklik miktarinin azaltma ve gogaltilmasiyla
verilerin degisikliklerini saptamak.

e Farkl yikama islemleri uygulanip degerlendirme yapilabilir. Lazer ve ozon
yikama teknikleriyle ¢ekme oraninin tas yikamaya oranla ayni yasanip
yasanmadigi ve farkliliklar tespit edilebilir.

e Kumas elastan oraninin degistirilerek ¢ekme degerinde olusabilecek
degisikliklerin saptanmasi ve kil boyamali denim iirlinline mukavemet testi
uygulanmasi.

e Kil daha detayli incelenerek ve kullanabilmek adina firmalar tarafindan
destek alinabilir ve projeler olusturulabilir.

e Kil vyapisiyla ilgili tekstil alaninda seminer verilerek tasarimcilar
bilinglendirilebilir.

e Kullanilan kumas yapisimin siirdiiriilebilir alanda etkileri incelenerek geri
dontisme katkilar ele alinabilir.

e Kil igerikli iirlin grubunun yikamada olusturabildigi atik degerlendirilebilir ve

cevreye kars1 avantajlar1 ele alinabilir.
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EKLER

EK 1. Antioksidan Analiz Raporu

T.C.
ISTANBUL UNiVERSITESI-CERRAHPASA REKTORLUGU
GIDA ANTIOKSIiDANLARI OLCUMU UYGULAMA
VE ARASTIRMA MERKEZi MUDURLUGU

ANALIZ RAPORU

Rapor Tarihi: 09.12.2022

Talep eden: MARITAS DENIM A.S.
Talep Edenin Adresi: Aksu mah. Kazancizade Sadi Blv. No.29/A Kahramanmaras/TI'JRKiYE
Konu: Kumas Numunelerinde Toplam Antioksidan Kapasite Tayini

Numune Sayisi: 5

Kabul Tarihi: 17.11.2022

Analiz Tarihi: 01-02.12.2022

Analizi Yapan: S. Esin CELIK / Ayse Nur ONEM
Raporu Hazirlayan: S. Esin CELIK / Ayse Nur ONEM
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EK 2. Ekolojik Uriin Sertifikasi

CERTIFICATE

ECO Label™

ECOLOGICAL PRODUCT CERTIFICATE
Ekolojik Urtin Sertifikasi

MARITAS DENiM SANAYi VE TICARET A.S.

Aksu Mah. Kazanci Zade Sadi Blv. No:29/A Kahramanmaras / Tiirkiye

MARITAS [DENiIM

Scope/Kapsam - Products/Uriinler :

TERRA DENIM

This certificate has been awarded for a product that meets the necessary criteria

according to ECOmark® and ECO Label™ standard Textile Products regulation.
/Yukarda belirtilmis olan kurulus ECO LABEL isareti kullanimy kriter gerekliliklerini karsilamistir.

International ECO Label™ use approved.

EC0/2022040906/TR 29.04.2022
Certificate Number/sertifiko Numaras: Date of Initial Registration
ik Belgelendirme Kayit Tarihi
29.0:4.-2022 29.04.2023

ss [vayin Tarihi +  Date of Expiry/Gegertilik Siresi Bitimi

Certificate Validity see more..www.ecolabel.com
This certificate is valid during the customer obeys the rules ECOLABEL™ procedures and agreements.
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EK 3. Ekolojik Uriin Sertifikasi

EcorocicarL Propucts CERTIFICATION

CERTIFICATE

ECO

ECOLOGICAL PRODUCT CERTIFICATE
Ekolojik Urtin Sertifikasi

MARITAS DENiM SANAYi VE TICARET A.S.

Aksu Mah. Kazanci Zade Sadi Blv. No:29/A Kahramanmaras / Tiirkiye
MARITA$”DENiM
Scope/Kapsam - Products/Uriinler :

TERRA DENIM

This is to certify that the ecological natural labels and
TURCERT ECOmark® Ecological Textile Products Criterias V.01 Procedure

of the above mentioned client meets the requirement of
[Yukarda belirtilmis olan kurulus ECO isareti kullanim kriter gerekliliklerini karsilamistir.,

International ECO Label™ use approved.

(9 EUROLAB

EC0/2022040906/TR 29.04.2022
Certificate Number/serifito Numaras Date of Initial Registration
Itk Beigelendirme Kayit Torihi
29.04.2022 29.04.2023
Date of Last Issue /Yoy Tarihi Date of Expiry/Gegerlilik Saresi Bitimi

_aboratory Services

TURCERT TEKNIK KONTROL ve BELGELENDIRME ANONIM SiRKETI
Adres: Merkez Mah. Gericosman Cad. No:11 Giingbren - istanbul - Turkey .
Tel: +90 212 702 20 10 Fax:+90 212 909 21 10 www.ecomark.com.tr Ecological Products Certification
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EK 4. Cilt Irritasyon Test Raporu Belgesi

CILT IRRITASYON
TEST RAPORU FORMU

Sozlesme Numarasi: BU-2021/26-IR
Miisteri Adi/Adresi: Maritas Denim San. ve Tic. A.S.
Aksu Mah. Kazancizade Sadi Blv. No:29/1 Dulkadiroglu 46080 Merkez
KAHRAMANMARAS
Numunenin Adi: Terra Florida
Numunenin Tanimi: Tekstil denim kumas
Numunenin Lot No’su: DP-4126 T10 NC-06
Testin Yapildig: Yer: Hacettepe Universitesi Eczacilik Fakultesi
Farmakoloji Anabilim Dali
06100, Sihhiye Ankara, Turkiye
Numune Gelig Tarihi: 24.09.2021
Rapor Tarihi: 08.11.2021

Eki: Teknik Bilgiler

SONUG

Test numunesi “Terra Florida (Lot DP-4126 T10 NC-06)" cilt irritasyonuna neden olmamaktadir.

KOORDINATOR V.
iDARI YONETICI

Bu belge resmi makamlara sunulmak (izere hazirlanmistir, belgenin yaymnlanmasi yasaki

lot numarasi beyan edilerek ulastirilan numune igin gegerlidir. Kageli ve 1slak imzali olmay

— O
Lresi i—'v".\lﬁ*\\h/

Dokiiman Kodu: P10-FO7 Yayin Tarihi:10.11.2017 Revizyon No/Tarih:01/10.11.2020 " Sayfa No: 2/5
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EK 5. Sevran Dark Blue Kumas Bilgileri

MARITAS|DENiM

FABRIC
SPECIFICATION

ARTICLE NAME
SEVRAM DARK BLUE
ARTICLE CODE

DF 5009 HED

SPECIFICATION

Composition 99% COTTON , 1% EA
Weaave 31z

Warp Color *_DARK BLUE

Overdye Color

Finishing FLAT

Date 30.10.2021

PHYSICALS TEST METHOD UNITS -- MIN REMARKS

welght ASTM D 3776 g/mz 364 382 unwashed
ozfyde 10.7 113 1D_¢ unwashed
welght washed) ASTM D 3776 g/mz 3580 410 in washed
oz/yd: 115 121 109 washed
width ASTM D 3774 cm 145 - - unwashed
Cuttable width ASTM D 3774 cm 142 R 138 unwashed
Warp shrinkage AATCCI3S % -2 4 o 360
wett shrinkage AATCC 135 # -11 -13 -9 360
Skew movement ASTM D 3882 % o +3 3 360
Tear warp ASTM D 1424 of - - 3,200 60
Tear wert ASTM 1424 of - - 2,500 360
Tenslle warp ASTM D 5034 legf - - 50 3*60
Tenslla weft ASTM D 5034 kgf - - an 360
stirmess ASTM D 4032 kgf - - unwashed
Elasticity ASTM D 3107-07 % 20 29 18 360
Growth after / 30 minutes | ASTM D 3107-07 % 2 4 - 360
PH 150 3071 pH 5g 75 45 unwashed
TEST METHOD UNITS REMARKS
Crocking (dry) AATCCB - - 3 urwashed
crocking (wet) AATCC-3 - - 1/2 unwashed
VISUALS TEST METHOD UNITS REMARKS
CR/100m? dp 20
Major Defects/ 100m?2 defects 5

Guality Contral System
Shade Control System
Shade Control Reclpe

AR

@ ® © maritasdenim

maritasdenim.com

GQUALITY CONTROL

4 Polnt System
Matrix
20 min Stone Wash

B 8 98

(3]

ey = P
BCIE (=% ozc (O
= e @E’._: (= @ =y redx
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EK 6. Terra Ocker Beige Kumas Bilgileri

MARITAS|DENiM FABRIC

SPECIFICATION

SPECIFICATION
Composition 195% 0ORE OO 1% EA
ARTICLE NAME P ;
Weave 1312
TERRA OCKER BEIZE ORG Warp Color ‘PINE BROWH
Owerdye Color : -
ARTICLE CODE Finishing  PRESHRUNK
DF 4115 T10 ORG-100 Date :11.12.2021
9,/m= 356 374 338 unwashed
welght ASTM D 3776 ozfyds 105 110 100 unwashed
m# washed
Welght (washed) ASTM D 3776 9/ 388 413 378
ozfyd? 117 123 112 washed
width ASTHM D 3774 cm 152 - - unwashed
Cuttable width ASTM D 3774 cm 149 - 145 unwashed
‘warp shrinkage AATCC 135 £ -2 4 o 36D
weft shrinkags AATCC 135 % -14 15 -12 360
Skew mowvemeant ASTHM O 3582 % o +3 -3 360
Tear warp ASTH D 1424 gf - - 3200 360
Tear weft ASTM D 1424 gr - - 2 500 3"60
Tenslle warp ASTM D 5034 kgr - - 50 360
Tenslle wet ASTM D 5034 kgr - - 30 3*60
stiffress ASTM D 4032 kgt - - - unwashed
Elasticity ASTM D :07-07 % 20 22 18 360
Growth after / 30 minutes | ASTM D :07-07 £ 4 3 - 3"60
pH 120 307 pH 55 75 4.5 unwashed
COLOUR TEST METHOD UHITS X REMARKS
Crocking ¢dry) AATCC-B - - 3 unwashed
crocking (wet) AATCC-B - - 1/2 unwashed
VISUALS TEST METHOD UHITS X REMARKS
DRADOMm® dp 32
Majaor Defects,00m2 defects

GUALITY CONTROL

quallty Control System 4 Point System
Shade Control System Matrix
Shade Control Reclpe 30 min Stone Wash

*Due to the nature of the natural material, it is normal to have dotted dark spots rarely

*Since point errors are also induded in the scoring. evaluation is made with the 32 points / m2 system
*The zame lotting system is used with denim

*Due to all the natural processes the color will vary slightly from dye lot to dye

WAROR B ® & @ .2

BOIZ A= omwc [H .m0
artasderimcon. €. O &= ®

3/

@
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EK 7. Model 1, 2, 3, 4 Dikim Oncesi, Yikama Oncesi, Yikama Sonrasi Olgiiler

1 MODEL | 1 MODEL | 2 MODEL | 2 MODEL
INDIGO | INDIGO KiL KiL
DIKIM | YIKAMA | YIKAMA | YIKAMA | YIKAMA
OLCULER | ONCESI | ONCESi | SONRASI | ONCESi | SONRASI
(CM) (CM) (CM) (CM) (CM)
Bel 70 70 66,8 68,2 61
Kalga 94 89,4 84 88,8 76,2
Yandan etek | 60 60 54 59,8 55,2
boyu
Kemer 4 4,5 4 4,5 4,2
genisligi
Etek ucu 94 92 89 92 80,4
genisligi
3 MODEL | 3MODEL | 4 MODEL | 4 MODEL
INDIGO INDIGO KiL KiL
DIKIM | YIKAMA | YIKAMA | YIKAMA | YIKAMA
OLCULER | ONCESI | ONCESi | SONRASI | ONCESi | SONRASI
(CM) (CM) (CM) (CM) (CM)
Gogiis 103,2 104 96 102 88,4
Bel 111,3 109,6 101 109 93,4
Kalga 122,8 116,4 109 117,8 103,2
Omuz 17,3 17,5 16,3 17,6 15,6
Yaka ¢evresi | 40,6 41,6 40,5 415 39,2
Kemer 5 45 4,3 4,5 4,3
genisligi
Kol boyu 50 50,2 46,5 50,2 45,8
Manset 4 45 45 45 4.3
genisligi
Pazu 34,4 34,4 32,2 34,4 28,6
Manset kol 32 31,6 28,5 30,2 27,4
agzi
Omuzdan 60 59,9 58,5 59,4 58,6
model boyu
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EK 8. Model 5, 6, 7, 8 Dikim Oncesi, Yikama Oncesi, Yikama Sonrasi Olgiiler

5 MODEL | 5MODEL | 6 MODEL | 6 MODEL
INDIGO | INDIGO KiL KiL
DIKIM | YIKAMA | YIKAMA | YIKAMA | YIKAMA
OLCULER | ONCESi | ONCESi | SONRASI | ONCESI | SONRASI
(CM) (CM) (CM) (CM) (CM)
Bel 79 73,8 71 73,8 67,4
Kalga 106 103,2 98 102,4 88,4
Baldir 65,4 62,4 59,4 62,4 54
Kemer 4 4,5 4,1 4,5 4,3
genisligi
Yan boy 107,7 109,3 100 107,6 100
I¢ boy 79,5 80,4 72,4 79,5 73
Paga genisligi | 48 48 4 45,4 48,4 41,6
Diz genigligi | 51,2 51,6 47,4 51 43,6
7 MODEL | 7 MODEL | 8 MODEL | 8 MODEL
INDIGO | INDIGO KiL KiL
DIKIM | YIKAMA | YIKAMA | YIKAMA | YIKAMA
OLCULER | ONCESi | ONCESi | SONRASI | ONCESI | SONRASI
(CM) (CM) (CM) (CM) (CM)
Gogiis 100,2 100,2 94 98,6 84,8
Bel 98,8 102 94,4 99,2 84,4
Kalca 102,6 104,4 96,6 100,4 88
Omuz 12 12,4 12 12,4 11,4
Yaka gevresi | 46 483 459 47 435
Kol boyu 56,3 57 51,6 56 51,7
Pazu 31,5 31,4 29,4 31 26
Manset kol 27 23 21 23,3 21,3
agzi
Manset 4 4.5 4.4 45 4
genisligi
Yirtmag boyu | 10 9,5 8,4 9,7 8,7
Cep takim 22,7 23 21,4 23 21,7
yiiksekligi
Omuz 63,6 63,8 58,2 63,1 58,5
basindan boy
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