T.C.
HALIC UNIVERSITESI
SOSYAL BOLUMLER ENSTIiTUSU
TEKSTIiL VE MODA TASARIMI ANASANAT DALI
TEKSTIiL VE MODA TASARIMI PROGRAMI

DENIM KUMAS IMALATI VE UZERINE UYGULANAN
ISLEMLER

YUKSEK LISANS TEZi

Hazirlayan

INCi BIRCIHAN KORKMAZ

Tez Danismani

Yrd.Do¢.Dr.ALTAN ORAN

ISTANBUL-2009



T.C.
HALIC UNIVERSITESI
SOSYAL BOLUMLER ENSTIiTUSU
TEKSTIiL VE MODA TASARIMI ANASANAT DALI
TEKSTIiL VE MODA TASARIMI PROGRAMI

DENIM KUMAS IMALATI VE UZERINE UYGULANAN
ISLEMLER

YUKSEK LISANS TEZi

Hazirlayan

INCi BIRCIHAN KORKMAZ

Tez Danismani

Yrd.Do¢.Dr.ALTAN ORAN

ISTANBUL-2009



ONSOZ

Tiirkiye denim iiretiminde diinyada dnemli bir yer tutmaktadir. Oyle ki 70’li
yillara kadar denim kumas ihtiyacini ithal yoluyla karsilarken, bugiin Tiirkiye; kendi
kumasini ve iiriiniinii iiretip ihra¢ eden ve diinyada da denim {ireticileri arasinda ilk

siralarda yer alan bir iilke olmay1 bagarmistir.

Ben de meslegim geregi koleksiyonlarimda siirekli kullandigim denim
kumaglarin, iplikten kumasa, kumagtan mamiil hale, mamiil halden vitrinlere kadar

uzanan uzun iiretim siireclerini en ince ayrintisina kadar arastirip aktarmak istedim.

2 yillik yiiksek lisans egitimim boyunca desteklerini esirgemeyen Halig
Universitesi Tekstil ve Moda Tasarimi1 Béliim Bagkan1 ve Dekanimiz Prof. Dr. Esin
Sarioglu ve tez danismanim Yrd. Dog. Dr. Altan Oran’a, ayn1 zamanda her konuda
bana yol gosteren Prof. Dr. Sebnem Temir’e, Marmara Universitesi Teknik Egitim
Fakiiltesi Laboratuar Calisanlarina, Emek Moda Tekstil ve Ilgaz Tekstil

Calisanlarina tesekkiirlerimi sunarim.

Son olarak; daima yanimda olan desteklerini esirgemeyen sevgili aileme,

arkadaslarima tesekkiirii bir borg bilirim.

Inci BIRCIHAN KORKMAZ
Mayis, 2009
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OZET

“Denim kumas imalati ve {riinlerin iizerine yapilan islemler’” adli yiiksek
lisans tezinin baslangicinda denimi tanimlayarak hammaddesine, iplik 6zelliklerine
ve kumas cesitlerine deginilmektedir. Sonraki boliimlerde denim kumas iiretimi,
ardindan kumagsin mamiil hale gelene kadar gecirdigi asamalardan bahsedilmektedir.

Son boélimde denim pantolon {iretimi yapan firmada ¢’klasik bes cep
pantolonun’ 1:1 kalibi ve tez kapsami i¢inde dikim islemleri, farkli kalite
kumaglarin cesitli yikamalara tabi tutulduktan sonraki mukavemet testleri gorsel ve
yazili olarak desteklenmektedir.

Bu tez ¢alismasinin amaci; tekstil sektoriinde 6nemi hizla artmakta olan denim
teknolojisini tanitmak, fiziksel 6zellliklerini incelemek, mukavemetini saptamaktir.
Yapilan arastirmalar gosteriyor ki denimin tanimindan tarihgesine, mamiil hale
gelene kadar gegirdigi evrelere ve gesitli analizlere tabi tutularak sonuglandirilmig
ve tiim bunlarin tek bir kaynak ad1 altinda toplandig1 saptanmamuistir. Tezin diger bir
amaci bu eksikligi kismende olsa giderebilmektir.

Anahtar Kelimeler: Tekstil, denim, kumas, pantolon, analiz.
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SUMMARY

At the beginning of the graduate thesis named denim fabric manufacturing and
processes applied on fabric, it has been dealt with raw material of denim, its yarn
properties and its fabric types bydefining denim.

In the next section, it has been mentioned that denim fabric manufacturing and
the processes which the denim changes into a product. in the last section, in the
factory which produces denim trousers, classic five-pocket trousers in the 1:1
pattern and sewing operations in the scope of the thesis, and the resistanc test
following different quality of fabrics, which are subjected to various washing, have
been supported as visual and written.

The purpose of this thesis is to introduce the technology of denim whose
importance is increasing rapidly in textile industry, to examine its physical
properties, and to determine its resistance. The researches, which have been done,
show that there have been the definition of denim and its history, the phases which
the denim changes into a product and that the denim has been analyzed. However,
all of these explanations were not in a single resource. Another purpose of the thesis
is to be able to remove this deficiency partly.

Key Words: Textile, denim, fabric, trousers, analysis.



1. GIRIS

Tekstil sektoriinde onemi hizla artmakta olan denimin tarihgesi yiizyillara
dayanmaktadir. Denim, Nimes adli bir Fransiz kasabasinda dokunan yiin karigimli
kumaslar igin kullanilan *’serge de nimes’’ tamlamasindan bozularak Ingilizceye
geemis bir kelimedir.

Denim kumas tiretimi 18. Yiizyilin sonunda Atlantik okyanusunu agarak
Amerika’ya ulasmis ve Amerika’da da kiiciik dl¢iitlerde denim kumas iireten tesisler
kurulmaya baglanmastir.

18. ylizyilda kumagin dayaniklili§i ve kolay asinmamasi sebebi ile is¢ilerin,
19. yiizyilda ise madencilerin pantolonlar1 olarak kullanim alan1 bulmustur.

19. yilizyilin ortalarinda ise denim kumasindan iiretilen pantolonlara ilgi
giderek artmistir ve is elbisesi olmaktan ¢ikip her yasta insanlarin farkli tarzda
giyebilecegi bir giysi haline gelmistir.

Ilginin bu denli artis1 gelen talebi de karsilamak icin belirli kapasite ve kalite

diizeyine erigsmistir.



2. DENIMIN TANIMI

Denim genel tanimiyla tamamen pamuk ipliklerden iiretilen ¢ozgiisii indigo boyall,
atkr ipligi boyanmamis ham pamuk ipliginden dokunmus kumastir. Orta agarlikta,
dayanikli, ¢6zgii yiizeyli dimi orgiisiidiir.' Denimde cesitli ¢6zgii dimisi varyasyonlari
denenmekte ve kullanilmaktadir. Ancak en ¢ok kullanilan ¢ozgii dimileri 3/1 ve 2/1°
dir. Gramaj Ol¢iimiinde ons Ol¢ii birimi kullanilir. Gramajlar 5-16 ons arasindadir.
(Cozgliniin boyali olmasi ve atkinin boyasiz olmasi nedeniyle kumasin yiizli ve tersi,
orgiiniin 6zelligi nedeni ile renk olarak farkli gdziikiir. Denimin 6n ve arka yiizliniin

gorliniimii asagidaki gibidir.

Sekil: 2.1 Denim kumasin On-Arka Goriiniimii
Kaynak: Realteks Kumascilik/ Morris 11onz %99.3 cotton. %0.7 lycra

" YAKARTEPE, Mehmet.: YAKARTEPE Z.errin: ‘Tekstil Teknolojisi, Elyaftan
Kumasa Cilt 6°, Tekstil Konfeksiyon Arastirma Merkezi Yayimni Istanbul, Tiirkiye,
(1995)



3. DENIM PANTOLONUN TARIHCESI

Denim’in tarihgesi ylizyillara dayanmaktadir. Denim, Nimes adli bir Fransiz
kasabasinda dokunan yiin karigimli kumaslar i¢in kullanilan “’serge de nimes’’
tamlamasindan bozularak Ingilizceye gegmis bir kelimedir. Denim tamamen pamuk
ipliklerinden tiretilen ¢ozgiisii indigo boyali, atki ipligi boyanmamis ham pamuk
ipliginden dokunmus kumastir.

Denim kumas {iretimi 18.yiizyilin sonunda Atlantik okyanusunu agarak
Amerika’ya ulasmis ve Amerika’da da kiiciik dl¢iitlerde denim kumas iireten tesisler
kurulmaya baglanmistir. 18. Yiizyilda kumasin dayanikliligi ve kolay asinmamasi
sebebi ile iscilerin, 19. Yiizyilda ise madencilerin pantolonlar1 olarak kullanim alani
bulan denim pantolonlarin seri iiretimine 1853 yilinda Levi Strauss tarafindan
baslanmistir. Levi Staruss’un terzisi Jacob Davis’in pantolona cep ve rivet eklemesi
ile ilgi artmigtir. Tam 35 yil bu ikili denim pantolon pazarlamiglardir. O dénemlerde
pantolonlar1 sadece erkekler giyerken, soylu ailelerden gelen kadin ve c¢ocuklarin
bunlar1 giymesi s6z konusu bile degildir. Ciinkii o yillarda denim pantolon isci
smifiyla biitiinlesmis, estetikten uzak kaba bir pantolon olup alt kiiltiiriin tercihidir.

Bu durum II.Diinya Savasi sonrasi; Amerikan askerlerinin daha sonra;
Amerikan medyast ve Hollywood filmlerinin “’denim pantolonun’ imajin1
degistirene kadar siirmiistiir. II.Dlinya Savasi sonrast Avrupa’daki gibi Tiirkiye’de
de Amerikan iisleri kurulmustur ve Amerikan askerinin {iniformasiyla birlikte sivil
hayatta giydigi denim pantolon ragbet gdrmeye baslamistir. Az ve pahali
oldugundan dolay: ikinci el modasi olusmustur. O zamanlar “’yikanmis denim
pantolon’” diye bir kavram gelismemistir. Uretimin nihai asamasi olarak da
yikanmasi s6z konusu degildir. Diikkandaki hali neredeyse zimpara kagidi gibi ham
ve serttir. Son derece sert olan denim kumasi ancak uzun kullanim siiresi sonunda o
yumusak ve mavimsi haline kavusabiliyordu. Bu siireci ¢abuklastirmak i¢in deniz
kiyisinda taslamak, tahta firca, viicuda oturmasi i¢in denize pantolonla girmek gibi

yontemler deneniyordu.



Tiim bu ilgi ve alaka sonucu denim pantolon, is¢i giysisi olmaktan ¢ikip,
genclik, 6zgiirliikk ve demokrasinin giysisi oldugunu ilan etmis ve bununla birlikte
tiim diinyaya yayilmistir. 1950’lerin sonunda Amerikan gengliginin %90 gibi biiytik
bir ¢cogunlugu “’denim pantolonunu’’ yatmadan once ve kiliseye giderken ¢ikarir
hale gelmistir. Elvis Presley ile rocn’n’roll tutkunlarina, Marlyn Monroe ile
kadinlara ulasip iyice yayginlasmistir. Denim pantolon karsit kiiltliriin sembolii
haline gelmistir ve bu sayede Avrupa’ya da girmeyi basarmistir. 1960’11 yillara
gelindiginde Levi’s 501 diinyanin moda pantolonu olarak adeta patlama yapmuistir.
Ozellikle sentetik herseye karsi olan ¢ hippiler’> jean pantolonu ¢ kimlikle formun
birlestigi nokta’’ olarak tanimlamiglardir.

1970 yilinda ilk olarak Yves Saint Laurent, “’denim’’i sosyetenin izledigi
podyuma cikarmigtir. Daha sonra Calvin Klein, Armani, Gloria Vanderbilt gibi
taninmis tasarimcilarin da “’denim’’l koleksiyonlarinda kullanmasi ile iyice moda
olup satislarin artmasini saglamigtir. Konuyla ilgili ilk kriz, 1980’li yillarda
yaganmustir. Bu kriz bir numarali denim giysi tireticisi Levi Strauss & Co firmasinin
zor durumda kalip kiiclilmesine sebep olmustur. Zaman zaman denim giysiler
etkisini yitirsede glindemden asla diismemistir. 2000’1li yillara gelindiginde Chanel,
Dior, Versace gibi iinlii tasarimcilarin koleksiyonlarinda da yer alarak iiriin
yelpazesi genislemistir. Oyle ki her zevke gore denim giysi bulmak miimkiin hale
gelmigtir. Boncuk stislemeli, taslh, baskili, nakigh, eski etkisi verilmis, yirtilmis ve
yamal gibi sonsuz segenekler sunulmustur. Ozellikle yirtik ve yamali modeler anne
babas1 gibi giyinmek istenmeyen genclerin gozdesi olmustur.

Tarihsel bir siirecten gegen “’denim’’ giiniimiize gelene kadar gerek formunda,
gerek lizerine yapilan siislemelerde, farkli yikamalarla, hatta kumasinda cesitli
terbiye islemleri gelistirilerek yenilikler saglanmistir. Daha iyi bir form ve daha
fazla rahatlik icin denim kumaslarina ilave olarak poliamid, licra, polyester gibi
karisimlar kullanilmistir. Uzerine yapilan islemler sonucunda degisen tarzi ile denim

adeta evrim geg¢irmistir. Tiim bunlarla denim modanin degismeyen yiizii olmustur.



4. DENIMIN GENEL OZELLIKLERIi

4.1. Denimin Hammaddesi

Denimin hammaddesi %100 pamuktur. Pamuk bitkisi, keten ve yiin ile birlikte
tekstilde kullanilan en eski elyaftir. Antartika hari¢ diinyanin her yerinde yetisir.
Ancak pamuk daha ¢ok nemli ve sicak havayr sever. Anavatani Hindistan’dir.
Bunun yaninda; Cin, Meksika, Pakistan, Brezilya, Tiirkiye, Misir, A.B.D.
,B.D.T.(Ozbekistan ve Kazakistan) ve Sudan’dir.”

4.2. Denim Kumagin Ipliginin Ozellikleri

Onceleri yalniz ring ipligi ile dokunan denim, giiniimiizde open-end ipligi ile
dokunmakatadir. 1975’te A.B.D’de denim imalatinda kullanilan ipligin %751 open-
end’ dir. Open-end iplik ring ipliginden serttir, bu sebeple boyanin niifuz etmesi
zordur. Ancak bu sekilde yikamadan sona rengi agilacak denimler de efekte kisa bir
yikama sonucunda varildigindan daha elverislidir. Sertlik problemi enzimle bio-
yikama uygulamast ile azaltilabilir. *

Ring ipliginden dokunan denim kumaslarin renginin agilmasi i¢in uzun siireli
yikamaya tabi tutulamasi gereklidir. Cozgiide kullanilacak open-end ipligin yiiksek
mukavemette, iyi diizgiinlikte ve liflerin harman hallagta olabildigince biiyiik
hacimli ve hafif tutumlara ayrilmasi ayni zamanda liflere etkisinin minimum

seviyede olmasi gerekir.

> BASER, inci: ‘Elyaf Bilgisi’, . Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi
Yayim, Istanbul, Tiirkiye (1992) s.27

> DEMIR, O.: ‘Kot (Jean) Pantolon Uretimi’, Bitirme Tezi, M. U.Fen Bilimleri
Enstitiisii, Istanbul, Tiirkiye, (2000) s. 3-4, 24-29



4.3. Denim Kumas Ozellikleri

Denim kumagin genel 6zelliklerini asagidaki gibi siralayabiliriz:
1. Denim kumaslarin ¢ozgii ipligi indigo boya veya sulfur boyalarla boyanmig
pamuk ipligidir.
2. Atk ipligi ise beyaz pamuk ipligidir. Bu atki iplikleri daha sonra boyanabilir.
3. Cozgii ipligi atki ipligine gore daha ince ve sik blikiimliidiir.
4. Denim kumas, ¢ozgii ylizeyli dimi orgiileri ile dokunur. En ¢ok 2/1 ve 3/1 ¢ozgii
dimileri kullanilir.
5. Kumas orgiisiinden dolay1 6n ve arka ylizler farklidir. Arka yiizde beyaz atki
iplikleri belirgin, 6n yiizde ise boyali ¢ozgii iplikleri belirgindir.
6. Denim kumaslarin pH degeri 8-10 arasinda olmalidir.

7. Isik hasligr 4, ter hashigi 5, siirtlinme haslhigi boyalilarda en ¢ok 3, bunun

disindakiler de ise en ¢ok 5 olmalidir.

8. Cekmezlik degeri atki ve ¢0zgii yonlerinde en ¢ok % 2-3 olmalidir. Gerilme

toleransi ise % 1’ dir, % 2 tolerans edilmez.

9. Denim kumaslar belirli bir dikim kolayligmna da sahip olmalidir.*

* YAKARTEPE, Mehmet.: YAKARTEPE Zerrin.: “Tekstil Teknolojisi, Elyaftan
Kumasa Cilt 6° Tekstil ve Konfeksiyon Arastirma Merkezi Yayii Istanbul,
Tiirkiye, (1995)



4.4. Denim Kumas Cesitleri

Uretilen baslica denim kumas gesitleri:
1. Mavi Denim: Indigo mavi boya ile boyanmus, ¢ozgiilii ve beyaz renkte atkili olup
¢ozgii dimisi orgiilii pamuklu tiretilen denim kumasidir.
2. Siyah Denim: Siyah, has boyal1 ¢6zgii iplikleriyle dokunan veya parga boyanmis
klasik denim kalitesidir.
3. Strech Denim: Yapisinda elastik iplikler olan ve bu nedenle kisiye ayri bir
rahatlik kazandiran denim kumasidir. Ancak icerigindeki elastik iplikler nedeni ile
agir yitkamalara uygun degildir. Strech denimler sadece enine esnemektedirler.
4. Overdyed, Cift Tarafli Denim: On ve arka yiizleri 6zel metodlarla boyanarak veya
basilarak renklendirilmis kumaglardir.Bu tip kumaglar her iki yiiziiyle kullanilabilme
ozelligine sahiptir. Genellikle 6zel talep dogrultusunda iiretilen kumaslardir.
5. Kaplamali Denim: Mavi veya siyah renkte, sicak yapistirict toz (polietilen,
polyamid, polyester) ile kumagin tam yiizeyinin kaplandig1 kumaslardir.
6. Bistrech Denim: Bistrech denimlerin strech denimlerden farki; hem enine hem
boyuna esnemesidir.
7. Atkist ve Cozglisi Boyali Denim: Klasik denim kumagindan farki; hem
¢ozgiistinlin hemde atkisinin boyali olmasidir.
8. Dark Denim: Bu tip kumaslarin 6zelligi; yikandikca diger denimlerin maviligine

gore laciverte doniip oldukea koyuda kalmasidir.

> AKYIGIT, Sebnem.: “’Realteks Kumascihik®® Sozlii Goriisme ( 19 Mart 2009)



5. DENIM KUMAS URETIM ASAMALARI

5.1. Halat Sarma islemi

(Cozgli ipliklerinin indigo boyaya girmeden Once, boyama isleminin
gerceklestirilmesi i¢in yapilan isleme halat sarma iglemi denir. Halat sarma islemine
bobinlerin cagliga dizilmesi ile baslanur.

a) Bobine karsilik gelen uclar iplik goziinden gegirilir.

b) Iplik tansiyonerinden gegirilir. Bu islemde ip tansiyoner (gerdirici frenler)
piminin iizerinden almr. Iplik kopunca iginde tristdr olan iplik kopus
gostergesi faz-notr hattin1 tamamlayinca yaniyor. Bobinin bulundugu sira
ve siitundan 6n cagliktan baglayarak arkaya dogru seramik kilavuzlardan
gecirilir.

¢) Otomatik durdurucu kopgalardan iplik gegirilerek tahar yapmak {izere tarak
Ontine getirilir. Tahar yapildiktan sonra kilavuz tarak ve capraz taraktan
gecirilerek birinci halat goziinden bedestal kasnaklarmi ikinci halat
gbziinden gegirilerek makineye yerlestirilen topslar sarilir. (Halatin
silindire sarilmis haline tops denir.) iplik tansiyonlarin voltaj degerleri o
anda kullanilan iplik numarasina gore ayarlanir. Makine, halat1 silindire
belli bir gerginlikte sarar ve rehber vasitasiyla belirli ve diizgiin bir siklikta

sarar. Her top ortalama 13500 metredir.’

5.2. Capraz Atma

Cagliktaki bobinleri 6nceki bobinler ile birlestirmek icin atilan diigiimlerin
topsa girisini engellemek i¢in ilk 40 metre ayr1 bir silindire sarilip ayrilir. Halatin ilk
sartlmaya bagladiktan sonra atilan ¢apraza “’bogum c¢aprazi’’ denir. Bu ¢aprazin
faydasi sarilan halatlarin boyandiktan sonra tekrar agilmasinda ¢ozgii levendine

halattaki her ¢6zgii ipliginin kolaylikla sarilmasina yardimc1 olmasidir.

% Gap Tekstil. Denim Staj Dosyas1 Erisim: http://www.pcforumlari.com/archive/t-

42834.html (16 Nisan 2009)




Bogum c¢aprazindan sonra atilan ¢aprazlar, 10 metre, 40 metre, 140 metre, 650
metre ve 1650 metre sonra atilir. Atilan bu ilk ¢aprazlar halat agma isleminde tiim
cozgiilerin belli bir diizende atlama olmaksizin ¢6zgii levendine sarilmasi i¢in atilir.
Bundan sonra ise, her 1500 metrede bir ¢ozgii atilarak aradaki iplik kopmalar1 ve
dolasimlar1 sebebiyle olusan hatalarin diizeltilip diizgiin bir sekilde levende
sarilmast i¢in atilir. Bu ¢aprazlar atilarak en son 30 metreye geldiginde kopuslara
gore gerekli diizenlemeleri yapmak i¢in bir ¢apraz atilir. Halat sarma makinesinde

topslar meydana getirilir.’

5.3 indigo Boya

Indigo, Hindistan’da yetisen tropik bir bitki olan ‘’indigofera tinctoria’’
bitkisinden elde edilen bir boyarmaddedir. Bu bitkinin tarimi1 Hindistan’ da 4000
yildan beri yapilmaktadir. Indigo en yaygin olarak kullanilmis olan bir bitkisel
boyarmaddedir.

Indigo boya, halat haline getirilmis ipliklerin boya teknelerinden gecirilerek
boyandig1 oksitlenme olay: ile olan bir boyamadir. Indigo boya normal boyadan
biraz farkli dzellikte olan bir kiip boya tipidir. indigo boyanin farki, boyarmaddenin
seliiloz liflerine niifuz etmesinin diisiik olmasidir. Bu sebeple ipligin boyama islemi
birden fazla teknede tekrarlanir. Yani indigo boyadan gecen halat boyanir, belli bir
yiikseklige ¢ikarilarak oksitlenir ve sonar tekrar boyanir. Tekneye daldaldirma
islemi ne kadar fazla olursa o kadar koyu renk elde edilir. Boya islemi bittikten

sonra 6lii boya yikama teknikleri sayesinde iplik iizerinden atilir.”

" Denim Yikamanin Esaslari Erisim: http://www.ozcanyikama.com/fayda.html

*DOLEN, E.: ‘Tekstil Tarihi’ , M.U.Teknik Egitim Fakiiltesi Matbaasi, istanbul,
Tiirkiye, (1992) 5.469-471
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5.4. Boyama Islemi

Halatlar boyanmak i¢in makine iizerindeki kilavuza baglanir. Klavuz her
seferinde halatlarin yerlestirilmesini 6nleyip, zamandan tasarruf etmek i¢in makine
boyama yaparken devamli makine {izerinde durur.

Boyama isleminden once halatlar 6n islem teknelerinden gecer. Bu 6n islem
asamasinda halat istenilen tipe gore; 1slatma, yikama, kostikleme, yumusatma gibi
islemlerden gecirilir. Bu 6n islem gérme tipe uygun prosese gore degisir.

Halatlar ilk 1slanma teknesine girdiginde her bir halata ait beslenme agis1 hafif
sekilde fark eder. Bu iplik geriliminin degismesini engeller. Iplik geriliminin
degismesi ile farkli boya yapist meydana gelir. On islem teknelerinin her birinde
istege gore farkli bir islem uygulanabilir. Boyama teknelerinde dakikada 10-18 kg
halat boyanir. Iplik iizerindeki mum, magnezyum tuzlari, bu 6n islemler sayesinde
temizlenerek boyama yapilir.

Ancak bu maddeler bazen bu islem teknelerinin yiizeyinde tabakalar
olusturarak banyoyu terkettiginde halat iizerinde kir olustururlar. Bu kir tabakasi
sicak bir durulama ile iplikten uzaklastirilir. Boya maddesi ve diger islem maddeleri
mutfakta hazirlanip borularla teknelere beslenirler.

On islemden gecen halatlar boyama teknelerine gelir. Bir boyama teknesinden
boyanarak c¢ikan halatlar belirli bir yiikseklige silindir vasitasiyla c¢ikarlar. Bu
yiikseklik oksitlenme ic¢indir. Boyanan halat hava ile temas ettiginde hava ile temas
ettiginde boya oksitlenir ve tekrar boyama teknesine gelir. Halatin boya ile temasini
arttirmak icin tekneler yapilmustir.

Boya teknelerinden gecerek boyanan halatlar tekrar bazi islemlere tabii
tutulmak iizere islem teknelerine gelirler. Bu teknelerde yikama, yumusatma gibi
islemler yapilir. Boyali halatlar genelde durulama islemine tekrara tutulurlar. Bu
islem oda sicakliginda yapilir. Bu islemlerden de ¢ikan halatlar kurutmaya gider.
Burada silindirlerden gegirilerek kurutma islemi saglanan halatlar ardindan sallama
boliimiine gelerek kovalara doldurulurlar. Bu kovalar halat agma boliimiine giderek

boyal1 halatlar agilir.
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5.5. Halat A¢ma

Halat sarma boliimiinde halatlar halinde sarilip indigo boyayla boyanan ¢ozgii
ipliklerinin halatlarinin ac¢ilip hasil i¢in leventlere sarildigi boliimdiir. Burada
indigodan kovalar i¢inde gelen halatlar leventlere sarilir. Kinematik valf halatin
acilip kapanmasini saglar, hava ventili ise halata devri daim saglar. Sinir salteri ise
son gorevi goriir.

Kovalar uygun yerlere yerlestirilir. Halatin kovadan akis yonii indigodan
kovaya yerlestirildigi gibi dikey yondedir. Boylece dolagma engellenir. Makinenin
ilk kisminda olan halat besleme kisminda hem ipligin islem boyunca sabit
gerginlikte olmast hem de belirli bir halat rezervi olmast saglanir. Bu reserve ani
kopuslar veya makine durduruldugunda halatin geri donmesini engeller.

Halat agma isleminin baglangicinda halatin ikinci metresinde halat sarma
boliimiinde atilan bogum ¢aprazi yardimiyla her bir ¢ozgiiniin ucu bulunup levende
sarma islemi baglanir. Indigo boyamanim verimliligine gére halatin kolay veya zor
atilmast durumlarinda diiglim sayis1 degisir. Halatlar boyunca gelen ¢aprazlar
sayesinde islem boyunca olusan ¢6zgii dolagsmasi, kopmalar, halatin agilmamasi gibi
problemler ortadan kalkar.

Kopuslarin fazla olmasi ve ayarlamalar ile olusan vakit kayb1 iiretim miktarini
ve islem zamanini olumsuz yonde etkiler. Bir kovadaki halatlarin agilmasi yaklasik
2 saat stirer. Halat agilirken olusan kopmalarin giderilmesi sirasinda 6zel bir diiglim

atilir. Bu ¢ift kademeli diigiim olup ileride sorun ¢ikarmayacak bir diigiimdiir. °

’  KARAKUS.A. ve NESELLS, “’Denim Pantolon Uretimi”’,
M.U.Tek Egit.Fak.,Lisans Tezi. Istanbul,2008 s.13
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5.6. Hasil

Halat agma kisminda getirilen ¢6zgii leventleri hagil makinesindeki cagliklara
hareketli ving vasitasiyla yerlestirilir. Makine start edildigi zaman daha once
gecirilmis olan kilavuz sayesinde ¢ozgii leventlerindeki iplikler hasillama
silindirlerine dogru hareket eder.

Boylece hasil dinlendirme ve pisirme kazanlarinda hazir olan hasil maddesi
otomatik olarak hasil teknelerine verilir. Hasil 95°C sicaklikta yaklasik 20 dk
kaynatilir. Daha sonra bekletme kazanlarinda 85°C sicaklikta bekletilir, gereken
oranda kullanilir. Cozgiiyli hasil aktarimi sirasinda hagilin sicakligi 85°C’dir.

Hagillama isleminin yapilmasi ile ¢6zgli dokumaya hazir hale getirilir.

5.7. Dokuma

Dokuma tezgahlarinda atki ve ¢ozgii ipliklerinin doksan derecelik ag1 ile ve
orgii baglantilar1 ile belli bir diizen i¢inde birlestirilerek bir tekstil yilizeyi meydana
getirilmesi islemi yapilmaktadir. Makine start edildigi anda ¢ozgii salma motoru
elektronik bir kart diizeyniyle hasildan getirilen ¢ozgii levendini dondiiriir. Ayni
anda, atki motorunun ¢ektigi atki ipligini ileri dogru iletir. Projektil (mekikgik) atki
ipligini alip kendisine vuran tokmakla ileriye dogru hareket eder. Projektil motoru
diizeni kendisine gelen projektili tutar. Bu sekilde ¢ozgiiye bir atki verilmis olur.

Dokunan kumas dok sarma motoru ile silindire sarilir. "

' Denim Yikamanin Esaslar1 Erisim:http://www.ozcanyikama.com/fayda.html

( 10 Ocak 2009)
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6. DENIM-FINiSH

Indigoda boyanip hagillanan ¢ozgiilerle dokunan denim kumasi birtakim
terbiye islemlerinden geger. Bunlar; fir¢alama, yakma, sanforlama, apreleme,
burulma ve iitiilenme islemleridir. Doka sarilmis kumas kistiricilar arasindan diizgiin

bir bigimde fircalama bdliimiine geger.

6.1. Fircalama

Bu bolimde kumasa daha once yapilan terbiye islemlerinde yapisan toz,
ucuntu ve iplikler temizlenerek hava emisi ile fircalama haznesine sevk edilir.
Burada silindir seklindeki fircalarin arasindan gecen kumas fircalanip temizlenir.

Buradan ¢ikan kumas yakma iglemine tabi tutulmak iizere yakma boliimiine alinir.

6.2. Yakma

Kumas fircalandiktan sonra yakma bdliimiine girer. Yakma isleminde
kullanilan alev, tiiplerden elde edilmektedir. Bu kuvvetli alevden kumas hizla
gecirilerek kumas tlizerindeki uguntular ve yabanci elyaflar en aza indirgenmektedir.
Ayrica tilylenme sonucu olusan hatalar azaltilir. Bu bélimde alev kumas eni
boyunca kumas tipine gore 3 6n 1 arka noktadan tatbik edilir. Yakma islemi ile

ayrica kumas kenarlari da diizenlenir. '

" Gap Tekstil Denim Staj Dosyasi Erisim: http.www.pcforumlari.com/archive/t-

42834.html (10 Ocak 2009)
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6.3. Apreleme

Yakmadan ¢ikan denim kumasi boyama yapilmayacak ise, boyama
teknelerinden gegmeden direct apre teknesine gelir. Apre sivist apre teknesi
icerisinde genelde yarisina kadar dolu sekildedir. Apreleme isleminde kumasg
yumusatilir, 1slatilir, dolgunlastirilir ve dikis olayi i¢in kolaylik saglanir.

Kumaglarda atki ve ¢ozgii ipliklerinin arasindaki bosluklarin doldurulmasi
icin dolgunlastiric1 apre uygulanir. Denim kumaglar genelde agir gramajli kumaslar
oldugu icin dikilmeleri zordur. Bu nedenle dikis kolaylastirici apre ile muamele
edilerek konfeksiyon iglemlerine hazirlanmalar1 gerekir. Burada verilen apre ile

kumasin konfeksiyonda serimi kolaylasir.

6.4. Burulma

Apre teknesinden ¢ikan kumas burulma kontrol birimine gelir. Burulma iglemi,
kumasin konfeksiyon dikimi sirasinda kolaylik kazandirmak ve dikilmis mamiiliin
paca kismindan egilme olusmayip diiz durmasina imkan verir. Burulma degeri her
kumas tipi i¢in farkli degerler alir. Her tip degisiminde burulma takrar ayarlanir. Bu
boliimde iki ¢ift silindir bulunur. Bu silindir ¢iftlerinin bir ayar kolu yardimiyla

birbirlerine gére konumlarinin ayarlanmasi ile burulma verilir.

Atig-Tutus: Iki en kumas dokuyan dokuma tezgahlarinda mekikgigin atildig

¢

yerdeki kumasa “’atig’’, vardig1 yerdeki kumasa ise ‘’tutus’’ kumasi denir. Bu iki

kumasin sikliklar1 birbirinden farkli oldugu i¢in burulma degerleri de farkli olur.
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6.5. Egrilik Kontrol Islemi

Kurutma Tamburlar1 ve Tansiyonerler: Bu islem kurutmada oldukea etkili ve
ekonomiktir. Silindirlerin 1sitilmast basi¢ altindaki su buharinin silindirlerin igine
gonderilerek saglanir. Kurutmanin hizli olmasi isteniyorsa kumas gerginligi arttirlir.
Boylece silindir ile kumagin temasi artar ve makinenin hiz1 artmis olur.

Kurutma tamburlarinda kumasin enine ve boyuna olmak iizere boyutlarinda
degisim meydana gelir. Boyuna degisim tiim kurutma tamburlar1 boyunca gerilme
ve 1sinin tesiriyle uzama, enine ¢ekme ise iki noktada olusur. ilki iki grup silindir
arasinda {stte, ikincisi ise liglincli grubun bitiminde altta olusur. Kumasin enine
uzunlugu sanforlama neticesinde en az 151cm olmalidir. Bunu saglayacak sekilde
kontrol panelinden enine ¢ekme miktar1 ayarlanir. Aksi takitrde kumagin kalitesi
diiser. Enine uzunlugun ilk degisim yeri apre teknesinin dncesidir.

Enine ¢ekme cihazlarinin her birine “’tansiyon’’ denir. Her tansiyon ii¢ ana
elemendan olusur. Bunlar; agirliklar, germe silindirleri ve ¢alisma diizeni saglayan
zincirlerdir. Germe silindirleri ile agirliklar birbirleri ile zit yonde hareket ederler.
Agirhik asagiya indiginde germe silindirleri yukariya cikar ve igiincii kurutma
tamburu grubu ile tansiyon silindiri arasinda gerilen kumas daralir. Germe silindiri
ne kadar yukari ¢ikarsa enine ¢ekme de o denli yiiksek olur. Tansiyon elemanlarina

1s1 tatbik edilmez.

6.6. Sanforlama

Dokuma ve terbiye islemleri sirasinda kumasta Ozellikle ¢ozgii yoniinde
meydana gelen gerilmenin yok edilmesi, boylece liflerin doku i¢inde rahat ve

gerilimsiz hale getirilmesi sanforla saglanir.

'2 Gap Tekstil Denim Staj Dosyast Erisim:http://www.pcforumlari.com/archive/t-

42834.html (18 Ocak 2009)
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Sanfor {initesinde nemli 1sinin etkisiyle dokuma kumasta enlemesine ve
boylamasina zoraki bir biiziilme elde edilir. Bu sayede %1 smirinda kumas
biiziilmez yapilir. Once ¢ozgii yoniinde gerilerek atki yoniinde biiziilme saglanir.
Cozgli yoniinde cektirme isleminde kumas kaucuk bantli ¢ektirme sisteminde
genisce bir kaucuk bant iizerine oturtulur. Kumas, sicak silindirle lastik bant
arasindan gecerek cekme saglanir. Burada yapilan c¢ekme kumas tipine ve
ozelliklerine baghdir.

Kauguklar siirekli olarak su ile sogutulurlar. Gerdirme miktarina gore lastik
bant sicak silindire yaklasir. Sicak silindir ile kauguk bant ayri-ayri tatbiklidirler.
Sanforlama islemine yon veren ayarlar bunlarin hizlar ile iliskilidir. Kumas hizi,
giris ve ¢ektirme tamburlar1 arasinda tambur ¢ikis silindiri arasindaki hizdan daha
yiiksektir. Bu hiz farki ¢ektirme miktarina baglidir. Sanfor iinitesinden ¢ikan kumasg

nemli bir bigcimde palmer iinitesine sevk edilir.

6.7.Palmer (Keceli Silindir)

Kecgeli silindirler ¢ektirme etkisinin artirilmasin1 ve elde edilen ¢ekmezligin
sabitlenmesini, kumasin kurutulup iitiilenmesini, karakteristik bir apre verilmesini
saglar. Bunlar iizerinde kece kapli buharla 1sitilan silindirlerdir. Bir tanesi biiyiik
(yaklasik 2 ton agirliginda) olup, sabitleme islemi bu silindirle etrafindaki kiigiik
silindirler arasinda olur. Sanfor sirasinda ortaya ¢ikan en biiyiilk hata “’sanfor
kirigidir’’.

Sanfor kirigi kumastaki nem yiizdesinde olusan biiyiik degismeler oldugunda
ve kumasta katlanma olustugunda meydana gelir. Bu hatanin giderilebilmesi i¢in
tekrar sanforlama islemi sarttir. Bu sekilde kumasin maliyeti arttig1 gibi kaliteside
diiser. Sanforlama isleminden gegen kumas giizel bir tutum kazanir, yapisi sikilagir

ve dolgun bir tutum kazanir."

3 AKYIGIT, Sebnem.: *’Realteks Kumascihk’’ Sozlii Goriisme ( 12 Subat 2009)
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6.8. Sogutma Silindirleri

Palmerden ¢ikan sanforlanmis kumas b1 iinitede sogutulur. Sogutma islemi

icinde su dolu olan 3 adet silindirle yapilir.

6.9. Buharlayici

Kumagin dikddrtgen bir oda icinde bir seri kilavuz yardimiyla yukar1 asag:

tagindig1 ve bol miktarda buhar igerdigi bir makinedir.

6.10. Atki Boyama

Bu islem sanforlama makinesi ile biitiinlesmistir. Sanfor ile palmer iinitesi
hari¢ diger tiim boliimler bazi kullanim degisikliklerine ragmen aynen kullanilir.
Atkist beyaz olan denim kumasi mavi veya siyah boyanip degisik tipte kumaslar
elde edilir. Atki boyamada genellikle bazik karakterli kiikiirt boyalar kullanilir.
Boyama islemi i¢in kumas giris kismina yerlestirilir, kumas aynen sanforlanacak
denim kumag1 gibi fircalama ve yakmadan geg¢ip boya birimine getirilir. Boya
bolimii 5 ayr1 tekne ve bir buhar merkezinden olusur. Bu teknelerin ilk ikisi
boyama, ticiincii ve dordiinciisii yikama, besincisi ise notralize islemi yapar.

Denim kumast iki boyama teknesinden gecip iistteki buharlamaya gecer.
Kumagtaki boyanin sabitlenmesi rulolo boyama {initesinde saglanir. Yiiksek
basingtaki buhar sayesinde kumasa sabitlenir. Kumas boyamadan sonra yikama
teknelerine gelir. Yikama isleminde kumasta bulunan fazla boya alinir, kumasin
PH’1 disiiriilmeye baslanir. En son tekne olan nétralizasyon teknesinde ise bazik
yapidaki kumas asetik asit ve hidrojen peroksit yardimiyla nétr hale getirilmeye
caligilir. Sanforlama isleminde kumasa apre vermekte kullanilan tekne boyama
isleminde son yikama birimi olarak kullanilir. Burulmadan ¢ikan kumas kurutma
silindirlerinde kurutulup sanfor ve palmer (iinitelerine girmeden sogutma

silindirlerinde sogutulur ve doklara sarilir.
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6.11. Kalite Kontrol

Denim finish makinesinden ve birtakim islemlerden gectikten sonra ¢ikan
kumas doklara sarilir burdan kalite kontrol boliimiine getirilir. En sik rastlanan
kumas hatalar1 atki ve ¢ozgili kacigi, ucuntu, durus izi, diiglim, yabanci elyaf, hasil
hatas1 ve kafeslemedir.

Hatalarin biiytikliigiine gore puan verilir. Boyamanin diizgiinliigii, kumas eni
ve sikligi, burulma degerleri laboratuardan 6nce burada kontrol edilir. Puanlama
yapildiktan sonra hata sikligi ve dagilimi gézlemlenerek hangi kisimlarin kesilip
ayrilacagi, nerelerin kesilip ruloya sarilacagn ve bunlarin kalitesi belirlenir. Hata
yogunlugunun cok yiiksek oldugu bolgeler kesilerek ayrilir. Kumas kalitesi ve
hatalar burada kontrol edildikten sonra ; ambalaj i¢in tekrar sarilir.

Tiim islemlerden ge¢cmis denim kumasi artik mamiil hale getirilimeye hazir
durumdadir. Bu asamadan sonra; denim kumasi istenilen mamiil haline getirilip yine
talep dogrultusunda cesitli yikamalara tabi tutularak cok cesitli farkliliklar elde
edilebilir. Bunlar yikama oncesi ve yikama sonrasi yapilan kuru ve 1slak islemler

sayesinde meydana gelir.'

' Gap Tekstil Staj Dosyast Erisim: http://www.pcforumlari.com/archive/t-

42834.html (26 Subat 2009)
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7. DENIM PANTOLON URETIM BANDI

OPERATOR HAZIRLIK BANDI MAKINELER
PATLET HAZIRLIK | 1. Patletin ikiye katlanip iitelenmesi Utii
2. Patlete overlook ¢cekme Ug iplik mak.
10.Patlete ilik agma [lik mak.

Tablo: 7.1 Patlet hazirlik
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)

OPERATOR OPERASYON MAKINELER

4. Saat cebi agz1 kirma Bilgisayarl ¢ift

[gne makinasi

5. Arka cep agz1 kirma Bilgisayarl ¢ift
[gne Makinasi
7. On cep karsiligina saat cebi takma Bilgisayarl ¢ift

[gne makinasi

11. Astar1 6n cep pargasina dikme Kilit dikis mak.

12.Tulum seklinde 6n cep torbasina dikmg Kilit dikis mak.

13. Tulum iizerine gaze dikisi yapma Kilit dikis mak.

14. Cep agz1 biye yapma Biye mak.

Tablo: 7.2 Cep hazirlik
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)
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OPERATOR OPERASYON MAKINELER
NAKIS 6.Arka cep nakis Nakis makinast
HAZIRLIK

Tablo 7.3: Arka cep nakis

Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)

hazirlik

OPERATOR

OPERASYON

MAKINELER

ON HAZIRLIK 3. On ag overlook ¢cekme

Ucg iplikli overlok mak.

8. On yan overlook ¢cekme

Ug iplikli overlok mak.

Tablo 7.4: On hazirhik

Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)

OPERASYON

MAKINELER

OPERATOR
ARKA

8. Arka yan overlook ¢ekme Ug iplikli overlook mak.

HAZIRLIK

9. Arka conta (roba) takma

Conta takma mak.

Tablo 7.5: Arka hazirlik

Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)
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OPERATOR

KOPRU

HAZIRLIK

OPERASYON

MAKINELER

26. Koprii pargasini hazirlama

Regme makinasi

Tablo 7.6: Kopri hazirlik
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)

OPERATOR

KEMER

HAZIRLIK

OPERASYON

MAKINELER

27. Kemer parg¢asini hazirlama

Kilit dikis makinesi

28. Kemere punterezle etiket takma

Tablo: 7.7 Kemer hazirlik
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)
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(gma)

BITIM BANDI
OPERATOR OPERASYON MAKINELER
14.0n cep karsilign1 bedene tutturma Kilit dikismakinas1
15. Patlet {istii gazesi yapma Kilit dikis makinesi
16. Patlet {istlii donme dikisi yapma Bilgisayarh ¢ift igne
('sol beden ) dikis makinesi
17. Kapali patlet dikme Kilit dikis makinesi
MONTAJ 18. On ag baglama dikisi yapma Kilit dikis makinesi

19. On aga punteriz yapma

Punteriz makinesi

20. Yikama talimati ve beden
etiketini bedene tutturma

Kilit dikis makinesi

21. Arka cebi arka bedene tuturma

Bilgisayarli C.I.Mak.

22. Arka cep agzina punterez yapma

Punterez makinesi

23. Yan ¢atma iglemi

Kilit dikis makinesi

24. Bacak arasi

Kilit dikis makinesi

25. Yan emniyet dikisi yapma

Bilgisayarli C.I.Mak.

29. Aski parcalarini yanlara takma

Kilit dikis makinesi

30. Kemer takma

Kemer takma makinesi

31. Kemer ucu kapama dikisi

Kilit dikis makinesi

32. Kopriiyli ponterezle kemere takma

Punterez makinesi

33. Paga dikisi yapma

Kollu makinesi

34. Yan emniyet punterez yapma

Punterez makinesi

35.1lik agma ve Diigme Takma

ilik mak. Diigme Mak.

Tablo: 7.8 Bitim band1

Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)



23

8. DENIM PANTOLON IMALAT ORGANIZASYONU

1. Her iki patlet parcasinin kumas katindan katlanarak titiilenmesi,

Sekil: 8.1 Patlet parcalarinin iitiilenmesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

2. Sol ve sag patlet pargasinin alt u¢ kisminin kumas katina dogru overlok

cekilmesi,

Sekil: 8.2 Sol ve sag patlet parcasina overlok ¢ekilmesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Nisan 2009)



3. Saat cebinin diizden tersine dogru 1’er cm’den katlanip makine ¢ekilmesi,

Sekil: 8.3 Saat cebinin makine ¢ekilmesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

24
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4. Arka cep agzinin 1’er cm’den katlanip makineye ¢ekilmesi
I

Sekil: 8.4 Arka cep agzina makine ¢gekilmesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

5. Arka cebe istenilen modele gore nakis yapilmasi

Sekil: 8.5 Arka cep nakis
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)
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6. On cep karsiligina saat cebinin takilarak makineye gecirilmesi (¢ift igne makinesi
ile)
8. On beden yanlarina overlok ¢ekilmesi (sag-sol)

9. Arka roba parcasinin, arka bedene takilmasi (sag-sol)

Sekil: 8.6 Arka robanin bedene takilmasi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)
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10. Cep astarini 6n cep (sag-sol) parcasina yerlestirilerek makine ¢ekilmesi

Sekil: 8.7 Cep ve astarin birbirine tutturulmasi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

11. Biiyiik cep astarini (sag-sol) tulum halde 6n bedene tutturarak makine ¢ekilmesi

Sekil: 8.8 Cep astrarinin tulumlanmasi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)



12. Astar tulumunun (sag-sol) kenarlarina gaze dikisinin ¢ekilmesi

Kumasgin Tersi

Sekil: 8.9 Astar tulumuna gaze dikisinin ¢ekilmesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

13. On cep agzina (sag-sol) biye yapilmasi ( Kumasim Yiizii )

-

Sekil: 8.10 On cep biye
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)
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14. On cep karsiliginin (sag-sol) &n bedene tutturularak makine ¢ekilmesi

Kumasin Yuzi

Sekil: 8.11 Cep karsiliklarin bedene tuturulmast
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

15. On bedenin (sol) patlet iistii gazesinin yapilmasi

Sekil: 8.12 On bedenin patlet iistii gazesinin yapilmasi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

29
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16. Sol 6n bedenin patlet yeri altina, patlet parcasinin eklenerek patlet {istii donme

dikisinin yapilmasi

Sekil: 8.13 Patlet iistii donme dikisinin yapilmasi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

17. Sag 6n bedene kapali patletin yerlestirilerek makine ¢ekilmesi

Sekil: 8.14 Kapali patletin yerlestirilmesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocaka 200
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18. On bedenin, 6n ag dikisinin yapilmasi
19. On aga punterez makinesinde saglamlastirma dikisinin yapilmasi

20. Yikama talimatinin ve beden etiketinin sol 6n beden pargasina tutturularak

makinede ¢evrilmesi.

Sekil: 8.15 Yikama talimatinin ve etiketin dikilmesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

21. Arka cep parcasini (sag-sol), arka bedene yerlestirerek makine ¢ekilmesi
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Sekil: 8.16 Ceplerin arka bedene takilmasi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)
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22. Arka cep agzina punterez yapilmasi

23. Arka ve 0n beden birlestirilerek yan dikis isleminin yapilmasi

24. Bacak arasi1 dikisinin yapilmasi

25. Yan emniyet dikisinin yapilmasi(sag-sol),

26. Koprii pargalarinin istenilen incelikte ve boyda hazirlanmasi. Bes adet koprii

hazirlanir, klasik koprii 6l¢tisii en: 1.2cm , boy: 5.5cm’dir.

Sekil: 8.17 Kemer kopriilerin hazirlanmasi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

27. Bel genisligine gore belirli incelik, boy ve uzunlukta kemer pargasi hazirlanmasi

Sekil: 8.18 Kemerin hazirlanmasi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)



28. Ponterez dikisi ile kemer parcasinin i¢ kismina jakronun dikilmesi
29. Kemerin bedene takiilmasi

30. Kemer ucunun kapama dikisinin yapilmasi

Sekil: 8.19 Kemer ucuna kapama dikisinin yapilmasi
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)
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31. Koprii pargalarinin punterez makinesinde kemere yerlestirilerek makinede

¢ekilmesi

32. Pantolon pagalarinin (sag-sol) 1’er cm katlanip makineye ¢ekilmesi

Sekil: 8.20 Pantolon pacalarinin makineye ¢ekilmesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

33. Yan dikisleri saglamlastirmak i¢in punterez dikisinin yapilmasi

34. Kemere ve patlete ilik agilmasi

ekil: 8.21 ilik gllma51
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)
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35. Tiim bu islemlerden sonra; numune yikamaya gider. Yikama isleminden sonra;
numunenin aksesuarlart takilir (¢cakma diigme, rivet gibi). Bu islemin yikamadan
sonra yapilmasinin nedeni; aksesurlarda yikamadan dolayr herhangi bir problem
yasanmamasi i¢indir.

Yikamaya gitmeye hazir numune ( On yiiz - Arka yiiz )

b

Sekil: 8.22 Yikamaya hazir numune
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Ocak 2009)

> ERBAS, Salih; Emek Moda Tekstil / S6zlii Goriisme ( 5 Ocak 2009)
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9. DENIiM PANTOLON MAKINELERi

9.1. Overlok Makinesi

Overlok makineleri, kenar temizleme amacgl kullanilir. Overlok makine

cesitleri ti¢ iplik, dort iplik ve bes iplik’tir.

Sekil: 9.1 Overlok Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (15 Nisan 2009)
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9.2. ilik Makinesi

Dikimden sonra bitmis mamiiliin aksesuarlarinin kullanilabilirligini saglayan
makinedir. Aksesuarlarin Olgiilerinde istenilen yerlerde ilik agar ve bdylelikle

aksesuar kullanima hazir hale gelir. Ilik yikamaya gitmeden agilmalidir, aksi taktirde

numunede renk farki olusur.

lv
13
il Y

Sekil: 9.2 ilik Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (15 Nisan 2009)
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9.3. Bilgisayarh Dikis Makinesi

Kilit dikis 6zelligine sahip olan bu makine iki parg¢anin birlestirilmesinde

kullanilir.

Sekil: 8.3 Bilgisayarli Dikis Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (15 Nisan 2009)
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9.4, Bilgisayarh Cift izne Makinesi

Genellikle 6n cep agizlarinda, arka cep etrafinda, yan dikislerde, kemerde ve

patlet {istii siis dikisi olarak kullanilan bir makinedir.

L —

Sekil: 9.4 Bilgisayarli Cift igne Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (15 Nisan 2009)
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9.5. Punteriz Makinesi

Punteriz, patlette, koprii dikiminde, yan dikislerde ve cep uglarinda

saglamlastirmak amaciyla kullanilan bir makinedir.

Sekil: 8.5 Punteriz Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (15 Nisan 2009)
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9.6. Arka Cep Nakis Makinesi

Arka cep nakis makineleri klasik formlarda cep nakisi yapmaya uygun

makinelerdir. Diger bildik nakis makinelerinden farklidir.

Sekil: 9.6 Arka Cep Nakig Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (15 Nisan 2009)
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9.7. Kollu Dikis Makinesi

Kollu dikis makinesinin diger makinelerden en biiyiik 6zelligi, normal makine

agizlarinin dikemeyecegi yerleri kolaylikla dikmesidir.

Sekil: 9.7 Kollu Dikis Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (15 Nisan 2009)
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9.8. Paca Dikme Makinesi

Sadece pantolon pacasinin kivrilip dikilmesinde kullanilan tek islemli dikis
makinesidir. Model makinecinin kendi el becerisi ile normal dikis makinesinde de

bu islem kolaylikla yapilabilir.

Sekil: 9.8 Pagca Dikme Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (15 Nisan 2009)
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9.9. Koprii Makinesi

Istenilen dlciilerde koprii yapma makinesidir. Klasik koprii 6lgiileri; en: 1.2cm,

boy: 5.5cm’dir.

o B FREE

Sekil: 9.9 Koprii Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz ( 15 Nisan 2009)
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9.10. Kemer Takma Makinesi

Dikim paylar1 verilerek hazirlanan sinirsiz kemer parcasinin takildig:

makinedir.

Sekil: 9.10 Kemer Takma Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (15 Nisan 2009)
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10. DENIiM PANTOLON OLCUM

Denim pantolonun dikim isleminin bitiminden sonra mutlaka yikama Oncesi
Olciileri alinmalidir. Ayni sekilde yikamadan geldikten sonra yikama sonrasi dl¢iileri
alinmalidir. Bu kumagsin uygulanan yikamada ne kadar ¢ektigini belirler. Yikama
sonrast ¢ekmelere gore beden dagilimi yapilir. Klasik bes cep pantolonun 6l¢timii

asagidaki gibidir.

- Bel dl¢lim

Sekil: 10.1 Bel dl¢iim
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (22 Mayis 2009)

- Basen Ol¢lim : Kemerden 13cm asagidan ol¢iim yapilir

Sekil: 10.2 Basen 6l¢iim
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (22 May1s 2009)
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- 35 em’den diz 6l¢iim

Sekil: 10.3 Diz 6l¢iim
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (22 May1s 2009)

- I¢ bacak boyu 6lgiim

EEEEEEELEEELE

Sekil: 10.4 I¢ bacak boyu dl¢iim
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (22 May1s 2009)
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11. DENIiM YIKAMA

Denim kumasina o bildik havasini1 kazandiran oncelikle yikamasidir. Yikama
olduk¢a zor ve deneyim gerektiren asamalardan olugmaktadir. Gorsel zenginlik ve
miigteri talepleri dogrultusunda iiriinlere yikama Oncesi ve yikama sonrasi bazi
islemler yapilmaktadir. Yikama Oncesi yapilan islemler; zimpara, rodeo, biyik,
kilgik ve {itii izi gibi mamiil ham haldeyken yapilan islemlerdir. Yikama sonrasi

yapilan islemler ise; lokal tint, yipratma , krinkil ve recinedir.

11.1. Yikama Oncesi Yapilan Islemler

11.1.1. Zimpara

Zimpara isleminin amaci; mamiiliin istenilen bolgelerinde asindirma
yapmaktir. Bu islem {iriiniin uygun bir robota giydirilip,istenilen bolgelerinde
zimpara kagidi yardimiyla asindirma yaparak gerceklesir.

Sekil: 11.1 Zimpara aparat1 ve zzimpara robotu
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz ( 10 Ocak 2009)
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11.1.2. Rodeo

Uygun kabinler igerisinde, mamiiliin yere ya da masa iizerine serilerek 6zel

kumun piiskiirtiilmesi ile elde edilen asindirma islemidir.

Sekil: 11.2 Rodeo islemi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz ( 10 Ocak 2009)

' NURHAKLI, Yavuz.; ’Tem Yikama’’; Sézlii Goriisme (11 Ocak 2009)
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11.1.3. Utii izi

Bu uygulamada iitii izi efektini alabilmek robotlarin iist kismina ince bir apara
yerlestirilir. Daha sonra iitii izi olucak {iriin robota gecirilir ve zimpara aparasi ile
asindirma saglanir. Uriin giydirildikten sonra robot sisirilir, islem bitiminde robot

indirilir.

Sekil: 11.3 Utii izi islemi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz ( 10 Ocak 2009)

"NURHAKLI, Yavuz; *’Tem Yikama’’; Sézlii Goriisme (11 Ocak 2009)
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11.1.4. Biyik

Genellikle cep altina ve arka diz kivrimlarina 6zel zimpara aparisi ile yapilan
asindirma iglemidir. Bu isleme biyik denilmesinin sebebi ince biyiklar seklinde

gorliniimiiniin olmasidir.

Sekil: 11.4 Biyik islemi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz ( 10 Ocak 2009)

" NURHAKLI, Yavuz.; “Tem Yikama’’;Sozlii Gorlisme (10 Ocak 2009)
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11.1.5. Kileik

Genellikle cep agizlarinda, kemerde ve pagalarda kumasin birbirine kil¢iklarla
tuturularak katlanmasinin bdylelikle icte kalan kisimlarin yikamadan sonra efekt
almamasini saglayan bir islemdir. Yikama sonrast kilg¢iklanan bolgeler diger

bolgelere gore koyuda kalir boylelikle degisik bir efekt olusturulur.

; 7
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Sekil: 11.5 Kilgik islemi
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (10 Ocak 2009)
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11.2. Yikama Cesitleri

Tim bu kuru islemlerden sonra, istenilen numuneye gore gesitli yikamalar

yapilir.

Sekil: 11.6 Yikama numune kazani
Kaynak:inci Bircihan Korkmaz ( 11 Mart 2009 )

" KORKMAZ, Nevruz.; “’Tigaz Tekstil’’; S6zlii Goriisme (11 Mart 2009)
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Sekil: 11.7 On yikama islemi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)

11.2.1. Hasil Sokme On Yikama

Hasil sokme islemi, asindirma safhasina hazirlik ve olusabilecek kiriklar
onlemek amaciyla yapilir. Hasil sokmede kirigi onlemek cok onemlidir. Geri

boyama yapmamasi i¢in , hasil sokiildiikten sonra suyun bosaltilmasi1 gerekir.

* KORKMAZ, Nevruz; “Ilgaz Tekstil’’; S6zlii Goriisme (11 Mart 2009)
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11.2.2. Tas Yikama

Yikama makineleri icinde mamiiliin pomza tas1 ve su ile biribirine temasi
sonucunda olusan agartma islemidir. Bu islem sonucunda mamiilde belli efektler ve

renk acilimlar1 olusur.

Sekil: 11.8 Tas yikama iiriin
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (10 Ocak 2009)

2! Yilteks Yikama Fab; Erisim : http://www.yiltek.com.tr/yiltekyikama/ysss.asp
(28 Ocak 2009)
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11.2.2.1. Cift Tas Yikama

Tas yikamanin daha uzun siirelisidir. Tas yikamadan daha kuvvetli efektler ve

asindirmalar meydana gelir.

Sekil: 11.9 Cift tag yikama {iriin
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (10 Ocak 2009)

22 NURHAKLI, Yavuz; Tem Yikama/ Sozlii Gériisme (11 Ocak 2009)
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11.2.2.2. Siiper Tas Yikama

Tas yikamanin en ileri asamasidir. 45 dakikadan 2.5 saat’e kadar siiren uzun

bir asindirma islemidir.

- = L =
Sekil: 11.10 Siiper tas yikama iiriin
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (10 Ocak 2009)

# NURHAKLL Yavuz; Tem Yikama/ Sézlii Goriisme (11 Ocak 2009)
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11.2.3. Enzim Yikama

Enzim yikama daha canli ve yipranmamis mamiil elde etmek i¢in dnemli bir
islemdir. Bu igslem ayni zamanda mamiiliin 6mriinii uzatir. Tas yikamada kullanilan
pomza tag1 yerine seliilaz enzimler kullanilir ya da yar1 yariya seliilaz enzim+pomza

tas1 kullanilir.

Sekil: 11.11 Enzim yikama {irlin
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Ocak 2009)
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11.2.4. Rins Yikama

En hafif yikama islemidir. Sadece yumusatici kullanilarak yapilan yikama
islemidir. Bu islem sonucunda mamiilde belirgin bir efekt yerine dogal renk ve
dokuda yumusaklik elde edilir. Rins yikamali mamiiller ¢ok boya verdigi icin
miisteri uyarilmalidir. indigo boyay:1 fikse etmek miimkiin olmadigi igin boya

vermeyi onlemek miimkiin degildir.

Sekil: 11.12 Rins yikama iiriin
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Ocak 2009)

** KORKMAZ, Fedai; Tem Yikama / Sozlii Goriisme (11 Ocak 2009)
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11.2.5. Kar Yikama

Bu yikama islemi; hagsili sokiilmiis mamiiliin pomza tasina emdirilmis
permanganat maddesiyle birlikte susuz doner tamburlu makinelerde muamele
edilmesidir. Makinede su olmadigindan fiziki siirtiinme hat sathadadir. Bu sebeple

uygulamaya tabi tutulacak mamiillerin ¢ok dayanikli olmasi1 gerekmektedir.

Sekil: 11.13 Kar yikama tiriin
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (11 Ocak 2009)
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11.2.6. Buz Yikama

Denim mamiillerin ¢ok acik yikamalara tabi tutuldugu bir islemdir. Istenilen
tona ulagsmak icin ¢ok fazla hipo veya permanganat kullanilir. Bu miktarin ¢ok
dikkatli ayarlanmasi gerekmektedir, aksi taktirde mamiilde zayiflama olmasi
miimkiindiir. Lycrali kumaglarda lycra bozulmasina sebep olabilir. Bu tiir
yikamalarin yapildigr mamiillerin vitrinlerde sunus seklide cok dnemlidir katlanarak
sergilenmesi; iirlinde kat izine sebep olabilir bu nedenle asilarak sergilenmesi

gerekmektedir.

Sekil: 11.14 Buz yikama {iriin
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (11 Ocak 2009)
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11.2.7. Kum Yikama

Diger yikamalardan farki pomza taginin en kiiciik boyutlardaki haliyle yikama

isleminin yapilmasidir.

Sekil: 11.15 Kum yikama {iriin
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Ocak 2009)
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11.2.8. Silikon Yikama

Silikon yag1 adi ile bilinen makro veya mikro emiilsiyonlar halinde kullanilan
yumusaticilarla yapilan yikama islemidir. Yikama sathasinda ¢ok dikkat edilmesi
gerekir ¢linkii; yikama kurallarina uyulmadiginda silikon lekeleri olusabilir ve

olusan bu lekeleri ¢ikarmak miimkiin degildir.

Sekil: 11.16 Silikon yikama {iriin
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Ocak 2009)
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11.2.9. Agartma

Tas yikamadan veya normal yikamadan sonra yapilan bir indirgeme
reaksiyonudur. Permanganat veya hipo ile yapilan bir yikama islemidir. Bu agartma
islemlerinden sonra cok iyi bir notralizasyon sarttir. Iyi notralizasyonu olmamis

mamdiil insan sagligina zararhdar.

Sekil:11.17 Agartma tiriin
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (14 Ocak 2009)

2> KORKMAZ, Fedai; Tem Yikama./Sozlii Goriisme (14 Ocak 2009)
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11.2.10. Tint Yikama

Bu yikama isleminde mamiil istenilen renkte boya ile kirletilir. Ancak bu

islem sonrasinda hasliklar normal boya prosesine gore daha diisiiktiir.

Sekil:11.18 Tint yikama {iriin
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (14 Ocak 2009)

11.3. Yikama Sonras1 Yapilan islemler

Yapilan kuru islemlerden ve yikamalardan sonra mamiil iizerine istege bagl
farkli islemler uygulanabilir. Bunlar; lokal tint, yipratma, krinkil, sprey ve firca

kimyasaldir.
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11.3.1. Lokal Tint

Tim beden yerine mamiiliin istenilen bdlgelerinde piiskiirtme ya da firca

yontemiyle boyarmaddelerin uygulandigi islemidir.

Sekil: 11.19 Lokal tint uygulamast
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (14 Ocak 2009)

*® NURHAKLI, Yavuz; /Tem Yikama,Sozlii Goriisme (14 Ocak 2009)
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11.3.2. Yipratma

Yipratma mamiiliin belli bolgelerine istenilen yogunlukta 06zel aparatlar
sayesinde yapilan bir iglemdir. Bu islem sonrasinda mamiilde eskimis yipranmig

havasi elde edilir.

Sekil: 11.20 Yipratma islemi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (14 Ocak 2009)
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11.3.3. Krinkil

Istenilen bolgeye istenen ozellikteki kirigtirma efektinin &zel kimyasallarla
yiiksek sicakliktaki firinda fikse edilerek uygulanmasi islemine “’krinkil’’ denir. Bu
islem sonrasinda {iriinde kirigiklik olusur. Uriin ev tipi yikamalara oldukca

dayaniklidir. Ancak yikandik¢a etkisini kaybetmesi miimkiindiir.

Sekil: 11.21 Krinkil islemi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (14 Ocak 2009)
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11.3.4. Sprey- Fir¢a Kimyasal

On yikamas! bitmis veya yikama isleminden gecip kurutulmus mamiillerin
iizerine uygulanan beyazlatma islemidir. Mamiil sisme robotlara giydirilerek
olusabilecek izler engellenir. Uygulama permanganata batirilmis firca ile yapilirsa;

“’firca kimyasal’’ boya tabancasi ile yapilirsa; “’spery kimyasal’’ diye adlandirilir.

Sekil: 11.22 Sprey- Fir¢a kimyasal uygulamasi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (14 Ocak 2009)
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12. AKSESUAR

Yikama iglemi biten {iriinlerin bundan sonraki agamasi aksesuardir. Denim
giysilerde genellikle metal alagimlardan, aliminyum, bakir veya piringten yapilan

diigmeler kullanilir. Bu diigmelere istege gore marka ve amlem basilir.

Denim giysilerde kulllanilan aksesuar c¢esitleri sdyledir; ¢akma diigme, rivet,

metal etiket, deri etiket, ¢iteit, kus gozii, dikme metal pul, ¢ivi ve droplardir.

Sekil:12.1 Cakma diigme ve makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 Subat 2009)
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Sekil: 12.2 Pergin( rivet) ve per¢in ¢cakma makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 Subat 2009)

*TKILICOGLU.Azim; Kiligoglu Makina/ Sozlii Goriiseme (23 Subat 2009)



Sekil: 12.3 Citcit ve citeit cakma makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 Subat 2009)
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Sekil: 12.4 Kus Gozii Cakma Makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 Subat 2009)
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Sekil: 12.5 Drop ve Cakma diigmesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 Subat 2009)
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Sekil: 12.6 Civi ve ¢ivi cakma makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 Subat 2009)

S KILICOGLU, Azim; Kilicoglu Makina, Sézlii Goriisme (23 Subat 2009)
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13. KALITE KONTROL

Denim pantolon iiretim siirecinin son bdliimii kalite kontroldiir. Kalite
kontroliin amaci; {retim siirecinde olusabilecek hatalar1 engellemek, en aza
indirmek ve iiretimdeki esit kaliteyi saglayabilmektir. Kalite kontrol sistemi i¢inde

kontrol yontemleri sunlardir:

13.1. Ol¢iim

Miisterinin istegi dogrultusunda belirlenen o6l¢ii tablosuna gore, beden
dl¢iimlerinin kontrol edildigi béliimdiir. Olgiim 6ncesi iiriin hafif bir iitiiye tabi

tutulur, ardindan diiz bir zemin iizerine serilip 6l¢iileri kontrol edilir.

13.2. inceleme

Tiim islemlerden gecen bitmis irliniin kumas, yikama, nakis ve baski
hatalarinin  kontrol edildigi boliimdiir. Bu boliimde hata cesitlerine gore mal
metolanir (etiketlenir). Metolandiktan sonra 1. kalite, 2. kalite ve 3. kalite olarak

ayrilir.

¥ KORKMAZ, Nevruz; Ilgaz Tekstil/ Sézlii Goriisme (11 Mart 2009)
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Sekil: 13.1 Uriin temizleme son kontrol
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (11 Mart 2009)

13.3. Temizleme

Uriin iizerinde olusan lekelerin giderildigi ve ipliklerin temizlendigi béliimdiir.
Lekeli mallar iitiide ¢aliganlar tarafindan kimyasal spreyler uygulanarak g¢ikarilir.

Iplik temizleme islemi ise genis masalarda kontrolciiler tarafindan yapulir.

YKORKMAZ, Nevruz; Iigaz Tekstil, Sozlii Goriisme (11 Mart 2009)
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13.4. Utii

Hazir giyim iretiminde iitiilemenin 6zel bir 6nemi vardir. Bunun sebebi;
{iriiniin giizel gériinmesini saglayan islemin, iitiileme isleminin olmasidir. Utiileme
islemi son derece onemlidir. Gelisi giizel yapilan iitli, bedenlerin Slgiilerinde bile

sapmalara yol acabilir.

13.5. Kart ve Ambalaj

Uriiniin marka ve fiyat kartlarinin diger bir adiyla sallama etiketlerinin takilip,
miisteri talebine gore ambalajlandigi boliimdiir. Her miisterinin {iriin katlama ve
ambalajlama talebi farklidir. Taleb disinda farkli bir katlama ya da ambalajlama

sonucu mal stoplanabilir.

13.6. Paketleme

Istenilen adetlerde posetlenen mallar yine istenilen adetler dogrultusunda
kolilenir. Koliler {izerine i¢inde bulunan iiriiniin beden dagilim ve adetlerinin yazil
oldugu bilgiler yapistirilir. Bu asamadan sonra iirlinler miisteriye gonderilmek tizere

araglara sevk edilir.
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14. DENIiM GiYSILERIN AVANTAJLARI

Pratik kullanima yonelik olarak firetilen denim giysilerin diger giysilerde

bulunmayan bir¢ok avantaji vardir. Bu avantajlar sunlardir:

a) Denimin modasi herhangi bir baska modadan etkilenmeden, genis bir

kullanim alanina sahiptir.

b) Denim giysiler 7°den 70’e farklilik gostermeden her yastan grubun tercih
sebebidir.

c) Denim giysiler ¢ok amaghdir. Farkli kombinlerle spor ya da ¢ok sik

olabilmenin miimkiin olabildigi nadir kumas 6zelligine sahiptir.
d) Kullanip eskidik¢e giizellesen yegane giysidir.
e) Dayanikliligina ragmen olduk¢a ekonomiktir.
f) Farkli kalinlik ¢esitleriyle dort mevsim giyilen bir giysidir.

g) Cok amagh bir kumas tiiridiir. D1s giyimden, i¢ giyime ve ev tekstiline

kadar farkli alanlarda kullanilabilir.

*'YAKARTEPE.Mehmet, YAKARTEPE. Zerrin /Konfeksiyon Teknolojisi/
Kumastan Hazir Giyime,/ Cilt no:3, Yayin no:57,5.949-950 (1998)
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15. DENIiM GORSELLER

Denim kumaslar ve denim kumaglardan {iretilen {iiriinler, denimin ilk ortaya
ciktigr giinden bugiine kadar onemini hi¢ kaybetmeyen, aksine her gecen giin
iiretimi ve tiiketimi artan ve daha genis kitleler tarafindan kullanilan {iriinlerdir.
Denim kumasinin dayanikliligi, yikandik¢a giizellesmesi, % 100 pamuk olusu ve bu
sebeple saglikli bir kumas tiiriinde olmasi kullanim alanini oldukca genisletmistir.

Bunlardan bazilar1 agagida verilmistir.

moNliport.com haber

Sekil: 15.1 Denim pantolon
Kaynak: Denim Pantolon Erisim: http://www.modaport.com/2009/01/18/dkny-
jeans/html( (18 May1s 2009)
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Sekil: 15.2 Denim spor ayakkabi

Kaynak:Denim Kumasindan Ayakkabi Erisim: http://www.magaza/images/1201-
FP-45-Kot-Kirmizi.jpg (15 Subat 2009)
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ONDON SENEYA

INGIALS AP AN

Sekil:15.3 Denim ¢anta

Kaynak:Denim Canta Erisim: http://www.thisismyfashion.blogcu.com/¢cantada-
denim.i.severmisiniz.11197951.html (15 Subat 2009)

Sekil: 15.4 Denim kumagindan kask

Kaynak:Kot Kumasindan Kask Erisim: http://www.metordelisi.com/forum/moto-
aksesuar/55396-kot-kumasindan-kask-html (15 Subat 2009)
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Sekil: 15.5 Denim yelek

Kaynak:Denim Yelek Erisim: http://www.eflatuncorap.com/etiket/kot-
yelek.html (15 Mayis 2009)

Sekil: 15.6 Denim ¢izme

Kaynak:Denim Cizme Erisim:http://www.10marifet.com/kot-¢izme.16099.html
(23 Subat 2009)
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Sekil: 15.7 Denim servis

Kaynak: Kot Ev Tekstil Erisim:http://www.frmtr.com/hobiler/1599863-eski-kot-
pantolon (21 Mayis 2009)

Sekil: 15.8 Denim nevresim takimi
Kaynak: Kot Ev Tekstil

Erigim:http://www.evdose.com/tur/dekorasyon/resim/dek.0212.jpg ( 21 May1s
2009)
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Sekil: 15.9 Denim kumasindan saat kordonu

Kaynak:Denim Kumasindan Saat Erisim:http://www.secerken.com/guess/html
(22 Mart 2009)

Sekil: 15.10 Denim kumasindan gazetelik-kumandalik

Kaynak: Kot Ev Tekstil
Erigim:http://www.evdose.com/tur/dekorasyon/gazetelik/resim/jpg (22 Mart
2009)
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Tez kapsami igerisinde ve “’Istanbul 2010 Moda ve Kiiltiir Merkezi’* projesi
ad1 altinda Moda Tasarim dersinde gerceklerstirilen gorseller; ¢izim ve bitmis iiriin

olarak asama agsama asagida verilmistir.

Sekil: 15.11 “’Istanbul 2010 Moda ve Kiiltiir Merkezi’’ Proje eskiz ¢aligmasi

Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (26 Mart 2009)
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Sekil: 15.12 Proje iiriiniine aksesuar igleme ve model iizerinde prova

Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (5 Haziran 2009)

Cizilen eskizler arasindan bir eskiz se¢ilmis olup {iiriin haline getirilmeye karar
verilmigtir. Okeylenen eskize gore kumas iizerinde farkli uygulamalar yapilmistir.
Tiim uygulamalardan sonra eskiz {iriin haline getirilmis, yikamasinda sadece kumas
tusesinin yumusak olmasi igin rins yikama uygulanmustir. Uriinde goriilen yikama
efektleri fir¢a, permanganat ve siilfiir gibi kimyasallarla tamamen elle uygulanarak
gergeklestirilmistir. Daha sonra iirliniin etek ve kol uglarina hareket katmak igin

droplarla siislemeler yapilmistir.
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Sekil: 15.13 Uriiniin bitmis hali

Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (10 Haziran 2009)
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16. DENIM KUMASLARDA FiZIKSEL VE GORSEL ANALIZLER

-Fiziksel Testler

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Tekstil Egitim Boliimii
laboratuarinda uygulanan fiziksel testler;

1.) Cozgii siklig

2.) Atkr sikligt

3.) Gramaj

4.) Kumas kalinlig1

5.) Iplik numara tayini

6.) Kopma ve uzama mukavemeti

7.) Siirtinme mukavemeti

Bu testler uygulanmadan 6nce kumaslar, en az 24 saat boyunca laboratuar
ortaminda bekletilmistir.

- Cozgi siklhigi: Cozgii sikligr yapilacak olan kumasg diiz bir zemine serilmistir.
Bu sayim iglemi i¢in kumasin en kenarindan, ortasindan ve kumasin u¢ kismina
yakin bir yerinden olmak iizere 3 ayr1 Ol¢iim yapilmistir. Kumasin {izerine
yerlestirilen lup, diklemesine yerlestirilmis cetvel ve analiz ignesi yardimiyla sayim
islemi gergeklestirilmistir. Elde edilen sonucun ortalamasi alinmis ve ortalama bir

6l¢iim sonucu verilmistir.

Sekil: 16.1 Cozgii siklig1
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (12 Mayis 2009)
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- Atk sikligr: Cozgii sikhiginin dlglimiiniin  aynisidir sadece cetvel enine

yerlestirlmis ve enine ilmekler sayilmstir.

Sekil: 16.2 Atki siklig1
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (12 Mayis 2009)

Iplik sikliginin ¢ok olmasi kumas icin 6nemlidir. Stklign ¢ok olmasi kumasa

su Ozellikleri kazandirir.

Kumas daha yiiksek dayanima sahip olur.
Kumas birim agirlig artar.
Kumas daha stabil vet ok bir tutum kazanir

Iplik kopmalari daha az meydana gelir.
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- Gramaj: Bu test TS 251 standartlarinda yapilmistir. Bu test i¢in gerekli olan
alet sekil 16.3 de gosterilen hassas terazi ve sekil 16.4 de gosterilen standart

Olgtlilerde kumas kesen daire kesme aletidir.

Sekil: 16.3 Hassas terazi
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (12 Mayis 2009)

Sekil: 16.4 Daire kesme aleti
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (12 May1s 2009)



92

Testin baslangicinda; kumasin en kenarindan ve ortasindan olmak iizere 2
fakli kumagin 2 ayr1 bolimiinden daire kesme aleti ile numuneler alinmistir. Daire
kesme aleti; 100 cm® olan bir daire seklindeki kumas parcasim kesmeye yarar. Bu
alet; lastik bir altlik ve kesici bir parcadan olusur. Kumas lastik altligin {izerine diiz
bir sekilde yerlestirilir ve kesim islemi gerceklestirilir.

Daha sonra her bir daire pargasi hassas terazide tartilir, 100 ile g¢arpilan
kumaslarm m” agirligina ulasilir. Cikan 2 numune kumas agirhig birbiri ile toplanip

ikiye boliiniir ve ortalama agirligi tespit edilir.

Sekil: 16.5 Kumasin kesilmesi Sekil: 16.6 Kesilmis kumas
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz
(12 May1s 2009) (12 May1s 2009)
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- Kumasg kalinligi: Bu test kumas kalinligin1 6lgen sekil 16.7 deki aletle
yapilmaktadir. TS 7128 EN ISO 5084 standartina gore yapilmustir.

Sekil: 16.7 Kumas kalinligini 6lgen alet
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (12 Mayis 2009)

Bu testte, 5 cm.’e 5 cm.’lik bir sablon hazirlanmistir. En dogru sonuca ulagmak
adina; kumasin en kenarindan, ortasindan ve diger kenar ortasindan olmak iizere 3
ayr1 yerinden numuneler alinir ve hazirlanan sablona gore kumaslar kesilir. Ilk
olarak alet sifirlanir. Kumas, belli bir ¢apa sahip dairesel bir mikrometre sikigtirma
¢enesinin arasina yerlestirilir. Kadranin altindaki kaydirma c¢ubugu ile kumasg
tamamen sikistirilir. Sikistirilma islemi sona erdiginde kirmizi 151k yanar ve kumasin

kalinlig tespit edilir.
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- Iplik numara tayini: Dokuma kumaslari meydana getiren atki ve ¢ozgii
ipliklerinin numaralariin tespit edilmesi i¢in bu ipliklerin kumagtan sokiilmesi
gerekir. Bu islem igin boyutlar1 belli olan 10 cm.’e 10 cm kare numune kumasi
kesilir. Kesilen kumasin hem atki yoniinden hemde ¢6zgii yoniinden ayr1 ayri1 10
adet iplik sokdliir. Sokiilen ipliklerin her biri ayr1 ayri1 hassas terazide tartilir.
Bulunan degerler iplik numarasi formiiliinde yerlerine konularak iplik numarasi

hesaplanir.

Sekil: 16.8 Atkis1 ve ¢ozglisii sokiilmiis kumasg
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (12 May1s 2009)
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- Kopma ve uzama mukavemeti: En dogru tespite ulasmak i¢in, 2 ayr1 kumasin
cozgii ve atki yoniinden belirli bir seviyede kaydirarak 3 ayri boliimiinden numune
kesilir. Numune kesim oOlgiileri 6 cm.’e 30 cm.dir. Kesilen kumaslarin her biri

eninden 0.5 cm. olmak iizere sagli sollu sokiiliir.

Sekil: 16.9 Kopma ve uzama tespit makinesi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (12 Mayis 2009)

Sokiilen numune kumasi, kopma ve uzama mukavemetini gergeklestiren
makineye baglanir. Bu islem iki ¢ene arasina kumasin yerlestirilip vidalarindan
sikilmasi ile gerceklestirilir. Sikistirilan kumas makinenin ¢alistirilmasiyla yavas
yavas uzamaya baslar. Kumas; 1000mm” / ¢ 200mm ¢ene aralig1 ile 5.kN kuvvete
tabii tutulur. Gittik¢e uzayan kumas koptugunda makine ¢ene araligi kendiliginden
kisalir ve sonucu digital ekranda gosterir.

Cikan sonug; atki ve ¢dzgii yoniinden alinan 3 ayr1 kumas olarak ayri ayri
hesaplanir. Ug ayr1 numune oldugu igin hepsinin degerleri birbiriyle toplandiktan
sonra 3’e boliiniir. Ardindan 200 mm ¢ene aralig1 goz 6niinde bulundurularak 2’ ye

boliiniip sonuca ulagilir.
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- Sirtlinme mukavemeti: Bu test icin yine iki farkli kumasin, {i¢ farkl
boliimiinden parcalar, daire kesme aleti ile kesilmistir. Daire seklinde kesilen
kumaslar; sekil 16.11 daki gibi makinenin kafalarina yerlestirilmistir. Kaymay1
onlemek icin kafanin iistiine kece koyulur, bunun iizerine kesilen kumas eklenir ve
kasnakla kumas sikistirilir. Cihazin alt kafalarma ise % 100 yiin test kumasi
takilidir. Ust kafa ve alt kafalar yiiz yiize gelicek sekilde kapatilir ve siirtiinme testi
baslatilir. Cihaz 9 kPa (paskal) agirliginda, siirtiinme islemi gergeklesene kadar

devam etmektedir.

Sekil: 16.10 Siirtinme muvavemet test cihazi
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (12 Mayis 2009)

Sekil: 16.11 Kumasin kafaya yerlestirilmis hali
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (12 Mayis 2009)



- Fiziksel Analizler

- 1. Kumas ¢ozgii ve atki sikligi:

Numune no 1 2 3
1 cm.deki Cozgii sikhig 25 25 25
1 cm.deki Atk sikhig 18 18 18
Tablo: 16.1 1 numarali kumasin ¢ézgii ve atki siklig1
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 May1s 2009)
- 2. Kumas ¢ozgii ve atki sikligi:
Numune no 1 2 3
1 cm.deki Cozgii sikhig 23 22 23
1 cm.deki Atk sikhig 17 16 17

Tablo: 16.2 2 numarali kumasin ¢ézgii ve atki sikligi
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)
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- Gramaj:
1. Kumas
Numune no 1 2 Ortalam sonuc¢
1m’ deki gr. 4.518 gr. 4.534 gr. | 4.518x100=452g/m’

4.534x100=454g/m
452g+454g=906/2=453m"

Tablo:16.3 1 numarali kumasin gramaj 6l¢iisii
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)

2. Kumas
Numune no 1 2 Ortalama sonuc¢
1m’ deki gr. 3.790 3.916 3.790x100=379g/m’

3.916x100=392g/m’
379g+392=771/2=386m’

Tablo: 16.4 2 numarali kumasin gramaj 6l¢iisii
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)
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- Kumas Kalinligi:
1. Kumas
Numune no 1 2 3 Ortalama sonug¢
mm. 0.72mm 0.65mm 0.76mm |0.72+0.65+0.76/3= 0.71mm

Tablo: 16.5 1 numarali kumasin kalinlik 6l¢iisii
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)

2. Kumas
Numune no 1 2 3 Ortalama sonuc¢
mm 0.80 mm 0.81mm 0.80+0.81+0.82/3=0.81mm

Tablo: 16.6 2 numarali kumasin kalinlik 6l¢iisii
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)




- Iplik numara tayini

1.Kumas

Cozgii ipligi (10 adet)

Atk ipligi (10 adet)

10x10=100 1m

9000m X

Im 0.102g

918 denye

10x10=100 1m

1m 0.076g
9000 X
684 denye

Ne 6

Ortalama sonuc¢

Ortalama sonuc¢

Ne 8

Tablo: 16.7 1. Kumasin iplik numara tayini
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)

2. Kumas

Cozgii ipligi (10 adet)

Atk ipligi (10 adet)

10x10=100 1m

9000m X

Im 0.089¢

801 denye

Ortalama sonuc¢

Ne 7

10x10=100 1m
Im 0.048¢
9000m X

432 denye
Ortalama sonuc¢

Ne 12

Tablo: 16.8 2.Kumasin iplik numara tayini
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)

100



Formiil

Nm= Ne x 1.693= 9000 = 1000

denye tex

Tablo: 16.9 Iplik numara tayin formiilii
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 May1s 2009)

-Kopma ve uzama mukavemeti:

1.Kumas atki yonii

101

Numune no 1 2 3 Ortalam sonuc¢
Kopma 119.3 | 112.8 | 119.0 119.3+112.8+119.0/3/2= 58.5kg
Uzama 40.64 | 41.62 | 59.64 40.64+41.62+59.64/3/2=23.7mm

Tablo: 16.10 1. Kumasgin atki yonii kopma ve uzama mukavemeti
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)



1.Kumas ¢ozgii yonii
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Numune no 1 2 3 Ortalama sonuc¢
Kopma 156.3] 71.4 174.7 156.3+71.4+174.7/3/2= 67kg
Uzama 82.35 36.94| 36.88 82.35+36.94+36.88/3/2=26mm

Tablo: 16.11 1. Kumasin ¢ézgii yonii kopma ve uzama mukavemeti
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)

2. Kumas ¢ozgii yonii

Numune no 1 2 3 Ortalama sonuc¢
Kopma 183.3| 104.2 | 186.0 183.3+104.2+186.0/3/2=79kg
Uzama 57.70| 84.00 | 51.27 57.70+84.0+51.27/3/2=31.2mm

Tablo: 16.12 2. Kumagsin ¢6zgii yonii kopma ve uzama mukavemeti

Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)
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. Kumas atki yonii
Numune no 1 3 Ortalama sonuc¢
Kopma 106.9| 92.94 | 88.08 | 106.9+92.94+88.08/3/2=48kg
Uzama 56.5§ 54.00 | 53.70| 56.55+54.00+53.70/3/2=27.4mm

Tablo: 16.13 2. Kumagin atki yonii kopma ve uzama mukavemeti
Kaynak: Inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)

- Siirtinme mukavemeti

Numune no 1 2 3 Ortalama sonug¢
1. Kumas 62862 devir | 67862 devir | 78862 devir 69862 devir
2. Kumas 81862 devir | 85862 devir |85862 devir 84528 devir

Tablo: 16.14 2 Kumasin siirtinme mukavemet sonuglari
Kaynak: inci Bircihan Korkmaz (23 Mayis 2009)
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- Gorsel Analizler

Iki kumas arasindaki gorsel analizler:

1.) 1. Kumasin kalinlig1 10 onz, 2. Kumasin kalinligt 11 onz’dur.

2.) Kopma mukavemetinde atki yoniinde; 11 onz’luk kumas 10 onz’luk kumasa
gore daha fazla dayaniklilik gostermistir.

3.) Kopma mukavemetinde ¢6zgii yoniinde ise; tam tersi olmustur. 11lonz’luk
kumas, 10 onz’luk kumastan daha 6nce kopmus ve mukavemetini yitirmistir.

4.) Uzama mukavemetinde; 11 onz’luk kumas 10 onz’luk kumasa gore daha fazla
dayaniklilik gostermistir.

5.) Iplik numara tayininde 1. kumasin ¢6zgii ipligi; 2.kumasin ¢dzgii ipligine gore
gramaj olarak daha agir gelmistir. Ancak atki ipli§inde durum tam tersi olmus
bdylelikle 2. kumasin onz agirliginin 1. kumastan fazla oldugu onaylanmigtir.

6.) Kumas kalinlig1 arttik¢a; ¢ozgii ve atkr yonleri belirginlesmistir.
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17. SONUC

“Denim kumas imalati ve Tlzerine yapilan islemler’” adli caligmanin
sonucunda ; denimin tanimi, tarihgesi, 6zellikleri, iiretimi, boyamasi, yikamasi ve
mamdiil hale gelene kadar gegirdigi evreleri hakkinda bir ¢ok arastirma yapilmis ve
bilgiler elde edilmistir.

Kumas asamalarinda cesitli terbiye islemleri gelistirilerek yenilikler
saglanmigtir. Daha iyi bir form ve daha fazla rahatlik i¢in kumaslara ilave olarak;
poliamid, licra, polyester gibi karigimlar ilave edilmistir.

Gorsel zenginlik i¢in; yikama efektleri denenmis ve gelistirilmistir. Gelisen
yikamalarla birlikte o bildik zimpara kagidi kadar sert ve nerdeyse 1-2 renk
seceneginden ibaret olan denim sonsuz segeneklere ulagsmistir. Boylelikle sadece is¢i
giysilerinde kulllanilan denim, artik bir¢oklarin tercih ettigi giyim, aksesuar ve ev
tekstil gibi sonsuz {iriin yelpazesinin ana malzemesi olmustur. Elde edilen bilgiler
ve yapilan fiziksel testler gosteriyor ki “’denim’ kumasmin bu kadar tercih

edilmesinin sebebi; dayanikliligi, rahatlig1 ve islevselligidir.
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