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Son yillarda kumas ve yikama cesitliliginin artmasi ile denim {iiriin ¢esitleri de
artmustir. Bu durum iiretim sirasinda bircok etkeni de beraberinde getirmektedir. Uretim
esnasinda Olgiilerin istenen degerlerden farkli olmasindan dolayr dar bogazlar
olusmaktadir, dlgiilerin diizeltilmesi i¢in liretim tekrar1 yapilmaktadir. Bu calismada,
denim iiretimi yapan firmada karsilasilan, farkli kumas ve yikama 6zelligine sahip ayn1
modellerdeki 6l¢ii sorunlarindan yola c¢ikarak kumas cesitliliginin ve yikamanin model
izerindeki etkileri incelenmistir. Yasanan bu Ol¢li problemlerinin kaynagi tespit
edilmeye caligilmistir. Calisma Oncesi Ongoriilen kalipsal yapilabilecek degisiklikler,
sonrasinda yerini; iiretimde yapilan kumas ¢ekme testleri sonuclarmin iiriin ¢cekme
miktarlar1 ile uyusmadigi ve bu yonde nasil diizeltmeler yapilabilecegi sonucuna
birakmustir. Hedeflenen, iiretim 6ncesi yapilan testlerin sonrasinda beklenen degerlerle
uyusmasidir. Bu da iirliniin 6l¢ii kalitesini etkilediginden kaliteli tiretimi saglamaktir.
Fiti, kumas ve yikama ne olursa olsun istenen dlgiilerde elde edebilmektir. Farkl iki
kumas ve bes farkli yikamadan olusturulan gruplar biitiin asamalarinda detayli bir
sekilde takip edilerek Ol¢iim degerleri kontrol edilmistir. Bu 6l¢iim sonuglart fitteki
sapmalari, yikama ve kumasg farkliliginin 6l¢iiye etkilerini ortaya koymustur.
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In recent years, product variety is increased by fabric and finishing diversity. These
reduce many factors during production. Measurement difference on garments causes
constraints during production. Re-productions are done for improving the measure. By
this study, same styles with different denim fabric and finish which has measure
problems has been analyzed and studied to find the effects of fabric and finish on same
styles at a denim company. At the beginning of this project pattern changes are
predicted but after the results pattern changes replace with fabric shrinkages
improvement. Because the shrinkage test results that have been used at patterns are not
compatible with the garment shrinkages, measurements were out of tolerance. This is
directly effects the garment quality. This project needed to have the same fit whatever
the fabric and finish is. Two fabrics and five finish applications have been chosen for
this project. Fabric shrinkages, pattern tolerances, garment measurements are analyzed
in this project.

Keywords: Denim, Jean , Production of Denim, Production of Jean, Finish, Fabric
Shrinkage ,

Prof. Dr. Resul FETTAHOV
Assoc. Prof. Dr. Onder YUCEL
Asst. Prof. Dr. Giingér DURUR



vi

ICINDEKILER
Sayfa No
Yiiksek Lisans Tez Onay Formu...........coooiiiiiiiiiiiiii i
Bilimsel Etik Sayfast..........oouiiiiiii 11
3] S 111
L0/ v
ADSITACE. . . ettt e v
TGINAEKIIET. ... .t vi
Fotograf DIizini........couiuiiii X
SeKIller DAZINT. ...ueeete e xi
Tablolar DIzZini.........oouuiiiii i xii
L GIRIS oottt ettt 1
1.1. Denim Kumagin TarifCes ... ..cceervuueeeiiiiiieriniiiiiniicceeeieec e 2
1.1.1. Diinya Pazarlarinda Denim Giysiler .........coccceeniiiiniiiciinniieennne. 3
1.2. Jean Taniminin Ortaya Cikist ve Tarihi..........coccceeiiiiiiiniiiiiinniinnnee. 4
1.2.1. Jean’in Tiim Diinyaya Yayilmasi ve Bugiinkii Durumu..................... 10
1.2.2. Jean’in Tiirk Giyim Tarihine Girisi ve GeliSimi .......ccccccueeeevvireennnee. 14
2. TEKNIK BILGILER.......cocouiiiiiiiniieieiiciet et 24
2.1. Denim Kumasg Uretimi ...........cocooieveeeeeeerceieeeeeeeeeee e 24
2.1 1 IPHK EBIIMC.....c.ecviee et 24
2.1.2. Halat Sarma ISIEmi ..........ccocoovevieioeeeiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 25
2.1.3. CaPraz AtMa@....cccoouvvieiiiiiiiiiie ettt ettt et e e 25
2.2. Denim Kumaglarin Boyanmasi...........cccceviiieiiiniiininiiiiineceice e, 26
2.2.1. Uzun Zincir Boyama veya Halat Boyama .............ccccooiiiiinniinnee. 29
2.2.2. Cozgii Boyama ve Hasil.........cccooviiiiiiiiiiiiicc e 30
2.2.3. Benninger Indigo TeKnolOjiSi...........c.ooveveevererereiieieee e, 31
2.2.4. Halat AGIMA......cciiiiiiiiiiiiiiiieite ettt ettt 33
225, HAS et e 34
2.2.6. DOKUIMA. ...ccoouiiiiiiiiiiieiiit ettt et ettt e e e e e 34
2.3. Denim kumaglara uygulanan bitim islemleri ..........c.occceevniiiiiniiiceinnnneen. 34
2.3.1. KUTU ISIEMIET.......ooovveeeeeee e 35
2.3.1.1. Zimparalama...........occueeeriiiieieniiee et 35
2.3 1.2  BIYIK ottt e 35
2.3, 1.3, YIPTAtMA ....eiiiiiiiiiei ittt ettt ettt e e e 36
2.3. 1.4, KUmIama ....ccoooiiiiiriiiiiiiee ettt e 36
2.3 1.5  LAZOT it 36
2.3.2. Y1Kama ISIEMIETi ......c.ouovevieeieeieeeeeceeeeeeeeee e 37
2.3.2.1. Hasil S6kme (On YIKama) .........ccccveeeveeeioeeieeeeeeee e 37
2.3.2.2.Tas YIKAMA..cccoouiiiiiiiiiiiiiiee ettt e 37
2.3.2.3. Enzim Y1Kama ........ccccoiiiiiiiiniiiiiiniiieen et 38
2.3.2.4. Enzim Tas Y1Kama.......cccoocceeiiniiiiiiniiiiin e 39
2.3.2.5. AZATLIMA ....ueiieiiiiieee ettt ettt et e 39
2.3.2.6. NOraliZaSYOm . ....ceeriiiiiiiiiiieieniiee ettt et et 40
2.4. Denim Kumaslarin Fiziksel OzelliKIEri.............ccoevevieveveeeieeeeecreeeeenenne, 40
2.5. Denim Kumag CeSitleri ........uuuiiiieririiiiieieee ettt e e 42

2.6, JEAN UTEUIM 1. e.vveeeee e e e e e e e e e e e e e e e e s e eaeeeneeeaeeeeeeanas 43



2.6.1. Jean Kalibt Hazirlanisi..........oocvvviiiieiriiniiiiiiiieeeeeciieeee e
2.6.2.Jean KeSIMI ....coeiiiiiiiiiiiiiiiiic et
2.6.3. Jean DIKIMI ....coeiriiiiiiiiiiieiic et e
2.6.3.1. Jean Uretiminde Kullanilan Makineler ..................c.cccoevevevnnenn..
2.6.3.2. Jean Dikis IPIGi ......coovoveveveriiieieiieieee e
2.6.4. Jean YIKAMAST ..ccoouvriiiiiiiiieniiieeeriiiee ettt ettt et e et e e
2.6.4.1. Kuru iglemler ..........ccceeieerieiiiiieieees et
2.6.4. 1.1, ZIMPATA..cciiiiiiiiiiiiiiiiiiiee ettt e e
2.6.4.1.2. Kumlama (ROAE0) ..........uuuvvrrmrrirririiiriiiiieiieeieeeeeeeeeeeee e,
2.6.4.1.3. Eskitme-YIpratma ..........c.coceveerenieiiiinieeeeniiee e
2.6.4.1.4. KilgiKlama......cooouuveiiiiiiiiiiiiiien e
2.0.4.1.5. LAZOT c.eeieiiieieeiee et
2.6.4.1.6. RECINE ..c.ooviiiiiiiiiiiiiiiiiiee et e
2.6.4.1.6.1. Recine uygulama yontemleri........occeeeevviveennnueeenne.
2.6.4.1.6.2. Recine islemi sonucu elde edilen efektler-................
2.6.4.2. Yas islemler ve kullanilan kimyasallar ............c.ccccceeeeerennnnnnen.
2.6.4.2.1. On yikama (Has1l SGKME)...........ocveveveeeereerereeeerenreannns
2.6.4.2.2. Tag/Enzim y1Kama.......cceeeeriiiieeiriiieeiiniiieeneieieeeiie e
2.6.4.2.2.1. Pomza taginin 6zellikleri ve tekstil
endiistrisinde kullanimi..........ccooecveeiniiiiiininienenn.
2.6.4.2.2.2. Enzim y1Kama .........ccccceeerriieeeninieeieniiieeenieieee e
2.60.4.3. AZATLIMA .....eeieiiiiiiee ittt ettt ettt et e
20044, TN ..eiiiiiieiiie et et et et
2.6.4.5. YUMUSAMA ..eeiiiiniiiiiirereeseeiiiiieieeeseeseiteaeeeeeessneneeeeaesssenasnneens
3. MATERYAL VE METOD ......cooiiiiiiiiiiiitiitieniieeee et
3oL Materyaller...ccooueiiiiiiiiee e e
B2, MO .ttt e
3.2.1. Yikama Sonras1 Boyutsal Degisim Testi .......cccoevvveeerniiieeinniieennnee.
3.2.2. Kot Pantolon Deneme Uretim Dikimi ............ccccoeveuveieiiveiiverecnne,
3230 YIKAMA ..ottt e
3.2.4. Pantolon OIgim Yerleri........ococveveveviviieieeieieieieeeeeeeee e,
3.3, UYZUIAMA. c..eiiiiiiii it et
3.3.1. Kot Pantolon Uretiminde Ol¢iim Probleminin Tespiti .......................
3.3.2. Kumas Boyutsal Degisim Degerlerinin Olgii Sorununa Etkisi...........
3.3.2.1. Kumas Halinde Boyutsal Degisim Test Sonuglari ....................
3.3.2.2. Kumas Halinde Boyutsal Degisim Test Sonug¢larinin Kaliba
UygUIANMAST ..c.eeeveeiiieieeiiee et
3.3.2.3. Kumas Halinde Boyutsal Degisim Test Sonuclarinia Gore
Dikim ve Yikama Sonrast Degerlendirilmesi........ccccccceeeennnnee.
3.3.3. Paca Halinde Yapilan Boyutsal Degisim Test Degerine Gore
Kalip Uzerindeki De@iSiKIiKIET ...........ccoeivieieereeeieieie e
3.3.3.1. Paga Halinde Yapilan Boyutsal Degisim Test Sonuglari............
3.3.3.2. Paga Halinde Yapilan Boyutsal Degisim Test Sonug¢larinin
Kaliba Uygulanmast ........ccoocuvieieriiiiininiiiiiiiieeniee e
3.3.3.3. Paca Halinde Yapilan Boyutsal Degisim Test Sonuglarina
Gore Dikim ve Yikama Sonras1 Degerlendirilmesi ..................
4. DEGERLENDIRME VE SONUC ......cccouiiiiiiieeieieeeeeeeeeeee e
KAYNAKLAR ..ottt et ettt e

vii



Ek-2. Kuru Olgiim Sonuglari- DeVami............ccccoovveveveueriieieieeeveieeeeeeeeseenens 83
Ek-3. Kuru Olgiim Sonuglari- Devami.............cccooveveveueueriiieieeevereeeeeeeeseenens 84
Ek-4. Kuru Olgiim Sonuglari- Devami.............cccooveveveveueriiieieeevereeeeseeeseenens 85
Ek-5. Kuru Olgiim Sonuglari- DeVAmL............cocoovoveveveuieieiiieieeereieeee e 86
Ek-6.Zmmpara Sonrast OIgim SONUGIATT ..............cccvoveveveriieieieereieeeeceeenens 87
Ek-7.Zimmpara Sonras1 Olgiim Sonuglari- Devami................cceocveveueererevennnnnn. 88
Ek-8.Resin Sonrast Olgim SONUGIATT.............ccoevveveveiieerieieieiee e 89
Ek-9. Kebap Sonrasi OIgiim SONUGIALT ............cocoovveveueveriieiieeveieeeeseeeens 90
Ek-10. Kebap Sonrasi Olgiim Sonuglari- Devami ..............c.ceveveveveerrenennnnn. 91
Ek-11. Yikama Sonrast Olgim SONUGIATT ............c.cocveveveviieieieereieeeeceeeens 92
Ek-12. Yikama Sonrast Ol¢iim Sonuglart — Devami ............cc.ccoeveveerrerennnnnnn. 93
Ek-13. Yikama Sonrast Olgiim Sonuglart — Devami ............c.c.ccooveverrevennnnnnn. 94
Ek-14. Yikama Sonras1t Ol¢iim Sonuglart — Devami ............ccc.cceveverrerenennnnn. 95
Ek-15. Yikama Sonras1 Olgiim Sonuglart — Devami ............ccc.coevevevrerennnnnnn. 96
Ek-16. Sprey Sonrast OIgim SONUGIATL...............cocveveveverieieieieereieeeeeeesnens 97
Ek-17. Sprey Sonrast Olgiim Sonuglari-Devami ..............ccc.ooeveveveeerrerennnnnn. 98

OZGECMIS . ... 99

viii



1X

FOTOGRAF DiZiNi

Sayfa No
Fotograf 1, [Ik Jean, Denim Pantolonlarinin Fotograft......ccccveeeiiieiniiiiieieee e, 6
Fotograf 2 :1886 Tarihli Cift At Damgali Arka Etiket .......c.cccccoeeviiiiiiniiiiinnnennnnes 6
Fotograf 3. "KOT" Markasinin 50'li yillara ait 6zgiin etiketi..........c.cceevvueveerineeennes 15

Fotograf 4. Blanket FOtOgrafl..........cuuiiiiiiiiiiiiiiiieie it 44



SEKILLER DiZiNi

Sayfa No

Sekil 2.1 Denim Kumas Uretim Semast (Anonim 16) ..........c..cocoeveveveveeeveveeeeannnn. 24
Sekil 2.2 Indigofora Tinctoria( Anonim, 19) .......cccceeeevivriiiiiiiieieeiciiee e, 26
Sekil 2.3:Indigo Agacinin Goériiniim (Anonim, 20)..........cccceverrevereverereeeenenennenans 27
Sekil 2.4 Indigo boyal1 ¢ozgii ipliginde “ring dyeing” dzelligininpH ile degisimi

(Cognis Katalogu, 2000) .....cccveeeerrimiieriiiiieiieieieeeiie ettt eeve e iae e 29
Sekil 2.5 Halat Boyama Makinesi (Dystar, 2005) .......cccocooeeriniiiiiiniieieniee e, 30
Sekil 2.6 Acik En Boyama Makinesi (Dystar, 2005) ......cceeeveniiiiiiniiiieniieeenieeen. 30
Sekil 2.7. Denim Kumaslardaki Bazi Doku Tiplerinin Sematik Goriiniimleri ........ 41
Sekil 2.8 Denim Kumag GOTlintimil.........ccceereeeiiuiiiiieerieniniiiiieeeeeeeeieiiee e ees e 42
Sekil 2.9. Zimpara TeKniKIeri.......cccooueeiiiiiiiiiiiiiiiiec e 49
Sekil 2.10. Kumlama ProSesi.......cccuuueereriiiieniiieeeniiieeeeniiiees ettt et esieee e e 50
Sekil 2.11. Yipratma GOriintimil..........c.cocueveererieeiriiieeinniieer et ceeieeeeeiieeens 51
Sekil 2.12 KilG1KIama. ........ceeriuiiiiiiiiiiei ittt 51
Sekil 2.13 Lazer TEeKNOIOJIST «....veeeeruiriiriiiiiiiiiiieeeeiiee et 52
Sekil 2.14 Burusmazlik Maddesinin Hidrolizi Sonucu Olusan Formaldehit............ 54
Sekil 2.15 Re¢ine Uygulama Teknikleri (spray tabancasi ile, firca ile, eldiven ile,
daldirma ile, makinede, SUNZET 11€).........cceerrirrririeeriiriiieiiee et 56
Sekil 2.16 POMZA TaSL..ccieiiiiiiiiiieieeeeeiiiie ettt e et e e e e s reeae e e saseeeas 58
Sekil 3.1 L332-LEOLA Bayan modeli ..........ccccceriiiiiiiniiiriniiiiiiicceice e, 62
Sekil 3.2 WI121-TEXAS Erkek modeli ........ccocceeiiiiiiiiiiiiiniiiiiccicc e, 63

Sekil 3.3 Paca halinde yapilan boyutsal degisim testi ........cccocveeeiiiieeeniiiceenninnee. 64



X1

TABLOLAR LiSTESi
Sayfa No

Tablo 3.1 Denim kumas ve model olarak belirlenen varyasyonlar ............cccccecee.... 61
Tablo 3.2 Uzerinde ¢alisma yapilan modeller ve 6zelliKleri.................cocvevevevevnes.. 62
Tablo 3.3 Yikama cesitleri ve proses detaylart .........coocceeeerviieieiniiieriniiieeninieeennns 65
Tablo 3.4 Uretimdeki Kritik G1GUIET ...........c.ccoivieieieiererceeeiiec e 67
Tablo 3.5 Yikama sonucunda ¢dzgii ve atki yoniindeki boyutsal degisim ............... 68
Tablo 3.6 Yikama sonucunda ¢dzgii ve atki yoniindeki boyutsal degisimin tiretim

03118 o] - o [ N 69
Tablo 3.7 Resin yikama i¢in kaliba verilen boyutsal degisim degerleri. .................. 69
Tablo 3.8 Kebap yikama i¢in kaliba verilen boyutsal degisim degerleri.................. 69
Tablo 3.9 Fullused yikama i¢in kaliba verilen boyutsal degisim degerleri............... 69
Tablo 3.10 Resin yikama i¢in yapilan numune iiretimin kuru 6l¢im sonuglarrt........ 70
Tablo 3.11 Used yikama i¢in yapilan numune iiretimin kuru dl¢tim sonuglari ........ 70
Tablo 3.12 Rinse yikama icin yapilan numune iiretimin kuru 6l¢iim sonuglart........ 71

Tablo 3.13 Fullused yikama icin yapilan numune iiretimin kuru 6l¢tim sonuglari... 71
Tablo 3.14 Kebap yikama i¢in yapilan numune tiretimin kuru 6l¢iim sonuglari ...... 71

Tablo 3.15 Kemer operasyonunda alinan dl¢im sonuglart...........cceeeevniiieeniniceenes 72
Tablo 3.16 Rinse yikama sonuclar1 ortalama 6l¢lim degerleri...........coovveeeeniineenne. 72
Tablo 3.17 Resin yikama sonuclar1 ortalama 6l¢lim degerleri...........coovvueveenineeenne. 73
Tablo 3.18 Kebap yikama sonuglar1 ortalama Slciim degerleri..........coooceeeeneneenne. 73
Tablo 3.19 Used yikama sonuglar1 ortalama 6lctim degerleri...........ooevveiieeniineeene. 74
Tablo 3.20 Full Used yikama sonuglar1 ortalama 6l¢iim degerleri...........c.cooueeeeenne. 74
Tablo 3.21 Paca halinde yapilan boyutsal degisim test sonuglart ............ccceeeueeeeenne. 75
Tablo 3.22 Paca halinde yapilan boyutsal degisim test sonuglarinin kaliba
UYGULANINAST ...t ettt et e e e e ettt e e st te e s baeeeeaes 76
Tablo 3.23 Paca halinde yapilan boyutsal degisim test sonuglari ile pantolonun
boyutsal degisim deSerleri  .......cccceemiiiiiiiiiiiii e 76
Tablo 4.1 Kumas halinde boyutsal degisim degerlerinin karsilastirmast ................. 78

Tablo 4.2 Paga halinde boyutsal degisim degerlerine gore liretim sonrasi
pantolon boyutsal degisim degerleri — .......c.occeeriiieiiiiiieiiniiiee e 79



1.GIRIS

Kot iiretimi, glinimiizde yikama islemlerinin ve kumas ¢esitliliginin artmasiyla hem
cok genis bir iirlin yelpazesine sahiptir hem de ¢ok fazla alternatifi beraberinde
getirmektedir . Giiniimiiz sartlarinda bu olmas1 gereken bir durum iken {iiretim
asamasinda bir ¢ok sorun ile karsilagilmaktadir. Bu calismada; farkli kumas ve farkli
yikama iglemlerinin ayn1 model durusu(fit) tizerinde etkilerini belirlemek ve modelden
ayn1 durusu nasil alabilecegimiz konusunda arastirma yapmaktir. Kot pantolonlar1 ana
model olarak diisiiniirsek standartlasmis ve miisteri tarafindan onaylanmis belli kaliplar
mevcuttur, farkliligi olusturan kumaslar ve yikamalardir. Burada 6nemli olan kumas ve

yikama ne olursa olsun istenen modelde istenen durusu elde edebilmektir.

Kot iiretimi yapan bir isletmenin iiretimde karsilagtifi problemlerden dolayr bu
calismanin yapilmasi uygun bulunmustur. Ayni modellerin kalite kontrol asamasinda
onaylanmamasi, Sl¢iiden dolayr ikinci kalite miktarini arttirmaktadir. Bu calisma, kot
tiretiminde yikama ve kumas cesitliliginin ayni fit ( model formu ) iizerine etkisini
belirleyip istenen siliieti elde edebilme yOontemlerini belirleyebilmek i¢in yapilmistir.
Aym fiti( model formu) farkli kumas ve yikamalarda elde edebilmek icin mevcut

islemler incelenmistir.

Gliniimiizde yikama islemlerindeki gelismeler ve kullanilan kimyasallarin 6zellikleri
arttikca, degisik yikama cesitleri elde edilmistir. Yikama islemlerinin bu derece énem
kazanmasindaki en biiyiik etmen ise denim kumaslardir. Yikama islemlerinin ilk

baslangict da denim ile olmustur.



[k iiretildiginden bu yana Denim, tekstil sektoriiniin vazgecilmez bir pargasi
olmustur. Tekstil sektoriiniin en kotii donemlerinde bile sektoriin amaglarina ulagmasi
icin bir lokomotif gorevi ustlenmistir. Denim mamuller 1970’li yillara kadar
yikanmadan yalmizca hasil maddesi sokiilerek tiiketiciye sunulurdu. Tiiketicinin
kullanim kosullarina gére zaman igerisinde kendine 6zgii renk ve asinma efektleri alirdi.
Bu yiizden denim kumastan iiretilen iiriinler ilk alindiginda iiniforma gibiydiler ve uzun
siire kullanim sekline, yapilan tiiketici yikamalarma gore kisiye 6zel bir giysi haline
gelmekteydiler. Denim kumagsin aldigit bu efekt indigo boyamanin ozellikleriyle
alakalidir. Indigo ile boyanmus ¢ozgii ipliklerinin siirtme hasliklar1 diisiiktiir, bu nedenle
zamanla rengi acilarak efektler olusmaktadir. Fakat bu islemin zamanla olusmast uzun
bir siire¢ aldigindan iireticileri bunu daha kisa siire¢lerde yapabilmek amaciyla degisik
yontemler gelistirmistir. Gliniimiize ekadar cesitli evrelerden gecerek gelen denim
kumagvartik giinliik hayatta basli bagina bir giyim tarzi olmustur. Bu gelisme ve denime
olan yogun talep tekstil sektoriinii de siirekli bir arayis igerisine itmistir. Bunun en
carpic1 Ornedi ise denim kumasta gerekli olan parca yikama isleminde gerceklesmistir.
Son birka¢ yila kadar akla sadece siyah veya mavi indigo boyali denim kumaslarin
normal bir proses icerisinde yikanmasi gelirken, artik gelisen teknolojiyle birlikte
tilketicinin farkli olma istegi daha fazla belirginlesmistir. Denim kumas {iizerinde
yapilan yaraticilik gereksinimleri kimi firmalarda bu konuda Arge birimleri olugsmasina
bile neden olmustur. Birbiriyle aym olmamas1 istegi veya degisik olma arzusu bu
konuda ki gelismelerin ¢ok hizli olmasina neden olmustur. Bu amacla cikartilan yeni
kimyasallar, yeni yikama prosesleri, yeni kuru iglem caligmalar1 sektoriin daha canli bir

hale gelmesine neden olmustur.

1.1. Denim Kumasin Tarihcesi

Amerika’da onceleri kdyli ve iscilerin giydigi bir pantolon ¢esidi olan denim ya da
yaygin kullanim adiyla “Blue-Jean”, ilk kez 19. yiizyilin ortasinda bulunmustur.
1950’lerde James Dean, Marlon Brando gibi starlar sayesinde moda olmus ve II. Diinya

Savasi sirasinda tiim diinyaya yayilmistir (Tahran 2005.)



“Jeans” kelimesi, 16. Yiizyllda Genova Limani’na gelen denizcilerin kullandigi
“Genes” adi verilen pantolondan gelirken, “Denim” kelimesi, 1850 yilinda San
Francisco’ya gelen ve buraya yerlesen Baviera’li go¢cmen Levi Strauss’un beraberinde
getirdigi “Serge de Nimes” ad1 verilen kumastan gelmektedir. “Serge de Nimes”, Nimes

nehrinden gelen kumas demektir. (Tahran 2005)

Levi Strauss, denim adi1 verilen bu kumasi altin aramaya giden kisilere yiik arabasi
tentesi ve cadir bezi olarak satabilecegini diisiinmiistiir. Bir giin gen¢ bir madenci
Strauss’a altin aradiklar1 arazide giymek icin kolay eskitemeyecekleri dayanikli
pantolonlara ihtiya¢ duyduklarin1 sdylemis, bunun tizerine Strauss, denim kumastan bir
pantolon dikmis ve bu pantolon madenciler arasinda yayginlasmistir. Madencilerin
altinlar1 ceplerine koymalar1 nedeniyle ceplerin yipranmasimi Onlemek icin de cep

koselerine metal percin takilmistir. (Tahran 2005)

Gelisimi bu sekilde baslayan denim kumas, giiniimiize kadar gitgide artan bir dnem
kazanmustir. Giiniimiizde ise denim, ekonomik, rahat ve modaya uygun olmasi

nedeniyle ¢ok tercih edilen bir kumas haline gelmistir. (Tahran 2005)

1.1.1. Diinya Pazarlarinda Denim Giysiler

Bugiin denim giysiler baz1 ¢evrelerce temel giysiler, bazi ¢evrelerce ise yiiksek
moda {iriinii giysiler olarak algilanmaktadir. Markalasma ise kacinilmaz olmustur.
Levi’s, Lee, Calvin Klein, Dockers, Wrangler gibi uluslararast denim giysi markalar1

piyasada bulunmaktadir. (ITKiB 2005).

Gliniimiizde denim kumaslar ve terbiye islemleri gelistirilerek, yenilikler yapilarak
tilketicinin denim giysilere olan ilgisi taze tutulmaya calisilmaktadir. Ergonomik olarak
tasarlanmis ve viicut formuna uygun sekillendirilmis denim pantolonlar, gelismis {iriin
grubuna Ornek olarak verilebilir. Dahas1 artik denim giysiler sadece %100 pamuklu
iriinler olmayip, daha aktif bir goriiniis elde etmek iizere poliamid, lycra, poliester

karisiml1 olabilmektedir. (ITKIB 2005).



Her ne kadar denim giysilerin {iriin yelpazesi sort, gomlek, etek, elbise, ceket gibi
giysiler ile genisletilmeye calisilsa da denim denilince daima akillara pantolon
gelmektedir. Bugiin diinya ¢apinda dokunan denim kumagslarin yaklagik %85’i sadece

pantolon iiretiminde kullanmilmaktadir. (ITKIB 2005).

Denim giysi pazarina bakildiginda Amerika, Avrupa ve Cin en biiyiik ii¢ pazar
durumundadir. Gelecek yilarda {iiriin gelistirme, markalasma ve pazarlama batili
tilkelerin kontroliinde kalacak gibi goriiniirken, denim kumas ve giysi tiretimi Hindistan
ve Cin gibi ekonomik ve politik olarak istikrarli, iiretim maliyetleri diisiik iilkelere

kaymaya devam edecektir. (ITKIB 2005).

Tiirkiye denim kumas iiretiminde diinya capinda isim yapmis bulunmaktadir ki bu
kaliteli kumaslarla {iiretilen denim giysiler Ozellikle son birka¢ yillda dokuma
konfeksiyonun en saglam kalesi haline gelmistir. Mavi Jeans, Colin’s, Loft, Redstar,
Motor, Interpoll Jeans, Uncle Sam, Cross Jeans, Balin’s Jeans gibi Tiirk markalar1

yaratilmis ve tiim diinyaya tamtilmigtir. (ITKIB 2005).

1.2.Jean Taniminin Ortaya Cikisi ve Tarihi

Moda tarihinde 6nemli bir kavram olan “Jean” 19. yy.’da Ingiltere’de dokunan,
¢Ozgii yonii beyaz atki yonii koyu mavi iplikten olusan denim kumasindan

yapilmaktadir.

Denim 19. yy.’la kadar farkli amaclarda ortii olarak kullanilmakta olan kalin kaba
bir kumastir. Levi Strouss 1953’te San Francisco California’da madencilerin is
kiyafetine ihtiya¢ duyduklarin1 belirledi ve burada ilk jean iiretimini kendi ismini
tagtyan firmasi ile gerceklestirdi ve bunlar1 California’da bulunan kiiciik magzalara

gonderdi ve zamanla bu magzalar Western akimin baglattt (WEB_ 1).

Bugiin kullandigimiz Jean ismini Italya’dan alir. italya’da Cenova’li gemicilerin

dayanikliligindan 6tiirii is elbisesi olarak kullandiklar1 kumas kendi adlariyla anilir ve



Cenova’li anlamina gelen “Gevuose” kelimesi zamanla “Jean” kelimesine doniigmiistiir

(Giindiiz 1995).

Jean, zincir iplikten ve biikkme iplikten sayak tiirlinde dokunan pamuklu bir kumastir

(Ozbakis 1995).

Jean’in ilk ortaya ¢ikisi ile ilgili iki farkli tarih bulunmaktadir; 1750 yilinda Fransiz
tekstil endiistrisinin 6nemli isimlerinden John Holker, Ingiltere kumas fabrikalarindan
topladig1 yiiz tip kumasi ve Ingiltere’nin Manchester bolgesinde buldugu 8 tiir jean’i

hazirladig1 bir elyazmasinda toplamistir (Ozbakis 1995).

Bu kaynaga gore jean’in 1750’lerden dncede varoldugu anlasilmaktadir. Yukaridaki
tarihlendirmenin yam sira, jean’in ilk ortaya ¢ikist ile ilgili pek cok yazili kaynakta
verilen tarih 1850°dir. 1850 yilinda 23 yasinda Levi Strouss isimli Amerikali bir genc,
altin arayicilariin ihtiyaci olan saglam pantolonlar {iretmek icin tente ve vagon oOrtiisii
olarak kullanilan kanvasi kesmeye baglad1 ve kisa siirede pek cok pantolon iiretti. Bu
cozgiisii boyali, atkis1 ise ekru kumastan yani “denim” den Levi Strouss ilk “blue

jeans” i tiretmistir (WEB_ 1).

Kuskusuz bu donemde Levi Strouss yiizylla damgasim vuracak bir pantolon
tasarladigini bilmemektedir ve kanvas kumasindan iirettigi ilk jean’ler hicbir moda
kaygis1 tasimayan; is¢ilerin i¢inde rahat hareket etmesini saglayacak, yiiksek belli tulum
niteligindedir. Levi Strouss’un iirettigi bu ilk jean’ler kahverengidir. Kanvas kumasi
dayaniklidir, fakat ondan daha dayanikli olan Fransa’nin Nimes kentinde pamuktan
tiretilen denim bu is i¢in daha uygundur ve akrabalik iliskileri sebebiyle bunu bilen Levi
Strauss bir siire sonra bu kumasi1 kullanmaya baglar. Boylece bugiin kullandigimiz

jean’in ilk temelleri atilir (Giindiiz 1995).



Fotograf 1 ilk Jean, Denim Pantolonlarinin Fotografi
(WEB_2)

1872 yilinda Levi Strauss Reno bolgesinde madencilere perginli elbiseler iireten
Jacob Davis’ten mektup alir. Davis’in dosya icin hi¢ parasi yoktur ve Levi Strauss’a
masraflar1 karsilamasi karsiliginda bir anlasma Onerir. Levi Strauss bakir perginli bel
tulumlarim1 imal etmeye baglar. 1886’da Levi’in giyim esyasinin dayanikliligim
kanitlayan iki at tarafindan cekilen deri parcadan “Cift At Damgasi” ilk defa
kullanilir.1890’dan itibaren Levi iriinleri i¢in parti numaralar1 kullanilmaya baslar ve

501 partisi bakir perginli tulumlara verilir.

LEYI STRMSS&CD |
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Fotograf 2 1886 Tarihli Cift At Damgali Arka Etiket (WEB_ 3)



Levi Strauss 20 Mayis 1873’te blue jean’in patentini alarak, jean’e resmi bir dogum
giinii kazandirmis, bilerek yada bilmeyerek diinya moda tarihine adini yazdirarak

insanliga blue jean’e armagan etmis ve bu giinlere gelmesini saglamistir (WEB_ 1).

19.yy’m sonuna kadar denim kullanilarak yapilan is kiyafetlerinin en iyi (slopet)
bah¢ivan modeli tanimlar. Rahatligi, kolayligi ve en ¢ok da saglamligi sayesinde kisa
sirede cok biiyiik taraftar toplayan jean maden is¢ilerinden, cocuklarin oyun giysilerine
kadar girmistir (Ozbakis, 1995, s.71). 1930-1966 yillar1 arasinda arka cepler icin de
percinler kullanilmis ve sonunda yerini ¢ift iplik dikisine birakmistir (WEB_ 2).

Bu yillardan itibaren jean, farkli bir anlam kazanarak giinlilk hayata girmeye
baglamigtir. Kadinlar, erkekler icin hazirlanmig binici pantolonlarindan cok daha rahat
ve kullanish jean pantolonlarmi goériince en sadik miisterileri arasina girerler. (Ozbakis

1995).

Yine bu yillarda western filmlerindeki kovboylarin jean’lerle dolagmasi, Levi’s
pantolonlarinin John Wayne, Garry Cooper gibi iinliilerin tizerinde goriinmesi ile jean
statii kazandi1. Artik sadece is¢ilerin kiyafeti olarak goriilmiiyordu (WEB_ 4.). Zengin
kentlilerin, yazin ciftliklerinde giydikleri jean’leri sehre getirmeleri jean’in kentte

taninmasini sagladi.

Popiiler turizm modasinin Bati Amerikan ¢iftliklerine kaymas1 ile geng ve sik
hanimlar kendilerini is¢ilere benzeten jean pantolonu giyme firsat1 bulurlar. Disar1
dogru kivrilmis pantolon pagalari, diiz veya kareli erkek gomlegi, boynunda gelisigiizel
baglanmis bir fular, kovboy sapkasiyla tamamlamyor ve kadins1 western modasi “en
moda” hale geliyordu. Levis Strauss farkli is giysileriyle eski popiilerligini geri almadan
once Lee, Osh Kosh, Blue Bell gibi giiniimiize kadar ulasan markalar i tulumlar1 ve
giysilerde en basta geliyorlardi. 1931 yilinda Lee’nin tasarladigi slim ceket modeli ve

bluzon jacket, tiim binicilerin ve atla ugrasanlarin, iiniformasi geline gelmisti.

Demiryolu iscilerinin giydigi bol ve genis biikiimlii Loco cekete gore Slim ceket
olduk¢a kisa ve viicuda oturan kesimi ile binicilerin higbir hareketini kisitlamiyor;

biiyiik rahatlik sagliyordu (Ozbakis 1995).



Jean’in gelisimine tarihi olarak baktigimizda;

1638 Ingiltere-Yorkshire’dan gelen go¢men dokumacilar Massachusetts’de bir

imalathanede yogun fustian —kabarik pamuk dokuma- kiyafetler iiretmeye basladilar.

1789 George Washington Massachusetts’de denim ve jean dokuyan bir fabrikay1

gezdi.

1848 New Jersey’li marangoz James Wilson Marshall Coloma California
yakinlarinda bir arsada bicki fabrikasi insaatinda kiilgelerce altin buldu. Agustos ayinda

altin furyasi bagladi.

1849 New York’lu bir imalat¢1 jean’den iirettigi palto, yelek ve kisa ceketlerin
reklamini yapti. Tamirciler ve boyacilar mavi denim tulumlar giyiyordu; digerleri daha

cok terzilik isteyen jean pantolonlar tercih ediyordu.

1850 Californiya altin furyasi tam tersine donmiistii, her giin az parca c¢ikmaya
basladiginda,20 yasindaki Bavyerali gogmen Loeb Strauss yaninda az miktarda malla
New York’tan San Franciscoya gitti. Gidisinden kisa bir siire sonra altin arayicilari
Strauss’un ne sattigin1 dgrenmek istediler. Strauss onlara ¢adirlar ve yiik arabalar icin
cadir bezi sattigim1 soyledigi zaman altin arastirmacist ona Yyeterince dayamkl
pantolonlar bulamadiklarim sdyleyerek “Pantolon getirmeliydin” dediler. Strauss cadir
bezinden pantolon yapti. Madenciler bu pantolonlar1 severek kullandilar ancak
sirtinmeden dolayr yara olmalarindan sikayet¢iydiler.Strauss Fransa’da “serge de
Nimes” olarak adlandirilan daha sonra “denim” olan kabarik pamuklu elbiseyle

degistirdi.Sonra Loeb adin1 Levi olarak degistirdi.

1872 Levi Strauss Reno bolgesinde madencilere percinli elbiseler iireten Jacob
Davis’ten mektup aldi. Davis’in dosya icin hi¢ parast yoktu ve Levi Strauss’a masraflar1
karsilamasi1 karsiliginda bir anlasma Onerdi. Levi Strauss bakir percinli bel tulumlari

imal etmeye basladi bundan sonra jean olarak bilinmeye baslanmistir.



1886 Levi’in giyim esyasinin dayanikliligimi kanitlayan iki at tarafindan cekilen deri

parcadan “Cift At Damgast” ilk defa kullanilda.

1890 Levi iriinleri i¢in parti numaralar1 kullanilmaya baslandi: 501 partisi bakir

percinli tulumlara verildi.

1902 iki arka cep eklendi.

1930 Hollywood western filmlerinde bu kiyafetleri giyen efsanevi, samimi kovboy
betimlemesi yiikselmeye basladi. Dogulular batiya biiyiik ciftliklerden tecriibe

kazanmaya gittiler ve yanlarinda denim bel tulumlariyla geri dondiiler.

1936 Levi Strauss uzaklardakilere Levi’s tiriinlerini tanitmak amaciyla sol arka cep

istiinde kirmiz1 etiket kullanmaya basladi.

1937 Miisteriler arka ceplere dikilen etiketin per¢inleri kapadigini ve mobilya egeri
cizdigi seklinde sikayetlerde bulunmaya bagladi. Aski diigmeleri kaldirildi buna ragmen
miisteriler sikdyetlerinde devam etti.

1947 Wrangler ilk kez viicuda tam oturan jeanleri piyasaya stirdii.

1948 California Majova ¢oliinde yikik bir madende eski bir cift jean bulundu. Bulan
kadin jean’i yamalayarak bir siire giydi. Daha sonra onlar1 25 dolar ve birkac yeni
jean’e Levi Strauss aldi. 1890 civarinda yapildigi sanilan bu jean diinyanin en eski jean

pantolonu olarak biliniyor.

1964 Washington DC’ deki Smithsonian Enstitiisiine siirekli koleksiyon olarak Levi

Strauss jean’leri girdi.

1970’ler Ucuz iscilik kullanan —genellikle bayan- sweatshop’lar ucuz jean’ler
tiretmeye basladi. Jean’ler sokaklarda madenlerde ve kirsal kesimde goriilmeye

baslandu.
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1980’ler Tasarimc1 Jean’ler, moda akimiyla saglam bir sekilde iist simf marketlere
cikti. Genellikle jean’lerle giyilen spor ayakkabi satislarindaki hizli yiikselis moda
akimini pekistirdi. Moda evleri ve market zincirleri kendi jean akimlarin1 gelistirdiler.

Cok sayida yeni marka ortaya ¢ikmaya basladi (WEB_ 3).

1.2.1. Jean’in Tiim Diinyaya Yayilmasi ve Bugiinkii Durumu

Jean’i Amerikalilar buldu ve onu Amerikan hayat tarzinin en énemli simgelerinden

biri haline getirdiler (WEB_ 4).

Bunun sonucu olarak da; Denim giysilere talep Oylesine artt1 ki; bulmak her gecen
giin giiclesmeye basladi. Ve nihayet; II. Diinya savasinda Jean {iniforma olarak bir savas

ihtiyaci halini alinca, sadece askerler sahip olabildiler (Ozbakis 1995).

II. Diinya Savas1 smrasinda hammaddelerin  kullaniminin yasaklanmasi bel
tulumlarinin {iretimine etki etti. Dokumay1 ve metali korumak i¢in pantolon agi ve arka
percinler kaldirildi. Bel tulumlarimi gorevlerinin bittigi zamanlarda da giymeleriyle ve
savas nedeniyle harab olan iilkelere de yayilmisti. Denim bos vakitlerde daha az
birlestirici olmustu. 1947°de Wrangler ilk kez viicuda oturan jean’leri tamtti. 1948’de
California Majova ¢oliinde yikik bir madende eski bir ¢ift jean bulundu.1890 civarinda

yapildigi sanilan bu jean diinyanin en eski jean pantolonu olarak biliniyor (WEB_ 5).

II. Diinya Savasi’nda Avrupa’ya gelen Amerikan askerleri, eski kitaya Levi’s’in
iniinii de tagidilar. Cephedeki savas siirerken markalar arasinda da biiyiik savas patlak

verdi. 1940’larda Levi’s ile Lee kapisti. 1947°de Wragler’de savasa girdi (WEB_ 4).

Amerikan askerlerinin jean’leri savas sonrasinda, Avrupal iireticilerin de gozdesi

olmustur (WEB_ 4).

1940’11 y1llarin ortasinda II. diinya savasi sona erer ve isci elbisesi olarak giyilen kot
pantolon yeni bir statii kazanir. Avrupa ve Amerika da saglamlik, rahatlik, 6zgiirliik gibi
ozellikleriyle parlak bir gelecegi vardir. Hem bayan hem de erkekler tarafindan destek

bulmast ve bigkin delikanlilarin doniisii ile sik ve saglam bir giysi olarak
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secilmistir.Avrupa’da jean’lerin halka takdim edilmesi ile isci elbisesi iireticileri de

Amerikan erginallerine kopya etmeye baslamistir (WEB_ 6).

1943 yilinda Amerikan hiikiimeti pantolon konfeksiyonuna bir takim degisiklikler
ve zorunluluklar getirdi; Mortingale kayisinin doniisii gibi (arka kemer kopriisii). Arka
ceplerdeki cift dikis 1873’te kaldirildigi i¢cin bugiinkii seklini almas1 1947 yilinda

gerceklesti ve bu yillarda yetiskinler diinyasinda baskaldirinin sembolii haline geldi.

1950 yillarinda Elvis Presley ‘in sahne kiyafetlerini kot pantolonlardan se¢mesi,
genclerin onu 6rnek almaya calismasi, sinemada James Dean ve Marlon Brondo gibi
yildizlarin bu giysilerle yer almasi Jean pantolon ve gomleklerinin sosyalitesinin

artmasina neden olmustur (WEB_ 6).

Firmalar yeni pazarlama yontemleri gelistirdi. Lee, Hollywood prodiiksiyonlarina

sponsor olarak Amerikan sinema yildizlarina jean giydirdi (WEB_ 4).

James Dean’a donemin idolii olmak i¢in sadece {i¢ film yetmistir. 50’lerin asi genci,
savastan sonra dengeli bir yasam sitilinden, biiylimekten, diizenden ve yasamin
kendisinden kacisini ii¢ seyle ifade ediyordu; Beyaz bir t-short, deri ceket ve tabi ki jean

pantolon (Ozbakis 1995).

1960’1 yillarin baglamas1 ile birlikte, slim jean’ler giinlikk giyimin temelini
olusturmuslardir. Gengler gercekten eglenmeye baslamislar ve bir onceki 10 yilin
nerdeyse iimitsiz olan enerjisini unutmuslardir, fakat degisimin degisiminin tohumlar1
ekilmeye baslanmis ve 60’larin ortalarinda jean’ler yeni bir sosyal kimlik elde
etmislerdir. Muntazam sosyal evrimin tohumlanmasim saglamislardi. Jean’ler hippi
jenerasyonu tarafindan sinifsiz toplum icin diisiiniilmiis miikkemmel, biitiin amaglara

uygun kiyafetlerdir (WEB_ 6).

Jean’in kadinlar arasinda yayilmasi ise 1960’1 yillarda Marilyn Monroe ve Brigitte
Bardot’nun jean giymesi ile gerceklesti. “68 gencligi’nin gosterileri satiglarda patlama

yaratti (WEB_ 4).
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1970’1i y1llarda saygideger yetiskinler dahi denimleri gardiroplarinda bulundurmaya
basladilar. Jean kiiltiirii genglerle beraber anilmaya baslanmis, bunun sonucu olarak da
herkes gen¢ kalmak istemekteydi. Disko saltanati ve denimler giyerek gecelere ¢ikmaya
baslanmigtir. Denimlerin kabul gdérmesinin esas isareti dizaynir jean furyas: ile
saglanmistir. Bu da yaklasan 10 yi1lda Amerikanin geri planda olacagim gostermektedir

(WEB_ 6).

19.yy’da denim pantolon giyen Amerikali, vasat bir is¢i goriintiisiinii tasirken,
sadece yarim yiizyil sonra jean, bir sosyal statii semboliine ¢ok uzaklardaydi. “60”larda
baslayip, “70”lere uzanan genglik hareketleri, cicek cocuklar ve hippiler ile jean, her
zaman oldugundan ¢ok baska anlamlar ifade ediyordu. Smifsizlik bir simf haline
gelmisti. “70”lerin sonlarindan itibaren giiniimiize kadar jean, her yerde her sekilde

giyilebilen bir giysi haline gelmistir (Ozbakis 1995).

1970’ten sonra ilk defa jean’lerde taslama yontemi uygulanmaya baslandi. Jean’ler

eskitildi (WEB_ 4).

Jean’in yakaladigi bu bas dondiiriicii gelismeler; 2. Diinya Savasiyla birlikte tiim
diinyaya yayilmasi, genclik hareketleri, yavas yavas hayata giren medya, degisen yasam
kosullar1 jean’i her gecen giin zirveye tasidi, ve jean tiim diinya’nin vazge¢ilmez bir

parcasi oldu.

Blue jean’ler biitiin Amerikalilar arasinda yayildi. Tutuculuktan liberalizme geciste
koprii olusturdu ve sanat isciligi haline doniistii. insanlar jean’leri derin bir cesitlilikle
dekore etmeye basladi. Jean’ler pul, boncuk ve nakislarla siislenmeye baslandi. Dekore
edilmis jean’ler insanlara bireyselliklerini diga vurma olanagi tamdi. Dekore cilginlig
1970’lerde de yerini aldi. Levi Strauss ve sirketi 1973’e denim yarismasina sponsor
oldu. Kazanan pantolonlarla 18 aylik bir turla Amerikan miizelerinde sergilendi.
70’lerde yeni tarz jean’ler piyasaya giriyordu. Bellbottom jean’ler ilk kez 1970’lerde
goriildii, 1970’lere kadar blue jean’ler erkekler icin tasarlaniyordu. 70’lerin basinda
kadinlar icin tasarlanan jean’ler piyasaya girdi. Blue jean’lerin popiilerligi Levi Strauss

ve sirketine giyim piyasasinda diinya lideri olma firsatin1 verdi (WEB_ 7).
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Tasarime1 Jean’leri 1980’lerde yipranmis , ywrtilmig ve pargalanmis jean’ler
izledi.Taslanmig jean’ler kadar beyazdan pastel tonlara dogru renkli jean’ler
popiilerdi.80’ lerde Gloria Vanderbilt , Calvin Klein ve Armani gibi pek ¢ok moda
tasarimcisinin, tasarimcl jeanleri ortaya ciktiTaslanmis jean’ler olmazsa olmazdi

(WEB_ 8).

1990’lar durgunluk zamanlaridir jean i¢in her ne kadar denim’lerin modasi
tamamiyla ge¢mese de zaman zaman moda diginda kalmistir. Bu donemde gengler
aileleri nedeniyle 501 modeli ve diger jean tarzlari ile ilgilenmemekteydiler. O zaman ki
geng nesil jean yerine diger kumaslar1 ve stilleri tercih etmislerdir, kasmir markali spor
pantolonlar gibi. Hala denim giyilmekteydi fakat yeni kesimli, sekilli, tarzdaydi giyim
tercihleri. Ayrica ikinci el diikkanlar geleneksel jean diikkanlariin yerine gecti. Bir
numarali jean {reticisi ve diinya iizerindeki en etkili Amerikan tarzi tehlike
icerisindeydi. 11 Kuzey Amerikan fabrikas1 kapatildi.Bu iilkede biiyiik iiziintiiye sebep
oldu (WEB_ 11).

Siyah jean giysiler ¢cok popiiler olmus ve denim kumaslarda daha bir rahatlik

saglayan lycra kullanilmaya baglanmistir. (ITKIB 2005).

2000’ler jean iiriinlerinin zaman igerisinde tekrar icat edilmesini gerekli kild1 ve jean
dizaynirlarin elinde tekrar deger kazandi.Summer 99 tamfords modeli 3715 dolara
satilmas1 yada internette silver — sproyed pantolonlarimin yiiksek fiyata satis1 jean’in
tekrar patlamasina sebep oldu.Jean’ler sadece giyim mali olmaktan ¢ikip ev

koleksiyonlarinda yatak odalarinda ve mobilyalarda kullanilmaya basland1 (WEB_ 9).

Yine bu yillarda boncuklarla siislenmis, eskitilmis, dizleri yirtik modeller ile Chanel,
Dior, Chloe, Versace gibi tasarimcilarin koleksiyonlarinda yerlerini alan denim giysiler,
giiniimiizde her kesim i¢in vazge¢ilmez, her gardropta mutlaka bulundurulan giysiler
haline gelmislerdir. 60 yasin altindaki insanlarin neredeyse yiizde 50’si denim giysiler
kullanmaktadir. Ayrica denim giysiler ¢ogunlukla biiyiikleri ile benzer giyinmek isteyen
cocuklar tarafindan da giyilen yani aile boyu giyilebilen yegane giysiler

durumundadirlar.
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Bugiin denim giysiler baz1 ¢evrelerce temel giysiler, bazi ¢evrelerce ise yiiksek
moda {iriinii giysiler olarak algilanmaktadir. Markalasma ise kacinilmaz olmustur.
“Levi’s”, “Lee”, “Calvin Klein”, “Dockers”, “Wrangler” gibi uluslar arasi denim giysi

markalar1 piyasada bulunaktadir (ITKIB 2005).

Blue jean 1843’ten bu giine kadar istikrarli bir gelisim seyri izleyerek biitiin diinyaya
yayilmis; giiniimiizde, diinyada her giin iki milyon insan kot giyiyor duruma gelmistir
(WEB_ 9). Jean evrenselleserek kiiltiirleri kaynastirmis ve diinyada her giin iki milyon

insant ayn1 kiyafette bulusturmustur.

Denim herkese uygun bir kiyafet olmus, sinif, cinsiyet, yas, bolge, ulus ve ideolojik
cizgi smiflandirmasim asmistir. Blue jean’ler ortak yiiriitiilen zorlu c¢alismalarda
isgilerin tercih ettikleri dayamikli bir giyim tiirii iken herkesin giydigi bir kiyafete

doniismiistiir.

Alt kiiltir modasina ait bir dirliniin iist kiiltir modasina yiikselmesi blue jean’in
yiiksek basarisi olarak adlandirilabilir. Bu fenomenin sonucu olarak jean’lerin simiflar

aras1 ayrimui ortadan kaldirma 6zelligi oldugu goriilmektedir (WEB_ 10).

1.2.2. Jean’in Tiirk Giyim Tarihine Girisi ve Gelisimi

18.yy’1n sonlarindan bu yana Amerika’da, II. Diinya savasiyla birlikte tiim diinya da
her tiir yas grubunda, her statiideki, kadin, erkek ve cocuklarin severek giydigi jean’in
Tiirkiye ile tamsmasi; Girisimei Muhtesem Kot’un, 1940 yilinda Fransa’ya olan
seyahatinde jean’i ¢ok begenmesiyle baslar. Saglamligina ve olaganiistii dikislerine

hayran olur ve “aymisimi” Tiirkiye’de iiretmeye karar verir (WEB_ 4).

Muhtesem Kot’un oglu Aytagc Kot’ Tiirkiye’ye jean’in ilk gelisi konusunda soyle
bilgi vermektedir: Babam 1940’larin sonunda Fransa’ya gittiginde eline bir Levi’s
blucin gecer. Tas gibi saglam olaganiistii dikisleri olan bir pantolondur. Arastirdiginda,
bunlari Amerika’da kovboylar, ve iscilerin giydigini ©6grenir. Babam aynisini
Tiirkiye’de is pantolonu olarak yapmaya karar verir. Hemen Istanbul’a doniip ise baslar,

ama goriiliir ki bunu dikecek makine yok, hemen Singer’e gidip siparis verir. Fakat
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blucin kumas1 bulamaz. Kazligesme’de ne kadar fabrika varsa hepsini tek tek dolasip
baz1 Ornekler yaptirir. Ve sonunda o sartlarda yapmayi becerdigi ve benim igin
yaptirdigi ilk blucini bana 5 kurusa satt1. ilk pantolonlarimizin etiketi Levi’s benzeriydi,
bir pantolonu iki tarafindan ayr1 yonlere ¢eken atlar vardi. Bu simge, dayanikliligi ifade
eden bir gosterge olarak hafizalara yerlesti. Tiiccarlar is yerimize geldiklerinde once
etiketi kontrol ederler, sonra pantolonu pacalari {istiine dikine yere birakirlardi. Pantolon
ayakta durursa alirlardi, yana diiserse gerisin geriye giderlerdi. O yilizden apreden gegerken
kumasa asir1 kola, nisasta verilirdi tag gibi olsun, odun gibi ses ¢ikarsin diye. Ne kadar sert,
ne kadar karton gibi olursa o kadar makbuldii, ama bir kere yikandiktan sonra kolas1 gidip
normale donerdi. Bu arada babam pantolonlari eline alip Istanbul Necati Bey Caddesi’nden
Ankara Hergele Meydani’na kadar is¢ilerin, koyliilerin aligveris ettigi biitiin diikkanlara tek
tek pazarladi. Vefat edene kadar giinde 200 pantolon diker hale gelmistik, o zamana gore
biiyiik rakamdi (WEB_ 11).

Fotograf 3: "KOT' Markasinin 50'li yillara ait 6zgiin etiketi (WEB_ 12)

O giiniin Tiirkiye’sinde kumasi, ayakkabiy1 ve pek ¢ok temel tiiketim maddesini

devlet tiretir durumdadir (WEB_ 13).

1950’lere gelindiginde Tiirkiye tarihinde bir seyler degismeye bagslamistir; 50’li
yillar, Tiirkiye’nin ¢ok partili hayata gecisi ve Amerika ile kurdugu yeni iliskilerle
belirlenen bir donemin tanikligin1 yapar (Baydar , Ozkan, 1999).

Bu donemde Batililasma daha oturmus, kurumsallagmisti. Sinemanin ve radyonun
yayginlasmasi, basinin etkisi Cumhuriyet kiiltiiriinii yayginlastirdi ve standartlagtirdi.

Hizlanan kentlesme ve sanayilesme giinliik hayat1 da yakindan etkiledi. Batililasma bu
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donemde daha o©zel olarak bir “Amerikanlasma” bicimini aldi. Zamanin
Cumhurbaskaninin Tiirkiye’nin “kii¢iik Amerika” olacagini ilan etmesi, NATO’ya giris,
Marshall yardimi, Missouri zirhlisinin gelisi, azimsanmayacak sayida Amerikali
gorevlinin Tiirkiye’ye yerlesmesiyle birlikte bunlarin belirli Tiirk aileleriyle kurduklar1
dostluk iligkileri, bunun sonucunda ‘“blue jean”, “coca-cola”, ‘“hamburger” gibi
Amerikan tarzi hayatin simgelerinin yayginlasmasi’na sebep oldu (Cumhuriyet Dénemi
Tiirkiye Ans., 5.862-863). “Yankee” modalar1 herhangi bir resmi yardim programinin
parcasi degildi elbette, ama magazin basim ve Hollywood filmlerinin giiclii toplumsal
etkisiyle ‘“Amerikan riiyasi’ndan etkilenmemek de miimkiin degildi. D&nemin
politikasinin da yardimiyla yayilan yeni toplum degerleri ve yasam bigimi, Avrupa
etkisinin yerini almis, orta halli ve varsil kesimlerin yasayis bi¢imleri kadar giyim
kusamlari da etkilemis; kisacasi Tiirkiye’de yillardir Avrupali olmaya 6zenen kesimin

yeni ideali, artik “Amerikanlasmak” olmustu (Baydar ve Ozkan, 1999).

Amerikan yasam bicimi hayatimiza pek ¢ok, yeni aliskanliklarin girmesine zemin
hazirladi; on y1l 6ncesinde imkansiz goriilebilecek yeni modalar Tiirk insaninin hayatina
girmeye basladi; artik ceketsiz sokaga cikmak komik karsilanmaz olmustu fakat
gomlekleri pantolonlarin i¢ine sokmamak toplum i¢in garipti; Refik Halit Karay, Subat
1953 tarihli Merhaba dergisindeki bir yazisinda ... gdmleklerinin etek tarafim disarida
birakan gencler “Bize giiliiniiz! Giilmeniz icin bdyle yaptik! Komiklik, pasaklilik
etmege c¢iktik!” dercesine meydanlarda giiya fiitursuz dolastiklar1 halde kimseyi
giildiiremediler, aksine her yerde soguk karsilandilar. (...) O kadar ki yanina bodyle bir
oturdu mu vapurda-ayakta durmayi goze alarak yerini birakan kadina bile rastladik.
Anlasilan biri ahbab1 sanir diye ¢ekinip utandigindan! Haklidir da; Zira bir vaka, yangin
veya baskin lizerine yataktan firlayip acele pantolonunu ayagina geg¢iren bir adam bile
gomlek eteklerini iceriye satmaya g¢alisir; bu terbiyeli hareketi ihmal etmez” der. T-

3

shirtler yalnizca bir i¢ giyim olmaktan ¢ikarak bir “list giyim” parcast olmuslardi.
(James Dean ve Marlon Brando’nun jean pantolon, deri ceket ve tisort iiclemesinin de

payt unutulmamalidir).

Tarimda makinelesme ile baslayan issizlik, koyden kente, 6zellikle Istanbul’a
biiyiik bir go¢ baslatir. Toplumsal dokudaki bu degisimle birlikte kent giyim-kusamina

Anadolu’ya 6zgii bicimler girmekteydi. Biiriikler, c¢arsaflar, tiilbentler, atkilar ve
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savlarlarla gelen Anadolu kadini, beraberinde getirdigi bu yoresel kiyafetlerini zamanla
sehir yasamina uyarlamaya bagladi; Onceleri etek altina salvarinin yerine elde diktigi
pijama bicimli pantolonlar, sonralar1 ise yalnizca uzun etekli entariler giyer. Kadinlar
esarplari, erkekler ise poturlari, kiilot pantolonlar1 mintanlart ve genis tabakaya yayilmis

kasketleriyle sehir goriintiistiniin bir parcas1 olmuslardi.

1960-70’1i yilar baskaldir1 ve pervasiz goriiniimiiniin moda oldugu yillardi. Bu
yillarda pek cok sey degisti ve tabii ki diger modalar gibi giyim modalar1 da rahatlik ve
konforun yam swra goz alicilik da arayan geng orta smif tarafindan belirleniyor, elit
kesimin, kitlelere yayillan modalarn dikte edemeyecegi artik biliniyordu. Kisisel
zevklerin on plana cikarildigi, “imaj devrinin” kapilarinin ac¢ilmaya baslandig1 yillar

yasanmaktaydi (Baydar ve Ozkan 1999).

1968 yili, Fransa da baslayan 6grenci hareketleri, Vietnam karsit1 gosteriler, askeri
darbeler ve 61 anayasasi blucini siyasete kadar soktu. 60’ yillarin sonunda Istanbul-
Beyazit’taki Bodrum Han’da artik Amerikan blucinleri satiliyordu. Yasakti, yani
kagakti, ama satiliyordu. Blucin Tiirkiye’deki yasaklar1 delen ilk maviydi. Yetmislerde
hippiler geldiginde peslerine takilan genglerin elinden zor kurtariyorlardi blucinlerini,

Besiktas pazari’nda yenileri, Sultanahmet’te kullanilmislar1 satiliyordu.

1970’ler Tiirkiye’de siyasal ve kiiltiirel hareketliligin olanca hiziyla yasandigi bir
donem oldu. Bu durum toplumdaki farklilasmay1 da artirmis, siyasal ideolojik kanatlar

aras1 tartismalar biiyiimiistii (Baydar ve Ozkan 1999).

Ve blucin iiniversiteye girdiginde kamplasmalar baglamisti. Ciinkii yonetenler gibi
yonetilenler de sagciydi, ya da solcu. Sagcilar “milli” hassasiyetlerin ters diistiigl icin
blucini sevmediler. Solcular da Amerikalilar1 sevmiyordu zaten ama onlar yinede
giydiler. Giymeden once de Amerikan bayrakli etiketlerini soktiiler ve haki renkli

parkalariyla Amerikan blucinini Tiirk solunun simgesi yaptilar (WEB 15).

1970’lerin kentli, diizen karsit1 gen¢ kadin ve erkeklerin ¢cogu Tiirkiye’de de

palazlanmaya baslayan giyim sanayinin kendilerine benimsetmeye calistigi moda
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cizgilerini kiicimseme ve digina ¢ikma egilimindeydi. Sokak yine moda i¢in temel esin

kaynagi, anahtar pazaryeri ve nihai belirleyici durumundaydi.

Giyim giderek bireyselleserek, cesitli stillerin, ge¢mis donem modalarinin etnik
kiyafetlerin, proleter giysilerin, kdylii giyimlerinin kuralsiz bir karigimi oldu. Basma
kumaslar, sallar, salvarlar, mintan yakali gomlekler, sile bezi bluzlar kentli giyiminde
moda olmus; keten, kadife, kot pantolonlar ve “elbise” giinliik yasamda her kesimin
kullandig1 giysiler arasia girmisti. Bunda kuskusuz bati diinyasinin i¢inde bulundugu
durumun da etkisi vardir. 60’larin iyimser, sosyal ve ekonomik havasi, 70’lere dogru
yerini issizlik ve enflasyona biraktigi icin pek ¢ok sektdr zor giinler yasamaya
baslamusti. Diinyada halklar, insani ve cevreci sorunlarla ugrasmaktaydi. Bireysellik,
kendini ifade etme kaygisi iyice onem kazanmisti. Cinsellikten siyasete alternatif
toplum arayisina giren gengler, yerlesik degerlere, otoriteye bas kaldiriyor; yeni varolus
bigimleri ariyorlardi. 1960’larda beliren ve 70’lerde de ortalarda olan “hippi’ler de bu
toplumsal diizeni reddeden bir genclik kitlesi olarak, ask, baris ve doga felsefeleriyle,
sanayi toplumuna ve siddete karsi ¢ikmaktaydilar. Yasam bicimler ile degilse de giyim
diinyanin cesitli kiiltiirlerinin folklorik 6zelliklerini tasiyorlar, sentetik ve suni kumaslar1
reddederek yalnizca dogal malzemelerle iiretilmis kiyafetler giyiyorlardi. Genel olarak
pamuklular, koton kadife, yiinlii jarse gibi mat ylizeyli dokumalar revactaydi. Déneme
damgasii vuran dogallik arayisi, el orgiileri, islemeler, aplikeler, el boyamalarin1 da
beraberinde getirmis, iistleri yazili ve resimli tisortler, blue jean’ler popiilerlesmis,

saglar ve sakallar oluruna birakilmist1 (Baydar ve Ozkan 1999).

Ayrica bu yillarda Tiirkiye’de ilk defa zimpara ile blue jean agartma islemi
gerceklestirilmistir. Aytagc Kot’un bu yillarda yaptigi blue jean agartma islemi
Tiirkiye’de soyle gergeklestirilmistir: Avrupa’da ilk blucin fuar1 1978’de Frankfurt’ta
yapilmistir. Burada ilk olarak yikanmis jean’ler sergilenmis, bu fuardan satin alinan
yikanmis jean’ler daha sonra ITU’ye tahlil i¢in gonderilmis, bilinen ponza tas1 oldugu
tesbit edilmis ve Tiirkiye’nin cesitli yerlerinden temin edilen ponza taslariyla ilk yikama
islemi gerceklestirilmistir. Yikama yapildiginda istenilen sonuca ulasilamaz ve
marangozlarin kullandigr zzimpara makinelerinden alip 2 bin pantolon Muhtesem Kot
tarafindan tek tek agartilir. Daha sonra kimya miihendisleri ponzanin yam sira bazi

formiiller gelistirir ve biz de Avrupa’dakiler gibi Jean iiretimine baslariz. Bu mamullerle
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1979°da bu yikamalarla firmada biiylik izdiham olur, basta Samanyolu Sokak’taki
tekstilciler olmak {izere bunu goren herkes blucinlerini makinelerde tagla yikamaya

baslar, fakat dogru netice alinamaz.

Seksenli yillarda baglayan degisim riizgarlar1 Tiirkiye’yi blue jean iiretip ihra¢ eden
bir tilke durumuna getirdi. Ama taklitteki yetenegimiz sayesinde ithalimsi markalarin
cenneti haline geldik. Sovyetler Birligi dagildiginda Tiirkiye artik bir markalar iilkesi
olma yolundaydi. Ama rekabet icin kalite gerekiyordu ve Tiirkiye’den Amerika’ya,
Kanada’dan Ingiltere’ye, Almanya’dan Avustralya’ya kadar uzanan haritada farkli diller
konusan insanlar Tiirkce bir sOzciigii telaffuz eder olmuslardi. Siyaset merkeze
cekildikge sozler gibi kiyafetlerde de uzlasiliyordu. Siyasiler de artik blue jean
giyiyordu (WEB_ 13).

1980’ lerin sonrasinda modern Tiirkiye’nin artik yeni bir yiizii, kendisine ait olmadig1
halde, kendine ait olanlardan daha ¢ok benimsedigi bir kiyafeti, yeni bir sektorii ve yeni
bir imaji vardi. Tiirk insam kadim, erkegi, ¢cocugu, yaslhisiyla jean’i ¢ok sevmis ve
benimsemisti.  Yatirnmlar yapmus, kendine gore yorumlamis ve kendine
goresekillendirmisti.

Bu yeni sektoriine Tiirkiye’deki tarihi yapilanmasim inceledigimizde;

1960- Tiirk jean’inin tohumlari Mercan’da atilmaya bashiyor. Cogunlugu gayri
Miislim tiiccarlarin yaninda yetisen Anadolu kdkenli go¢men kusak daha sonra kendi

markalarini kurdular.
1965- Mehmet Mermerci’nin kurdugu Aktif ilk jean kumasin iiretmeye baglada.
1965- Ismail Hocaoglu’nun ciraklikta baslayan seriiveni start ald1.
1970- Istanbul Kapahgarsi’da gesitli yollarla gelen orijinal jean’ler satilmaya ve
boylece yayginlasmaya basladi ve cross jean kuruldu. Cross, ihracat faaliyetlerinin yan1

sira kendi markasiyla Tiirk pazar i¢in de jean liretimine giristi.

1972- Kartaltepe Mensucat kuruldu.



20

1976- STEDMAN iiretime bagladi.

1977- CONS JEANS, faaliyete bagladi.

1978- SPOGI markasini iiretecek olan Veli Kirpiksiz, jean Machine FU’S markasi
icin TRT radyolarina ve Hiirriyet gazetesine ilanlar verdi. Bu jean’e ilk radyo ve basin

reklami olarak bilinmektedir.

1979- Nusret Seref, firmasi Perfekt ile ilk kez ponza tasiyla yikamay1 gerceklestirdi.

1979- Aktif, indigo boyali denim kumasinin deneme ¢aligmalarin bitirdi.
1980-2002 jeans, Nadir Tekstil biinyesinde faaliyetine bagslada.
1980- Aktif’in indigo boyali denim kumaslar1 i¢ piyasaya verildi.

1980- Tiirkiye’de jean ortamm olusturmada doniim noktasi firmalarindan SPOT;
Saim, Hikmet ve Aziz Yamansavascilar tarafindan Unkapani’nda kii¢iik bir diikkanda
kuruldu.

1980- BEFA firmasi olusturuldu. Befa, Behram Cansiz tarafindan iiretime basladi.

1981- Sport markasinin sahipleri Levi Strauss’un baslangi¢ 6 ykiisiine 6zenerek cadir

bezlerinden jean yapmay1 denediler.

1981- GE BRUDER- Ismail Koyun’un onciiliigiinde Ge Bruder markasi iiretime
baslandu.

1982- Bereket Han Mercan’da insa edildi.
1982- C 21 Jeans kuruldu.
1983- Konukogullari, isko’ yu kurdu.

1984- Osmanbey’de jeans world dergisince Bermuda Seytan Ucgeni olarak

adlandirilan Spot, Vivaldi ve Fansa firmalar1 yogun bir rekabetle faaliyetlerini
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hizlandirdillar. Bu rekabet Osmanbey’e bir ¢cok markayr da tesvik ederek burada
Mercan’dan sonra yeni bir jean merkezi acilmasina yol acti. Bu merkez uzun yillar Tiirk

jean’inde “Osmanbeyli Markalarin Hakimiyetini” kurdu.

1984- BOSSA denim iiretimine girdi.

1986- Orta Anadolu denim iiretimine bagladi.

1986- Narin Tekstil cesitli tekstil iiriinlerinin yaninda denim iiretimine de basladi.

1986- LEE COOPER Komitekst tarafindan Tiirkiye’de tiretilmeye basladi.
1986- Balinler onliikleriyle taninan firma BALINS markasiyla jean pazarina girdi.

1986- Mart’ta Tiirk televizyonlarindaki ilk jean reklamlar1 LEE COOPER tarafindan
yapild.

1987- Ocak ayinda yikama yapilmis jean pantolonlar biiyiik Olciide yayginlasarak
kabul gordii. Ancak Haziran ayinda yikama tiirii nedeniyle kanser riski oldugu yolunda

basinda c¢ikan haberler iizerine talep 6nemli dlclide azald1.

1987- Sport kapandi, Vivaldi iiretimine bir siire ara verdi. Bu, Osmanbey’de ve Tiirk
jean’inde bir donemin sona ermesi anlamina gelmektedir. Boylece baslayan siirec
sonralar1 uluslar arast markalarin da gelisiyle, Tiirk jean’indeki Osmanbey kokenli

markalarin piyasadaki genel hakimiyetini ve prestijlerini kaybetmesiyle sonug¢landa.

1987- Osmanbey’de kapanan firmalar kervanina bir donemin renkli firmalarindan

Ozgiir jeans de katild1.
1988- Inmode, Moment Jeans markasinin liretimiyle i¢ pazara giris yapt.

1988- Orta Anadolu iiriinlerini dogrudan dogruya kullanicilarina pazarlayacak olan

ORKAR, Istanbul’da kuruldu.
1989- PYRAMID jeans jean iiretimine bagladi.

1989- Levi’s Denimko tarafindan Tiirkiye’de iiretilmeye baglada.
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1990- Pyramid jeans televizyon reklamlar1 yapan ilk Tiirk jean markasi oldu.

1990- Bossa, Adana Organize Sanayi Bolgesi’'nde ihtisas tesislerinin temellerini atti.

1990- KULA yilsonunda, denim iireterek i¢ piyasa ve ihracata arz etti.

1991- RIFLE- Tiirkiye faaliyetlerine basladi.

1991- Tiirk jeans pazarina FRONTI de dahil oldu.

1991- Bossa, “state, of art” yatirimin1 Ekim ayinda mevcut tesislerine tasidi.

1991- Erak Tekstil, Mavi jeans markasin i¢ piyasaya sundu.

1991- LEE- Tiirkiye’de faaliyete bagsladi.

1991- Jeans World Dergisi Temmuz ayinda ilk sayisin1 yayinlayarak, yayin hayatina
basladi.

1992- Hurricane jeans Tiirkiye’de faaliyete gecti.

1992- Lois, Tiirkiye’de faaliyete basladi.

1992- Tiirk jean’inde ilk billboardlart Moment Jeans tarafindan yapildi.

1992- Jardache Tiirkiye’de pazarlama etkinliklerine baglada.

1993- Birinci demo Jeans fuar1 jeans world Dergisince 28-31 Ocak tarihlerinde

yapildi.

1993- Wrangler’in Tiirkiye faaliyetleri baglada.

1993- Fronti Jeans’i lireten Selteks firmas1 6deme giicliigii i¢ine diistiigiinii gerekce

gostererek iflasi istedi (Giindiiz 1995).

Bu tarihin sonrasinda Tiirkiye pazarina pek ¢ok marka daha girmis hem Tiirk jean

sektoriinde hem de diinya jean sektoriinde c¢ok ciddi basarilar elde edilmis diinya
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pazarinda rekabet giici olusturmuslardir. Buna en giizel 6rnek; Pek ¢cok Avrupalinin
ismiyle istedigi “Mavi Jean”dir. 1980’lerde yiiksek sosyete tarafindan c¢ok tercih edilen
genellikle Karamiirsel’deki Amerikan iissiinden ve Esentepe’deki Amerikan
marketinden alinan Jean’ler, genclerin dikkatini yavas yavas ¢ekti, partilere giyilmeye
baslandi. Altta blucin, {istte yakas1 acik beyaz gdmlek ve genellikle lacivert blazer’le
spor bir kiyafet olusturulurdu. Zamanla ise giderken, resmi toplantilarda da giyilmeye
baslandi. Sonra da sinifsiz bir giysi haline geldi, o donem, blucinin altina spor ayakkabi1

giyerek partilere katilanlar oldu (Kaya 2006 )
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2. TEKNIK BILGILER

2.1.Denim Kumas Uretimi

Denim kumas iiretiminde islem akis semasi su sekildedir:

PAMUK
¥ L
Harman Hallag Harman Hallag
Tarak Tarak
CerI -II Cer I -II
Fitil Open End Makinesi
Ring Iplik Makinesi
Bobin Makinesi
v l
ipLIK
¥ . .
Halat sarma Gozgu Hazirlama
Halat Boyama (Rope Dye) Gozgii Boyama +Hasil {(8lasher)
Halat Acma
Hasil J.
¥
DOKUM A

TERBIYE (FINISHING)
KALITE KONTROL YE PAKETLEME

Sekil 2.1 Denim Kumas Uretim Semas1 (WEB 16)

2.1.1. iplik Egirme

Denim kumagin dokumasinda kullanilan pamuk ipliginin egrilmesinde kullanilan iki
ayr1 sistem vardir. Bunlar kumasa da adlarim veren Ring (R) ve Open End (OE)’dir.
OE/OE Denim; diiz goriiniimlii, atkis1 ve ¢ozgiisii OFE iplikten dokunan kumastir. R/OE
Denim; boydan R, enden OE iplikten iiretilen, diizgiin olmayan bir etki yaratan

kumagtir. Yumusakligr ve dayanikliigi OE/OE kumasa gore daha iyidir. R/R Denim



25

ise; tim iplikleri R olan, goriiniimii, yumusakligi ve dayamikliligi en iist diizeydeki

kumagtir. R ipliginin OE’e gore daha zor ve uzun siirede iiretildiginden daha pahalidir.

2.1.2. Halat Sarma Islemi

Halat sarma islemi ¢dzgii ipliklerinin indigo boyaya girmeden Once boyama icin
yapilan bir hazirlik iglemidir. Halat sarma islemine bobinlerin cagliga dizilmesi ile
baslanir.

- Bobine karsilik gelen uclar iplik géziinden gecirilir.

- Iplik tansiyonerinden gecirilir. Bu islemde iplik tansiyoner (gerdirici frenler)
piminin iizerinden alinir. Iplik kopunca iginde tristor olan iplik kopus gostergesi faz-notr
hattin1 tamamlaymca yanar. Bobinin bulundugu sira ve siitundan On cagliktan

baslayarak arkaya dogru seramik kilavuzlardan gegirilir.

- Otomatik durdurucu kopcalardan iplik gecirilerek tahar yapmak {izere tarak oniine
getirilir. Tahar yapildiktan sonra kilavuz tarak ve capraz taraktan gegirilerek birinci
halat goziinden bedestal kasnaklarimi ikinci halat goziinden gecirilerek makineye
yerlestirilen topslar sarilir. Iplik tansiyonerlerin voltaj degerleri o anda kullanilan iplik
numarasina gore ayarlanir. Makine, halati silindire belli bir gerginlikte sarar ve rehber
vasitasiyla belirli ve diizgiin bir siklikta sarar. Her top ortalama 13500 metredir (WEB_
13).

2.1.3. Capraz Atma

Cagliktaki bobinleri onceki bobinler ile birlestirmek icin atilan diigiimlerin topsa
girisini engellemek i¢in ilk 40 metre ayr1 bir silindire sariip ayrilir. Halatin ilk
sarilmaya bagladiktan sonra atilan capraza “bogum caprazi” denir. Bu c¢aprazin faydasi
sarilan halatlarin boyandiktan sonra tekrar agilmasinda ¢6zgii levendine halattaki her

¢ozgii ipliginin kolaylikla sarilmasina yardime1 olmasidir (WEB_ 13).

Bogum caprazindan sonra atilan ¢aprazlar, 10 metre, 40 metre, 140 metre, 650 metre

ve 1650 metre sonra atilir. Atilan bu ilk ¢aprazlar halat agma isleminde tiim ¢dzgiilerin
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belli bir diizende atlama olmaksizin ¢6zgii levendine sarilmasi i¢in atilir. Bundan sonra
ise her 1500 metrede bir ¢ozgii atilarak aradaki iplik kopmalar1 ve dolagmalar1 sebebiyle
olusan hatalarin diizeltilip diizgiin bir sekilde levende sarilmasi i¢in atilir. Bu ¢aprazlar
atilarak en son 30 metreye gelindiginde kopuslara gore gerekli diizenlemeleri yapmak

icin bir ¢apraz atilir. Halat sarma makinesinde toplar meydana getirilir (WEB_ 13).

2.2.Denim Kumaslarin Boyanmasi

Denim kumaglarin bilinen 6zelligi, ¢6zgii ipliklerinin indigo boyarmaddesi ile boyali
olmasidir. indigo boyarmaddesi sayesinde diisiik yikama hasligma, orta dereceli 1s1k
hashgina ve diisiik derecede kuru siirtme hasligina sahip denim kumaslar iiretilmekte ve
bu kumastan dikilmis mamuller, cesitli fiziksel ve kimyasal eskitme yontemlerine tabi
tutularak, mamul {izerinde modaya uygun eskimis, yipranmis hissi veren efektlerin

olusmast saglanmaktadir. (Tahran 2005)

Denim efsanesini yaratan pamuklu kumas ylizyillar boyunca kullanimda olmus,
kendi i¢inde evrim gecirmis, denim adim almis ve Hindistan'da yetisen indigofora

bitkisinden (bkz. Sekil 2.2 ) elde edilen indigo boyasiyla birleserek “blue jeans”

ﬁ#ﬁ

,/

efsanesini yaratmigtir.

= i
24 )

i

Sekil 2.2 Indigofora Tinctoria( WEB_ 19)

Indigo agac1 (Indigofera tinctoria), anavatam Hindistan-Asya olan, "indigo
kirmizis1" denilen boyanin elde edildigi agag-agacegiktir. Gergek indigo, 1,5-2 metre
yiiksekliginde bir ¢alidir (bkz. Sekil 2.3). Yetistirildigi yere gore yilda bir, iki yilda bir
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ya da cok yillik yetisebilir. A¢ik yesil tiiylii yapraklara ve demetler haline pembe ya da

mor ciceklere sahiptir.

Sekil 2.3 Indigo Agacinin Goriiniim (WEB_ 14)

Blue jeans'in kokeninde, 15. Yiizyill'da Italyanin Cenova ve Fransa'nin Nimes
kentinde iiretilen denim kumas yatar. "Serge de Nimes" olarak anilan bu pamuklu
kumas yiizyillar boyunca kullanimda olmus, kendi icinde evrim gecirmis, denim adini
almis ve Hindistan'da yetisen indigofora bitkisinden elde edilen indigo boyasiyla
birleserek blue jeans efsanesini yaratmigtir. Denim kumasinin en belirgin 6zelligi, ¢cozgii
ipliklerinin indigo boyali, atki ipliklerinin ise dogal renginde yani beyaz olmasidir.
Klasik denim dokumasi gabardin olarak adlandirilan 3/1 Z dimidir. Kumagin yiiziinde
¢Ozgii yogun oldugundan mavi renk hakimdir. Tersinde ise atki agirlikhidir ve beyaz
hakimdir. "Yasayan renk" olarak anilan indigo boyasi giiniimiizde sentetik olarak
tiretilmekte ve blue jeans'in zamanla ve yikamayla renk degistirip beyazlamasini

saglamaktadir.

Denim kumaslarin boyanmasinda kullanilan dogal indigo; orijinal olarak tropik
iklimlerde (6zellikle Hindistan ve Cin’de) yaygin sekilde bulunan “Indigofera tinctoria
L.” bitkisinin yapraklarindan iiretilmistir. Bu bitkinin tarim1 Hindistan’da 4000-5000
yildan bu yana yapilmaktadir ve bu zaman siirecinden beri tekstil boyamaciliginda
kullanilmaktadir. Indigoyu sentetik olarak en temiz ve en dayanikli iireten firma ise

1897°de BASF firmasi olmustur (Tahran 2005).
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Indigo boyarmaddesi suda ¢oziinmeyen bir yapiya sahiptir. Suda ¢oziiniir hale
gelmesi ancak alkali ve indirgen ortamda miimkiin olmaktadir. Suda ¢6ziinen bu yapiya
“sodyum 16yko (leuco) indigo” adi verilmektedir. _ndigonun yapisindaki kromofor
gruplar (C=0) indirgendiginde reaksiyon bir renk degisikligi ile yiiriir. Mavi renkli
indigo, sodyum ldyko bilesigine indirgendiginde ¢ozelti sar1 renkli olur. Sar1 renkli bu
bilesik selliiloz tarafindan cekilerek lifleri boyar ve daha sonra hava oksijeni ile tekrar

yiikseltgenerek mavi renkli indigoya doniisiir (Tahran 2005).

Indigo boyarmaddesi suda c¢oziinmeyen bir yapiya sahiptir. Suda ¢oziiniir hale
gelmesi ancak alkali ve indirgen ortamda miimkiin olmaktadir. Suda ¢6ziinen bu yapiya
“sodyum 16yko (leuco) indigo” adi verilmektedir. _ndigonun yapisindaki kromofor
gruplar (C=0) indirgendiginde reaksiyon bir renk degisikligi ile yiiriir. Mavi renkli
indigo, sodyum ldyko bilesigine indirgendiginde ¢ozelti sar1 renkli olur. Sar1 renkli bu
bilesik selliiloz tarafindan cekilerek lifleri boyar ve daha sonra hava oksijeni ile tekrar

yiikseltgenerek mavi renkli indigoya doniisiir (Tahran 2005).

Indigo boyamaciliginda da normal kiip boyarmaddeleriyle boyamada oldugu gibi,
kullanilan baslica indirgen madde “hidrosiilfit” olarak da bilinen “sodyum ditiyonittir”.
Indirgemede yaygin olarak kullanilan kostik-hidrosiilfit yonteminde; ¢oziinme sorunu
nedeniyle, 80 g/I'nin iizerinde indigo kiipii hazirlamak miimkiin degildir. Kiipleme
siiresi 30" ve indirgeme sicakligi 50°C’dir. Indirgeme tamamlandiginda; boyarmadde
cozeltisi sartya donmeli ve temiz bir cam daldirlip ¢ikarildiginda 12-15 saniyede yesile
donmelidir. Eger berrak ve sar1 degilse ya da yesile cok cabuk doniiyorsa, bir miktar
daha hidrosiilfit ilave edilmelidir. Hidrosiilfit fazlaliginda ise, diizgiin olmayan boyama

meydana gelir ve boyama atik sulariyla cevreye verilen zarar da artar (Tahran 2005).

Indigo boyamaciliginda ¢ift yonlii bir reaksiyon s6z konusudur. Indigo; kiipleme
esnasinda indirgenerek “loyko” formunu alirken, oksidasyon isleminde oksitlenerek
tekrar indigo haline doniisiir. Indigonun indirgenmesi sirasinda, indigo kirmizisi pH’a

bagli olarak mono anyon, ya da di anyon formunda olabilir (Tahran 2005).
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Indigo boyali ¢ozgii ipliklerinin ortalar1 beyaz kenarlar1 ise boyali olmakta ve buna
da ‘“ring dyeing” denilmektedir. pH’in kontrolii ile “ring dyeing” ozelligi
belirlenmektedir. pH=11’de indigo kirmizis1 mono anyon formundadir, ipligin i¢
bolgelerine niifuz etmesi daha azdir ve bu nedenle de daha iyi “ring dyeing” 6zelligi
gosterir. Halbuki pH=13"{in iizerinde, niifuz etme arttigi i¢in “ring dyeing” dzelliginde
diisiis olmaktadir. Sekil 2.4’ te indigo boyali ¢6zgii ipliginin kesit goriiniimii ve “ring
dyeing” 0Ozelliginin pH ile degisimi goriilmektedir. Yikama islemlerinin daha kolay
olmasi i¢in pH 10,8-11,2 civar1 yapilan boyamalarin daha iyi oldugu goriilmektedir

(Tahran 2005).

0000 U

pH 13 pH12,5  pH12 PH115  pHM

Sekil 2.4 Indigo boyali ¢ozgii ipliginde “ring dyeing” ozelliginin pH ile
degisimi(Cognis Katalogu, 2006)

Indigo boyama ve hasillamada ii¢ farkli teknik s6z konusudur.
2.2.1. Uzun Zincir Boyama veya Halat Boyama

350400 adet ¢ozgii teli, halat haline getirildikten sonra kontinii boya tesisinden
gecirilmekte, kurutulmakta ve serilmektedir. Halatlar ¢6zgii ¢ekilebilmesi i¢in ac¢ilmakta
ve hasil makinesi icin ¢ozgii levendine sarilmaktadir. Yontemde halatin uzunlugu
25.000 m’ye kadar ulasabilmektedir. Bu klasik yontemde, indigo hattinda 5-6 daldirma
teknesi ile ¢alisiimaktadir. Her bir daldirma teknesinin hacmi 2000 litre ve her daldirma
teknesindeki kumas gecis uzunlugu 10 m’ dir. Hava pasajinin uzunlugu ise 40 metre

(=120 sn)’ dir (Tahran 2005).
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Sekil 2.5 Halat Boyama Makinesi (Dystar, 2005)
2.2.2. Cozgii Boyama ve Hasil
Cozgii leventleri boyama ve hasillama makinesinin levent cagligina yerlestirildikten

sonra biitiin ¢ozgli iplikleri tek islemde boyanmakta, hasillanmakta ve dokuma

levendine sarilmaktadir (Tahran 2005).

Sekil 2.6 Ac¢ik En Boyama Makinesi (Dystar, 2005)

Her boya teknesi c¢ikisinda sikilmakta ve dikey olarak hava pasajindan
gecirilmektedir. Daha sonra 1 veya 2 tekneden gegirilerek yikama islemi yapilmakta,
kurutulmakta ve sonra hasil makinesinde kontinii olarak hagillanmaktadir (bkz. Sekil
2.6) (Karakaya 1997).
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2.2.3. Benninger Indigo Teknolojisi

Gliniimiizde boyama sistemleri, boya teknelerinin yiiksek hacimleri ve yiiksek
oksijen yiikleri ile karakterize edilmektedir. Boya miktari, yiiksek oranda hidrosiilfit ile
kurulu prosesin tatbik edilebilecegi sekilde, kismi olarak tekneye alinmaktadir. Boya
teknesi icindeki boyanin konsantrasyonu 4 gr/litrenin altindadir ve tekneye alinan oran
ki bu etkili boyadir, hava girisi ile sabit olarak diismektedir. Hidrosiilfit ilavesi ile
teknenin yeniden doldurulmasi, bu nedenle gereklidir. Boya banyosu igindeki yiiksek
hidrosiilfit oram1 nedeniyle, hava oksidasyonu uzun siire almaktadir. Bu da cevresel
boya efektini etkileyebilmektedir. Her daldirma isleminde sinirli oranda boya alimina
karsilik olarak fazla sayida boya banyosu gerekmektedir. Gerekli tekne i¢ine daldirma
zamanyi, ipligin boya almasi ile verilmektedir. Boya banyosunun sivi hacmi bu nedenle
yliksektir, sinir 5 m3 olabilmekte ve tekne basina boya miktar1 artmaktadir. Yiiksek sivi
hacmi, yiiksek maliyetli ve ilave saklama tanklar1 ile renk diizelmesi veya renk

degisiminin miimkiin olabilecegi belirtilmektedir (Tahran 2005).

Sonraki yikama islemlerinde, sadece fiske olmamis boya degil, ayn1 zamanda kostik
ve fazla rediiksiyon kimyasallar1 da yikama ile uzaklastirilmaktadir. Uzaklastirilacak tuz
yiikii nedeni ile su sarfiyatinda biiyiik artislar olmaktadir. Bu da yiiksek su ve belirli bir
oranda boya sarfiyath biiylik boya tesisleri gerektirmektedir. Boyama sartlarina bagl
olarak, attk su yiiksek miktarlarda siilfit ve siilfat, yok edilemeyen tuz yiikii
icermektedir. Bu tuz yiikii giiniimiizde bir¢ok iilkede simdiden kabul edilmemektedir.

Bundan daha 6nemlisi ise beton aritma sistemlerinin eklenmesidir (Tahran 2005).

Prosesin yavas olmasinin neden oldugu duruslar, dikkate deger bir siire gectikten
sonra tanimlanabilmektedir. Kisa siireli duruslar onemli degildir. Uzun siireli duruslar,
saatler sonra goriilebilecek gecikme etkilerine sahip olabilirler. Bu nedenle bu etkileri

diizeltmek zordur (Tahran 2005).

Benninger teknolojisinde boya stoklarinin hazirlanmasi, boya makinesinin
isteklerine gore, fakat asir1 hidrosiilfit ve hava girisi olmaksizin 160 litrelik reaktor

icinde yapilmaktadir (Tahran 2005).
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Boya banyosu i¢indeki boya konsantrasyonu 7-8 gr/lI’ ye kadar arttirilabilmektedir.
Tekneye alma orani, hidrosiilfit ilavesini ve hava girisini minimuma indirerek,

%95’ lerde muhafaza edebilir (Tahran 2005).

Boya banyosu cikisinda oksidasyon oncesi ilave boya fiskesi, yliksek boya kalitesi
saglar. Diisiik miktarlarda hidrosiilfit ilavesi, daha hizl1 ve tam oksidasyon saglanmasina

pozitif etki yapmaktadir. Bu nedenle daldirma sayis1 3’e diisiiriilebilmektedir. [1]

Daldirma zamani kisalmakta ve bununla beraber her teknenin kapasitesi 200-300 1t

olmaktadir (Tahran 2005).

Sistemin hiz1 ve hareketliligi otomatik kontrolii basitlestirmektedir. Duruslarin anlik
etkileri olmakta ve otomatik olarak kisa siirede tanimlanmasi1 saglanmaktadir. Durusg

nedeni tanimlanmakta ve diizeltilebilmektedir (Tahran 2005).

Iplik iizerinde diisiik miktarda fiske olmamis boya ve dikkate deger oranda az tuz
yiikii olmast sebebi ile sonraki yikama proseslerinde daha az su miktar1 gerekmektedir.

Indigo geri kazanim iinitesine kesinlikle gerek kalmamaktadir (Tahran 2005).

Tanimlanan teknik ile netice olarak toplamda 600-900 | boya alan 3 adet boya
tekneli boya makinesi gerekmekte ve yiiksek boya fiske orani saglamaktadir. Sonraki
yikama prosesi daha az suya ve yikama teknelerine ihtiya¢ duymaktadir. iplik iizerinde
azaltilmis siilfit orani, sonraki islemlerde ornegin hasillama ve dokuma islemlerinde
daha iyi calisma karakteristikleri saglamaktadir. Yeni benninger indigo teknolojisi, boya
hazirlanmasi, banyo iginde boyanin verilmesi, boyanin difiizyonu, fiskesi ve
oksidasyonu iizerindeki genis ¢alismalara dayanmaktadir. Matematiksel modeller ve
sonuctaki model esitlikleri kullanilarak yapilan calismalar AMS( Otomatik Kontrol

Sistemi) yazilimi icinde tanimlanmigtir (Tahran 2005).

Sonug olarak yeni benninger teknolojisi ile;
- Degisik renk koyuluklar1 i¢in yiiksek oranda iiretim
- Cok ince ipliklerin boyanmasi

- Sistem i¢inde daha diisiik boya miktar1
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- Daha diisiik hidrosiilfit ve alkali sarfiyati

- Istenilen kalitenin tekrar iiretilebilmesi

- Boya maddelerinin yardimcilarinin minimum kullanimi

- Genis proses kontrol otomasyonu ile tutarl kalite

- Atk su igerisinde diisiik boya, siilfit ve siilfat miktar

- Yiiksek tiretim hizi

- Daha az atik su ve daha az atik yiikii

- Cok farkli renkler

- Hidrosiilfit yerine organik rediiksiyon kimyasallari ile boya hazirlama

- Elektrokimyasal boya hazirlama saglanabilmektedir. [1]

2.24. Halat A¢cma

Halat sarma boliimiinde halatlar halinde sarilip indigo boyayla boyanan ¢ozgii
ipliklerinin halatlarinin agilip hasil i¢in leventlere sarildigi boliimdiir. Burada indigodan
kovalar i¢cinde gelen halatlar leventlere sarilir. Kinematik valf halatin a¢ilip kapanmasin1
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 dolasma engellenir (WEB_ 13).

Makinenin ilk kismi olan halat besleme kisminda hem ipligin islem boyunca sabit
gerginlikte olmasi hem de belirli bir halat rezervi olmasi saglanir. Bu rezerv ani

kopuslar veya makine durduruldugunda halatin geri donmesini engeller (WEB_ 13).

Halat agma isleminin baslangicinda halatin ikinci metresinde halat sarma bolimiinde
atilan bogum caprazi yardimiyla her bir ¢6zgiiniin ucu bulunup levende sarma islemine
baslanir. Indigo boyamanin verimliligine gore halatin kolay veya zor atilmasi

durumlarinda diigiim sayis1 degisir (WEB_ 13).

Halat boyunca gelen caprazlar sayesinde islem boyunca olusan ¢dzgii dolasmasi,

kopmalar, halatin agilmamasi gibi problemler ortadan kalkar (WEB_ 13).
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Kopuslarin fazla olmasi ve ayarlamalar ile olusan vakit kaybi iiretim miktarini ve

islem zamanini olumsuz yonde etkiler (WEB_ 13).

Bir kovadaki halatlarin ac¢ilmasi yaklasik iki saat siirer. Halat agilirken olusan
kopuslarin giderilmesi sirasinda 6zel bir diigiim atilir. Bu ¢ift kademeli diigiim olup

ileride sorun ¢ikarmayacak bir diigiimdiir (WEB_ 13).

2.2.5. Hasil

Halat acma kismindan getirilen ¢ozgii leventleri hasil makinesindeki cagliklara
hareketli ving vasitasiyla yerlestirilir. Makine start edildigi zaman daha 6nce gecirilmis
olan kilavuz sayesinde ¢ozgii leventlerindeki iplikler hasillama silindirlerine dogru

hareket eder. (WEB_13).

Boylece hasil dinlendirme ve pisirme kazanlarinda hazir olan hasil maddesi
otomatik olarak hasil teknelerine verilir.Hasil 95°C sicaklikta yaklasik 20 dakika
kaynatilir.Daha sonra bekletme kazanlarinda 85°C sicaklikta bekletilir,gereken oranda
kullanilir.Cozgiiye hasil aktarimi sirasinda hasilin sicakligt 85°C dir. ( Daldirma
teknesindeki hasil sicakligr) (WEB_ 13).

2.2.6. Dokuma

Dokuma tezgahlarinda atki ve ¢ozgii ipliklerinin doksan derecelik ac1 ile ve orgii
baglantilar1 ile belli bir diizen i¢inde birlestirilerek bir tekstil yiizeyi meydana

getirilmesi islemi yapilmaktadir.

2.3. Denim kumaslara uygulanan bitim islemleri

Denim kumaslarda gerek indigo boyarmaddesinin siirtiinme hasliginin diisiik olmasi
gerekse de indigo boyama prosesi sonucu olusan ring dyeing 6zelligi sayesinde; ¢ozgii
ipliklerinin mamuliin kullanim1 esnasinda zamanla rengi acilmakta ve beyaz kisimlar1

aciga cikmaktadir. Ancak denim kumastan dikilmis mamuliin (pantolon, ceket, etek,



35

yelek, sort v.b.), normal kullanimi sirasinda bu renk acgilmasi uzun bir zaman
aldigindan; denim ireticileri ¢esitli eskitme yOntemleri uygulayarak bu siireci
kisaltmakta ve kumas lizerinde c¢esitli gorsel efektlerin olusmasini saglamaktadir

(Tahran 2005).

2.3.1. Kuru islemler

Kuru islemler, denim giysiye, istenen kullanilmis goriintiiyli vermek i¢in yapilan ve

genelde mekanik olarak giysiye uygulanan islemlerdir (WEB_ 15).

Hasil malzemesi kumasta bir sertlik olusturdugundan, kuru iglemler sirasinda,
asindirma amacl olarak kullanilan zimpara, daha kolay etki gosterir. Bu sebeple kuru
islemler, genelde ilk proses olarak uygulanir. Hagili sokiilmiis veya yikanmig kumasa

uygulanan kuru islemler, istenen goriintiiyli vermeyebilir (WEB_ 15).

2.3.1.1. Zimparalama

Ham kumasin boyali yiizeyine zmmpara kégidinin siirtiilmesi ile indigo
boyarmaddesinin kumas yilizeyinden uzaklastirilmast islemine zimparalama
denilmektedir. Elde edilecek asinma efektinin yogunlugu, kullanilacak olan zimpara
kagid1 iizerindeki taslarin biiyiikliigii (Genellikle 240-320° lik zimpara kagitlari
kullanilir.), zimpara kagidinin mamul yiizeyine siirtiillmesi sirasinda uygulanacak
basinc, indigonun ¢6zgii ipligine fikse olma ve “ring dyeing” 6zelligi derecesi ile dogru

orantili olarak degismektedir (Tahran 2005).

2.3.1.2. Biyik

Ham parca mamuliin indigo boyali yiizeyine zimpara kagidinin siirtiilmesi ile indigo
boyarmaddesinin kumas yiizeyinden uzaklastirilmasi sonucu mamul altinda kalan kalip
seklinin mamul iizerine aktarilmasi islemine biyik denilmektedir. Bu islem
pantolonlarin 6n bedenine ve arka diz iistiine, ceketlerin 6n beden ve dirsek bolgelerine

yapilabilmektedir (Tahran 2005).
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2.3.1.3. Yipratma

Ham parca mamullerin gesitli bolgelerine (pantolon pagalari, cep kenarlari, patlet
tizerleri v.b. bolgeler; ceket yakalari, manset uclar1 v.b. bolgeler.) zimpara tasinin
yiiksek rotasyona (500-1500 rpm) sahip makineler vasitasiyla siirtiilerek, mamul

tizerinde cesitli centik, delik v.b. goriiniimlerin elde edilmesi islemidir (Tahran 2005).

Ancak yipratma isleminin sonrast mamulii ne kadar cok yikama islemi yapilirsa,
yipranma efekti o kadar artar. Dolayisiyla asir1 yipranma efekti istenmeyeniiriinlerde,

yipratma islemi miimkiinse son agamalara birakilir (Tahran 2005).

2.3.1.4. Kumlama

Ham denim kumasin indigo boyali yiizeyine basingl kuartz kumu piiskiirtiilerek,
indigo boyarmaddesinin kumas ylizeyinden uzaklastirilmasi islemine kumlama
denilmektedir. Kumlama sonucunda mamul {izerinde bdlgesel bir renk acilmasi

gerceklesmektedir (Tahran 2005).

Kumlama iiniteleri, basin¢li havanin ve kumun birlestigi bir tiipten, kumun mamuliin
izerinde istenilen bolgeye diizgiin ve homojen olarak piiskiirtiilmesini saglayan bir
tabancadan ve piiskiirtiilen kumun ortamdan uzaklastirilmast i¢in bir vakum siteminden
olusmaktadir. Elde edilecek asinma efektinin yogunlugu, piiskiirtiilen kumun basinciyla
(4-6 bar) ve kumlama siiresiyle dogru orantil1 olarak degismektedir. Kumlama ile elde
edilen efekt zzimparada elde edilene nazaran daha dogal ve bulanik olmaktadir. (Tahran

2005).

2.3.1.5. Lazer

Gliniimiizde lazer bircok miihendislik uygulamalarinda kullanilabilir hale gelmistir.

Bu uygulama alanlar1 icerisine denim eskitmede yakin bir gecmiste girmistir. (Tahran

2005).
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Photoshop v.b. programlar kullanilarak bilgisayar ortaminda cizilen sekillerin,
indigo boyarmaddesinin, lazer 1sinlar1 vasitasiyla, yakilmasi suretiyle kumas yiizeyine

aktarilmasi islemine lazer eskitme denilmektedir (Tahran 2005).

Lazer ile eskitme yonteminin en onemli 6zelligi, yapilan yakma isleminin tekrar
edilebilirliginin c¢ok yiiksek olmasidir. Zira lazer yOnteminde; kumlama veya
zimparalama ile yapilmis eskitme islemlerine nazaran {riinler arasinda goriilebilecek

efekt farkliliklar1 ¢cok az olmaktadir (Tahran 2005).

2.3.2. Yikama Islemleri

Yikama, kumas veya ipligi boyali giysilere daha yumusak bir tutum ve belirli bir
stabilite saglamak igin uygulanan temel bir islemdir. Indigo denim kumas, hasil maddesi
(drnegin nisasta, PVA (Polivinilalkol) veya CMC (Karboksimetilseliiloz) ) icermektedir.
Oncelikle hasil uzaklastirilmakta ve istendigi takdir de yikama islemi bu adimda
tamamlanabilmektedir. Daha yiiksek derecede renk acilmasim saglamak icin isleme
cesitli kimyasal maddeler ilave edilmektedir. Yikama islemleri hazir giyim mamulii i¢in
uygulanabilen ¢ok farkli, degisik goriiniim ve tuselerin elde edilebildigi bir sektor haline

gelmistir (Tahran 2005).

2.3.2.1. Hasil Sokme (On Yikama)

Denimden yapilmis giysilerin yikanmasi sirasinda da; 6n yikama islemi olarak hasil
sokme yapilip, ardindan asil yikama (tas yikama, enzim ile yikama, v.b.) gerceklestirilir.
Hasil sokme islemi, denim mamulii daha sonra gorecegi yikama islemlerine hazirladigi
icin olduk¢a OnemlidirHasil sokme isleminin amaci ¢ozgii iplikleri tizerindeki hasil
maddelerini uzaklastirmaktir. Hasil sokmenin iyi yapilmadigi terbiye islemlerinde
hatalar meydana gelmekte ve bunlarin giderilmesi de miimkiin olmamaktadir. (Tahran

2005).
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2.3.2.2. Tas Yikama

Parca denim mamullerin tamburlu yikama makinesinde pomza tasi ile yikanmasi
sonucu elde edilen “kullanilmis goriiniime (Used-look)” tas yikama denilmektedir.
Boylece yikanan mamul istenilen efekti almis; renk ve tuse uygun hale getirilmis

olacaktir (Tahran 2005).

Tas yikama, yikamaciligin en temel ve onemli boliimiidiir. Mal ileride tiiketiciye
giizel gosterecek olan, bu boliimde yapilan islemlerdir. Mal, rengini ve efektlerini bu
asamada kazanir. Efekt mekanik olarak mamul ile tasin siirtiinmesi, mamuliin
makinenin i¢inde donmesi sirasinda yliksekten suya diiserek ¢arpmast ile fiziksel olarak

verilebilecegi gibi selliilaz enzimleriyle kimyasal olarak da verilebilir (Tahran 2005).

Tas yikama 1980 yilina kadar sadece pomza tasi ile, daha sonra ise pomza tasi
(kiiciik caplhi-biiyiikk ¢capli) ve sellillaz enzimi ile birlikte uygulanmaya baglanmistir.
(Tahran 2005).

Tas yikamada ©nemli olan mamule ve istenilen efekte uygun tas cinsinin
secilmesidir. Biiylik ve sert taslar ytkamaya daha dayaniklidir, fakat bunlar agir gramajh
kumaslara daha uygundur ve yikama sonras1 mamulde daha fazla eskitilmis efekti verir.
Daha kiigiik ve daha yumusak taslar ise hafif gramajli ve hassas mallarda
kullamlmaktadir. Tas yikamada onemli olan mamule ve istenilen efekte uygun tas
cinsinin sec¢ilmesidir. Biiyiik ve sert taslar yikamaya daha dayamklidir, fakat bunlar agir
gramajli kumaslara daha uygundur ve yikama sonrast mamulde daha fazla eskitilmis
efekti verir. Daha kiiciik ve daha yumusak taslar ise hafif gramajli ve hassas mallarda
kullanilmaktadir. Tas yikamada karsilasilan bu sorunlardan dolayr giiniimiizde enzim

veya enzim/tas kombinasyonlu yikamalarin 6nemi oldukca artmistir (Tahran 2005).

2.3.2.3. Enzim Yikama

Daha canli ve yipranmamis denim iiriinlerin eldesi i¢in, enzimlerin kullanildigi
yikama prosesleri biiylik onem tasimaktadir. Boylece denim iiriinlerin kullanim 6mrii de

artmis olur. Denim yikamasinda enzimlerin kullanimi ile, hem eskimis havasi veren
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etkiler hem de moda olan yikama etkileri elde edilebilmektedir. Bu sayede terbiyeciler
icin, daha koruyucu yeni ¢alisma bigimleri ortaya ¢ikmis olmaktadir Selliilaz enzimleri,
kumas yiizeyindeki boyanmis ¢6zgii ipliklerinin kii¢iik 1if u¢larim ¢6zerken uygulama
stiresine bagl olarak altta bulunan boyanmamis materyali ortaya ¢ikarmaktadir. Boylece
daha genis Olgiide zarar gormemis ve daha piirlizsiiz, diizgiin bir iist ylizey yapisina

sahip mamul elde edilmektedir (Tahran 2005).

2.3.2.4. Enzim/Tas Yikama

Denim iiriinlere isletmelerde uygulanan en yaygin yikama bi¢imi pomza tasi ve
enzimin birlikte kullamilmasidir. Enzim/tas yikama islemlerinde hem tas kullanim
oraninin azalmasi sayesinde tas kullaniminin getirmis oldugu dezavanjlarin bir kismi
engellenmekte, hem de selliilaz enziminin sagladigi avantajlardan yararlanilmaktadir

(Tahran 2005).

Denim mamuller, selliilaz enzimi ve pomza taslar1 ile birlikte 15'-60" yikanarak

yillardir kullaniliyormus gibi bir goriiniim kazanmaktadir (Tahran 2005).

Enzim/tag yikamanin avantajlari:
- Yikama siiresinin kisalmasi

- Yiiksek kontrast

- Canli ve parlak renkler

- Yiizeysel asinma

- Yikama makinesinde diisiik yipranma seklinde siralanabilir. (Tahran 2005)
2.3.2.5. Agartma

Agartma, goriinimii kar beyazligina kadar ulasabilen rengi tanimlamaktadir. Denim
kumaslar hasili sokiildiikten sonra tas yikama yapilip veya tas yikama yapilmadan
agartma islemine sokularak kumasin rengi istenilen tonda agilmaktadir. Genellikle

agartma islemlerinde 5 yontem uygulanmaktadir:

- Sodyum hipoklorit agartmasi
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- Potasyum persiilfat agartmasi
- Enzimatik agartma
- Permanganat agartmasi

- Organik peroksit agartmasi (Tahran 2005)

2.3.2.6. Notralizasyon

Hipoklorit ve potasyum permanganat yikamalar1 veya bolgesel agartma olan sprey
ve fircalama islemleri sonrasi, agartici kimyasalin etkisini sonlandirmak i¢in peroksit,
sodyum meta bisiilfit, v.b. indirgeyici kimyasallar ile mutlaka yapilmasi gereken yikama

islemidir (Tahran 2005).

2.4.Denim Kumaslarin Fiziksel Ozellikleri

Genel oOzellikleri itibariyle kendine has bir kumas tiirii olan denimin fiziksel

ozellikleri su sekildedir:

Denim kumaslarin ¢ozgiisii indigo boyali pamuk ipligi, atkis1 ise boyanmamis ham
pamuk ipligidir. Cozgii iplikleri; sadece kiip boyarmaddelerinin bir iiyesi olan indigo ile
boyanabildigi gibi, indigo {iizerine kiikiirt ya da kiikiirt {izerine indigo boyali da
olabilmektedir. Ayrica son yillarda denim boyama prosesinde indigo banyosuna farkli
renkte direkt veya reaktif boyarmadde gruplar1 eklenerek veya atki iplikleri dokuma
oncesi boyanarak, dikilmis mamuliin yikama islemleri sonrasi farkli renk niianslarina

sahip olmasi da saglanabilmektedir.

Cozgii iplikleri, atki ipliklerinden daha ince ve daha sik biikiimliidiir. Denim
kumaslarda atki ve ¢ozgii iplikleri, kumastan beklenilen kalite derecesine bagl olarak
ve maliyetler goz Oniinde bulundurulmak suretiyle “OE” ya da “RING” olarak

secilebilir.

Cozgii sikligr 24-27 ¢ozgii tel/cm olup, 15-18 atki tel/cm olan atki sikligindan
yliksektir.
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Denim kumaslar, ¢cozgii ylizeyli dimi doku tipleri ile dokunur. En ¢ok 2/1 veya 1/2

ya da 3/1 ¢ozgii dimileri kullamlir. Ayrica 2/2 dimi veya 1/1 bez ayagi seklinde

dokunan denim kumaslar da mevcuttur. Sekil 2.6. da denim kumaslarda kullanilan

cesitli dimi yapilar1 gosterilmistir.

b)

a)

d)

C)

Sekil 2.7 Denim Kumagslardaki Bazi Doku Tiplerinin Sematik Goriiniimleri

¢) 2/1 S Dimi, d) 2/2 Z Dimi

a) 1/1 Bez ayagi, b) 2/1 Z Dimi,

Denim kumaslar, ¢ozgii ylizeyli dimi doku tipleri ile dokunur. En ¢ok 2/1 veya 1/2

ya da 3/1 ¢dzgii dimileri kullamlir. Ayrica 2/2 dimi veya 1/1 bezayagi seklinde dokunan

denim kumaglar da mevcuttur.
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Denim kumaslarin agirliklar1 250 g/m? ile 480-500 g/m* arasinda olabilmektedir.

Denim kumaslarda agirlik “oz” olarak da belirtilebilir. “Oz” ounce/yarda®nin

kisaltilmisidir. 1 oz = 33.91 g/m* dir.

Denim kumaslarin arka ve 6n yiiz goriiniimleri farkli olup; 6n yiizde mavi indigo
boyali ¢ozgii iplikleri, arka yiizde ise boyanmamis ham atki iplikleri yogun olarak
goriilmektedir. (Tahran 2005)

Denim goriiniimii: hgta mavi, igte beyaz goriniim

i gozgii atk iplidgi

J iplidi

Dokuma teknidgi denim
kumagmn karekteristik
ozelliklerini helirler

Tipik denim goriinimii, ¢ozgi
ipliginin ring dyeing metoduna
gdre boyanmasiyla elde edilir

Sekil 2.8 Denim Kumas Goriinimii (WEB_ 19)

2.5. Denim Kumas Cesitleri

Mavi Denim: Cozgiisii indigo boyarmaddesiyle maviye boyanmis ve atki ipligi

beyaz, ¢6zgii dimisi seklinde dokunmus kumastir.
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Siyah Denim: Co6zgiisti iplik halinde siyaha boyanmis veya kumas halinde siyaha
boyanmis denim cinsidir. Kumas veya parca halindeki siyah boyamalarda kiikiirt

boyarmaddeleri kullanilmaktadir.

Basic Colored Denim: Temel renklerde boyanmig denim kumaslarin iiretiminde
reaktif boyarmaddeler kullanilmaktadir, fikse islemi icin soda kullamilmaktadir. Fikse
islemi ardindan durulama, asitleme ve sabunlama adimlar1 gerceklestirilmektedir.
Cozgii ipliklerinin boyanmasindaki bu yeni yontemde karsilagilan bir sorun; boyanin
pamuk tarafindan yavasca absorblanmasi nedeniyle ring boyama efektinin

saglanamamasidir.

Cok Renkli Denim: Cok renkli ¢ozgii iplikleri klasik indigo ile boyanmis ¢ozgii
ipliklerinin kiikiirt boyarmaddeleriyle boyama islemine alinmasi ile iiretilebilmektedir.
Diger boyarmaddelerin kullanilmasi durumunda kisa emdirme siiresinde ¢aligilan diisiik

flotte alan 6zel tekneler kullanilmaktadir.

Cift Tarafli Denim: On ve arka kumays yiizleri farkl1 iki degisik boya grubu ile 6zel
metotlarla boyanarak veya basilarak renklendirilmis denim cinsidir. Renklendirme
islemi kumas halindeyken yapilabildigi gibi, atki ve ¢ozgii ipliklerinin farkli renklerde

boyanmasiyla da yapilabilmektedir.

Ring Efektli Denim: Atkisi ve/veya c¢ozgiisii ring iplikten dokunmus denim
kumaglar i¢in kullamilan bir ifadedir. Sadece cozgiisiiniin ring olmast durumunda
yikama sonrasinda mamul {izerinde boyuna cizgili bir efekt elde edilmektedir. Atki ve
cozgii ipliklerinin her ikisinin de ring olmasi durumunda yikama sonrasinda hem atki
hem de ¢6zgii yoniinde cizgili bir efekt elde edilmektedir. Atki ve ¢6zgii ipliklerinin her
ikisi de OE olan denim kumaslarda yikama sonrasinda bu cizgili efektler elde

edilememektedir.

Stre¢ Denim: Yapisinda elastan iplikler iceren denim cinsidir. Bu denimler, kumasg

eni yoniinde elastikiyete sahiptirler.
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Asmdirilms indigo Denim: Indigo boyanmis kumasin asindirma pati ile basilarak,
desene gore zemin boyarmaddesinin tahrip edilmesi ile elde edilen denim kumaslardir

(Ozdemir ve Duran 2006).

2.6. Jean Uretimi

2.6.1. Jean Kahbi1 Hazirlams1

Jean’in kalibinin hazirlanmasindan 6nce kalip ¢ikarabilmek icin; iiriiniin dikimi i¢in
kullanilacak kumastan 6nce ayn1 partiye ait biitiin toplardan 50x50cm ebatinda parcalar
alinir ve istenilen yikama tiiriine gore bu parcalar yikanir. 50x50cm olan parcalarin
yikama sonrasi Olciilerine bakilarak enden ve boydan bu parcanin ne kadar cektigine
bakilir. Elde edilen veri kaydedilir ve kullanilmasi planlanan toplardan blanket formu
hazirlanir. Bu blanket formuyla hem yikamadan sonra karsilasilacak renk farkliliklarina

bakilir hem de kalip i¢in verilecek fazla yiizde hesaplanir.

Fotograf 4 Blanket Fotografi

2.6.2. Jean Kesimi

Jean’in kesiminde diger kumaslarin kesimiyle herhangi bir farkliligi yoktur. Cok

katli kesime miisaittir. Sadece teknik olarak makinenin ayarlanmasi gerekir.
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Elle serim , otomatik serim yapilabilir. Dik bigakla kesim ve otomatik kesim

makinasi ile de kesim yapilabilir.

2.6.3. Jean Dikimi

Jean dikimi i¢in 6zel makinelerde kullanilmaktadir.

2.6.3.1. Jean Uretiminde Kullamlan Makineler

Jean seri iiretiminde kullanilan special makinelerin isimleri ve yaptigi islemleri

asagida kisaca deginilmistir.

1- Diiz Dikis Makinesi:Diiz dikisler icin kullanilir.

2- Arka Cep Takma Otomati :Arka ceplerin dikiminde kullanilir, yar1 otomat ve tam
otomat olmak iizere iki ¢esidi vardir. Nitelikle ceplerde yar1 otomat cep takma makinesi

kullanilir.

3-J Dikis Otomat1:Onde fermuar ya da diigmeli modellerde otomatik olarak n kapama

islemi yapar.

4- Arka Cep Agzi Kivirma Otomati: Kesilen cep parcalari herhangi bir islem

gormeden makineye verilir ve otomatik olarak istenilen kalinlikta cep agizlar1 kapatilir.

5-Flato Cep Dikis Otomati: Cep icin gerekli parcalar makineye verilir. Makinedeki

islemlerin sonucunda bitmis olarak alinir.

6- Elektronik Koprii Takma Otomati: Hazirlanan kemer pargasina kopriileri otomatik

olarak takar.

7- Elektronik Cep Nakis Otomati: Kesilen ve cep agizlari kapatilan arka ceplerin

{izerine istenilen islemi yapar.
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8- Kemer Takma Otomati: Tam otomatik ve yar1 otomatik olmak tizere iki sekli
mevcuttur. Nitelikli kemer takma islemleri, yar1 otomatik makinelerde gerceklesir. Seri

tiretimde genellikle tam otomatik kemer takma makinesi kullanilir.

9- Elektronik Ilik Makinesi: Kemerde ve 6n kapamada kullamlan ilikleri agmada
kullanilir.

10- Koprii Hazirlama Otomati: Istenilen olgiilerde otomatik olarak koprii

hazirlanir.

11- Paca Dikme Otomati: istenilen olgiilerde paca kivirma islemini seri ve

otomatik olarak yapar.

12- Otomatik Conta Makinesi: Jean’in arkasinda bulunan conta dikimi icin

kullanilir.

13- Zincir Dikis Otomati: Jean’de kullanilan siis dikislerini otomatik olarak yapar.

14- Overlok Makinesi: Bilinen overlok islemini istenilen yerlerde

gerceklestirir.(WEB_ 16).

2.6.3.2. Jean Dikis ipligi

Iplik; cesitli liflerin kumas dokusunu olusturabilmeleri icin temizlenip, taramp,
cekilip biikiilerek iplik haline getirilmesi islemidir. Iplik istenilen dayanikliligi
saglayacak sayida lifin bir araya getirilip biikiilmesi sonucu elde edilen tekstil

malzemesidir. Tekstil sanayinde genelde iki ¢esit dikis ipligi vardir.

a- Belli uzunluktaki (uzunlugu sinirlt olan) liflerden mekanik yollarla elde edilen
iplikler (pamuk, yiin ve keten iplikleri)
b- Devamli liflerin birbiriyle birlesmesinden meydana gelen iplikler (ipek, suni veya

sentetik devamli iplikler)
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Iplik, kesik veya kesintisiz lifler kullanilarak olusturulabilir. Siirekli uzunlukta iplik
olusturabilmek icin kesik liflerin birlikte biikiilmesi gerekir. Kesintisiz liflerden olusan
iplikler ince, piiriizsiiz ve parlak, kesik lif iplikleri ise daha kalin, lifli ve mattir. Bu iki

tiir iplik, dokuma ve dikis ipligi olarak kullanilir.

Dokumada kullanilan ipliklerden ¢6zgii ipligi, saglam ve yiiksek diren¢ gosteren
ipliktir. Atk ipligi ise yiiksek direng gerektirmez.

Uretilecek kumasin tiiriine gore ¢ozgii ipligi, cok biikiimlii tek kat veya iki ve daha
fazla kath olabilir. Atk ipliklerine digerine oranla daha az biikiim verilir. Dikitse daha

cok birkag kat biikiimlii iplikler kullanihr (Giineyli 2000).

Jean kumaslar icin dikis ipligi; sonsuz flamentilik iizerine polyester iplik kaplanarak
tiretilmektedir. Sahip oldugu yiiksek mukavemet ve elastikiyetten dolayr kesik elyafa
gore kullanim alant ¢ok daha genistir. Renk solmaz, siirtinmeye kars1 oldukga
dayaniklidir. Kimyasallara rutubete ter ve benzeri etkenlere, agir yikama sonrasi
tilylenmelere kars1 dayaniklidir ve otomat makinelerde yiiksek kabiliyetlidir. 11 kalinlik
cesidi bulunabilmektedir (WEB_ 17).

2.6.4. Jean Yikamasi

Son birka¢ yila kadar parca yikama denince akla gelen, siyah veya mavi indigo
boyali denim mamullerin yikanmasiydi. Giiniimiizde ise yikama; hemen her tiirlii hazir
giyim mamulii i¢in uygulanabilen cok farkli, degisik goriinim ve tuselerin elde

edilebildigi bir sektor haline gelmistir.

Denim giysilere uygulanan yikama islemlerini agagidaki gibi dzetleyebiliriz:

- Kuru islemler

- Zimpara

- Kumlama (Sand blasting)
- Eskitme-Yipratma

- Kilgiklama
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- Lazer
- Recine(Kaplama)
- Yas islemler
- On yikama (Hasil sokme)
- Tag/Enzim yikama
- Pomza taginin kullanimi1 ve ozellikleri
- Enzim yikamada kullanilan enzim cesitleri
- Agartma
- Sodyumhipokloritklorit agartmasi
- Potasyumpermanganat agartmasi
- Enzimatik agartma
- Ozon agartmasi
- Tint
- Yumusatma (Rotta Kimya 2005)

2.6.4.1. Kuru islemler

Kuru islemler; denim giysiye, istenen kullanilmis goriintiiyii vermek icin yapilan ve
giysiye mekanik olarak uygulanan islemlerdir. Denim kumas iiretiminde kullanilan
cozgli ipligi, dokuma swrasindaki gerilimlere karst dayanikli olmasi amaciyla hasil
denilen nigasta tiirevi bir malzeme ile kaplanmaktadir. Kumas iiretildikten sonra
konfeksiyoncuya hasilli olarak sevk edilmektedir. Hasil malzemesi kumasta bir sertlik
olusturdugundan, kuru islemler sirasinda asindirma amacli olarak kullanilan zimpara,
daha kolay etki gostermektedir. Bu sebeple kuru islemler, ilk proses olarak

uygulanmaktadir.

2.6.4.1.1.Zimpara

Ham denim giysiye yapilan zimpara islemi, kuru islemlerin basinda gelmektedir.
Zimpara yapilacak giysi, hava yastiklan ile sisirilebilen, “manken” denilen aparatlara
yerlestirilmektedir. Secilen modele gore zimpara ile asindirma yapilmaktadir. Istenen
efekte gore, zimmpara kagidiyla ya da makine ile zimparalama islemi

gerceklestirilmektedir. Sekil 2.9°da sik¢a uygulanan zimpara teknikleri goriilmektedir.
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Sekil 2.9 Zimpara Teknikleri

2.6.4.1.2. Kumlama (Rodeo)

Kumlama isleminde de zimparada oldugu gibi bolgesel asinma efekti elde
edilmektedir. Bir tabanca ile denim giysi tizerine yiiksek basingta kum piiskiirtiilmekte
ve indigo boyali elyafin kumastan ayrilmasi saglanmaktadir (bkz. Sekil 2.10 ). Verimi
diisiik olan ve malzeme sarfiyatinin fazla oldugu bu sistem, ayn1 zamanda kalifiye is

giicii gerektirmektedir.

Zimpara ve kumlama efektlerini karsilagtirmasimi goriilmektedir:Zimpara ve

kumlama islemlerinin kiyaslanmasi (Orta Anadolu 2006).

ZIMPARA KUMLAMA

Iplikteki efekt daha fazla belirir Daha az iplik karakteri ortaya ¢ikar
Kumasin yiizeyinde etkilidir Orgiiniin icine kadar isler

Daha dogal bir eskime saglar Kiyaslandiginda daha yapay goriintii verir
Islem zamani daha uzundur Uretim kapasitesi daha yiiksektir

Proses maliyeti daha fazladir Yatirim maliyeti daha fazladir
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Sekil 2.10 Kumlama prosesi (Orta Anadolu, 2006)

Kumlama islemi, yogun bir sekilde toza maruziyet, kapali ve kiiciik mekanlarda
caligma, yeterli koruyucu 6nlem alinmamasi gibi tekstil firmalarinda sik¢a yasanan
sorunlardan dolayi, silika icerikli kuma maruz kalan ¢alisanlar iizerinde geri doniisii
olmayan hasarlara yol agmaktadir. Olusan bu hastalia silikoz denmektedir. Silikanin
onemli bir 6zelligi de, maruz kalindiktan sonra akcigerde birikerek geri doniisiimsiiz ve
ilerleyici tipte hasar yapmasidir. Maruziyet ortadan kalksa bile 6nceden alinmis olan toz
akcigerde hasar yapmaya devam etmektedir. Tabi ki solunan toz ne kadar fazla ise,

siirec o kadar hizli igslemektedir ve agir sonuglara yol agmaktadir (Akgiin 2007).

2.6.4.1.3. Eskitme-Yipratma

Denim iiriinlerde istenilen bolgeye uygulanan ve uygulandigi bolgeyi kullanimdan
dolayr yipranmis goriiniimii vermeyi saglayan islemdir. Pantolonlarda genellikle
pacalarda, cep agizlarinda bu uygulama gerceklestirilmektedir. Bu uygulama denim
mamul ham halde iken yapilmaktadir. Sekil 2.11°de denim giysi {lizerine uygulanan

yipratma prosesi goriilmektedir.
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Sekil 2.11 Yipratma Goriiniimii

2.6.4.1.4. Kilgklama

Bu uygulama denim mamul ham halde iken yapilmaktadir. Istenilen bolgeye bu
uygulama i¢in tasarlanmis olan makine ile plastik kilgiklar zimbalanmaktadir.
Uygulamadaki amag¢, zimbalanan bolgelerin yikama esnasinda, uygulanan yikama
efektini almamasim saglamaktir. Yikama sonrasi bu kil¢iklar alindiginda iirtinde Sekil

2.12’de goriilen efekt elde edilmis olur.

KILGIK

Sekil 2.12 Kilgiklama (http://www.efortekstilyikama.com/hizmetler.htm)

2.6.4.1.5. Lazer

Giiniimiizde lazer bircok miihendislik uygulamalarinda kullanilabilir hale gelmistir.

Bu uygulama alanlar1 icerisine denim eskitme de yakin bir gecmiste girmistir.
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Photoshop v.b. programlar kullanilarak bilgisayar ortaminda ¢izilen sekillerin, indigo
boyarmaddesinin, lazer 1sinlar1 vasitasiyla, yakilmasi suretiyle kumas yiizeyine
aktarilmasi islemine lazer eskitme denilmektedir (bkz. Sekil 2.13 ) (Tahran 2005). Son
asamada yapilan yikama isleminin ardindan da, fiziksel olarak asindirilmis olan bu

bolgelerde daha acik bir renk elde edilmektedir.

Yontemin en 6nemli 6zelligi, tekrar edilebilirliginin ¢ok yiiksek olmasidir. Zira lazer
yonteminde; iiriinler arasinda goriilebilecek efekt farkliliklarinin tek nedeni, denim
kumasimn ¢ozgli iplikleri iizerindeki indigo boyarmaddesinin konsantrasyonlari

arasindaki degisimler olmaktadir (Aslan ve Korlii 2004).

Lazer teknolojisinin getirdigi yenilikler:

* Denim mamullerde rengin susuz ortamda asindirilmasina olanak saglamaktadir.
Ekolojik ve ekonomik bir iglemdir.

* Denim mamullerde bolgesel asindirma, yipratma efekti ve biyik efektinin yiiksek
tekrarlanabilirlikte ve verimlilikte elde edilmesini saglamaktadir.

* Bilgisayar kontrollii otomatik bir sistem olmasi nedeniyle kisiye bagli olusabilecek
hatalar en diisiik seviyededir. Makine ¢ok basit ve kompakt bir yapiya sahiptir bu
nedenle tamir ve temizlik ihtiyac1 ¢ok azdir. Son derece giivenilir ve emniyetlidir

(WEB_ 18).

Sekil 2.13 Lazer Teknolojisi
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2.6.4.1.6. Recine

Reg¢ine islemi denim yikamaciliginda genellikle ilk proses olarak uygulanmaktadir.
Recine genelde c¢ok koyu yikamalar istendiginde rengi ¢ok koyuda tutmak igin
kullanilmaktadir (Orta Anadolu 2006).

Rec¢ine ile yapilan islemler oOzellikle son yillarda oldukca ragbet gdrmeye
baslamistir. Recine isleminin en biiyiik dezavantajlarindan bir tanesi kumagta goriilen

mukavemet kayiplaridir. Bu mukavemet kayiplarinin 3 ana nedeni vardir:

1. Kumasta recine yardimi ile yeni bir form olusturan baglarin kumasin eski

formunu olusturan ve ayn1 zamanda kumas mukavemetini saglayan baglar1 kopartmasi.

2. Rec¢ine malzemelerinin diisiik bir pH degerine sahip olmasi sonucu seliilozik bir

elyaf olan pamuk lifinin zarar gormesi.

3. Recine ile islem gdrmiis kumaslarin ¢ok sert bir tutum kazanmasi sonucu lifler ve
ipliklerin birbiri lizerinden kayma etkisinin azalarak yirtilma mukavemetinin diigmesi

(Rudolf Duraner 2007 (b) ).

Reg¢ine malzemesi kumasa aplike edildiginde, hasil malzemesi ile ve pamugun
yapisindaki seliiloz ile tutunmaktadir. Buradaki firinlama isleminde bir miktar indigo,

ipligin merkezinden yiizeye dogru hareket etmektedir.

Recine ile karigmis olan hasil malzemesi, kurutma isleminden sonra kirilgan bir
yapiya sahip olmaktadir. Bu haldeki sert giysiye; zimpara, kumlama gibi mekanik
islemler yapildiginda bu karigimin igine fiziksel olarak gOmiilmiis olan indigo da

kumastan kolayca uzaklasmig olmaktadir.

Bu sebeple recine yapilmis giysi, zimpara yapilan bolgelerde daha kolay efekt
almaktadir (Orta Anadolu 2006).
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Terbiye islemlerinde burusmazlik maddesi olarak kullanilan, denimde giysilere ii¢
boyutlu goriiniim kazandirmak amaciyla kullanilan recineler etki mekanizmalarina gore

tice ayrilmaktadir:

- Rec¢ine meydana getiren ve {iire formaldehit ve melamin formaldehit ©n

kondenzatlarindan Di-metilol Ure kullanilir.

- Az regine meydana getiren iiriinler genellikle azot igeren metilol bilesikleridir.
Polifonksiyonel bilesikler olup, makro molekiiller arasinda koprii baglar1 meydana
getirirler. Yalmz dikkat cekici olan az re¢ine meydana getiren ve re¢ine meydana
getiren N-metilol bilesiklerinin tiimiinde ¢6zelti konsantrasyonuna gore az veya ¢ok

formaldehit a¢iga ¢ikmasidir.

- Diger bir metot ise mamuliin bifonksiyonel bilesiklerle muamele edilmesi ve
bunun sonucunda lif arasinda koprii baglar1 meydana getirilmesidir. Bu maddeler
formaldehit, glioksal, 1,3-diklorpropanol, 2-epiklorhidrin ve sulfonyumbetain gibi yas
burugsmazlik yonteminde kullanilan maddelerdir (Kurtoglu, Senol ve Serin 2002).

Bu islemler sirasinda asil dnemli olan husus kumas iizerinde agiga c¢ikan formaldehit
miktaridir. Kumas tizerinde formaldehit agiga ¢ikmasi, reaksiyona girmemis olan reaktif
gruplardan asagidaki gibi veya biraz daha zor olsa da reaksiyona girmis gruplarin
hidrolizi sonucu olmaktadir (bkz. Sekil 2.14) (Coban 1999).

HO OH

i
] HU('H:HjH\N H

DMDHEU ' ' HO OH
Hidroliz +CH20
Sekil 2.14 Burusmazlik maddesinin hidrolizi sonucu olusan formaldehit (Coban

1999)
Reg¢ine igleminin yapilabilmesi i¢in bir takim yardimei1 kimyasallara ihtiya¢ vardir.
Bunlar;

- Capraz baglayicilar
- Silikonlar
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- Waxlar, parafinler
- Kivamlastiricilar
- Islaticilar

- Pigmentler

- Digerleri (Garmon Kimya, 2006)

2.6.4.1.6.1. Recine uygulama yontemleri

Denim giysiler lizerine cesitli sekillerde regine uygulamalar1 yapilabilmektedir.

Bunlar:

- Spray tabancasiyla

- Daldirma metoduyla: “Daldirma” yontemi ile yapilan regine daha ¢ok wrinkle
efekt(denim giysiye kullanilmis goriintiisii vermek amaciyla yapilan kirigiklik) almak
icin veya sert tuseler elde etmek icin kullamlmaktadir (Orta Anadolu, 2006).

- Makinede

- Eldiven ile

- Firca ile

- Siinger ile

Re¢ine uygulanmis pantolon daha kirilgan bir yapiya sahip olmakta ve daha az
tiylenme yapmaktadir. Recine etkisi 0zellikle yan dikislerde, cep dikislerinde ve bel
kisminda kontrast goriintiilere yol agcmaktadir. Denim giysi tizerindeki ¢ozgii ve atki
iplikleri de, reg¢ine malzemesi ile etkilesmekte ve recinelenmis kumas firinlama
isleminden sonra burugsmazlik kazanmaktadir. Eger kumasa firinlanmadan once bir
kirisiklik verilirse, firindan sonra da bu kirisiklik (wrinkle efekt) kalic1 olmaktadir (Orta
Anadolu, 2006).
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Sekil 2.15 Recine Uygulama Teknikleri (spray tabancast ile, firca ile, eldiven ile,
daldirma ile, makinede, siinger ile) (Garmon Kimya, 2006)

2.6.4.1.6.2. Recine islemi sonucu elde edilen efektler

Denim giysi iizerine yapilan recine islemi sonucu elde edilen efektler asagidaki
gibidir:

- 3 boyutlu goriiniim

- Indigonun fiksajt

- Daha iyi zzimpara efekti

- Farkli boyama efektleri
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- Puslu bir goriiniim (Garmon Kimya 2006)

2.6.4.2. Yas islemler ve kullanilan kimyasallar

2.6.4.2.1. On yikama (Hasil Sokme)

Hasi1l malzemesi genellikle, nigasta veya modifiye nisasta esashidir ve bununla
beraber bir miktar 1slatic1 kimyasal ve yumusatici da hasil regetesinde bulunmaktadir.
Yikamada kiriksiz, abrajsiz ve istenilen tusede bir yikama yapilmasi i¢in kullanilan hasil
malzemelerinin uzaklagtirilmas1 gerekmektedir. Bu islem sentetik hasillarda ¢ok

kolaydir ciinkii bunlar su ile yikandiginda iiriin izerinden uzaklasmaktadirlar.

Ama nigsasta bazli hasil kullanildiginda durum degisir ciinkii nigasta suda
coziilmedigi icin nisastayr parcalamak gerekmektedir. Bu amac i¢in cesitli yontemler
gelistirilmistir. Yikamada bu yontemlerden en cok kullanilani hasil sokiicti enzimlerdir

(alfa amilaz).

Hasil sokiicii enzimler bakterilerden elde edilirler ve etkin hale gelmeleri icin uygun
kosullar olusturulmalidir. Bu kosullar1 pH ve sicaklik olarak o6zetleyebiliriz. Aksi

taktirde diizgiin ve yeterli etki gosteremezler.

Ancak kumas tizerine terbiye iglemleri sirasinda tatbik edilen diger kimyasallar veya
yabanct maddeler, amilaz ile uzaklastirnllamazlar. Zaman zaman bunlarin

uzaklastirilmasi i¢in, kullanilan enzimle uyumlu ¢aligabilecek bir deterjan gereklidir.

Deterjanlar non-iyonik ve anyonik olabilirler. Anyonik deterjanlar daha iyi bir
temizleyici olmakla beraber, amilazi ¢okertme ihtimali olabilir. Bu sebeple amilaz ile

beraber genelde non-iyonik deterjanlar kullanilir.

Ayrica kullanilan enzimin ¢alisabilecegi pH araligina ve en aktif oldugu sicaklik
derecesine gore, gerekiyorsa asetik asit kullanilmakta ve sicaklik ayarlanmaktadir (Orta

Anadolu, 2006).
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2.6.4.2.2. Tag/Enzim yikama

2.6.4.2.2.1. Pomza tasimn ozellikleri ve tekstil endiistrisinde kullanimi

Pomza, gozenekli yapisi, hafifligi, yiiksek izolasyon etkileri ve atmosferik sartlara

olaganiistii direnci nedeniyle insanoglunun kullana geldigi en eski yap1

malzemelerinden birisidir. Pomza tasinin goriiniimii Sekil 2.16’da goriilmektedir.

Sekil 2.16 Pomza Tas1

Tekstil sektoriinde, denim kumasglara yumusaklik ve cekicilik kazandirilmast i¢in 20
seneye yakin bir siiredir tas yikama prosesi uygulanmaktadir. “Stone —Wash” olarak
adlandirilan bu iglem 6ncelikle Amerika ve Avrupa da gelismis daha sonra bu kumaslari
iireten diger iilkelerle birlikte iilkemizde de yayginlasmistir. Ulkemiz pomza ihracatinin
onemli bir kismini1 “tekstil pomzas1” olarak adlandirilan iyi kalitedeki bu pomza tiirii

teskil etmektedir.

Nevsehir, Kayseri, Van yorelerinde {iiretilen tekstil kalitesindeki pomza bagta
Amerika Birlesik Devletleri olmak {izere, Fransa, Almanya, Hong Kong, Fas, Tunus
gibi iilkelere ihrag¢ edilmektedir. Thracatinin % 40’11 tekstil sektoriinden yapan iilkemiz,
diinyanin Onde gelen denim kumas {ireticileri arasinda olmasi nedeniyle tekstil

kalitesindeki pomza tiiketimi i¢ pazarda da 6nemli bir yer tutmaktadir (Davraz 2001).

Pomza tasi, kum gibi asindirict materyaller, kumas yiizeyinde mekanik bir aginma
saglar ve c¢ozgli ipliginin iist tabakasindaki boyarmaddenin asinma yoluyla

uzaklastirilmasim saglamaktadirlar.
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Kullanilan tagin miktari; boyutlari, yeni veya eski tas olup olmadigi, yikama sonucu
olusacak efekti birebir etkiler. Ornegin, daha 6nce yikamalarda kullanilmis olan pomza
tasinin sekli, daha oval bir hale doniistiigiinden, hi¢ kullanilmamis tagsa gore daha az

efekt vermektedir (Orta Anadolu, 2006).

2.6.4.2.2.2. Enzim yikama

Selillaz ve lakkaz enzimleri ile yapilir. Selillaz enzimleri, kumas ylizeyini
diizgiinlestirmek  (tiiylenmeyi gidermek) veya denim kumaglara tas efekti
kazandirabilmek amaciyla kullamilan enzim tipleridir. Seliilaz enzimleri tek bir enzim
olmayip polimerik seliilloz molekiilinde islev goren bir enzim grubudur (Rudolf

Duraner 2007 (a)).

Denim giysilerde, sik¢a kullanilan amilaz (nisastanin hidrolizinde) ve seliilazin
(pamugun seliilozunun hidrolizinde) yanisira mavi indigo boyanin molekiillerine etki
eden(diger boyalarda etkisiz kalan) lakkaz enzimi de kullanilmaktadir. %0,25 - %1,5
lakkaz kullanildiginda, ilk 15-20 dk igersinde denim mamullerinin agartilma

reaksiyonunun %80-90’lik kisminin tamamlandig bildirilmektedir.

2.6.4.3. Agartma

Agartma islemi kumagin renginin ag¢ilmasi amaciyla yapilan, kimyasal bir islemdir.
Rediiksiyon (indirgenme) veya oksidasyon (ylikseltgenme) reaksiyonlart ile yapilabilir.

- Oksidasyon (yiikseltgenme): Oksidasyon reaksiyonlari, indigo boyarmaddeye
direkt etki ederek, boyarmaddenin bozunmasi esasina gore c¢aligmaktadir. Hipoklorit
agartmasi, permanganat agartmasi, ozon ve enzimatik agartma.

- Rediiksiyon (indirgenme): Rediiksiyon ile beyazlatma yapilirken, indigo
boyarmaddesi indirgenerek leyko formuna(indigo boyarmaddenin suda ¢oziilebilir hali)

doniistiiriilmekte ve suda ¢oziinerek uzaklastirilmaktadir.( Sefer 2009)
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2.6.4.4. Tint

Denim giysilerin, son goriiniimlerine bir degisim verilmek amaciyla hafifce

renklendirilmesi islemidir. Pantolonun tamamen boyanmasi (overdye) sdz konusu

degildir, sadece son goriiniimiinde bir degisiklik meydana gelir (Goyal ve Prabhu 2006).

2.6.4.5. Yumusatma

Giysilere yumusak bir tutum vermek amaciyla uygulanan son yas islemdir. (Sefer

2009)
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3. MATERYAL VE METOD

Kot pantolon iiretiminde 6l¢ii problemlerini iizerine yapilan bu calismada; iiretim
sonrasinda modelin Sl¢iilerinde 6zellikle basen ve baldir kisminda sorun olarak goriilen
Olcii problemleri pozitif egilimli ( “+” olarak bilinir) kalip iizerinde degisiklik yapilarak
problemin ¢6ziimii iizerine arastirma yapilmistir. Materyaller kisminda kumas ve paca
cekme testleri, kot pantolonun dikimi, dikim sonrasi yapilan yikama islemleri ve her bir

iiriinde Olciim yerleri konusunda bilgi verilmistir.

3.1. Materyaller

Bu calismada, farkli teknik ozelliklere sahip denim kumas ve model secilerek
olusturulan deney amach iirlinler tiizerinde calismalar yapilmistir. Tablo 3.1°de
ayrintilart verilen bir bayan bir erkek olmak {izere iki farklt model ve iki fakli kumas
olmak iizere dort farkli varyasyon iizerinde karar verilmistir. Belirlenen modellerde
zorunlu iiretim iglemlerinin tiimii takip edilmis ve c¢alismaya konu olan sorunun

kaynaklar1 iizerinde incelemeler yapilmistir.

Tablo 3.1 Denim kumas ve model olarak belirlenen varyasyonlar

KQI(J)IP MODEL | KUMAS OZELLIiKLERi
12,5 oz
RIGID KUMAS |[S7157-OC |L332 %100 Pamuk, Orgii
BAYAN 3/1 Z dimi
11 oz,
STREC KUMAS |L4490-OD |L332 %98 Pamuk, 2% Elastan
3/1 Z dimi
FIT 12,5 oz
RIGID KUMAS |W1014 Wi21 100%Pamuk
ERKEK 3/1 Z dimi
11 oz
STREC KUMAS |W1680 Wi21 98%Pamuk 2% Elastan
3/1 Z dimi
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Uzerinde ¢alismasina karar verilen ve detaylar1 Tablo 3.1 sunulan kalip ve model
numaralart bu ¢aligmanin yapildigi isletmenin 6zel kodlaridir. Kalip numaralarinda ki
kodlarin farkliligi, rigit kumasta biitiin parcalar boyuna yerlestirilirken stre¢ kumasta
kemer ve conta kumas enine yerlestirilmesinden kaynaklanmaktadir. Model kodlarina
ait aciklamalar asagida yer almaktadir. Kumas o6zellikleri olarak yer alan siitunda

strastyla kumag gramaji, hammadde 6zellikleri ve 6rgii yapis1 verilmistir.

Tablo 3.2 Uzerinde ¢alisma yapilan modeller ve 6zellikleri

L332 - LEOLA* W121 - TEXAS*
Patlet Kapama | Uc iplik + 2 igne ¢ima Ug iplik + 2 igne ¢ima
Conta | Bes iplik + 2 igne ¢cima Cift kapama
Arka orta | Bes iplik + 2 igne ¢cima Cift kapama
Yan birlestirme | Acik dikis + Kisa ¢ima Cift kapama
Ara Birlestirme | Bes iplik + Tek igne ¢cima Bes iplik
Kemer | Cift Kemer - 2" eninde Tek Kemer - 1"5/8 eninde

* Model ad1 ve tammlamasidir.

- vvszzs8
=\W32872

| Il=wszzss |
=w3ze72 |

—paoa7i | =D20271

Sekil 3.1 L332-LEOLA Bayan modeli
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Sekil 3.1 de bayan modeli iizerinde yer alan kodlar, modelin dikimde kullanilacak
iplik renklerine aittir. A&E ( American&Efird Inc. ) firmasinin iplik kartelasindaki renk

numaralarin ifade eder.

Sekil 3.2 W121-TEXAS Erkek modeli

Sekil 3.2 Erkek modelinde yan birlestirme, arka orta ve conta iizerindeki *“ %4” FF ”
ifadesi; igne araligi %4” olan ¢ift igne ile ¢ift kapama ( fullfelded- FF ) yapilacagi
anlamindadir. Yine ayn1 sekilde pantolon i¢ kismindaki ara birlestirme “Safety” ifadesi
ile tamimlanarak bes iplik overlok kullanilacak anlamindadir. Kemerdeki 1%~ degeri

kemer eninin ing¢ cinsinden Slciistidiir.

3.2. Metod

3.2.1. Yikama Sonrasi1 Boyutsal Degisim Testi

Jean iretiminde kumas konfeksiyon islemine girmeden Once yas islem gormez

dikim sonras1 yikama yapilacagindan konfeksiyon halindeki kot kumasta belli degerde
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boyutsal degisim soz konusu olacaktir. Bu nedenle kullanilacak olan denim kumasin
boyutsal degisim miktarinin belirlenmesi gerekmektedir. Ardindan elde edilen boyutsal
degisim degerlerine gore kullanilacak olan kaliplara bu degerler yansitilir ve tiriinler
dikilir. Calismanin yapildig1 firma yikama sonrasi boyutsal degisim testi icin BS EN
ISO 3759 standardimi baz alarak ol¢timlerini gerceklesmektedir.

Firmada yapilan yikama sonrasi boyutsal degisim testine gore en az 50cmx50cm lik
kumas parcasi iizerinde atki ve ¢6zgii yoniinde kenarlarindan ve ortasindan olmak iizere
3 6l¢ii alinir. Bu parca rinse yikama yapilir ve yikama sonrasi isaretlenen noktalardan
tekrar Olctimler alinir. Alman Sl¢timlerin ortalama degerinin 6nceki dlgiilerine oraniyla

atki ve ¢6zgili yoniindeki boyutsal degisim degeri % ( ylizde) olarak belirlenir.

Sekil 3.3 de paca testinde 1 metrelik kumas i¢ten kumas boyutsal degisim testindeki
gibi isaretlenir ve biitiin yikama islemleri balon mankene giydirilerek pantolon gibi

bitim islemleri yapilir.

Sekil 3.3 Paéa halinde yapilan boyutsal degisim testi
3.2.2. Kot Pantolon Deneme Uretim Dikimi

Dikim islemi; etken faktorleri en aza indirmek i¢in ayni eleman ve ayni1 makinelerde,
makine ayarlar1 sabitlenerek yapilmistir. Dikim sirasinda egitmenler kontroliinde hic bir
kumagta makinede kestirme yapilmadan kaliba ve konstriikksiyona uygun dikim

yapilmistir. Deneme iiretim icin; bayan ve erkek modellerinde, rigid ve strec
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kumaglarda, 5 farkli yikama islemlerinde degerlendirilmek iizere 10°ar adet numune

dikilmistir. Deneme {iretimimiz 200 adet pantolondan olugmaktadir.

Dikim esnasinda kemer takma operasyonu sirasinda her pantolonun kemer takma

oncesi ve kemer takma sonrasi Olciileri bantta operator tarafindan alinmigtir.

3.2.3. Yikama

Yikama islemleri; tamamiyla aym firma biinyesinde ve konu iizerinde uzman
elemanlar tarafindan kontrolleri yapilarak gerceklestirildi. Yikama islemleri Tablo 3.2
de gosterildigi gibi bes farkli yikama olarak belirlenmistir. Bunlardan Resin yikama;
tiriiniin  hicbir sekilde asir1 sicakliga ve fiziksel deformasyona ugramayacagi bir
yikamadir, ev yikamasi da denir. Regineli Yikama; iirliniin sicakliga ve kimyasalla
fiziksel etki gorecegi bir yikamadir, iiriine recine kaplamasi yiiksek sicaklikta ve fiziksel
etki ile yapilir. Regineli ve yipratmali yikama; sicaklik, kimyasal ve fiziksel

deformasyona ugradigi yikamadir.

Tablo 3.3 Yikama cesitleri ve proses detaylar1

Proses Detaylari

Ev Yikamas1 (RINSE) *10 dk. Rinse
* Biytk

Yipratmali Yikama (USED) z%(l)ncllll)fr}iinse
*Sprey

Regineli Yikama(RESIN) : ‘17(61 gkR;Siil?se
YIKAMA .
ISLEMLERI |3 Boyutlu Gériiniim Saglayan %10 Resin

*
Recineli Yikama(KEBAP) ) 15()(111; I;?E:E

* %10 Resin

*k
Yipratmali — Regineli — 3 " 153dk1.(Kebap
Boyutlu Goriiniim Saglayan " er};ll ara
Yikama (FULL USED): *101 dlf o
* Sprey

Kot pantolon yikamalarda pantolona etki eden mekaniksel ve kimyasal etkilerin

bazilar1 asagida verilmistir.
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e Kot pantolonun giydirildigi balon tipi mankenlerde ayni basingta piiskiirtme
tabancalar kullanilarak regine ile kaplanir. (balon tipi manken basinci = 180 bar )

e Kebap yapilacak olan pantolonlar re¢ine kurumadan 1slak halde ikinci bir balon
mankene gegirilir ve baldir bolgesine kirisiklik efekti elle verilir. 5 dk 1siticida
birakilir ve 150 °C de balonla birlikte donerek 1sitilir.

e Biitiin pantolonlarin bellerinden mandalla asilarak firina yerlestirilir. 150 °C de
10 dk kurutulur.

e Fullused yikamada 6nce diiz zeminde tahta kaliba gecirilerek biyik efekti verilir
(mekaniksel etki). Ardindan ayni basinctaki balon mankende zimpara islemi

yapilir (mekaniksel etki).
3.2.4. Pantolon Ol¢iim Yerleri

Kot pantolon olarak dikilmis numunler iizerinde Sl¢ciim yerleri tespit edilmistir.
Calismanin biitiinii boyunca ayni dl¢iim yerleri kullanilmig ve degerleri kayit edilmistir.
Olciim alman yerler: Kemer(Waist), Ic Boy(Inseam), Baldir(Thigh), Diz(Knee),
Paca(Bottom),Basen(Seat),On Ag(Front Rise), Patlet acikligi(Fly Opening), Arka
Ag(Back Rise)

Biitlin numuneler pantolon dikildikten sonra ( yas islem gérmeden) ve yikama

sonrast belirtilen dl¢iim yerlerinden degerler alinmistir.

3.3. Uygulama

Uygulama caligmasi ii¢ asamadan meydana gelmektedir. Birinci asama her hangi bir
etki yapilmaksizin iiretim asamasindaki kot pantolonlar iizerinde 6l¢ii problemi tespiti
yapilmistir. Ikinci asama olarak dikime girmeden 6nce kumaslar boyutsal degisim
degerleri tespit edilmistir. Bu degerlere gore kaliplarda diizenlemeler yapilmistir.
Numunelerde bu degisikligin etkileri incelenmistir. Ugiincii asamada boyutsal degisim
degerleri paca halinde getirilerek elde edilmis bu degerlere gore kalip iizerinde gereken
degisiklik yapilarak olciim degerleri elde edilmistir. Her bir asama asagida

aciklanmistir.
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3.3.1. Kot Pantolon Uretiminde Olcii Probleminin Tespiti

Kot iiretimi yapilan firmada yikama kodlarina gore yapilan 6l¢iim sonuglarinin
degerlendirilmesi asagidaki Tablo 3.4 de kemer, boy ve baldir olarak goriilmektedir.
Kritik “-” ve “+” olciiler yiizde olarak degerlendirilmistir. Kritik 6l¢ii ; kot pantolon
tiretiminde kabul edilebilir tolerans -%2” ve +%2”. Tablo 3.4 deki koyu renkle belirtilmis
olan yiizde oranlar1 kabul edilebilir sinirlarin disindadir. Bu nedenle iiretimde ikinci
kalite miktarin1 arttirmaktadir ve ayn1 siparisin tekrar iiretilmesi gerekmektedir. Bu kot

pantolon iiretiminde kalite ve ekonomik kayba neden olmaktadir.

Tablo 3.4 Uretimdeki kritik 6l¢iiler

E Kemer Boy Baldir Toplam
z g 5 ] -+ ] -+ ] -+ ] +
olEs X x x x x X X x
Yikama| % |2 3| E E T E T E Tt E
Kodlan | .5 XX g |¥ X g |¥ X g |¥ X g
18AU |1789(115(3 13 139|1 O 087 | 0 44 383( 4 57 53,04
18ZA 2242|4541 0 3 06665 2 14,76|] 0 55 12,165 60 27,53

3.3.2. Kumas Boyutsal Degisim Degerlerinin Tespit Edilen Ol¢ii Sorununa Etkisi

Boliim 3.3.1.’de anlatilan sorunlar iizerine, kumasin boyutsal degisim degerlerinin
Olciilerek bulunmasi ve bulunan boyutsal degisim degerlerine gore kalip iizerinde
gerekli degisikliklerin yapilmasi ve numune pantolon iiretilmesi ger¢eklesmistir. Uretim
sonucunda Once kuru halde iken Ol¢ii degerlerini kontrol edilmesi sézkonusudur.
Ardindan yikma sonrasi Olcii degerlerinin kontrol edilmesi ile degerlendirme

yapilmustir.

Coziim olarak kumas halinde boyutsal test sonuglarina bagh olarak kalip {izerinde
iyilestirme ¢aligmalar1 planlanmistir. Ardindan pantolon iiretimi degisiklikler yapilmig
kaliba gore gerceklestirilerek yitkam Oncesi ve yikama sonrasi 6l¢ii degerlerinin kontrol

edilmesi ve soruna ¢6ziim olabilecegi diisiiniilmiistiir.
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3.3.2.1. Kumas Halinde Boyutsal Degisim Test Sonuclari

Bu tabloda kullanilacak olan kumaslara yapilan boyutsal degisim testleri
sonucundaki atki ve ¢cdzgii boyutsal degisim degerleri goriilmektedir:

Tablo 3.5 Yikama sonucunda ¢6zgii ve atk1 yoniindeki boyutsal degisim

Cozgii yoniindeki | Atki yoniindeki
Yikama Proses | boyutsal degisim | boyutsal degisim
Detaylar1 (%) (%)

RIGID RESIN: | %10 Resin,
10 dk. Rinse 0,6 0,7

STRETCH | RESIN: | %10 Resin,
10 dk. Rinse 3.4 0,3

%10 resin,
RIGID KEBAP: | 5 dk. Kebap 0,8 0,9

10 dk. Rinse

%10 resin,
STRETCH [ KEBAP: | 5 gk Kebap, 3,5 -0.4%*
10 dk. Rinse
%10 resin,

5 dk. Kebap,
FULL Biyik,
USED: | Zimpara,

10 dk. Rinse,
Sprey

%10 resin,

5 dk. Kebap,
FULL Biyik, 3 1.3%
USED: |Zimpara, T

10 dk. Rinse,
Sprey

RIGID 0,9 0,7

STRETCH

* ¢« deger kumasin ¢cekmesini “+” deger kumasin salmasi ( biiyiimesini ) ifade eder.
3.3.2.2. Kumas Halinde Boyutsal Degisim Test Sonuclarinin Kaliba Uygulanmasi

Firmada kaliba boyutsal degisim degerleri uygulanirken; dnceki boyutsal degisim
degerleri dogrultusunda kaliba uygulanan degerler sonucunda pantolondan alinan
boyutsal degisim degerleri gbz Oniinde bulunarak karar verilir. Asagidaki Tablo 3.6 da
boyutsal degisim test degerleri, verilen boyutsal degisim kararlar1 ve yikama sonrasi
iirlinlerdeki sonuglar1 bulunmaktadir. Onceki iiretimlerde elde edilen sonuglar ile verilen

karar arasindaki sapma verilecek karar1 etkiler.
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Tablo 3.6 Yikama sonucunda ¢6zgii ve atki yoniindeki boyutsal degisimin liretim

sonuglart
Test
Sonucu KARAR SONUGCLAR
Kumag Sonug
Yikama Model RMN [adet | Karar Tarihi | Cozgii | Atki | Cogii | Atk | Kemer | Tarihi Cozgii | Atki | Kemer
7084 |L7407084 [ 1217041 [ 400 ]02.11.2009 | -1,6 |-0,2| -2 0 -2 15.12.2009 | -2 0 -2
7084 |L7107084 | 1217041480 ]02.11.2009( -16 |-02| -2 0 -2 107.12.2009 | -2 0 -2
7084 |L7407084 | 1217041 (800 ]02.11.2009 | -16 |-02| -2 0 -2 107.12.2009 | -3 0 -3
7084 |L7407084 [ 1217041 [1.120 | 02.11.2009 | -16 [-02| -2 0 -2 107.12.2009 | -3 0 -3
7084 |L7407084 [ 1217041 (880 |21.01.2010f -1,6 |-0,3| -2 0 -3 [23.02.2010 | -2 0 -2
7084 |L7407084 | 1217041 (360 |29.01.2010f -16 |-0,3| -2 0 -2 124.02.2010 | -3 0 -3
7084 |L7407084 | 1217041 | 600 ]03.02.2010f -1,6 |-0,3| -3 0 -3 124.02.2010 | -3 1 -3

Boyutsal degisim testi sonucuna gore kullanilacak olan dort kaliba gereken boyutsal
degisim degerleri verilir. Kaliba verilecek olan boyutsal degisim degerleri kumas test
sonuglarinin yami sira; iiretimde ayn1 kumas ve yikamadan alinan test sonuglari ile
degerlendirilir. Uretimde verilen boyutsal degisim kararlar1 yikama sonrasi siparis
bazinda incelenir, sapma yOniine gore bir sonraki siparisin verilecek olan boyutsal

degerleri belirlenir.

Tablo 3.7 Resin yikama i¢in kaliba verilen boyutsal degisim degerleri

Boyutsal degisim KALIBA
test sonuclari UYGULANAN

Cozgii Atki Cozgii Atki
RIGID 0,6 0,7 -1 0
STREC 3.4 0,3 2 0

Tablo 3.8 Kebap yikama icin kaliba verilen boyutsal degisim degerleri

Boyutsal degisim KALIBA
test sonuclari UYGULANAN

Cozgii Atki Cozgii Atk
RIGID 0,8 0,9 -1 0
STREC 3,5 -0,4 1 -2

Tablo 3.9 Fullused yikama icin kaliba verilen boyutsal degisim degerleri

Boyutsal degisim KALIBA
test sonuclari UYGULANAN

Cozgii Atki Cozgii Atk
RIGID 0,9 0,7 0 0
STREC 3 13 1 2
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“- “deger kumasin ¢ekmesini, “+” deger kumasin salmasi ( biiylimesini ) anlami
tasirken kaliba uygulanan “+” deger kalibin kiiciiltiildiigiini “—* deger kalibin

biiyiitiildiigiinii ifade etmektedir.

3.3.2.3 Kumas Halinde Boyutsal Degisim Test Sonuclarina Gore Dikim ve Yikama

Sonrasi Degerlendirilmesi

Asagidaki tablolarda dikim sonrasi pantolonlarin kuru 6lgiim sonuclarinin istenen

kuru 6l¢ciim degerleri ile arasindaki farklar goriilmektedir.

Tablo 3.10 Resin yikama i¢in yapilan numune iiretimin kuru 6l¢iim sonuglari

Kuru Olgii Sonuglarinin Olmasi Gereken Kuru
Olciimden ing Bazinda Farklari
Wi21- |[Wi21- [L332- |L332-

) RIGID STREC |RIGID |STREC
Olgiim Yerleri | RESIN RESIN |[RESIN |RESIN
Kemer -0,05 0,5 -0,08 0,7
Boy 0,23 0 -0,23 -0,25
Baldir 0,13 1,13 -0,18 0,8
Diz -0,15 0,55 -0,38 0,23
Paca -0,1 0,88 -0,25 0,68
Basen -0,23 1,1 -0,53 0,4
On Ag 0,03 0,13 -0,2 0
Patlet Acikhgi 0,15 0,23 -0,4 -0,1
Arka Ag -0,15 0,13 -0,15 0

Tablo 3.11 Used yikama icin yapilan numune iiretimin kuru 6l¢iim sonuglari

Kuru C)Igl’] Sonuglarinin Olmasi Gereken Kuru
Olciimden in¢c Bazinda Farklari

w121 - (W121- |L332- |L332-
) RIGID |STREC |RIGID |STREC
Olciim Yerleri |USED |USED |[USED |USED

Kemer 055 |-048 [-013 [-033
Boy 0,48 |-04 0,33 |-0,5

Baldir 0,13 0,15 |-0,33 |-0,03
Diz -0,2 023 |-025 |-0,18
Paca -0,1 0 0,35 0,13
Basen 0,23 |-05 -0,45 |-0,58
On Ag 005 |o018 [-038 [o

Patlet Aciklig 0,05 0,25 -0,48 -0,05
Arka Ag -0,28 0,03 -0,05 0,03




Tablo 3.12 Rinse yikama i¢in yapilan numune iiretimin kuru 6l¢iim sonuglari

Kuru Olgii Sonuglarinin Olmasi Gereken Kuru
Olgiimden ing Bazinda Farklari
w121 - |W121- (L332- |[L332-

) RIGID |STREC |RIGID |[STREC
Olgiim Yerleri |[RINSE |[RINSE |RINSE [RINSE
Kemer -0,75 -1,3 0 -0,63
Boy -0,73 -0,48 0,15 -0,5
Baldir 0,2 -0,7 -0,05 -0,93
Diz -0,08 -0,88 -0,25 -0,98
Paca -0,08 -0,7 -0,38 -0,7
Basen 0 -1,7 -0,43 -1,95
On Ag -0,1 0,13 0,18 |-0,3
Patlet Agikhgi 0,1 0,18 -0,4 -0,33
Arka Ag -0,38 -0,08 -0,08 -0,3

Tablo 3.13 Fullused yikama i¢in yapilan numune iiretimin kuru dl¢iim sonuglari

Kuru C)IQU Sonuglarinin Olmasi Gereken Kuru
Olciimden in¢ Bazinda Farklar
w121 w121 L332 L332
RIGID STREC |RIGID |STREC
) FULLUS |FULLU |FULLU |FULLU
Olgiim Yerleri | ED SED SED SED
Kemer -0,18 -1,18 -0,25 -0,58
Boy 0,08 -1,13 0,05 -0,93
Baldir 0,2 -0,4 -0,2 -0,48
Diz -0,2 -0,45 -0,25 -0,45
Paga 0,08 -0,25 -0,3 -0,05
Basen -0,2 -1,15 -0,13 -1,05
On Ag -0,23 0,03 |-0,38 |-0,3
Patlet Agikhgi [ 0,03 0 -0,43 -0,13
Arka Ag -0,35 -0,4 -0,2 -0,28

Tablo 3.14 Kebap yikama i¢in yapilan numune {iretimin kuru 6l¢iim sonuclari

Kuru C)Igl'] Sonuglarinin Olmasi Gereken Kuru
Olcimden in¢c Bazinda Farklari

wi121- |[W121- |L332- |L332-

) RIGID STREC |RIGID |STREC
Olgiim Yerleri | KEBAP |(KEBAP |[KEBAP | KEBAP
Kemer 0,1 -0,23 -0,15 -0,03
Boy 0,5 -0,23 -0,15 -0,5
Baldir 0,23 0,15 -0,2 -0,25
Diz -0,18 -0,15 -0,35 -0,25
Paca -0,03 0,2 -0,28 0,28
Basen -0,23 -0,1 -0,25 -0,65
On Ag 0,1 0,2 -0,25 -0,1
Patlet Acikhgi 0,25 0,18 -0,48 0,15
Arka Ag -0,05 -0,08 -0,1 -0,13
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Dikim sirasinda kemer takma operasyonu sirasinda alinan 6l¢ii degerleri:

Tablo 3.15 Kemer operasyonunda alinan dl¢iim sonuglari

W121 RIGID RESIN W121 STREC L.332 RIGID L.332 STREC
- | 8 2 -« | 8 - | B
4
122|582 |2 |5|2|2(|8(/2]¢
| 2| 2| 2| 2 2 |2 5|2 |8 &=
“| g 2 “| g “| 2
Dikim Kemer
Sirasinda Takmadan | -0,3 | -0.3 | -0.3 0 0 -0,0631-0,3(-0,131 0 ]0,3(0,2810,13
Dikim Once
Qperatﬁr Kemer
Olgiimii Takmadan | -0,35(-0,38 | -0.3 |-0,13 0 -0,063]-0,1{-0,431-0,18]0,5(0,36 0,13
Sonrasi
Dikim
Sonrasi
Kalite Kemer | -0,63-0,63 |-0,63 [-0.63| -0,5 |-0.625[0,05| -0.6 | -0,2 |0.6]0.35|0.45
Operatorii
Ol¢iimii

Tablo 3.15 de goriildiigii gibi dikim esnasinda alinan dlgiiler ile dikim bittikten sonra

farkl1 bir operator tarafindan 6l¢iim degerleri arasinda farklar oldugudur.

Dikim sonrasi alinan kuru oOlciim degerleri daha sonra yikama sonrasit Slgiim

degerleri ile oranlanarak kot pantolon iizerindeki boyutsal degisim hesaplanacaktir.

Yikama sonrasi Olciim degerleri asagidaki Tablolarda ( Tablo 3.16 ile Tablo 3.20

arast) yikamalara gore goriilmektedir.

Tablo 3.16 Rinse yikama sonuglar1 ortalama 6l¢iim degerleri

Yikama Sonrasi Olgli Sonuglarinin

Olmasi Gereken Olglimden ing Bazinda

Farklari

Wi121 |W121 |L332 |L332

) RIGID | STREC | RIGID |STREC

Olciim Yerleri RINSE | RINSE | RINSE | RINSE
Kemer -0,73 [-0,13 -0,5 0,15
Boy -0,3 -0,13 -0,6 -0,73
Baldir -0,2 0,25 -0,38 [-0,02
Diz -0,28 0,13 -0,1 0,13
Paca -0,38 (0,05 -0,18 (0,15
Basen 0,15 (0,48 0,38 (0,45
On Ag -0,15 [-0,33 -0,28 [-0,23
Patlet Agiklig -0,1 -0,23 -0,18 [0,03

Arka Ag -0,33 [-0,78 -0,38 [-0,7
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Rinse yikama sonucunda ¢6zgii yoniinde beklenenden 34 daha fazla cektigi goriildii.
Yani tablodaki — ol¢iiler pantolonun olmasi gereken 6lciiden ing bazinda daha kiigiik

oldugunu belirtmektedir.

Tablo 3.17 Resin yikama sonuglar1 ortalama 6l¢iim degerleri

Yikama Sonrasi Olgli Sonuglarinin
Olmasi Gereken Olgiimden ing Bazinda
Farklari
w121 [W121 (L332 (L332
) RIGID | STREC |RIGID | STREC
Olgiim Yerleri RESIN | RESIN | RESIN | RESIN
Kemer -0,7 -0,2 -0,95 |-0,1
Boy -0,68 |[-0,25 -0,45 |-0,6
Baldir -0,08 10,3 -0,05 10,25
Diz -0,05 0,25 0,13 0,28
Paga -0,3 -0,13 -0,25 1-0,183
Basen 0,33 0,95 0,58 1,23
On Ag -0,15 |-0,33 -0,25 |-0,48
Patlet Agikhgi -0,2 -0,23 -0,15 |-0,25
Arka Ag -0,35 |[-0,63 -0,3 -0,5

Resin yikama sonucunda atki yoniinde boy ve kemerde beklenenden 34 daha fazla
cektigi goriildii. Yani tablodaki — oOlciiler pantolonun olmasi gereken 6lgiiden ing

bazinda daha kii¢iik oldugunu belirtmektedir.

Tablo 3.18 Kebap yikama sonuglari ortalama 6l¢tiim degerleri

Yikama Sonrasi Olgti Sonuglarinin Olmasi
Gereken Olgiimden in¢c Bazinda Farklari
w121 (w121 |L332 |L332
) RIGID |STREC (RIGID |STREC
Olciim Yerleri KEBAP | KEBAP | KEBAP | KEBAP
Kemer -0,78 1128 |-0,75 [-0,78
Boy -0,53 1-0,55 [-0,58 ]-0,93
Baldir -0,13 1-0,43 [-0,13 ]-0,35
Diz 0,13 -0,45 [0,05 -0,35
Paca 043 1-043 1-023 1-0,6
Basen 0,25 -0,28 [0,35 -0,15
On Ag 023 |[-0,38 |-0,2 -0,43
Patlet Acikhigi -0,18 -0,4 -0,15 -0,45
Arka A -0,38 1-0,93 [-0,35 ]-0,88
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Kebap yikama sonucunda ¢ozgii ve atki yoniinde beklenenden 34” daha fazla cektigi
goriilmiistiir. Bir bagka ifade ile tablodaki “—* Olciiler pantolonun olmasi gereken
Olciiden in¢ bazinda daha kiiciik oldugunu belirtmektedir. Kemer ve boyda % ince

rastlanmistir.. Arka ag dlciisii de bunu desteklemektedir.

Tablo 3.19 Used yikama sonuglari1 ortalama 6l¢iim degerleri

Yikama Sonrasi Olgli Sonuglarinin
Olmasi Gereken Olciimden ing Bazinda
Farklari

W121 [W121 ([L332 |L332
) RIGID | STREC | RIGID | STREC
Olgiim Yerleri USED | USED |USED |USED
Kemer -0,88 |1-053 [-0,8 |[-0,25
Boy -0,68 |-0,58 |-0,85 |-1
Baldir -0,2 |-0,2 -0,18 |[-0,13
Diz -0,05 |-0,18 |-0,1 -0,13
Paga -04 |1-025 [-02 |[-0,35
Basen 0,05 |0,15 0,15 (0,48
On Ag -0,2 |-0,48 |-0,03 |-0,43
Patlet Acikhgi -0,15 |-0,35 |-0,03 |[-0,43
Arka Ag -0,53 |-0,98 [-0,53 [-0,75

Used yikama sonucunda ¢dzgii ve atki yoniinde beklenenden 34~ daha fazla ¢ektigi
goriilmiistiir. Bir bagka ifade ile tablodaki “—* Olciiler pantolonun olmasi gereken
Olciiden in¢ bazinda daha kiiciik oldugunu belirtmektedir. Kemer ve boyda % ince

rastlanmustur.

Tablo 3.20 Full Used yikama sonuclar1 ortalama 6l¢iim degerleri

Yikama Sonrasi Olgii Sonuglarinin
Olmasi Gereken Olciimden ing Bazinda
Farklari

w121 |W121 |L332 |L332

RIGID | STREC | RIGID | STREC
) FULL |FULL |FULL |FULL
Olgiim Yerleri USED | USED |USED |USED
Kemer -0,85 1-0,83 -0,52 1-0,75
Boy -0,78 1-0,18 -0,88 [-0,45
Baldir -0,18 1-0,43 -0,1 -0,08
Diz 0,15 1-0,35 0 0
Paca -0,53 1-0,33 -0,2 -0,2
Basen 0,3 -0,18 10,15 (0,5
On Ag 0,05 1-0,48 -0,08 [-0,28
Patlet Agikhgi -0,03 1-0,28 -0,08 [-0,23
Arka Ag -0,3 -0,8 -0,2 -0,53
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Fullused yikama sonucunda c¢ozgii ve atki yoniinde beklenenden 34” daha fazla
cektigi goriilmiistiir. Diger bir ifade ile tablodaki “—* dl¢iiler pantolonun olmasi gereken
Olciiden in¢ bazinda daha kiiciik oldugunu belirtmektedir. Kemer ve boyda % ince

rastlanmustur.

3.3.3. Paca Halinde Yapilan Boyutsal Degisim Test Degerine Gore Kalip
Uzerindeki Degisiklikler

Kumagin boyutsal degisim degerlerine bagli olarak kalip iizerinde gerekli
degisikliklerin yapilmas1 sonucu kot pantolonda 6l¢ problemlerinin devam ettigi ve bu
yaklagimin ¢6ziim olmadigina karar verildi.

Kumag seklinde yiizeyden boyutsal degisimin Olciilmesi yerine yiizeyin pantolon
paca formuna getirilerek boyutsal degisim degerlerinin tespit edilmesinin soruna ¢oziim
olacagi diisliniilmiistir. Bunun {izerine paca halinde boyutsal degisim testleri
yapilmistir. Elde edilen degerler ile kaliplar iizerinde degisiklikler yapilmis. Dikilen
iiriinlerin 6nce kuru halde iken 6l¢ii degerleri kontrol edilmistir, ardindan yikma sonrasi

Olcii degerlerinin kontrol edilmesi ile degerlendirme yapilmistir.
3.3.3.1. Paca Halinde Yapilan Boyutsal Degisim Test Sonuclari

Bu tabloda paca haline getirilmis kumasta boyutsal degisim test sonuclari
bulunmaktadir. Pacaya yapilan yikama islemi; iiretim asamasinda pantolona yapilacak

olan yikama iglemlerinin tiim proseslerini icermektedir.

Tablo 3.21 Paca halinde yapilan boyutsal degisim test sonuclari

Test Sonucu

Kumas -
Yikama Model RMN Adet | Cozgli| Atk

92099 [W12192099 | 1109241 | 420 | -4,7 | -6,2
92099 [W12192099 | 1109241 |330 | -3,5 | -6,6
92099 [W12192099 | 1109241 (360 | -4,7 | -6,1
92099 [W12192099 | 1109241 (180 | -4 -6,5




3.3.3.2. Paca Halinde Yapilan Boyutsal Degisim Testi Sonuc¢larimin Kaliba

Uygulanmasi

76

Asagidaki Tablo 3.22 de paga haline getirilmis {iriin boyutsal degisim degerlerinin

kaliba uygulanmasi goriilmektedir. Kaliba verilen degerler; onceki {iretim sonucu alinan

degerlere bakilmaksizin test sonucu baz alinarak verilmistir.

Tablo 3.22 Paca halinde yapilan boyutsal degisim test sonuglarinin kaliba

uygulanmasi
Test Kaliba Uygulanan
sonucu Boyutsal Degisim
Yikama Model Kumas adet | Cozgii [ Atki| Cogii | Atk | Kemer
RMN
92099 |W12192099| 1E+06 |420 | -4,7 |-6,2 -4 -5 -4
92099 [W12192099| 1E+06 |330 | -3,5 |-6,6] -3 -6 -5
92099 |W12192099| 1E+06 (360 | -4,7 |-6,1 -3 -6 -5
92099 |W12192099| 1E+06 [ 180 -4 [-65] -3 -6 -5

3.3.3.3. Paca Halinde Yapilan Boyutsal Degisim Test Sonuclarma Goére Dikim ve

Yikama Sonrasi Degerlendirilmesi

Tablo 3.23 de paca haline getirilmis iiriin boyutsal degisim test sonuclarina gore

kaliba uygulanmasi ile yapilan iiretim sonucunda pantolon iizerindeki boyutsal degisim

degerleri goriilmektedir. Degerler incelendiginde uygulanan kararin iiretim sonrasi

pantolon {izerindeki degerlerle uyustugu goriilmektedir. Aradaki % 1 lik sapmalar

tolerans degerleri i¢indedir.

Tablo 3.23 Pacga halinde yapilan boyutsal degisim test sonuglar1 ile pantolonun

boyutsal degisim degerleri

Test Kaliba Uygulanan | Pantolon Boyutsal

sonucu Boyutsal Degisim | Degisim Degerleri
Yikama Model I;ul\r/ln;}s adet | Cozgii | Atki | Cogii | Atki | Kemer | Cozgii | Atk | Kemer
92099 |[W12192099| 1E+06 [420 | -4,7 |-6,2| -4 | -5 -4 -3 -5 -5
92099 |W12192099| 1E+06 (330 | -3,5 |-6,6f -3 | -6 -5 -3 -4 -4
92099 |[W12192099| 1E+06 (360 | -4,7 |-6,1| -3 | -6 -5 -2 -5 -5
92099 |W12192099| 1E+06 [ 180 -4 [-65] -3 | -6 -5 -3 -5 -5
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4. DEGERLENDIRME VE SONUC

Bu calismada yikama ve kumas cesitliliginin ayn1 model iizerinde etkileri tespit
edilmeye caligilmistir. Yikama cesitliliginin artan sayisinin kumas boyutsal degisim

degerleri ve iiriiniin boyutsal degisim degerlerine etkisi kiyaslanmistir.

Yapilan 200 adetlik deneme iiretim sonucunda beklenen basen ve baldirdaki biiyiime
egilimli Ol¢ii sorununa rastlanmamistir. Bu nedenle kaliplara yapilmasi Ongoriilen

degisiklik yapilmamustir.

Yapilan calisma sonucunda iiretimden farkli olan durumlar tespit edilmistir. Bunlar :

1. Kuru olgiim sonuglarinda kemerlerde kemer operatorii Slgiimleri ile kalite
operatorlerinin aldig 6l¢iim sonuglar1 arasinda 2" 6l¢iim farklar1 bulunmaktadir
Bu farkin olas1 sebepleri;
a- Kemer operatorii ile kuru 6l¢iim operatdrii arasinda metot ve el farki
b- Hatali diigme ¢akimi
c- Kemer takma operasyonunda olusan esneme kuru Ol¢iim alinana kadar

toplamasi olabilir.

2. Uretimde karsilagilan basen ve baldirdaki 6lcii  problemlerinin  yapilan
denemelerde goriilmemesi; iiretim ve deneme yapilma sartlarinin ayni olmamasi
olabilir. Zimpara ve resin islemlerinin yapildigi balon manken basmcinin farkl

olmamasi, pantolonlarin balon manken iizerine yerlestirilmesi standart olmayabilir.

3. Kumas boyutsal degisim degerlerinin test sonuclarinin pantolon yikamalari

sonundaki boyutsal degisim degerleriyle uyusmamasi



78

Tablo 4.1 Kumag Halinde Boyutsal degisim degerlerinin kargilagtirmasi

Kumasg Halinde

Boyutsal
Degisim Test PANTOLONDAKI
sonucu KALIBA UYGULANAN | BOYUTSAL DEGISIM

Cozgl| Atk Cozgl | Atki | Kemer | Cozgl | Atki | Kemer

RIGID RESIN: 0,6 [0,7 -1 0 -1 -2 0 -2
STREC RESIN: 3,4 (0,3 2 0 0 -3 0 0
RIGID KEBAP: 0,8 0,9 -1 0 -1 -2 0 -2
STREG KEBAP: 35 |-0,4 1 -2 -2 -2 -3 |-3
RIGID FuLLusep: |0,9 (0,7 0 0 0 -2 0 -2
STREC FULL USED: |3 -1,3 1 -2 -2 -2 -4 |4

Sonuclarin uyusmamasi boyutsal degisim testlerinin agik halde kumas tizerine degil
de paca seklinde parcalar iizerinde yapilabilecegi sonucu ortaya ¢ikarmigtir. Kumasg
parca boyutsal degisim testinde pantolona uygulanan balon mankene gecirilerek yapilan
bitim islemleri paca halinde yapilabilir hale gelmektedir. Bu sekilde pantolonun
gordiigii biitiin iglemlerin paga iizerinde uygulanmasi saglanmaktadir. Bunlar pacanin
balon mankene giydirilip recine islemi yapilmasi, yiiksek sicaklia ve kimyasallara
balon manken iizerinde maruz kalmasi gibi iglemlerdir. Belirli bir deneme siiresinde
biitiin sipariglerde hem parca iizerinde hem de pacada boyutsal degisim testleri
yapilmistir. Yapilan analiz ve incelemeler sonucunda paca testi uygulamasinin yitkama
ozelligine gore iyi sonuglar verdigi goriilmiistiir. Kumasa yapilan boyutsal degisim testi
ile ¢ikan iiretim sonrast alinan degerlerin uyusmamasindan dolayr yapilan boyutsal
degisim testi yonteminde degisiklik ongoriilmiistiir. Bu degisiklik acik halde kumasa
yapilan boyutsal degisim testi yerine pantolon pacasi seklinde tiip halindeki kumaslara
yapilan boyutsal degisim testidir. Deneme asamasinda olmakla birlikte baz1 yikamalarda
bu sekilde yapilan paca testleri olumlu sonu¢ vermistir. Paca halinde yapilan boyutsal
degisim testine gore kaliba verilen boyutsal degisim degerlerinin bazilar1 Tablo 4.2 de
goriilmektedir. Sonuclar degerlendirildiginde paca ile yapilan boyutsal degisim test
sonuglarinin pantolon iizerindeki boyutsal degisim degerleri ile uyumlu oldugu

goriilmektedir.



Tablo 4.2 Paga halinde boyutsal degisim degerlerine gore iiretim sonras1 pantolon

boyutsal degisim degerleri
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Test
sonucu KARAR SONUCLAR
Kumag
Yikama Model RMN adet | Karar Tarihi | Cozgii | Atki | Cogii | Atki | Kemer | Sonu¢ Tarihi | Cozgii | Atki
92099 | W12192099 [ 1109241 [ 420 |25.12.2009| -4,7 [-62]| -4 | 5 -4 [20.01.2010 |-3 |5
92099 | W12192099 [ 1109241 [330 | 14.01.2010| -35 [-66]| -3 | 6 5 [17.022010 |-3 |-4
92099 | W12192099 [ 1109241 [360 |20.01.2010| -4,7 [-61] -3 | 6 5 [17.022010 |2 |5
92099 | W12192099 [ 1109241 (180 |20.01.2010| -4 [-65]| -3 | 6 5 [17.02.2010 |-3 |5
Yikama sonrast kot pantolonlarda karsilasilan Ol¢ii problemleri yapilan

calismalar ile azaltilmistir. Olgiideki kalite problemleri minimize edilmistir.
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EKLER

Ek-1. Kuru Olciim Sonuclart
Olciiler olmas gerekenle mevcut dlgiim arasindaki ing farkidir

W121 - RIGIT - RESIN

WAIST - Kemer -0,25 [-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 |0,25
INSEAM - Boy 0,00 |0,00 0,00 (025 |0,25 |0,25 0,25 0,25 0,50 0,50
THIGH - Baldir 0,00 |[0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,25 |0,25 0,25 0,25 10,25
KNEE- Diz -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 |[0,00 0,00 0,00
BOTTOM HEM-

Paca -0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 | 0,00 |0,00 |0,00 [0,00 0,00 0,00
SEAT - Basen -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 0,00 |0,00
FRONT RISE- On

Ag 0,00 |0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 |0,25
FLY OPENING -

Patlet Acikligi 0,00 [0,00 0,00 0,00 |0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
BACK RISE - Arka

Ag -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 0,00 0,00 10,00

W121 - RIGIT - USED

WAIST -0,75 {-0,75 |-0,75 |-0,50 |-0,50 [-0,50 [-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25
INSEAM -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25
THIGH 0,00 [0,00 0,00 (0,00 |0,00 |0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
KNEE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |0,00 |0,00
BOTTOM HEM -0,25 [-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,00 |-0,25
SEAT -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 0,00 |0,00
FRONT RISE -0,25 [-0,25 0,00 0,00 |0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,00 0,00
FLY OPENING 0,00 |0,00 0,00 10,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,25 10,25
BACK RISE -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 | 0,00
W121 - RIGIT - RINSE

WAIST -1,00 (0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 [-0,75 [-0,75 [-0,75 |-0,75 |-0,50
INSEAM -0,75 (0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 [-0,75 [-0,75 [-0,75 |-0,75 |-0,50
THIGH 0,00 |[0,00 025 025 0,25 0,25 |0,25 |0,25 0,25 10,25
KNEE -0,25 [-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,00 0,00
BOTTOM HEM -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 ]0,25
SEAT -0,75 [-0,25 0,00 0,00 0,00 [0,00 |0,25 |[0,25 0,25 10,25
FRONT RISE -0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 | 0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 0,00
FLY OPENING 0,00 |[0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 |0,25 0,25 0,25 10,25
BACK RISE -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25

W121 - RIGIT - FULL

USED

WAIST -0,75 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 10,00
INSEAM 0,00 [0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00 0,00 |0,25 0,25 10,25
THIGH 0,00 |0,00 025 025 0,25 0,25 |0,25 |0,25 0,25 10,25
KNEE -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |0,00 [0,00 0,00 10,00
BOTTOM HEM 0,00 |[0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,25 0,25 10,25
SEAT -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 0,00 0,00
FRONT RISE -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 | 0,00 |0,00
FLY OPENING 0,00 |[0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 ]0,25

BACK RISE -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 |[-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25




Ek-2. Kuru Olciim Sonuclari- Devami

W121 - RIGIT - KEBAP

WAIST -0,25 | 0,00 0,00 10,00 0,00 |000 0,25 0,25 0,25 |0,50
INSEAM 0,50 |[0,50 050 050 |050 050 0,50 |0,50 0,50 10,50
THIGH 0,00 |0,25 025 (025 025 |0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
KNEE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 0,00 ]0,00
BOTTOM HEM -0,25 | 0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 ]0,00
SEAT -0,75 [-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 10,00
FRONT RISE 0,00 |[0,00 0,00 0,00 |0,00 |000 |0,25 0,25 0,25 10,25
FLY OPENING 0,00 [0,25 025 1025 |0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 10,50
BACK RISE -0,25 [-0,25 0,00 0,00 |0,00 [0,00 |0,00 0,00 0,00 10,00
W121 - STRETCH -

FULLUSED

WAIST -1,50 (125 |-1,25 |-125 |-1256 [-1,256 |[-1,00 [-1,00 |-1,00 |-1,00
INSEAM -1,25 [-125 |-1,25 |-125 |-1,26 |[-1,00 |[-1,00 [-1,00 |-1,00 |-1,00
THIGH -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
KNEE -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25
BOTTOM HEM -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
SEAT -1,26 {125 |-1,25 [-125 [-125 |-125 |-1,00 [-1,00 [-1,00 |-1,00
FRONT RISE -0,25 [ 0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 0,00 |0,00 0,00 0,00
FLY OPENING -0,25 | 0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 ]0,25
BACK RISE -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
W121 - STRETCH -

KEBAP

WAIST -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |0,00 |0,00
INSEAM -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |0,00 |0,00
THIGH 0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 025 0,25 |0,25 0,25 10,50
KNEE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 0,00 10,00
BOTTOM HEM 0,00 |0,00 0,00 025 |0,25 0,25 0,25 |0,25 0,25 10,50
SEAT -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 ]0,00
FRONT RISE 0,00 |0,00 025 025 0,25 0,25 |0,25 |0,25 0,25 10,25
FLY OPENING 0,00 [0,00 0,00 025 |0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
BACK RISE -0,25 [-0,25 ]1-0,25 0,00 |0,00 [0,00 |0,00 0,00 0,00 10,00
W121 - STRETCH - RESIN

WAIST 0,25 10,25 0,50 050 |0,50 0,50 0,50 |0,50 0,75 10,75
INSEAM 0,00 | 0,00 0,00 10,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 |0,00
THIGH 1,00 | 1,00 1,00 [1,00 (1,00 |125 |1,25 [1,25 1,25 [1,25
KNEE 0,50 0,50 0,50 050 |0,50 0,50 0,50 |0,50 0,75 10,75
BOTTOM HEM 0,75 10,75 0,75 10,75 0,75 1,00 |1,00 |1,00 1,00 |1,00
SEAT 0,75 10,75 1,00 |100 1,00 [125 [125 [1,25 1,25 | 1,50
FRONT RISE 0,00 | 0,00 0,00 (0,00 |0,00 |0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
FLY OPENING 0,00 10,25 025 025 |0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
BACK RISE 0,00 | 0,00 0,00 0,00 |0,00 025 ]0,25 0,25 0,25 10,25
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Ek-3. Kuru Olciim Sonuclari- Devami

W121 - STRETCH - USED

WAIST -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25
INSEAM -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
THIGH 0,00 [0,00 0,00 0,00 |0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
KNEE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |-0,25 | 0,00
BOTTOM HEM -0,25 [-0,25 0,00 |0,00 |0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,25 10,25
SEAT -0,75 [-0,75 1-0,75 |-0,75 |-0,50 [-0,50 [-0,50 [-0,25 |-0,25 | 0,00
FRONT RISE 0,00 [0,00 0,00 025 |0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
FLY OPENING 0,00 10,25 025 025 0,25 0,25 |0,25 |0,25 0,25 |0,50
BACK RISE -0,25 [-0,25 10,00 |0,00 |0,00 [0,00 |0,00 [0,25 0,25 10,25
W121 - STRETCH - RINSE

WAIST -1,50 [-1,50 |-1,50 |-150 |-126 |[-126 |-1,25 [-1,25 |-1,00 |-1,00
INSEAM -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 [-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25
THIGH -0,75 [-0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 |[-0,75 |-0,50 |-0,50
KNEE -1,00 (1,00 |-1,00 |-1,00 |-1,00 |{-0,75 |-0,75 [-0,75 |-0,75 |-0,75
BOTTOM HEM -0,75 {-0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 [-0,75 [-0,75 [-0,75 |-0,50 |-0,50
SEAT -2,00 |-1,75 |-1,75 [-1,75 [-1,75 |-1,75 |-1,75 |-1,75 |-1,50 |-1,25
FRONT RISE 0,00 |0,00 0,00 0,00 |0,00 025 0,25 |0,25 0,25 10,25
FLY OPENING 0,00 [0,00 0,00 025 |0,25 0,25 0,25 |0,25 0,25 10,25
BACK RISE -0,25 [-0,25 ]-0,25 |0,00 |0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,00 10,00
L332 - RIGID - RESIN

WAIST -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 | 0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,25 10,25
INSEAM -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 | 0,00 |0,00 0,00 0,00
THIGH -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 0,00 10,00
KNEE -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BOTTOM HEM -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |[-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
SEAT -0,75 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 [-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50
FRONT RISE -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 0,00 0,00
FLY OPENING -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 [-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BACK RISE -0,25 [-0,25 ]-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 [0,00 0,00 10,00
L332 - RIGID - FULLUSED

WAIST -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |0,00 |0,00
INSEAM 0,00 |0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 ]0,50
THIGH -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 0,00 ]0,00
KNEE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BOTTOM HEM -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
SEAT -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 |[0,00 0,00 ]0,25
FRONT RISE -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,25 |[-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
FLY OPENING -0,75 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BACK RISE -0,50 [-0,25 ]-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 0,00 10,00
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Ek-4. Kuru Olciim Sonuclari- Devami

L332 - RIGID - RINSE

WAIST -0,25 [-0,25 0,00 0,00 0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,25 10,25
INSEAM 0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 |000 0,25 |0,25 0,50 10,50
THIGH -0,25 [-0,25 |-0,25 0,00 |0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,00 10,25
KNEE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |[-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BOTTOM HEM -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
SEAT -0,75 [-0,75 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 [-0,25 [-0,25 |-0,25 | 0,00
FRONT RISE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25 [0,00 0,00 10,00
FLY OPENING -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BACK RISE -0,25 [-0,25 ]-0,25 |0,00 |0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 10,00
L332 - RIGID - KEBAP

WAIST -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 |[0,00 0,00 |0,00
INSEAM -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 | 0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 10,00
THIGH -0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 0,00 0,00
KNEE -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BOTTOM HEM -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |0,00 |0,00
SEAT -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [0,00 0,00 10,00
FRONT RISE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
FLY OPENING -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 [-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25
BACK RISE -0,25 [-0,25 10,00 0,00 |0,00 [0,00 |0,00 [0,00 -0,25 |-0,25
L332 - RIGID - USED

WAIST -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 | 0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 10,00
INSEAM -0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 | 0,00
THIGH -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25 | 0,00
KNEE -0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25 | 0,00
BOTTOM HEM -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 [-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
SEAT -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 [-0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25
FRONT RISE -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
FLY OPENING -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 [-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25
BACK RISE -0,25 [-0,25 0,00 0,00 0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,00 ]0,00
L332 - STRETCH - USED

WAIST -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |-0,25 | 0,00
INSEAM -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50
THIGH -0,25 [-0,25 0,00 000 0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 ]0,25
KNEE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [0,00 0,00 10,00
BOTTOM HEM 0,00 [0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
SEAT -0,75 [-0,75 |-0,75 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50
FRONT RISE 0,00 [0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 0,00 |0,00 0,00 0,00
FLY OPENING -0,25 [-0,25 0,00 0,00 |0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,00 ]0,00
BACK RISE 0,00 |[0,00 0,00 0,00 |0,00 ]0,00 0,00 |0,00 0,00 10,25
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Ek-5. Kuru Olciim Sonuclari- Devami

L332 - STRETCH - KEBAP

WAIST -0,25 [-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,25 10,25
INSEAM -0,75 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25
THIGH -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 | 0,00 |0,00
KNEE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BOTTOM HEM 0,25 10,25 025 025 |02 0,25 |0,25 |0,25 0,25 10,50
SEAT -0,75 -0,75 |-0,75 |[-0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 [-0,75 |-0,50 |C
FRONT RISE -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,00 0,00
FLY OPENING 0,00 [0,00 0,00 000 |0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 10,25
BACK RISE -0,25 [-0,25 -0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 |[0,00 0,00 10,00
L332 - STRETCH -

FULLUSED

WAIST -1,00 (0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 [-0,50 [-0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25
INSEAM -1,00 (1,00 |-1,00 |-1,00 |-1,00 |[-1,00 |-1,00 [-0,75 |-0,75 |-0,75
THIGH -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25
KNEE -0,75 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BOTTOM HEM -0,25 [-0,25 0,00 0,00 0,00 [0,00 |0,00 |[0,00 0,00 ]0,00
SEAT -1,25 (125 |-1,00 |-1,00 |-1,00 |[-1,00 |-1,00 [-1,00 |-1,00 |-1,00
FRONT RISE -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
FLY OPENING -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[0,00 |0,00 [0,00 0,00 0,00
BACK RISE -0,50 [-0,50 ]-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25 | 0,00
L332 - STRETCH - RINSE

WAIST -1,00 (0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25
INSEAM -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50
THIGH -1,00 (1,00 |-1,00 |-1,00 |-1,00 |-1,00 |-1,00 |[-0,75 |-0,75 |-0,75
KNEE -1,00 (1,00 |-1,00 |-1,00 |-1,00 |[-1,00 |-1,00 [-1,00 |-1,00 |-0,75
BOTTOM HEM -0,75 (0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 |-0,75 [-0,75 |-0,50 |-0,50
SEAT -2,00 [-2,00 |-2,00 |-2,00 |-2,00 [-2,00 [-2,00 [-2,00 |-1,75 |-1,75
FRONT RISE -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |[-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
FLY OPENING -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
BACK RISE -0,50 [-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
L332 - STRETCH - RESIN

WAIST 0,25 [0,50 050 10,75 0,75 0,75 0,75 0,75 1,00 |1,00
INSEAM -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [-0,25 [-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
THIGH 0,75 [0,75 0,75 10,75 0,75 0,75 0,75 0,75 1,00 |1,00
KNEE 0,00 [0,25 025 025 0,25 0,25 |0,25 |0,25 0,25 10,25
BOTTOM HEM 0,50 [0,50 050 1050 (0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 11,00
SEAT -0,25 |-0,25 0,50 0,50 0,50 |[0,50 |0,50 [0,50 0,75 10,75
FRONT RISE 0,00 |0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 ]0,00
FLY OPENING -0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25 | 0,00 [0,00 |0,00 [0,00 0,00 10,00
BACK RISE -0,25 | 0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 0,00 |0,00 0,00 |0,25
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Ek-6.Zvmpara Sonrast Olgiim Sonuclart

AFTER SCRAPING

W121 - RIGIT - USED

WAIST -0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,25
INSEAM -025 |-0,25 |-025 [-0,25 |-025 |-0,25 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |0,00
THIGH 025 |025 |05 [050 050 |050 |050 [0,75 |0,75 |0,75
KNEE 0,00 (000 |000 [000 000 |00 ]0O025 [025 |025 |[0,25
BOTTOM HEM -0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 [0,00 |0,00 0,00 [0,00 |0,00 |0,00
SEAT 0,00 (025 |025 |025 |025 |0,25 |050 [050 |050 0,75
FRONT RISE -025 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00 |0,00
FLY OPENING -0,25 |0,00 |0,00 |00 [000 |0,00 |025 |0,25 |0,25 |0,25
BACK RISE -025 |-0,25 |-025 |-0,25 |-025 |-0,25 |-0,25 0,00 |0,00 |0,00
W121 - RIGIT - FULL

USED

WAIST -0,50 | -0,50 |-0,50 |-0,25 -0,25 |-025 |-025 |-0,25 |0,00 0,00
INSEAM 0,00 |0,00 |0,25 0,25 025 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
THIGH 1,00 |1,00 |1,00 1,00 1,00 [1,00 |1,25 1,25 [1,25 1,25
KNEE 0,50 10,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 (0,75 0,75
BOTTOM HEM 0,00 |0,00 |0,25 0,25 025 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
SEAT 1,75 (1,75 [2,00 2,00 2,00 2,00 ]2,00 2,00 [2,00 2,00
FRONT RISE -0,25 1-0,25 0,00 0,00 0,00 10,00 0,00 0,00 [0,00 0,00
FLY OPENING 0,00 |0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00 0,00 [0,00 0,00
BACK RISE -0,25 1-0,25 1-0,25 |-0,25 -0,25 10,00 ]0,00 0,00 (0,00 0,00
W121 - STRETCH -

FULLUSED

WAIST -1,50 |-1,25 [-1,25 |-1,25 -1,00 |-1,00 |-1,00 [-0,50 |-0,50 |-0,50
INSEAM 0,00 |0,00 |0,00 0,00 025 0,25 ]0,25 0,25 0,50 0,50
THIGH 1,00 [1,00 [1,00 1,00 1,00 [1,00 [1,25 1,25 1,50 1,50
KNEE 0,25 10,25 0,50 0,50 0,50 0,50 0,75 0,75 10,75 0,75
BOTTOM HEM 0,00 |0,00 |0,00 0,25 025 0,25 0,25 0,25 10,25 0,25
SEAT 1,00 11,25 [1,50 1,50 1,50 (1,50 [1,50 2,25 (2,25 2,25
FRONT RISE 0,00 0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 ]0,25 0,25 10,25 0,25
FLY OPENING 0,00 0,00 0,00 0,00 025 0,25 0,25 0,25 (0,25 0,25
BACK RISE -0,25 1-025 1-025 [-0,25 -0,25 10,00 ]0,00 0,00 (0,00 0,00
W121 - STRETCH -

USED

WAIST -0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 -0,50 |-0,50 |-050 [-0,25 |-0,25 |-0,25
INSEAM -0,50 | -0,50 |-0,50 |-0,50 -0,50 |-0,50 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |0,00
THIGH 0,75 |1,00 [1,00 1,00 1,25 [1,25 |1,25 1,25 [1,25 1,25
KNEE 0,50 10,50 |0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50
BOTTOM HEM 0,00 0,00 |0,00 0,00 025 0,25 0,25 0,25 (0,50 0,50
SEAT 1,00 (1,25 [1,25 1,25 125 [1,25 |1,25 1,50 11,50 1,50
FRONT RISE 0,25 10,25 0,25 0,25 025 0,25 0,25 0,50 (0,50 0,50
FLY OPENING 0,00 10,00 0,00 0,00 0,00 0,25 0,25 0,25 (0,25 0,25
BACK RISE 0,00 |0,00 0,00 0,25 025 10,25 10,25 0,25 10,25 0,50
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Ek 7.Zimpara Sonrast Olgiim Sonuglari- Devam

L332 - RIGID -

FULLUSED

WAIST 0,00 |0,00 0,00 0,25 025 025 |-0,50 |[-0,50 [-0,50 |-0,50
INSEAM 0,00 |0,00 |0,00 0,00 025 025 |-050 [-0,50 |-0,50 |-0,50
THIGH 0,50 10,50 |0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,75 0,75 0,75
KNEE 0,25 10,25 [0,25 0,25 025 0,25 0,25 0,25 10,25 0,25
BOTTOM HEM 0,00 |0,00 |0,25 0,25 025 0,25 0,25 0,25 10,25 0,25
SEAT 1,25 (1,50 [1,50 1,50 1,75 (1,75 (1,75 2,00 [2,00 2,00
FRONT RISE -0,50 | -0,50 |-0,50 |-0,50 -0,50 |-0,50 |-0,25 [-0,25 |-0,25 |-0,25
FLY OPENING -0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 -0,50 |-0,25 |-025 [-0,25 |[-0,25 |-0,25
BACK RISE -0,25 1-0,25 0,00 0,00 0,00 10,00 ]0,00 0,00 (0,00 0,25
L332 - RIGID - USED

WAIST -0,25 1-0,25 |-0,25 0,00 0,00 0,00 |0,00 0,25 0,25 0,25
INSEAM -0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 -0,25 |-0,25 |-0,25 [0,00 0,00 0,00
THIGH 0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00 0,00 |0,00 0,00
KNEE -0,251-025 [-0,25 |-0,25 -0,25 |-025 |-025 |[-0,25 |0,00 0,00
BOTTOM HEM -0,251-025 [-025 |-0,25 -0,25 |-025 |-025 |[-0,25 |0,00 0,00
SEAT 0,00 10,00 |0,00 0,00 0,00 0,25 0,25 0,25 (0,50 0,50
FRONT RISE -0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 -0,25 |-025 |-025 [-0,25 |-0,25 |-0,25
FLY OPENING -0,50 | -0,50 |-0,50 |-0,50 -0,50 |-0,50 |-0,25 [-0,25 |0,00 0,00
BACK RISE -0,251-0,25 1-0,25 0,00 0,00 10,00 ]0,00 0,00 0,00 0,00
L332 - STRETCH -

USED

WAIST -0,50 |-0,50 |-0,25 |-0,25 0,00 0,00 |0,00 0,00 [0,00 0,25
INSEAM -0,50 | -0,50 |-0,50 |-0,50 -0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,50 [-0,25 |-0,25
THIGH 0,75 10,75 [0,75 0,75 0,75 10,75 10,75 1,00 |1,00 1,00
KNEE 0,25 10,25 0,25 0,25 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50
BOTTOM HEM 0,25 10,25 [0,25 0,25 025 0,25 0,50 0,50 0,50 0,50
SEAT 0,50 |0,75 0,75 1,00 1,00 [1,00 |1,00 1,00 11,00 1,00
FRONT RISE 0,00 0,00 |0,00 0,00 0,00 10,00 |0,00 0,00 [0,00 0,00
FLY OPENING -0,25 1-0,25 0,00 0,00 0,00 10,00 ]0,00 0,00 [0,00 0,00
BACK RISE 0,00 10,00 ]0,00 0,00 025 10,25 10,25 0,25 10,25 0,25
L332 - STRETCH -

FULLUSED

WAIST -0,251-0,25 |-0,25 0,00 0,00 0,00 ]0,00 0,25 (0,25 0,50
INSEAM 0,00 |0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00 0,00 [0,00 0,25
THIGH 0,50 |0,75 0,75 1,00 1,00 [1,00 [1,00 1,00 1,25 1,25
KNEE 0,00 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,50 0,50 0,50
BOTTOM HEM 0,25 10,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 0,50 (0,75 0,75
SEAT 1,25 [1,50 [2,00 2,00 2,00 2,00 |2,00 2,25 2,50 2,00
FRONT RISE -0,50 1-0,50 |-0,50 |-0,50 -0,50 |-0,50 0,00 0,00 [0,00 0,00
FLY OPENING 0,00 10,00 0,00 0,00 0,00 10,00 |0,00 0,00 [0,00 0,00
BACK RISE -0,25 1-0,25 1-0,25 0,00 0,00 10,00 ]0,00 0,00 0,25 0,25

88



Ek-8.Resin Sonrast Olgiim Sonuglar

AFTER RESIN
W121 - RIGIT - RESIN
WAIST 0,00 0,00 0,25 0,25 [025 |02 0,25 0,25 |0,25 [0,50
INSEAM 0,75 0,75 1,00 1,00 | 1,00 [1,00 |1,00 1,00 [1,00 |1,00
THIGH 0,50 0,50 0,50 0,50 {050 |0,50 0,50 [0550 |0,75 [0,75
KNEE 0,00 0,00 0,00 0,00 [0,00 |0,25 0,25 |0,25 |0,25 [0,25
BOTTOM HEM 0,00 0,00 0,00 0,00 {000 |0,00 |0,00 0,00 |0,25 |0,25
SEAT 0,00 0,25 0,25 0,50 (0,50 |0,50 0,50 0,50 |0,50 |0,50
FRONT RISE 0,00 0,00 0,00 0,00 {000 |0,25 0,25 0,25 |0,25 [0,25
FLY OPENING 0,00 0,00 0,00 0,25 [025 |025 025 0,25 |0,25 [0,25
BACK RISE -025 |-025 |-0,25 |0,00 |0,00 [0,00 |0,00 |0,00 |[0,00 |0,00
W121 - STRETCH -
RESIN
WAIST 0,00 | 0,00 0,25 0,25 0,25 [0,25 025 1025 0,50 |0,50
INSEAM 1,00 | 1,00 1,00 1,00 1,00 |1,00 1,00 |125 [1,25 [1,25
THIGH 0,25 10,25 0,50 0,75 0,75 [0,75 0,75 10,75 0,75 0,75
KNEE 0,25 10,50 0,50 0,50 0,50 [0,50 0,50 |050 0,50 |0,50
BOTTOM HEM 0,75 | 0,75 0,75 1,00 1,00 1,00 1,00 |1,00 (1,00 |[1,00
SEAT 0,50 | 0,75 0,75 0,75 0,75 [1,00 1,00 1,00 [1,00 |[1,50
FRONT RISE 0,25 | 0,25 0,25 0,25 0,25 |0,25 025 1025 0,50 |0,50
FLY OPENING 0,00 | 0,25 0,25 0,25 0,25 [0,25 025 (025 0,25 |0,50
BACK RISE 0,00 ] 0,00 0,00 0,00 0,25 [0,25 025 025 0,25 |0,50
L332 - RIGID - RESIN
WAIST -0,50 |-0,25 0,00 0,00 0,00 |[0,00 025 025 0,25 |0,50
INSEAM 0,00 |0,00 0,00 0,50 0,50 |[0,50 0,50 |050 0,50 |0,75
THIGH -0,25 [ 0,00 0,00 0,00 0,00 [0,25 025 1025 0,25 ]0,25
KNEE -0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 [0,00 |0,00 0,00 |0,00 0,00 |0,00
BOTTOM HEM -0,25 [-0,25 ]-0,25 [-0,25 [0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 |0,25
SEAT 0,00 [0,00 0,00 0,00 0,00 [0,00 025 1050 0,50 |0,50
FRONT RISE -0,50 [-0,25 |-025 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00
FLY OPENING -0,50 [-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 {-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,25 |-0,25
BACK RISE -0,25 |-0,25 1-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00
L332 - STRETCH - RESIN
WAIST 0,50 |0,50 0,50 0,75 0,75 [1,00 1,00 |100 |[125 |[1,25
INSEAM 0,25 [0,25 0,50 0,50 0,50 [0,50 0,50 1050 0,50 |0,75
THIGH 0,50 [0,50 0,50 0,50 0,50 |[0,50 0,75 10,75 0,75 0,75
KNEE 0,00 [0,00 0,00 0,25 0,25 [0,25 025 1025 0,25 0,25
BOTTOM HEM 0,50 [0,50 0,75 0,75 0,75 (0,75 0,75 10,75 1,00 |1,00
SEAT 0,75 [0,75 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 [1,00 [1,00
FRONT RISE 0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 |[0,00 0,00 0,00 0,00 |0,25
FLY OPENING -0,25 [-0,25 |-0,25 0,00 0,00 [0,00 0,00 0,00 0,00 |0,00
BACK RISE 0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 [0,00 0,00 0,00 0,25 ]0,25
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Ek-9. Kebap Sonrast Olgiim Sonuglart

AFTER KEBAP

W121 - RIGIT - FULL USED

WAIST -0,50 |[-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,25 [-0,25 |-0,25
INSEAM -025 [0,00 000 |0,00 |000 0,00 |0,00 [025 [0,25 |0,25
THIGH 0,75 0,75 10,75 |[100 /100 |1,00 (1,00 |1,00 1,00 |1,00
KNEE 0,50 0,50 1050 [050 /050 |05 (050 0,50 0,50 |0,50
BOTTOM HEM 0,25 025 (025 [025 (025 (025 (025 0,25 0,25 |0,25
SEAT 0,75 1,00 100 |100 |100 |125 |125 |1,25 |150 |1,50
FRONT RISE -025 |-025 |-025 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 |0,00
FLY OPENING 0,00 0,00 (000 (000 (0,00 {000 (0,00 |0,00 0,00 |0,00
BACK RISE -025 |-025 |-025 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 0,00 [0,00 |0,00
W121 - RIGIT - KEBAP

WAIST 0,00 (0,25 0,25 0,25 0,50 [0,50 |0,50 0,50 0,50 0,75
INSEAM 1,00 1,00 |1,00 1,00 1,00 |[1,00 |1,00 1,25 1,25 [1,25
THIGH 0,50 [0,50 |[0,50 0,50 0,75 (0,75 [0,75 0,75 0,75 10,75
KNEE 025 (025 0,25 0,25 0,25 [025 [0,25 0,50 0,50 0,50
BOTTOM HEM -0,25 [-0,25 [-0,25 |0,00 0,00 [0,00 |[0,00 0,00 0,00 0,00
SEAT 0,75 (0,75 |[0,75 0,75 0,75 (1,00 [1,00 1,00 1,00 (1,00
FRONT RISE 0,00 [0,00 |[0,25 0,25 025 (025 [0,25 0,25 0,25 0,25
FLY OPENING 0,00 [0,00 |[0,25 0,25 0,25 [025 [0,25 0,25 0,25 0,25
BACK RISE 0,00 |0,00 |0,00 0,00 0,00 |0,00 |0,00 0,25 0,25 10,25
W121 - STRETCH -

FULLUSED

WAIST -1,50 [-1,50 [-125 |-125 |-125 |-1,26 |-1,00 |-1,00 |-1,00 |-0,75
INSEAM 0,00 [0,00 0,00 0,00 0,00 [0,00 |0,00 0,00 0,25 0,25
THIGH 0,50 [0,50 |[0,50 0,50 0,50 [0,50 |0,50 0,50 0,50 0,50
KNEE 0,00 [0,00 [0,00 0,00 0,00 [0,00 |[0,00 0,00 0,25 10,25
BOTTOM HEM 0,00 [0,00 |[0,25 0,25 0,25 [025 [0,25 0,25 0,25 0,25
SEAT -0,25 [ 0,00 |[0,50 0,50 0,50 [0,50 [0,50 0,50 0,50 1,00
FRONT RISE -0,25 [-0,25 [-025 |-0,25 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 0,25 10,25
FLY OPENING 0,00 [0,00 |0,00 0,00 0,00 [0,00 |0,00 0,00 0,25 0,25
BACK RISE -0,25 [-0,25 [-025 |-0,25 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 0,00 10,00
W121 - STRETCH -

KEBAP

WAIST -0,50 [-0,25 |0,00 0,00 0,00 [0,00 |[0,00 0,00 0,00 0,25
INSEAM 0,00 |[0,00 |0,25 0,25 0,25 0,25 |0,50 0,50 0,50 0,50
THIGH 0,25 [050 |[0,75 0,75 1,00 |[1,00 |1,00 1,00 1,00 [1,00
KNEE 0,50 [0,50 |[0,50 0,50 0,50 [0,50 |0,50 0,50 0,50 0,50
BOTTOM HEM 025 (025 0,25 0,25 025 (025 [0,25 0,50 0,50 0,50
SEAT 0,50 1,00 |1,25 1,25 1,25 1,25 |1,50 1,50 1,50 (1,50
FRONT RISE 025 [025 0,25 0,25 0,50 [0,50 |0,50 0,50 0,50 0,50
FLY OPENING 025 025 0,25 0,25 025 (025 [0,25 0,25 0,50 0,50
BACK RISE 0,00 [0,00 [0,00 0,00 0,00 [0,00 [0,00 0,00 0,25 10,25
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Ek-10. Kebap Sonrast Olgiim Sonuclari- Devami

L332 - RIGID - FULLUSED

WAIST 0,00 [0,00 |[0,00 0,00 0,50 [0,50 |0,50 0,50 0,50 0,50
INSEAM -0,25 [-0,25 [-0,25 |0,00 0,00 [0,00 |0,00 0,25 0,25 0,25
THIGH 0,25 |0,25 |0,25 0,50 0,50 |0,50 |0,50 0,50 0,50 0,50
KNEE 025 (025 0,25 0,25 0,25 [025 [0,25 0,25 0,25 0,25
BOTTOM HEM 0,00 [0,00 0,00 0,00 0,00 [0,00 |[0,25 0,25 0,25 0,25
SEAT 1,00 1,00 |1,00 1,00 1,25 125 1,25 1,25 1,25 1,25
FRONT RISE -0,50 [-0,50 |[-0,50 |-0,50 |-0,50 [-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00
FLY OPENING -0,50 [-0,50 |[-0,50 |-050 |-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25
BACK RISE -0,50 [-0,50 |[-025 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 0,00 0,00 10,00
L332 - RIGID - KEBAP

WAIST 0,00 [0,00 |[0,00 0,00 025 [025 [0,25 0,25 0,25 0,50
INSEAM 0,00 |0,00 |0,00 0,25 0,25 0,50 |0,50 0,50 0,50 0,50
THIGH 0,00 (0,25 |[0,25 0,25 0,25 [0,25 |0,50 0,50 0,50 0,50
KNEE -0,25 [-0,25 | 0,00 0,00 0,00 [0,25 [0,25 0,25 0,25 0,25
BOTTOM HEM -0,25 [ 0,00 |[0,00 0,00 0,00 [0,00 |[0,00 0,00 0,00 0,25
SEAT 0,25 [050 [0,75 1,00 1,00 |[1,00 |1,00 1,50 1,50 (1,50
FRONT RISE -0,25 [-0,25 [-025 |-025 |-0,25 |-0,25 |-025 |-0,25 |[-0,25 |-0,25
FLY OPENING -0,50 [-0,50 |[-0,50 |-050 |-0,50 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |[-0,25 |-0,25
BACK RISE 0,00 [0,00 [0,00 0,00 0,00 [0,00 [0,00 0,00 0,00 ]0,25
L332 - STRETCH - KEBAP

WAIST -0,50 [-0,25 |0,00 0,00 0,50 [0,50 [0,50 0,50 0,75 10,75
INSEAM 0,00 [0,00 |[0,00 0,00 0,00 [0,00 |0,00 0,25 0,25 0,25
THIGH 0,00 [0,00 0,00 0,00 0,25 [0,25 |0,50 0,50 0,50 0,50
KNEE 025 (0,25 0,25 0,25 0,50 [0,50 [0,50 0,50 0,50 0,50
BOTTOM HEM 0,25 [0,25 |0,50 0,50 0,50 |0,50 |0,50 0,50 0,50 0,50
SEAT 0,00 [0,50 |[0,50 0,50 0,75 [0,75 [1,00 1,00 1,25 [1,50
FRONT RISE -0,25 [-0,25 [-025 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00 0,00 0,00 0,00
FLY OPENING -0,25 [-0,25 |0,00 0,00 0,00 [0,00 |[0,00 0,00 0,00 0,00
BACK RISE -0,25 [-0,25 |0,00 0,00 0,00 [0,00 [0,00 0,00 0,00 10,25
L332 - STRETCH -

FULLUSED

WAIST -0,50 [-0,25 [-025 |-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 0,00 0,25 10,25
INSEAM -0,25 [-0,25 [-025 |-0,25 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00
THIGH 0,00 0,50 |[0,50 0,50 0,50 [050 |[0,75 1,00 1,00

KNEE 0,00 [0,00 0,00 0,00 0,00 [0,00 |[0,25 0,25 0,25 0,25
BOTTOM HEM 0,00 [0,00 [0,25 0,25 0,25 (0,25 [0,50 0,50 0,50 0,50
SEAT 0,25 0,75 1,00 1,00 1,25 1,25 1,25 1,25 1,75 [1,75
FRONT RISE -0,25 [-0,25 [-025 |-025 |-0,25 |-0,256 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |0,00
FLY OPENING -0,25 [-0,25 [-025 |-0,25 |-0,25 |0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00
BACK RISE -0,25 [-0,25 [-025 |-0,25 |-0,25 |-0,25 |-0,25 0,00 0,00 0,00
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Ek-11. Yikama Sonrast Olgiim Sonuclart

| AFTER WASH

W121 - RIGIT - RESIN

WAIST -1,00] -1,00] -0,75] -0,75] -0,75] -0,75[ -0,75] -0,75] -0,50] -0,50
INSEAM -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50{ -0,50] -0,50] -0,25] -0,25
THIGH 0,00{ 0,00] 0,00 0,00[ 0,00] 0,00] 0,25] 0,25 0,25 0,25
KNEE -0,25| -0,25[ -0,25[ -0,25| -0,25] -0,25] -0,25] -0,25] 0,00] 0,00
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50] -0,50] -0,50{ -0,50] -0,50] -0,25| -0,25| -0,25] -0,25
SEAT -0,25| -0,25] 0,00] 0,00] 0,25] 0,25] 0,25 0,25] 0,25] 0,25
FRONT RISE | -0,25 -0,25| -0,25| -0,25| -0,25] 0,00] 0,00] 0,00 0,00 0,00
FLY OPENING | -0,25] -0,25] 0,00[ 0,00[ 0,00 0,00] 0,00] 0,00 0,00] 0,00
BACK RISE -0,50{ -0,50] -0,50] -0,50| -0,50] -0,50] -0,50] -0,50{ -0,50] -0,50
W121 - RIGIT - USED

WAIST -1,25] -1,25[ -1,25[ -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -0,75
INSEAM -1,00] -0,75] -0,75] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50
THIGH 0,00] 0,00[ 0,00 0,00] 0,00] 0,00[ 0,00] 0,00] 0,00 0,00
KNEE -0,25| -0,25] -0,25[ -0,25| -0,25] -0,25] -0,25] -0,25] 0,00] 0,00
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50] -0,50] -0,50| -0,50] -0,25] -0,25] -0,25| -0,25] -0,25
SEAT -0,25| -0,25[ -0,25] 0,00 0,00] 0,00[ 0,00] 0,00] 0,25] 0,25
FRONT RISE | -0,25 -0,25] -0,25] -0,25[ -0,25] -0,25] 0,00] 0,00 0,00] 0,00
FLY OPENING | 0,00] 0,00 0,00[ 0,00[ 0,00] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00
BACK RISE -0,75| -0,75] -0,75] -0,75] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50
W121 - RIGIT - RINSE

WAIST -2,00] -1,75[ -1,50] -1,50] -1,50] -1,50] -1,25] -1,25] -1,25] -1,25
INSEAM -1,25] -1,00[ -1,00] -1,00] -1,00] -1,00[ -1,00] -1,00] -1,00] -1,00
THIGH -0,25] 0,00[ 0,00] 0,00] 0,00] 0,00[ 0,00] 0,00] 0,00] 0,25
KNEE -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,25] -0,25[ -0,25| -0,25] -0,25] -0,25
BOTTOM HEM | -0,50] -0,50] -0,50{ -0,50{ -0,50] -0,50[ -0,50] -0,50| -0,25| -0,25
SEAT 0,00{ 0,00] 0,00 0,00] 0,00] 0,25] 0,25] 0,25] 0,25 0,50
FRONT RISE | -0,25| -0,25] -0,25] -0,25[ -0,25] -0,25] -0,25] -0,25] -0,25] -0,25
FLY OPENING | -0,25 -0,25] -0,25] -0,25] 0,00] 0,00] 0,25] 0,25 0,25] 0,25
BACK RISE -0,75| -0,75] -0,75] -0,75] -0,75] -0,75] -0,75] -0,75] -0,50] -0,50
W121 - RIGIT - FULL USED

WAIST -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -0,75] -0,75[ -0,75] -0,75] -0,75] -0,75
INSEAM -0,50] -0,50] -0,50] -0,25| -0,25] -0,25] -0,25] -0,25] -0,25] 0,00
THIGH 0,00 0,25] 0,25] 0,25] 0,25] 0,25] 0,25] 0,25 0,25 0,25
KNEE 0,00] 0,00[ 0,00 0,00] 0,00] 0,00[ 0,00] 0,00] 0,00 0,00
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25] -0,25
SEAT 0,00 0,25] 0,25] 0,25] 0,25] 0,25 0,50] 0,50 0,50] 0,50
FRONT RISE | -0,25] -0,25] -0,25] -0,25] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00 0,00 0,00
FLY OPENING [ 0,00] 0,00 0,00] 0,00[ 0,00 0,00] 0,00] 0,00 0,00] 0,00
BACK RISE -0,75| -0,75] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50
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Ek-12. Yikama Sonrast Olgiim Sonuglart - Devami
W121 - RIGIT - KEBAP

WAIST -1,00{ -1,00| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50( -0,25
INSEAM -0,25| 0,00{ 0,00 0,00( 0,00| 0,00{ 0,00[ 0,00] 0,00[ 0,00
THIGH 0,00{ 0,00{ 0,00 0,00 0,00| 0,00( 0,25 0,25| 0,25 0,25
KNEE -0,25| -0,25| 0,00 0,00( 0,00| 0,00 0,00( 0,00| 0,00( 0,00
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
SEAT -0,25| 0,00{ 0,00( 0,00{ 0,00| 0,00{ 0,00| 0,00| 0,25 0,25
FRONT RISE -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00 0,00( 0,00| 0,00( 0,00
FLY OPENING 0,00{ 0,00{ 0,00 0,00 0,00| 0,00( 0,00( 0,25| 0,25 0,25
BACK RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25
W121 - STRETCH - FULLUSED

WAIST -1,75| -1,75| -1,75] -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,25| -1,25
INSEAM -1,00{ -1,00| -1,00{ -1,00{ -1,00| -1,00| -1,00| -1,00| -0,75| -0,75
THIGH -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| 0,00 0,00
KNEE -0,75| -0,75|-0.5 | -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50|-0.25 |-0.25 (-0.25 (-0.25 |-0.25 | 0,00| 0,00 0,00
SEAT -1,00|{ -1,00| -1,00{-0.75 |-0.75 |-0.75 |-0.75 |-0.75 | -0,50( 0,00
FRONT RISE -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00| 0,00
BACK RISE -1,00{ -1,00{ -1,00{ -1,00( -1,00| -1,00| -1,00| -1,00| -0,75| -0,75
W121 - STRETCH - KEBAP

WAIST -1,75| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,25
INSEAM -1,00{ -1,00| -1,00{ -1,00( -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50
THIGH -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00| 0,00 0,00
KNEE -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50 -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
BOTTOM HEM | -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00| 0,00
SEAT -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50( -0,25| 0,00 0,00
FRONT RISE -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25 0,00| 0,00 0,00
FLY OPENING | -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00| 0,00
BACK RISE -1,25| -1,25| -1,00{ -1,00( -1,00| -1,00| -1,00| -1,00| -0,75| -0,75
W121 - STRETCH - RESIN

WAIST -0,25| 0,00{ 0,25 0,25/ 0,50| 0,50 0,50 0,50| 0,75 0,00
INSEAM -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00
THIGH 1,00 1,25| 1,50| 1,50| 1,50 1,50| 1,50| 1,50| 1,50 1,50
KNEE 0,50| 0,50| 0,75 0,75 0,75| 0,75 1,00( 1,00| 1,00 1,00
BOTTOM HEM 0,75 0,75| 0,75 0,75 0,75| 0,75 0,75 0,75| 0,75 0,75
SEAT 1,75 1,75 2,00| 2,00{ 2,00{ 2,00 2,00 2,00( 2,25| 2,75
FRONT RISE -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00 0,00
FLY OPENING 0,00{ 0,00{ 0,00 0,00 0,00| 0,00( 0,00( 0,00| 0,00f 0,00
BACK RISE -0,75| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,25
W121 - STRETCH - USED

WAIST -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,25
INSEAM -0,50| -0,50| -0,50{ -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
THIGH 0,50| 0,50| 0,50 0,50 0,50| 0,50 0,50 0,50| 0,50 0,50
KNEE 0,00{ 0,00{ 0,00 0,00 0,00| 0,00( 0,00( 0,00| 0,00f 0,00
BOTTOM HEM 0,00{ 0,00{ 0,00 0,00 0,00| 0,00( 0,00( 0,25| 0,25 0,25
SEAT 0,00| 0,00{ 0,00 0,00 0,25| 0,25 0,25 0,50| 0,75 0,75
FRONT RISE -0,25| -0,25| -0,25| 0,00( 0,00| 0,00{ 0,00( 0,00| 0,00[ 0,00
FLY OPENING 0,00| 0,00{ 0,00 0,25 0,25| 0,25 0,25 0,25| 0,25 0,25
BACK RISE -0,75| -0,75| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50( -0,50
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Ek-13. Yikama Sonrast Olgiim Sonuglart — Devam
W121 - STRETCH - RINSE

WAIST -1,75| -1,75| -1,50( -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,25| -1,25| -0,75
INSEAM -1,00| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
THIGH -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
KNEE -1,00{ -1,00| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50( -0,50
BOTTOM HEM | -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
SEAT -1,50| -1,25| -1,00{ -1,00( -1,00| -1,00| -1,00| -1,00| -0,75| -0,75
FRONT RISE -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00 0,00
FLY OPENING | -0,25| -0,25| 0,00| 0,00( 0,00( 0,00/ 0,00/ 0,00| 0,00{ 0,00
BACK RISE -1,00{ -1,00{ -1,00{ -1,00( -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75
L332 - RIGID - RESIN

WAIST -1,50| -1,25| -1,25| -1,00( -1,00| -1,00{ -1,00{ -1,00| -0,75| -0,50
INSEAM -1,00{ -1,00| -1,00{ -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25
THIGH -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25 0,00| 0,00 0,00
KNEE -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
SEAT -0,25| 0,00{ 0,00 0,00( 0,00| 0,00| 0,00| 0,25| 0,25 0,25
FRONT RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,75| -0,75| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
BACK RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
L332 - RIGID - FULLUSED

WAIST -0,75| -0,50| -0,50( -0,25| -0,25| 0,00 0,00| 0,00| 0,00 0,25
INSEAM -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| 0,00 0,00
THIGH -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00 0,00 0,00| 0,00 0,00
KNEE -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00 0,00
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
SEAT -0,25| 0,00{ 0,00 0,00( 0,00| 0,00[ 0,50 0,50| 0,50 0,50
FRONT RISE -0,50| -0,50| -0,50{ -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,75| -0,75| -0,75| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
BACK RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00 0,00
L332 - RIGID - RINSE

WAIST -1,00| -0,75| -0,75| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50( -0,25| -0,25| 0,00
INSEAM -1,00| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| 0,00 0,25
THIGH -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25
KNEE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BOTTOM HEM | -0,75| -0,75| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
SEAT -0,25| -0,25| -0,25| -0,25 0,00| 0,00 0,00 0,00| 0,00( 0,50
FRONT RISE -0,50| -0,50| -0,50{ -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,75| -0,75| -0,75| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
BACK RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
L332 - RIGID - KEBAP

WAIST -1,50| -1,00| -1,00{ -1,00( -1,00| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50
INSEAM -1,00{ -1,00| -1,00{ -1,00( -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
THIGH -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00
KNEE -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
SEAT -0,25| 0,00{ 0,00 0,00( 0,00| 0,00 0,25 0,25| 0,25 0,50
FRONT RISE -0,50| -0,50| -0,50{ -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
BACK RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25




Ek-14. Yikama Sonrast Olgiim Sonuglar — Devam

L332 - RIGID - USED

WAIST -1,00| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,25
INSEAM -1,00{ -1,00| -1,00{ -1,00{ -1,00| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,25
THIGH -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
KNEE -0,50| -0,50| -0,50( -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25
SEAT 0,00{ 0,00{ 0,00 0,00f 0,00| 0,00{ 0,00[ 0,00| 0,25/ 0,25
FRONT RISE -0,50| -0,50| -0,50{ -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
BACK RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25
L332 - STRETCH - USED

WAIST -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00 0,00 0,00| 0,00( 0,00
INSEAM -1,25| -1,25| -1,00{ -1,00( -1,00| -1,00{ -1,00{ -1,00| -1,00| -1,00
THIGH 0,00| 0,00{ 0,25 0,25 0,25| 0,25 0,25 0,25| 0,50 0,50
KNEE -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00 0,00 0,00| 0,00 0,00
BOTTOM HEM 0,00{ 0,00{ 0,00 0,00 0,00| 0,00{ 0,25 0,25| 0,25 0,25
SEAT -0,25| 0,00{ 0,00 0,00( 0,00| 0,00 0,25 0,25| 0,50 0,50
FRONT RISE -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00| 0,00
BACK RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
L332 - STRETCH - KEBAP

WAIST -1,50| -1,50| -1,00{ -1,00( -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,25
INSEAM -1,50| -1,50| -1,50{ -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,25| -1,00
THIGH -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,25
KNEE -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50( -0,50
BOTTOM HEM | -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
SEAT -1,00{ -1,00| -1,00{ -1,00( -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,25
FRONT RISE -0,75| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
FLY OPENING | -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BACK RISE -1,25| -1,25| -1,00{ -1,00( -1,00| -1,00| -1,00| -1,00| -0,75| -0,75
L332 - STRETCH - FULLUSED

WAIST -0,75| -0,75| -0,75| -0,50( -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25 0,00
INSEAM -1,50| -1,50| -1,25| -1,25| -1,25| -1,00{ -1,00{ -1,00| -1,00| -1,00
THIGH -0,50| -0,50| -0,50( -0,25| -0,25| -0,25| 0,00| 0,00| 0,00 0,25
KNEE -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BOTTOM HEM 0,00{ 0,00{ 0,00 0,00 0,00| 0,00( 0,00( 0,00| 0,25 0,25
SEAT -0,75| -0,50| -0,50( -0,50( -0,25| 0,00 0,00| 0,00| 0,00 0,25
FRONT RISE -0,50| -0,50| -0,50{ -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BACK RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50( -0,50
L332 - STRETCH - RINSE

WAIST -1,00| -0,75| -0,75| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50( -0,25| 0,00 0,00
INSEAM -1,580( -1,25| -1,25( -1,25] -1,25| -1,25| -1,25| -1,25| -1,00( -1,00
THIGH -1,00{ -1,00{ -1,00{ -1,00( -1,00| -1,00| -1,00| -1,00| -0,75| -0,75
KNEE -1,00{ -1,00| -1,00{ -1,00( -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75
BOTTOM HEM | -0,75| -0,75| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50
SEAT -2,00| -1,75| -1,50( -1,50( -1,50| -1,50( -1,50( -1,50| -1,25| -1,00
FRONT RISE -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,50| -0,50| -0,50| -0,50 -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00| 0,00
BACK RISE -1,00{ -1,00{ -1,00{ -1,00( -1,00| -1,00{ -1,00{ -1,00| -1,00( -1,00




Ek-15. Yikama Sonrast Olgiim Sonuglar — Devam
L332 - STRETCH - RESIN

WAIST -0,25| 0,00{ 0,00 0,50/ 0,75| 1,00[ 1,00{ 1,00| 1,00 1,00
INSEAM -1,00{ -1,00| -1,00{ -1,00| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75
THIGH 0,75/ 1,00{ 1,00( 1,00 1,00| 1,00( 1,00( 1,00| 1,25/ 1,50
KNEE 0,25/ 0,25| 0,50 0,50 0,50| 0,50 0,50 0,50| 0,75 0,75
BOTTOM HEM 0,50| 0,50| 0,50 0,50 0,50| 0,50 0,50 0,50| 0,75 0,75
SEAT 1,25 1,25/ 1,50| 1,50 1,50| 1,75| 1,75 1,75 2,00{ 2,00
FRONT RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25
FLY OPENING | -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BACK RISE -0,50| -0,50| -0,50( -0,50( -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50




Ek-16. Sprey Sonrast Olgiim Sonuglar

W121 - RIGIT - USED
WAIST 1,75] -1,50] -1,50] -1,50] -1,50] -1,50] -1,25] -1,25] -1,25] -1,25
INSEAM 1,50 -1,25] -1,25| -1,25] -1,25 -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00
THIGH -0,25] -0,25] 0,25] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00
KNEE -0,50] -0,50] -0,25] -0,25] -0,25| -0,25| -0,25] -0,25] 0,00] 0,00
BOTTOM HEM | -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50
SEAT -0,50] -0,50] 0,25] -0,25| -0,25] -0,25] 0,00] 0,00] 0,00] 0,25
FRONT RISE | -0,25| -0,25] -0,25] -0,25] -0,25| -0,25| -0,25| -0,25] -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,25| -0,25] -0,25] -0,25] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00 0,00] 0,00
BACK RISE | -1,00] -1,00] -0,75] -0,75] -0,75| -0,75| -0,75| -0,75] -0,75| -0,75
W121 - RIGIT - FULL USED

WAIST 1,50] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] 0,75
INSEAM 1,00] -1,00] -0,75] 0,75 -0,75] -0,75] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50
THIGH 0,00 0,00/ 0,00/ 0,00] 0,00 0,00 0,00] 0,00] 0,00] 0,25
KNEE -0,25] -0,25] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00 0,00] 0,00] 0,00
BOTTOM HEM | -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,25] -0,25
SEAT -0,25] 0,00/ 0,00 0,00] 0,00] 0,00 0,25] 0,25 0,25] 0,50
FRONT RISE | -0,25] -0,25] -0,25] -0,25| -0,25| -0,25] -0,25] 0,00] 0,00] 0,00
FLY OPENING | 0,00/ 0,00/ 0,00/ 0,00] 0,00] 0,00 0,00] 0,00] 0,00] 0,00
BACK RISE | -0,75| -0,75 -0,75] -0,75| -0,75| -0,75| -0,50] -0,50| -0,50| -0,50
W121 - STRETCH - FULLUSED

WAIST -2,00] -2,00] -2,00] -2,00] -2,00] -2,00] -2,00] -2,00] -2,00] -2,00
INSEAM 1,50] -1,50] -1,50] -1,50] -1,25 -1,25| -1,25] -1,25] -1,00] -1,00
THIGH -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -0,75| -0,50] -0,50| -0,50
KNEE 1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -0,75| -0,75| -0,75] 0,75 -0,50] -0,50
BOTTOM HEM | -0,75| -0,75] -0,75] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50
SEAT 1,75] -1,75] -1,50] -1,50] -1,50] -1,25] -1,25] -1,00] -1,00] 0,75
FRONT RISE | -0,75] -0,75] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,25] -0,25
FLY OPENING | -0,50] -0,50] -0,50] -0,25] -0,25| -0,25| -0,25] -0,25] 0,00] 0,00
BACK RISE | -1,50| -1,25 -1,25| -1,25| -1,25| -1,25| -1,25| -1,00] -1,00] -1,00
W121 - STRETCH - USED

WAIST 1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00
INSEAM 1,25] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -0,75] 0,75
THIGH -0,25] -0,25] 0,00] 0,00/ 0,00] 0,00] 0,00 0,00] 0,00] 0,00
KNEE -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50| -0,50] -0,25] -0,25| -0,25[ -0,25
BOTTOM HEM | -0,50] -0,50] -0,25] -0,25] -0,25| -0,25| -0,25] -0,25] 0,00] 0,00
SEAT -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,25| -0,25] 0,00] 0,00
FRONT RISE | -0,50] -0,50] -0,25] -0,25] -0,25| -0,25] -0,25| -0,25] -0,25] -0,25
FLY OPENING | -0,25| -0,25] -0,25] -0,25] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00
BACK RISE | -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -0,75| -0,75] -0,75| -0,75
L332 - RIGID - FULLUSED

WAIST -1,00] -0,75] -0,75] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,25] -0,25
INSEAM -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -1,00] -0,75| -0,50] -0,50| -0,50
THIGH -0,50] -0,50] 0,50] 0,25 -0,25| -0,25] -0,25| -0,25| -0,25] 0,00
KNEE -0,25| -0,25] -0,25] -0,25] -0,25| -0,25| -0,25] -0,25| -0,25| 0,25
BOTTOM HEM | -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50
SEAT -0,25] -0,25] 0,00] 0,00] 0,00] 0,00 0,00] 0,25] 0,25] 0,25
FRONT RISE | -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,25] -0,25
FLY OPENING | -0,75] -0,75] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,25] -0,25
BACK RISE | -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,50] -0,25] -0,25] -0,25] -0,25
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Ek-17. Sprey Sonrast Olgiim Sonuglari-Devami

L332 - RIGID - USED

WAIST -1,25| -1,25| -1,25| -1,00| -1,00| -1,00 -0,75| -0,75| -0,50( -0,50
INSEAM -1,560{ -1,50| -1,560| -1,50| -1,25| -1,25| -1,25| -1,00| -0,50( -0,50
THIGH -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50( -0,50
KNEE -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BOTTOM HEM | -0,75[ -0,75| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50 -0,50( -0,50| -0,50
SEAT -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00( 0,00
FRONT RISE | -0,50[ -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25 -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,75[ -0,75| -0,50 -0,50| -0,50| -0,50| -0,50 -0,50( -0,25| -0,25
BACK RISE -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,50( -0,50
L332 - STRETCH - USED

WAIST -1,00{ -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50
INSEAM -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50| -1,50( -1,50
THIGH -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00{ 0,00| 0,00( 0,00
KNEE -0,50| -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25
BOTTOM HEM | -0,50 -0,50| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| 0,00( 0,00| 0,00
SEAT -0,25| -0,25| 0,00| 0,00 0,00/ 0,00({ 0,00{ 0,00| 0,25 0,25
FRONT RISE | -0,50[ -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50 -0,25 -0,25| -0,25
FLY OPENING | -0,50 -0,50| -0,50 -0,50| -0,50| -0,50| -0,50 -0,50( -0,50| -0,25
BACK RISE -1,00{ -1,00| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50( -0,50
L332 - STRETCH - FULLUSED

WAIST -1,25| -1,00| -1,00| -1,00| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50
INSEAM -1,50( -1,50( -1,50| -1,50| -1,50( -1,25[ -1,25 -1,25 -1,25| -1,25
THIGH -1,00{ -1,00| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50( -0,50| -0,25| 0,00( 0,00
KNEE -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50| -0,25| -0,25
BOTTOM HEM | -0,25[ -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25| -0,25 -0,25| -0,25
SEAT -1,00{ -1,00| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50| -0,25| -0,25[ 0,00
FRONT RISE | -0,75[ -0,75| -0,75| -0,50| -0,50( -0,50| -0,50 -0,50( -0,50| -0,50
FLY OPENING | -0,50 -0,50| -0,50 -0,50| -0,25| -0,25| -0,25 -0,25 -0,25| -0,25
BACK RISE -1,00{ -1,00| -0,75| -0,75| -0,75| -0,75| -0,50| -0,50| -0,50( -0,50
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