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ONSOZ

Tiirkiye gémleklik kumas iiretimi diinyada énemli bir yer tutmaktadir. Oyle
ki 1950’den sonra iplik ve kumas 1970 de ise hazir giyim iirlinleri ihra¢ eden ve
bugiin, diinyada 6nemli tekstil ve konfeksiyon iireticileri arasinda yer alan bir iilke

haline gelmistir.

Meslegim geregi olarak ben de koleksiyonlarimda siirekli kullandigim
gomleklik kumasin, tarihgesini, iretimini, analizlerini, kullanilan kumasglarin tiirlerini
mamiilden gomlek haline gelene kadar uzanan iiretim siirecini aragtirip sizlere

aktarmak istedim.

2 yillik yiiksek lisans egitimim boyunca desteklerini esirgemeyen Halig
Universitesi Tekstil ve Moda Tasarim1 Béliim Baskani ve Dekanimiz Prof. Dr. Esin
Sarioglu ve tez danismanim Yrd. Dog. Dr. Altan Oran’a, ayn1 zamanda her konuda

bana yol gosteren Ars.Gor.Sultan Erdogan’a ve Nodesa Tekstil ‘e tesekkiir ederim.

Son olarak; daima yanimda olan desteklerini esirgemeyen sevgili aileme, ve

esime tesekkiirli bir borg bilirim.

Ceyhan GAFUROGULLARI YANIK
Mayis,2010
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OZET

“Erkek gomlek {iretimi tasarim islem basamaklar1 analiz ve profil
aragtirmalar’’’ adli yiiksek lisans tezinin baslangicinda kumasin tarihgesini ve
giinimiize kadar nasil geldigine ve Tirkiye’de ki iiretimi hakkinda bilgi
verilmektedir. Daha sonra gémlegin tarihgesi tiirleri, iiretimi ve {iretim basamaklari
yer almaktadir.

Son boliimde ise ornek olarak aldigimiz safari gomlegin modeli tasarim
uygulamasi sablon hazirlig1 ve analizlerle desteklenmistir.

Bu tez ¢alismasinin amaci; tekstil sektoriinde onemi hizla artmakta olan
gomlek tliretimini
tanitmak, kullanilan kumaslar1 incelemek, ele alinan 6rnek gémlek tiiriinlin elimize

ulasana kadar gecirdigi evreleri incelemektir daha kapsamli bilgilere ulagmaktir.
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SUMMARY

In this summary, it is explaning the master report of.the mens sweat shirt and, the
history of it, till this date and the production of sweat shirt cloth.in the mean time, it
is showing the production levels, containing the analyst and production of mens
sweat shirt. Later on, it is reporting the production levels and the history of mens
sweat shirt.In the last section. it is showing the analyst and the production levels of
safari mens sweat shirt. As a result of this master report is covering the production
levels of sample mens sweat shirt up to this date and the production technology of

mens sweat shirt cloth.

Key words: production,analyst,mens sweat shirt,cloth



1. GIRIS

Damitilmis zevkin ve statlinlin simgesi olarak taninan gomlek, kadinindan
erkegine, sanat¢isindan sokaktaki insanina kadar toplumun hemen her kesiminden ve
her yastan insana ulasan popiiler bir giyim malzemesi.

Moda yazar1 Carol Conop, is adaminin kariyeri boyunca ortalama 500 adet
gomlek satin aldigint ve bu is i¢in 20 bin dolardan fazla para harcadigini soyliiyor.
"Giyim stiliniz ne kadar rafine ise, is hayatinda basarili olmaniz o kadar miimkiin. Ne
kadar zevkli giyinirseniz, o kadar giigliisiiniiz," diyor Conop ve soOyle siirdiiriiyor:
"Dikkatli bir gdbmlek ve kravat se¢imi, kendinize ve detaylara karsi ne kadar hassas
oldugunuzun isaretidir. Bu anlamiyla giyiminiz, kisiliginizi ele veren en Onemli
Olciittlir." Zevkli bir gémlek sec¢imiyle, bulundugunuz her ortamda hayranlik
uyandirabilirsiniz.

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

diizeyine erigmistir.



2. KUMASIN TANIMI

Giyinmek insanin temel ihtiyaclarindandur. ilk olarak kumas iiretimi keten ile
baslanmistir. Daha sonrasinda yiin kullanilmaya baslanmigtir. Daha sonralari
pamuklu kumaslar yaygimlagmistir. Bu sayilanlara ipe8i eklemek yanlis
olmayacaktir.

XVII. yiizyilda Fransa'da, sonra Ingiltere'de merinos yiiniiyle imal edilen
kumaslar yayildi. Pamuk ise baglangicta Kuzey Amerika'da XVII. yiizyildan beri
ekiliyordu. Fakat digerlerinin aksine ipek daha yavas bir yayilim gostermistir. Genel
olarak liikks semboliiydii ipek. Baslica olarak Lyon de ipek tiretimine baglandi. Kumasg
dokuma veya 6rme metodu ile tiretilir.

Dokumada genel prensip atki ve orgiilerin birbirinin igerisinden ge¢cmesidir.
Bu alanda yapilmis en biiyiik yenilik Leonardo da Vinci'nin icadi (1490), olan
mekigin kullanilmasiydi. Bu metot da atki iplikleri mekik igindeki bir cubuk
tizerinde sarithdir. Zincir belirli araliklarda ipliklerin yerini degistirip iplikleri
birbirlerinden uzaklagtiklarinda, dokumaci agilan kanala bir kenarindan diger
kenarina mekigi gegirir. Daha sonra iplikler tersi yonde birbirinden uzaklasir.
Dokumaci yeniden mekigi bir uctan diger kenara kadar gecirir. Bu islem siirekli

1
devam eder.

! Erigim; http://tr.wikipedia.org/wiki/Kuma%C5%9F (15 Kasim 2009)




3. TURKIYE’DE iLK KUMASLAR VE KULLANIMLARI

1998 yilinda, Corum Bélgesi’nde Ankara Universitesi, Dil ve Tarih-Cografya
Fakiiltesi, Arkeoloji Boliimii, Protohistorya ve On asya Arkeolojisi Anabilim Dali
Ogretim iiyelerinden Dog. Dr. Tung Sipahi ve Dog. Dr. Tayfun Yildirim tarafindan
gerceklestirilen yiizey arastirmalarinda, M.O. 3. Binin son ceyregine tarihlendirilen
bir yerlesim yeri dis1 mezarlik alan1 kesfedilmistir. Mezarlik alanindaki kazilar 2003
yilindan bu yana Corum Miizesi Miidiirliigli tarafindan Dog. Dr. Tayfun Yildirim’in
bilimsel bagkanliginda siirdiiriilmektedir. Mezarlik alani, Ugurludag il¢esi’ne baglh
Resuloglu (Kaleboynu) Koyii'niin kus ugumu 900 m kuzeybatisinda, Araclar (Keseli
Pinar) mevkii olarak adlandirilan yiiksek bir sirt iizerindedir. Sirtin hemen
giineydogu, kuzey ve kuzeybatisinda yer alan ii¢ hoyiik, ylizey seramigine gore
mezarlarin ait oldugu yerlesimleri olusturmaktadir. Hatti kiiltiir bolgesinde yer alan
Resuloglu, giineyindeki Delice Cay1 vadisine ve kuzeybatisindaki Kizilirmak’a
uzanan yollara hakim bir noktada, ¢evredeki 6nemli Eski Tun¢ Cag1 yerlesimlerinin
varligina igaret etmektedir.(Harita 1)

Mezarlik alani giineydogu ve kuzeybati hdyiiklerinin arasinda, kuzeyden
giineye dogru algalan egimli bir arazide yer almaktadir. Arazinin topografyasina
bagli olarak mezarlarin toprak seviyesinden itibaren derinlikleri 130 c¢m ile 220 cm
arasinda degismektedir. Mezarlarin bir kism1 yassi andezit veya kalker bloklardan
yapilmis tas sandik mezar tipinde, digerleri kiip ve ¢dmlek mezar seklindedir.(sekil -
1)Yetigkinler ¢ogunlukla kiip ve tas sandik mezarlara, ¢ocuklar orta boydaki kiip
mezarlara, bebekler ve yeni doganlar ¢cdmlek mezarlara gdmiilmiistiir. Iskeletlerin
bliyiilk c¢ogunlugu mezarlara hoker ya da nim-hoker tarzda yerlestirilmistir.
Mezarlarda tam bir yon birliginden s6z edilmemekle birlikte, bir kismimin dogu
batiya da giineydogu-kuzeybat1 yoniinde yerlestirildikleri anlagilmaktadir. Resuloglu
sakinlerinin 6liimden sonrasina ait inanglarini ortaya koyan ve ¢ogunlugunu giinliik
islerde kullanilan esyalarin olusturdugu oOlii hediyeleri, pismis topraktan ve
madendendir. Bunlarla birlikte tas, akik, uzonit, frit ve fayanstan yapilmis siis
esyalari ele gegmistir .Olii hediyeleri cogunlukla mezarlarin igine, nadir olarak mezar
disina, kapak taslarinin hemen yanina birakilmistir. Baz1 mezarlarin kapak taslarinin
yanina birakilan sigir bast ve ayaklarinin, 6lii yemegi ile ilgili uygulama oldugu

anlasilmaktadir.



Olii hediyelerinin bir kismimi olusturan monokrom, el yapimi seramik, Kizilirmak ile
Yesilirmak arasindaki sahada M.O. 3. Binin son ceyreginde yaygin bir sekilde
kullanilan 6rneklerden farksizdir. Madeni 6li hediyelerinin biiyiik ¢ogunlugu, Orta
Anadolu’nun kuzeyinde, Eski Tun¢ Cagi’nin sonlarina tarihlendirilen, yerlesim yeri
ici ve dis1 mezarliklarda bulunanlarin tam paralelleridir. Mezarlarda ele gecen
madeni esyalarin ¢cogunlugunu silah, kap kacak ve siis esyasi olusturmaktadir. M.28
ve M.108 no.lu mezarlara birakilan bronzdan yapilmis kap kacak, silah ve siis
esyalar1 lizerinde kumas izleri ve kalintilar1 tespit edilmistir. (sekil 2).Bunlar
arasindan, M.28 no.lu tas sandik mezara ait 6li hediyeleri igersinde yer alan bronz
bir hanger iizerindeki, kismen korunmus kumas kalintisindan kopan kiiciik bir

parcanin incelemesi yapilmistir(sekil 3). Madeni 6li hediyelerinin paralelleri Alaca

Hoytik, Kalinkaya, Eskiyapar, Yenihayat, Oymaaga¢ ve Balibag kazilarinda agiga

Harita: 1. Corum-Resuloglu Eski Tun¢ Cag1 Mezarhigi’nda Kumas Kullanimina

[liskin Yeni Bulgular

Kaynak: http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (16 Kasim 2009)

2 Ozlem Tiitiinciiler, “Corum Resuloglu Eski Tun¢ Cag1 Mezarhg’'nda Kumas Kullanimina
Iliskin Yeni Bulgular” hakemli dergi makalesi, 2006, s.139
Erisim; http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (16 Kasim 2009)




Sekil: 3.1.Comlek seklinde mezarlar

Kaynak: http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (16 Kasim 2009)




Sekil: 3.2. M.28 ve M.108 nolu mezarlardaki kumas izli madeni mezar hediyeleri.

Kaynak: http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (16 Kasim 2009)

3.1. IIk Kumas Orneklerinin Bulundugu Mezar

M.28 no.lu tas sandik mezar, 2003 yil1 kaz1 mevsiminde, B alaninda aciga
cikarilmistir. (sekil 4). Mezar, bir sonraki seviyeye ait M.26 no.lu kiip mezarin tam
altindadir. M.26 no.lu mezar kiipli, M.28 no.lu tas sandik mezarin kapagi agilarak,
icine egimli bir sekilde yerlestirilmistir. Dolayisiyla, {ist {iste gdmii islemi sirasinda
tag sandik mezara konulmus yetiskinin belden asagisina ait kemikleri pelvis, femur,
mezar disina c¢ikartilmistir. Mezarin giiney duvarinin bitisiginde ayni iskeletin ayak
kemigi tibia ele gecmistir. 155 x 88 cm Olglisiindeki tas sandik mezarin taban
derinligi 45 cm’dir. Yiiziikoyun yatirilmis iskeletin bas1 dogu, ayaklar1 bati yoniinde
uzatilmistir. Iskeletin yiizii kuzeye doniiktiir. Iskelet yetiskin bir erkege aittir.
Kafatasinin bir bolimii kismen ezilmistir. Boyun omurlar1 cervical vertebra,

kopriiciik kemikleri clavicle, kaburgalarin bir kismi, sol iist kol humerus, sol ulna ve



radius, sol bilek kemikleri scaphoid, el tarak kemikleri metacarpale, parmak
kemikleri phalange ve sol ayak kemikleri tibia ve fibula saglamdir. iskeletin sol
kiirek kemigi iizerinde bronzdan iri bir igne, kol hizasinda kuzey duvara yakin bir
yerde mezar tabaninin iizerinde sap delikli bir balta ve lizerinde kumas parcasi
bulunan bir hanger ele gecmistir. Bunlardan baska iskeletin baginin hemen
giineydogusuna kirmizi astarli bir vazo ile siyah astarli bir fincan birakilmistir.
Ayrica iskeletin sirt kismina yaslanmis kursundan bir vazo ile 6zel suretle biikiilmiis
metal bir tava agiga c¢ikarilmistir. Metal tavanin iizerinde de kumas izleri
gbzlenmektedir. Iskeletin boynunda fayans ve fritten yapilmis kolye taneleri ele

gecmistir. 3

-|HI|IIH-II'H,||J'H-
Sekil: 3.3 M.28 mezarindan kumasa sarili hanger.

Kaynak: http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (12 Aralik 2010)

3 Ozlem Tiitiinciiler, “Corum Resuloglu Eski Tun¢ Cag1 Mezarhg’'nda Kumas Kullanimina
iliskin Yeni Bulgular” hakemli dergi makalesi, 2006, s.139-140
Erisim; http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (12 Aralik 2009)
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Sekil: 3.4. M.28 mezar1 ve mezar hediyeleri.

Kaynak:_http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (12 Aralik 2009)

3.2. Hancer Uzerinden Alinan Kumas Numunesinin Teknik Ozellikleri

M.28 no.lu mezara ait hangerin gévdesi lizerinde kenar kismindan, 1.13
(¢c6zgii uzunlugu) x 1 (atk1 uzunlugu) cm olgiilerindeki, 0.30 cm’lik kismi katli ufak
bir parca kavlamistir. Parca iistiinde gerceklestirilen kimyasal analizde 6zellikle bakir
(% 36), demir (% 0,2698), kursun (% 0,2016) ve kalay (% 0,0183) birlesimleri ile
kumasin kendi yapisal oOzelliklerini yitirerek “Yalanct Olusum” a doniistiigi
belirlenmistir. Kumas yiizeyi, metal korozyonlasmasindan dolay1 metalik yesil renkte
goriinmesine karsin, atki-¢ozgii iplerinin kesistigi koselerde agik kahverengi (bej)
secilebilmektedir. Parganin kimyasinda Molybdenum (% 0,7294) maddesine
rastlanmasi, dokumada kullanilan iplerin kahverengi tonlarda boyandigini ortaya
koymaktadir. Kumas parcasindan aliman 1 mm’lik ipligin elektron mikroskop altinda
incelenmesi sonucunda bitkisel lif dokusuna sahip oldugu tespit edilmistir. Iplik

mikroskop altinda birka¢ bin defa biiyiitiildiiglinde, dokusunun, keten lifinin



karakteristik goriintiisii olan poligon sekli ile eslestigi belirlenmistir. Bu sonug
kumasin keten ipliklerle dokundugunu gostermektedir (sekil5).Resuloglu mezarlarina
Oli hediyesi olarak birakilan agirsaklar, iplerin agirsakli iglerle egrildiklerini
gostermeleri agisindan dnemlidir. Iplerin biikiimii S bi¢imindedir. Ipler, ig sag yone
dondiiriilerek egrilmistir. Iplerin kalmliklar1 1.00 mm- 0.40 mm arasinda
degismektedir. Ipler, iki sicimin birbirinin etrafinda dolandirilmasiyla iki kat
biiklilmiistiir. Hanger {iizerindeki kumas kalintis1 ve izi, hangerin govdesini
kaplamaktadir. Hangerin bir yliziinde kumasin iist {iste gelmis olmasi, silahin
sarilarak mezara birakildigini ortaya koymaktadir. Bez kumas, hangerin sap kismi
acikta birakilacak sekilde sarilmistir. Kumasin atki ve ¢ozgii kenarlari korunmustur
(sekil 6). Ozellikle bir kenar1, hangerin gévde ve sapinin birlestigi yerde net olarak
gorilmektedir. Kumasin kenarindan ¢ozgii ipliklerinin ve atki ipliklerinin ayrimi
yapilabilmektedir. Hangerin yiizeyinde 26-44 dokuma sira sayilabilmistir incelenmek
tizere alman pargada, 11 ¢ozgii ipi, 6 atki ipi vardir. Cozgii ipi olarak kullanilan
iplerin kalinliklar1 1.00 ile 0.60 mm; atki ipi olarak kullanilan iplerin kalinliklar1 0.90
ile 0.40 mm kalinliktadir. Buna gore ¢ozgii ipleri atki iplerinden daha kalindir.
Ozellikle atki iplerinde acilma gozlenmektedir. Cozgii ipleri dokuma tezgahina,
uclarina baglanan agirliklar sayesinde gerdirilerek yerlestirilir. Bundan dolay1 ¢ozgii,
sik1 egrilmis saglam iplerden olusmalidir. Atki ipleri ise ¢ozgiilerin arasindan
gecirildiginden ¢ozgii ipi kadar saglam olmalarina gerek yoktur. Atkida kullanilan ip
cOzgiiye gore daha gevsek egrildiginden zamanla ¢oziilme yapabilmektedir. Atki
yuvast (gozii), cozgiilerin tezgaha bir 6n bir arka dizimi ile agcilmistir. Bu diizen, bir
¢cozgii bir atki gelecek sekilde dokumada “Bezayag1” olarak adlandirilan diiz deseni
olusturmustur. Dokuma teknigi, kumasin, bu donemde bdlgede yaygin olarak
kullanilan, ¢6zgii agirlikli dikey dokuma tezgahinda dokundugunu gostermektedir.
Kumagsin, iplerdeki bozulmaya ve ip kalinliklarindaki farkliliga ragmen, siki ve
kaliteli bir sekilde dokunmus oldugu anlasilmaktadir. Hanger tizerindeki dokuma
disinda, aynt mezarda, iskeletin sirt kismina dayanmis bir metal tava iizerinde
gorilen kumas izleri, ip inceligi ve atki iplerindeki aralikli dokuma agisindan
farklidir. Buluntu durumundan dolay1 tava iizerindeki kumas izi Olii elbisesine ait
olmalidir. Ayn1 mezarda bulunan her iki kumas birbirleriyle karsilastirildiginda,
hangerin sarildigi kumasin giindelik islerde kullanilmak {izere dokunmus oldugu

anlasilmaktadir. Resuloglu’ndaki baska bir mezarda iskeletin {izerinde bulunan
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boyunluk (tork) ve bilezik lizerindeki kumas iz ve kalintilari, M.28 deki hangerin
tizerindeki kumasin dokumasindan farkli olup tava {lizerindeki izlerle benzerlik
gostermektedir. Bu durum, 6lii giysisi ya da kefeni ile metallerin sarildigi kumaglarin
farkli incelikteki ipler ve dokuma dokusundan kaynaklanan kalite-bi¢cim farkliligini

ortaya koymaktadir. Diger bir deyisle bolge insan1 kullanim amacina yonelik olarak

-

farkli kumaslar dokunmustur. *

m

Sekil: 3.5. Keten ipinin mikrofotografi. Sekil: 3.6. Bronz hangerden kopan kumas
pargasi

Kaynak: http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (12 Aralik 2009)

3.3. Anadolu Yerlesimlerinde Ele Gecen Diger Kumas Ornekleri ve

Karsilastirma

Anadolu’da, bugiline kadar yapilan arkeolojik kazilar sonucunda, en erken
dokuma izlerine Cayonii’nde (M.O. 6650-6350) karaca boynuzundan
sekillendirilmis orak sapi iizerinde rastlanmistir. Dokuma kalitesi iyi olan kumas
ketendir. Izler incelendiginde kumasin diiz, ince ve seyrek dokundugu gériilmektedir.
Catalhdyiik’te (yak. M.O. 5950-5880) cok sayida egrilmis ip, dokunmus kumas ele
geemistir. Catalhdylik Tapmak VI.1’de bulunan sira dist bir mezarda beyin,
kafatasindan ¢ikarilmis ve yerine ince dokunmus bir kumas topag yerlestirilmistir.
Biiyiik, tek renkli fitilli dokuma pargasi iizerinde bir biye pargasina rastlanmistir. Ust
tabakadaki yapinin yangin gecirmesi sonucunda kumas komiirlesmistir. Tapinak

VI.A.5’teki gomiilerde, kumas seritler, kumasa sarilan kemik yiginlarini1 baglamak

4 Ozlem Tiitiinciiler, “Corum Resuloglu Eski Tun¢ Cag1 Mezarhg’'nda Kumas Kullanimina
iliskin Yeni Bulgular” hakemli dergi makalesi, 2006, s.140-141
Erisim; http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (12 Aralik 2009)
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icin kullanilmistir; fitilli dokunmus yiinlii kumas, bir tapinaktaki gémiilerden birinin
uzun kemiklerinden birini 6rtmektedir. Diiz, ince dokunmus bu kumasin yani sira
oldukca aralikli atkilar1 nedeniyle sal benzeri dokumalar ve diigiimlerle balik ag1
dokusu olusturulmus parcalar da bulunmaktadir. VI.A.25’te gdmiilii geng bir kadinin
tizerinde uclarinda agirlik olarak bakir tiipler sallanan sacakli bir etek bulunmustur.
Ince dokunmus kumas parcalarinda, biiyiik bir teknik ustalik goriiliir. Bir kumas
pargasi dikilerek onarilmistir. Dikis oldukca kaba oldugundan dikili kenar agikca
gorilmektedir. Cogunda, kumas ve benzeri malzemenin iskeletlerin altinda
korunabilmis olmasindan, iskeletlerin ancak tamamen ya da iyice kuruduktan sonra
gomiildiigli anlagilmaktadir. Kumas veya hayvan derilerine sarilmig, deri sirimlar
veya liflerden iiretilmis iplerle baglanmis iskeletler platformlarin altina gomiilmiistiir.
Tim kumasglar komiirlesmis oldugundan renklere dair bir ize rastlanamamustir.
Sadece kirilmis birka¢ boncuk iginde kirmizi iplik izleri tespit edilebilmistir.
Kurugay 6A ve 6. yap1 katlarindaki (M.O. 3620-3350) ¢émlek mezarlarmin birinde,
kemiklere yapisik durumda bir kumas pargasi bulunmustur. Kumas pargasi oliilerin
kumasa sarilarak gomildiiklerini ortaya koymustur. Alisar’da L4.e.x14 no.lu
mezarda (M.O. 4. Binin sonu) birka¢ adet fitilli dokumaya sahip kumas parcasi
bulunmustur. Oliiniin altina serilen bez mi yoksa kefen mi oldugu konusunda bir
yorumda bulunmak su an i¢in miimkiin degildir. M.O. 3. Bine ait, dzellikle son
yillarda gerceklestirilen kazilar neticesinde, Orta Anadolu’nun kuzeyindeki
mezarlarda bulunan kumas parcalarmin sayisinda artis goriilmektedir. Ikiztepe’de
(ETC 1I, M.O. 2800- 2400) Tepe I’de “D” agmasmin D-1/IV- 10 plan karesine
rastlayan kuzey duvarinin 22.95 m. yiiksekliginde yer alan, yangin gecirmis bir
yapinin bastirilmig toprak tabani {izerinde toplu bir buluntu grubunda yer alan hanger
ile mizrak ucu, delici, balta ve masa bi¢cimli aletin iizerinde dokuma kalintilarina
rastlanmustir. Dokumalarin bitkisel liflerden oldugu Prof. Dr. Onder Bilgi tarafindan
ifade edilmistir.

Tekekdy’de mezarda (M.O. 3. Bin) iist kol kemigi (humerus ) iizerinde
bulunmus olan kamada seyrek dokunmus kumas izi tespit edilmistir. Kumas izi,
kamanin kemik {istiinde kalan yiiziindedir. Izlerin konumu, 6liiniin kumasa sarilarak
gomiildiigiinii gostermektedir. Alaca Hoyiik, M.C mezarinda (M.O. 3. Bin son
ceyregi bakir kama lizerinde dokuma izleri goriilmiistiir. M.A mezarinda da dokuma

parcasinin  bulundugu hafiri tarafindan bildirilmistir. Oymaagag’ta ¢alparalar



12

tizerinde de kumas izlerinin olduguna iliskin bilgi Do¢. Dr. Tayfun Yildirim
tarafindan  verilmigtir. Kumas pargalart ve izlerinin yayinlanan resimleri
incelendiginde, ilk drneklerden itibaren fitilli, diiz, sik, seyrek dokumalarin yapildig
goriilmektedir. Ikiztepe’deki kumas parcalariim dokumasi, Resuloglu’ndaki hancer
tizerindeki kumagin basit ve stk dokumasiyla benzerlik gdosterirken; Tekekdy’de
kama iizerindeki kumas izi de Resuloglu’ndaki tava iizerindeki seyrek ve ince
dokuma izi ile benzer niteliktedir. Bu ¢aga ait elimizde az sayida 6rnek bulunmakla
birlikte, mezarlarda ele gecen kumas kalintilari, oliilere giydirilen giysiler ig¢in
dokunan kumasglarla, silahlarin sarildigi bezlerin birbirlerinden farkli dokuda
dokundugu hakkinda fikir verebilmektedir.

Anadolu'nun M.O. 2. Bine tarihlenen kumas o6rneklerinden biri
Acemhdyiik’ten yangin gegirmis saraym bir odasinin tabaninda (M.O. 19-18.yy),
digeri Ortakdy’den(28) “B” binasinin depo yapisindaki kiiplerin birisinin omzunda
(M.O. 14. yy) ele ge¢mistir. Acemhdyiik drnekleri kiigiik parcalar halinde olup beyaz
renkte kumagin bir yiiziine altin iplikle koyu ve acik mavi renkli fayans boncuklar
islenmistir. Parcalarin isli olmasi ithal edilmis pahali kumaslardan birine ait
oldugunu diisiindiirtmektedir. Ortakdy’deki 6rnek ise hem keten lifi olmas1 hem de
dokuma sekli bakimindan, Tekekdy’deki kama iizerindeki ize ve Resuloglu’ndaki
tava lzerindeki izle benzerliginden, Eski Tun¢ Cagi Orneklerinin devami
niteligindedir.Anadolu’da daha sonraki doneme ait kumas kullanimina iliskin zengin
veriler Frigya Gordion, Lidya — Sardis ve Ge¢ Hitit Kargamis kazilarindan da

belgelenmektedir.’

> Ozlem Tiitiinciiler, “Corum Resuloglu Eski Tun¢ Cag1 Mezarhgr’nda Kumas Kullanimina
fliskin Yeni Bulgular” hakemli dergi makalesi, 2006, s.142-143
Erisim; http://dergiler.ankara.edu.tr/dergiler/14/720/9110.pdf (12 Aralik 2009)
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4. TURKIYE’DE KUMAS URETIMI

Cumbhuriyetten sonraki donemde pamuk iiretip ihra¢ eden, buna karsin iplik
kumas ve giysi ithal eden Tiirkiye,1950°den sonra iplik ve kumas, 1970’lerin
basindan itibaren ise hazir giyim {riinleri ihra¢ eden ve bugiin, diinyada onemli
tekstil ve konfeksiyon tireticileri arasinda yer alan bir tilke konumuna gelmistir.

Tiirkiye’de hazir giyim sanayinin gelisimi tekstil sanayinin gelisimini de
beraberinde getirmistir. Bugiin, tekstil sanayi, i¢ piyasanin ihtiyacini 6nemli oranda
karsilamanin yani sira, ihracatta da bliyiik gelismeler kaydetmistir. Kumas sanayi bir
taraftan, sahip oldugu istihdam kapasitesi ve ihracat potansiyel ile, diger taraftan da
ihracatin lokomotifi durumundaki hazir giyim sanayinin taleplerine cevap vermesi
nedeniyle tekstil sanayinin onemli alt sektorlerinden biri durumundadir. 2004 yili
itibartyla sektoriin imalat sanayi iiretimi igindeki pay1 % 11 -civarinda
gerceklesmistir. 2005 yili imalat sanayi igerisindeki payin da yaklasik %10,4 olmasi
beklenmektedir.

Tiirkiye’de tretilen kumaslarin ¢ok biiyiik bir kismini pamuklu ve suni
sentetik dokuma kumaglar olusturmaktadir. DPT’nin 2004 yili verilerine gore
pamuklu dokuma kumas iiretimi yaklasik 1,7 milyar metre, suni sentetik dokuma
kumas iiretimi 658 milyon metre yiinlii dokuma kumag iiretimi 57 milyon metre
olarak gerceklesmistir. 2005 yilinda {iretimin pamuklu dokumalarda 1,65 milyar
metre, suni sentetik dokumalarda 688 milyon metre ve yiinlii dokumalarda 63 milyon
metre dolayinda gergeklestigi tahmin DIE’nin 2002 yili Genel Sanayi ve Isyeri
Sayimi verilerine gore Tiirkiye’de kumas iiretimi yapan 7.744 firma bulunmaktadir.
Tirkiye diinya pamuklu dokuma sektoriinde, mekikli-mekiksiz tezgah kapasitesinden
yaklasik %2.5 pay almaktir. Atki atma sistemine gore, bu tezgahlarin %84'i rapier ve
projektilli, %16'st da hava jetlidir. Tiirkiye’nin pamuklu dokuma endiistrisine
bakildiginda, ¢ogunlugu entegre olan biiyiik firmalardan ve entegre olmayan kiigiik
orta Olgekli aile sirketlerinden olustugu goriiliir.®

Tiirk pamuklu sektoriine yon veren 41 biiylik sirket, 8.220 tezgah ile Tiirkiye
kapasitesinin %355 ine sahiptir. Bu tezgahlarin %21°1 5 yasinda veya altindadir. 20

6 Umit Sevim, Oguz Kuyumcu, T.C. Basbakanlik Dis Ticaret Miistesarligi Thracat: Gelistirme Etiid
Merkezi, “Kumas Sanayi “ 2007, s.3-4
Erisim; http://avrupadanismanlik.net/pdf/kumas.pdf (5 Ocak 2010)
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yas ve daha eski tezgahlarin pay1r ise %61'dir. Bu tabloya goére pamuklu dokuma
sektoriiniin, genel olarak eski bir teknolojiye sahip oldugu sdylenebilir.

Pamuklu sektorii, hammadde ihtiyacinin biiyiikk bir bolimiinii yurtiginden
karsilamaktadir.  Tiirkiye, diinyanin sayili pamuk iireticilerinden olup iiretim
sirlamasinda yedincidir. 2005/2006 sezonu iiretimi gecen doneme oranla %11
azalarak 800 bin ton civarinda gergeklesmistir. Diger taraftan, Tiirkiye’de iiretilen
tekstillerin biiyilk ¢cogunlugunu pamuklu iiriinlerin olusturmasi, i¢ iiretimin ihtiyaci
karsilayamamasina yol a¢mustir.

2005/2006 sezonunda 1,45 milyon ton pamuk tiiketimiyle diinya
siralamasinda 4. sirada yer almistir.Bu nedenle Tiirkiye net pamuk ithalatgisi
durumuna gelmistir. Pamuklu dokuma sektdriinden sonra en dnemli iiretim, suni
sentetik dokuma sektoriinde yapilmaktadir. Dokuma kumaslar agirlikli olarak giyim
sanayinde ve dosemelikte, ¢6zgiilii 6rme kumaslar ise mefrusatta (masa Ortiisii ve
perde) kullanilmaktadir.  Suni-sentetik sektoriinde, iriinler polyester filament
agirliklt olup, bunu naylon ve viskon filament esash iiriinler takip etmektedir.
Sunisentetik dokuma sektoriinde, organize fabrikalar genellikle terbiye ile
entegredir(% 60).

Bu entegrasyonun derecesi ¢ozgiilii 6rmede daha az olup, %25 civarindadir.
Tiirkiye'de suni sentetik dokuma kumas tireten yaklasik 7.000 tezgah oldugu tahmin
edilmektedir. Bu rakam ¢6zgiilii 6rmede yaklasik 800900 arasindadir. Her iki sanayide
de makinelerin ¢gogunlugu 10 yasin altinda olup, makine parki Avrupa’dakinden daha
genctir. Bununla beraber, 6nemli rakiplerden biri olan Cin, daha geng¢ bir makine
parkina sahiptir. Sektoriin, rakiplerine gore 6zellikle Avrupa pazarina yakinlik, ¢abuk
teslimat, moda takibi, artan tasarim yetenegi, giiven, liretilen kaliteye gore fiyatlarin
Uzakdogu'dan diisiik olmasi, parkinin yeniligi ve iriin yelpazesinin genisligi gibi
acilardan &nemli bir avantaj IGEME oldugu sdylenebilir. Diger taraftan, sektdr
hammadde ihtiyacin1 %75 oraninda yurtiginden saglayabilmektedir.’

Hammadde ve is¢ilik yogun bir yapiya sahip olan yiinlii dokuma sektoriinde
2, 270 tezgah bulunmaktadir. Bu tezgahlarin %88’1 mekiksiz, %12’si ise mekiklidir.

Tezgahlarin %58’1 organize, %42’s1 de organize olmayan sektorde

7 Umit Sevim, Oguz Kuyumcu, T.C. Basbakanlik Dis Ticaret Miistesarlig1 Thracat1 Gelistirme Etiid
Merkezi, “Kumas Sanayi “ 2007, s.3
Erisim; http://avrupadanismanlik.net/pdf/kumas.pdf (5 Ocak 2010)
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kullanilmaktadir. Organize sektdrde kullanilan tezgahlarin yas ortalamasi 11 yildir.
Oniimiizdeki yillarda, sektdrde, sahip olunan eski teknolojinin modernizasyonuna
yonelik yatirimlar hedeflenmektedir. Kaliteli yiinlii iiriinlerde Italya; moda, desen ve
teknoloji avantajlari ile Tiirkiye'nin en biiyiik rakibi durumundadir. Bunun yaninda,
Uzakdogu iilkeleri de onemli rakiplerimiz arasindadir Sektor, kaliteli yiin elyafi
temininde biiylik oranda ithalata bagimlidir.

Tiirkiye'de keten, kendir ve jiitten dokuma kumag {iiretimi, hammadde
yetersizligi ve talebin ¢ok kisith olmasi nedeniyle oldukca diisiiktiir. Yillik tiretim 16
milyon metre civarindadir. Bu sektérde hammadde (keten ve jiit) ihtiyaci tamamen
ithalata bagimlidir. Kendirin biiyiik bir kismi ise Bati Karadeniz Bdlgesi'nde
yetistirilmektedir. D1s giyimde kullanilan ince keten ipliginin iiretimi, faaliyetteki tek
firmanin 1997'de liretimine son vermesiyle tamamen son bulmustur. Dolayisiyla,
keten dis giyimi i¢in gerekli keten ve keten karisimli kumaslarin imalinde kullanilan
aramali ihtiyaci, tamamiyla yurtdisindan saglanmaktadir.

Tiirkiye’de 1998 ve 1999 yillarinda tekstil makine ve ekipmanlarina yapilan
yatirimlar, onceki yillarda olusan asir1 kapasite nedeniyle, c¢ok biiyiik bir diisiis
gostermistir. Buna bagli olarak, tekstil makine ve ekipmanlarinin ithalati da biiyiik
oranda gerileme gostermistir. Ornedin, mekiksiz tezgah ithalati 1998°de %45,
1999°da ise %60 dolayinda diisiis gostermistir. Ancak, 2000 yilinda bu tezgahlarin
ithalat1 tekrar biiylik bir artis gostermistir. 1999 yilinda 587 mekiksiz dokuma
tezgahi ithalati ile diinyada 14. sirada yer alan Tiirkiye, 2000 yilinda %304 gibi ¢cok
bliylik bir artigla 2,372 tezgah ithal etmis ve diinyada 5. siraya yiikselmistir.
2001 yilinda 1,275 adet mekiksiz dokuma tezgahi ithal eden Tiirkiye, dokuma
tezgah ticaretinin tiim diinyada azalmasi nedeniyle 4. siraya ylikselmistir. 2002
yilinda 2.821 adet, 2003 yilinda 4.505 adet ve 2004 yilinda da 2.535 adet mekiksiz
dokuma tezgahi ithal eden Tirkiye, diinyada Cin’den sonra ikinci sirada
yeralmistir.2005 yilinda ise 2.380 adet mekiksiz dokuma ithal ederek diinya
siralamasinda 4. olmustur.

Tiirkiye’nin mekikli dokuma tezgah ithalati1 ise yok denecek kadar azdir.
2000, 2002 ve 2004 yillarinda bu tezgahlardan hig ithal edilmemis, 2001 yilinda 2
adet, 2003 yilinda 51 adet ve 2005 yilinda ise 100 adet mekikli dokuma

tezgahi ithal edilmistir. Ithalatta, mekiksiz tezgahlarin biiyiik oranda tercih edilmesi,
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verimliliklerinin ~ mekikli ~ tezgahlara  gére  daha  yiiksek  olmasindan

kaynaklanmaktadur. ®

4.1. Tiirkiye’de Kumas Thracati

2001 — 2006 donemi 6rme kumas ihracatt %215 gibi ¢ok yiiksek bir artigla
239 milyon dolardan 753 milyon dolara yiikselerek en yiiksek artig saglayan kategori
olmustur. Donem igerisindeki yillik ortalama artis %26 gibi oldukca yiiksek bir
oranda ger¢eklesmistir. Yine 2006 yili ihracat artis1 da %32 gibi ¢ok yiiksek bir
orana ¢ikmistir. Orme kumaslarin 2006 yilinda en ¢ok ihrag edildigi pazarlar; italya
(%20), Rusya (%13), Romanya (%11), Bulgaristan (%10), Moldova (%3) Israil
(%3), Sirbistan Karadag (%4), Cezayir (%3), Israil (%3), Fransa (%3), ingiltere
(%3) ve Yunanistan (%3) olmustur.

2001 — 2006 donemi yiinlii dokuma kumas ihracati %48 artisla 76 milyon
dolardan 113 milyon dolara ylikselmistir. Donem igerisindeki yillik ortalama artig
%8 civarindayken, 2006 yilinda yiinli dokuma kumas ihracatinda %3 daralma
yasanmistir. Yiinlii dokuma kumaslarin 2006 yilinda en ¢ok ihra¢ edildigi pazarlar;
Ist. AH. S. B. (%23), Almanya (%8), Bulgaristan (%7), Hong Kong (%35), Romanya
(%3), Fransa (%4), Filipinler (%3), Macaristan (%3), Italya (%3), Misir (%3), Cin
(%3), Japonya (%3) ve Ispanya (%3) olmustur.

2001 — 2006 donemi pamuklu dokuma kumas ihracat1 %69 artisla 499 milyon
dolardan 845 milyon dolara ylikselmistir. Donem igerisindeki yillik ortalama artig
%11 gibi bir seviyede ger¢eklesirken, 2006 yil1 ihracat artis1 %2 civarinda kalmistir.
Pamuklu dokuma kumaslarin 2006 yilinda en ¢ok ihra¢ edildigi pazarlar; Italya
(%12), Romanya (%10), Almanya (%7), Ist. AH. S. B. (%6), Bulgaristan (%5),
Polonya (%5), ABD (%#4), Tunus (%3), Ispanya (%3), ve Fransa (%3) olmustur.

2001 — 2006 donemi suni sentetik dokuma kumas ihracati %93 gibi ¢ok
biiyiik bir artigla 523 milyon dolardan 1 milyar dolara ytikselmistir. 2006 y1l1 ihracat
artist %11 ile donem igerisindeki yillik ortalama artisin (%14.1) gerisinde kalmigstir.

Suni sentetik dokuma kumaslarin 2006 yilinda en ¢ok ihrag¢ edildigi pazarlar; Rusya

8 Umit Sevim, Oguz Kuyumcu, T.C. Bagbakanhk Dis Ticaret Miistesarhgi ihracati Gelistirme
Etiid Merkezi, “Kumas Sanayi” 2007, s.4Erisim; 4-5
Erisim; http://avrupadanismanlik.net/pdf/kumas.pdf (5 Ocak 2010)
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(%15), Almanya (%8), Romanya (%7), Ingiltere (%5), ABD (%4), Ispanya (%4),
Polonya (%4), italya (%3), Yunanistan (%3), Iran (%?3), ve Hollanda (%3) olmustur.

2001 — 2006 donemi 6rme kumas ihracati %215 gibi ¢ok yiiksek bir artigla
239 milyon dolardan 753 milyon dolara yiikselerek en yiiksek artig saglayan kategori
olmustur. Dénem igerisinde ki yillik ortalama artis %26 gibi oldukga yiiksek bir
oranda gergeklesmistir. Yine 2006 yili ihracat artist da %32 gibi ¢ok yiiksek bir
orana ¢ikmustir. Orme kumaslarin 2006 yilinda en ¢ok ihrag edildigi pazarlar; italya
(%20), Rusya (%13), Romanya (%11), Bulgaristan (%10), Moldova (%3) Israil
(%3), Sirbistan Karadag (%4), Cezayir (%3), Israil (%3), Fransa (%3), Ingiltere (%3)
ve Yunanistan (%3) olmustur.’

2004 - 2005 - 2006 yillarinda ise asagidaki tablolarda ki veriler ile ihracatimiz

seyir gostermistir.

TURKIYE TEKSTIL VE KONFEKSIYON IHRACATI
2004 - 2005 - 2006 YILLIK

D004 WM2007 02006

21.000.000

18.000.000 —
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1000 $

5.000.000 —

6.000.000 —

3.000.000 —

TEKSTIL IHRACATI KD_NFEKSWDN TEKS + KONF
IHRACATI IHRACATI

Tablo: 4.1.2004-2005-2006 yillik konfeksiyon ihracat tablosu
Kaynak: ITKIiB Genel sekreterligi AR&GE VE Mevzuat subesi (5 Ocak 2010)

? Umit Sevim, Oguz Kuyumcu, T.C. Basbakanlik Dis Ticaret Miistesarligi Thracat: Gelistirme Etiid
Merkezi, “Kumasg Sanayi” 2007, s.4-5

Erisim; http://avrupadanismanlik.net/pdf/kumas.pdf (5 Ocak 2010)



18

3.900.000.000
3.600.000.000
3.300.000.000
3.000.000.000
2.700.000.000]
2.400.000.000
2.100.000.000
1.800.000.000
1.500.000.000
1.200.000.000

500.000.000

600.000.000

300.000.000

BELLI BASLI ULKELER ITIBARIYLE
TURKIYE'NIN TEKSTIL VE KONFEKSIYON IHRACATI
2004 - 2005 - 2006 YILLIK

O2004 W00 @E2006

600.000.000
550.000.000
500.000.000
4350.000.000
400.000.000
350.000.000
$ 300.000.000
250.000.000
200.000.000
150.000.000
100.000.000
50.000.000

BELLI BASLI ULKELER ITIBARIYLE
TURKIYENIN TEKSTIL IHRACATI
2004 - 2005 - 2006 YILLIK

T T T T T T T T
-\?' «1" S L L

a‘ F i F T

\f\-‘?‘f@' 4 3

F o

L4

&
F o

T
=
L T*@,ﬂf—%fu
&T &
&

Tablo: 4.2. 2004-2005-2006 yillik ihracat tablosu

Kaynak: ITKiB Genel sekreterligi AR&GE VE Mevzuat subesi (5 Ocak 2010)
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TEMEL URUN GRUPLARI ITIBARIYLE
TURKIYE'NIN TEKSTIL IHRACATI
2008

Fasit 51 ¥un liflen, iplik v

Fasil 60 Orme kumag ) kumag
12.3% 50 Jpek lifleri, iplik 3%
k Fasd 52 Pamuk lifieri, iplik ve
Fasil 59 Emdirilmig, lamine L e ==d st
edilmis kumasg .
4.6%
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5.3% Bitkisel lifler, iplik
ve kumag
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oy [ filarmnent,iplik ve kumag
Fasil 58 Vatka, kegs ve Fasil .55..:uent suni stapel, ey
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nomeoven kumas 16.8%
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Tablo: 4. 3 2006 ihracat tablosu
Kaynak: ITKIiB Genel sekreterligi AR&GE VE Mevzuat subesi (5 Ocak 2010)

TEMEL URUN GRUPLARI ITIBARIYLE
TURKIYENIN KONFEKSIYON IHRACATI

2006
Fas=il 63 Diger hazir Fasil 61 Orme giyim
S3ya Egyasi
14, 2% £1,2%

/
/

Fasil 62 Dokuma
giyim egyas
34 7%

Tablo: 4.4. Temel iiriinlerde 2006 Tiirkiye ihracati
Kaynak: ITKIB Genel sekreterligi AR&GE VE Mevzuat subesi (5 Ocak 2010)

4.2. Tiirkiye’de Kumas ithalati

Tiirkiye’nin 2001 — 2006 doénemi kumas ithalati %127 artisla 1 milyar

dolardan 2,2 milyar dolara yiikselmistir. Donem icerisindeki yillik ortalama ithalat
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artis1 %23°0 bulurken 2006 yilinda ithalat bir 6nceki yila gore %1,7 gerilemistir.
2006 yilinda en ¢ok kumas ithal edilen tedarikgiler; Cin (%20), italya (%15),
Pakistan (%10), G. Kore (%7), Almanya (%6), Endonezya (%6), ist. AHL. S.B.
(%4), Malezya (%3), Fransa (%3), Ispanya (%2), Tayland (%2) ve Tiirkmenistan
(%2) olmustur.

2001 — 2006 donemi yiinlii dokuma kumas ithalat1 %178 gibi ¢ok yiiksek bir
artisla 88 milyon dolardan 191 milyon dolara yiikselmistir. Donem igerisindeki yillik
ortalama artis %16,8’1 bulurken, 2005 ve 2006 yillarinda yiinlii dokuma ithalati
strastyla %3,8 ve %5,9 oraninda azalmistir. Yiinlii dokuma kumaslarin 2006 yilinda
en cok ithal edildigi tedarikgiler; Italya (%42), Cin (%27), Ist. AHL. S. B. (%10),
Almanya (%9), Israil (%3) ve Fransa (%2) olmustur.

2001 — 2006 donemi pamuklu dokuma kumas ithalatt %124 artisla 365
milyon dolardan 815 milyon dolara yiikselmistir. Donem igerisindeki yillik ortalama
artis %18 gibi oldukca yiiksek bir seviyede gerceklesirken, 2006 yili ithalati %10
civarinda daralarak 2004 yili oncesi rakamlarina gerilemistir. Pamuklu dokuma
kumaglarin 2006 yilinda en ¢ok ithal edildigi tedarikgiler; Pakistan (%23), Cin
(%16), italya (%13), Ist. AH. S. B. (%8), Endonezya (%6), Tiirkmenistan (%5),
Hindistan (%5) ve Tayland (%3) olmustur.

2001 — 2006 donemi suni sentetik dokuma kumas ithalat1 %83.6 artisla 343
milyon dolardan 630 milyon dolara yiikselmistir. Donem igerisindeki yillik ortalama
artis %13 civarinda gergeklesirken, 2006 yili ithalati %6 artigla ortalam artisin
gerisinde kalmistir. Suni sentetik dokuma kumaslarin 2006 yilinda en ¢ok ithal
edildigi tedarikciler; G. Kore (%25), Cin (%14), Almanya (%9), italya (%7),
Ingiltere (%7), Tayvan (%4), Mersin S. B. (%3), Ispanya (%3) ve Cek Cum. (%2) ve
olmustur.

2001 — 2006 donemi 6rme kumas ithalat1 %138 artigla 74 milyon dolardan
176 milyon dolara yiikselmistir. Donem igerisindeki yillik ortalama artis %19 gibi
olduke¢a yiiksek bir seviyede gerceklesirken, 2006 yili ithalat1 %4 civarinda artarak
ortalma artisin altinda gerceklesmistir. Orme kumaslarin 2006 yilinda en ¢ok ithal
edildigi tedarikgiler; Cin (%24), G. Kore (%21), Italya (%19), Almanya (%11),
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Fransa (%5), Ozbekistan (%3), Ispanya (%2), Yunanistan (%2) ve A.B.D. (%2)

olrnustur.10
BELLI BASLI ULKELER ITIBARIYLE
TURKIYE'NIN TEKSTIL VE KONFEKSIYON ITHALATI
2004 - 2005 - 2006 YILLIK
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Tablo: 4.5. 2004-2005-2006 yil1 konfeksiyon ithalat tablosu
Kaynak: ITKiB Genel sekreterligi AR&GE VE Mevzuat subesi (5 Ocak 2010)

BELLI BASLI ULKELER ITIBARIYLE
TURKIYE'NIN KONFEKSIYON ITHALATI
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0 Umit Sevim, Oguz Kuyumcu, T.C. Basbakanlik Dis Ticaret Miistesarligi Thracat: Gelistirme Etiid
Merkezi, “Kumas Sanayi” 2007, s.8-9
Erisim; http://avrupadanismanlik.net/pdf/kumas.pdf (5 Ocak 2010)
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BELLi BASLI ULKELER ITIBARIYLE
TURKIYENIN TEKSTIL ITHALATI
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Tablo: 4.6. 2004-2005-2006 Tiirkiye’nin yillik ihracat tablosu
Kaynak: ITKiB Genel sekreterligi AR&GE VE Mevzuat subesi (5 Ocak 2010)

TEMEL URUN GRUPLARI ITIBARIYLE
TURKIYE'NIN TEKSTIL ITHALATI
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Tablo: 4.7. Temel iiriin gruplar1 2006 Tiirkiye ihracat grafigi
Kaynak: ITKiB Genel sekreterligi AR&GE VE Mevzuat subesi (5 Ocak 2010)
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TEMEL URUN GRUPLARI ITIBARIYLE
TURKIYE'NIN KONFEKSIYON ITHALATI
2006
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Tablo: 4. 8. Tiirkiye 2006 Temel Uriin gruplar1 Konfeksiyon Ithalati
Kaynak: ITKIB Genel sekreterligi AR&GE VE Mevzuat subesi (5 Ocak 2010)
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5.DUNYADA KUMAS TiCARETI

2005 yili diinya dokuma ve 6rme kumas ticareti (SITC No: 652, 653, 654 ve
655) yaklasik 76 milyar dolar civarinda gerceklesmistir. Bunun 24 milyar dolarim
pamuklu dokuma kumas ticareti, 26 milyar dolarin1 suni sentetik kumas ticareti, 17
milyar dolarin1 6rme kumas ticareti ve kalanini da ipekli, ylinlii ve dokumaya
elverigli bitkisel lifli (keten, kendir, jiit, rami vb.) kumas ticareti olusturmustur.

2005 yili itibariyla diinya pamuklu dokuma ihracatinda sz sahibi tilkeler;
Cin, Hong Kong, Italya, Pakistan, Almanya, ABD, Japonya, Fransa, Tiirkiye,
Hindistan, Ispanya, G. Kore ve Belgika’dir. Diinya ithalatim gerceklestiren baslica
iilkeler ise; Hong Kong, Cin, ABD, Italya, Meksika, Tiirkiye, Romanya, Tunus,
Fransa, Fas ve Polonya’dir.

2005 yili itibariyla diinyada baslica suni sentetik kumas ihracatgilari; Cin, G.
Kore, Tayvan, Italya, Japonya, Almanya, Hong Kong, ABD, Tiirkiye, Fransa,
Hindistan, Belgika, Endonezya ve Ingiltere’dir. Diinyadaki baslica ithalatgilar ise;
Cin, Hong Kong, ABD, Meksika, Almanya, Ingiltere, Romanya, Fransa, Polonya,
Italya ve Tiirkiye’dir.

2005 yilinda baslica ipekli, yiinlii ve bitkisel lifli (keten, kendir, jiit, rami vb.)
dokuma kumas ihracat1 yapan iilkeler; italya, Cin, Almanya, Japonya, Hong Kong,
Ingiltere, Hindistan ve Fransa’dir. En &nemli ithalat¢1 iilkeler ise Cin, ABD, Hong
Kong, Almanya, Italya, Japonya, Fransa, Romanya ve Tiirkiye’dir.

2005 yili baslica 6rme kumas ihracatgilari; Cin, Hong Kong, G. Kore,
Tayvan, ABD, Italya, Almanya, Japonya, Tiirkiye ve Fransa’dir. Diinyadaki baslica
ithalatcilar ise Hong Kong, Cin, ABD, Meksika, Almanya, Urdiin, Fransa, Sri Lanka,

ftalya, Tayland ve Guatemala’dir."’

1 Umit Sevim, Oguz Kuyumcu, T.C. Basbakanlik Dis Ticaret Miistesarligi Thracat: Gelistirme Etiid
Merkezi, “Kumas Sanayi” 2007, s.12
Erisim; http://avrupadanismanlik.net/pdf/kumas.pdf (5 Ocak 2010)
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6. GOMLEGIN TARIHCESI

Gomlek, ilk olarak MS III. ylizy1l baslarinda Roma'da "tunica interior" adiyla
kullanilmistir. Bu yiizden gémlek deyince akla gelen ilk iilke de haliyle italya'dir. Bu
donemde gomlekler, bir kumas parcasinin ortasina kafanin gegebilecegi kadar bir
delik agilarak dikilmis ve diigmesiz olduklari i¢in kemerle birlikte kullanilmistir.
Daha sonra Fransa'da da yayginlasmaya baglamis ve 8. ylizyilin sonlarina dogru
"chemise" (sOmiz) adi verilmistir. Ortacag'a gelindiginde ise gomlek biitiin bati
iilkelerinde asillerin en ¢ok kullandig1 giysi olmustur. Kili¢ turnuvalarinda ve
savaslarda zirhlarinin iizerine gomlek giyen erkekler; savas doniisii, kanla lekelenmis
olan gomleklerini, cesaretlerinin ve asklarinin bir simgesi olarak sevdikleri kadinlara
armagan etmislerdir.

Ama baz1 kaynaklara gére gomlegin kullanimi eski Misir'in 18. siilalesine
degin uzanir. O zaman giyilen gomlekler, kollar i¢in iki agiklik ve bas i¢in de kat
yerinde bir delik birakilarak kenarlari dikilen, dikdortgen bir keten parcasindan
olusuyordu. Eski Misir'dan kalan gomlekler arasinda kol bosluklarinda uzun,dar
kollar dikilmis olanlarda vardir.Eski Yunanlar ¢iplak viicutlarina endymata (Endima)
denilen hafif gomlekler giyerlerdi. Romalilarin giydikleri buna benzer gémleklere ise
Tunica denirdi. Fenkler zamaninda kadin gomlekleri genellikle erkeklerinkinden
daha uzun ve daha ince kumastan yapilir, bel kismi ekseri islemeli veya kirmali
olurdu. Biitliin bunlar bugiinkii anlamda gomlekler olmayip kadinlarin ig
gomleklerine benzeyen entarilerdi. Gomleklerin goglis kismi her zaman acik
olmazdi. Onceleri uzun ve diiz bicimde olan gdmlekler zamanina ve yerine gore
degisik adlar aliyordu.

Ortacagin sonuna dogru giyim esyalar1 darlastikca gomlegin 6nemi de
giderek artti.14. ylizyilda normalarin giydigi gomleklerde dik yaka ve kol agzi
kullanilmaya bagslandi.15. yilizy1l sonlarinda artik gomlekler yiin, keten ve bagka
kumas cesitlerinden, bazen de kraliyet aileleri i¢in ipekten yapiliyordu.16 yy'da
gomlekler islemeler, danteller ve firfirlarla slislenmeye baslandi; yelek ceket gibi
erkek giysilerinde de gomlegin goriillebilmesi i¢in yaka gdgsiine kadar agik
yapiliyordu. Yiizyilin sonunda gémlek firfiri, soylulugun bir gostergesi olan kolali ve

kirmali yuvarlak yakaya déniistii. Hatta Ingiltere'de belli bir yasa toplumsal statiide
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olmayanlarin ince siislii gdmlek giymesini yasaklayan bir yasa ¢ikarildi.16.yy'dan
itibaren Avrupa i¢ gdmlekleri gecelik entarisi olarak giymeye baslandi.

17.yy'in baglarinda yelekler Oylesine kisalmistt ki, pantalon ile yelek
arasindan firfirlh gomlek goriiniirdii. Ama 1666'da Ingiltere Krali II. Charles'in
gomlegin biiylik boliimiinli 6rten uzun bir yelek giymesi ile, erkek giyiminde yeni
moda basladi.

18.yy ve 19.yy baslarinda, yakalar ayrintili islenmis ve ¢ok katli bir bigim
ald1 1806'da firfirlh gdmlegin giindiiz ve gece giysisi olarak kullanilmasi moda oldu.
Victoria doneminde koyu renklerin yayginlagmasi ile erkek giyimi daha agir basli bir
hava kazandi. Yiiksek yakalar yerini,20 yy'da kullanilan yaka ve kravatlarin hemen
hemen aynisi olan bigimlere birakti.1960'larda ki erkek gomleklerinde daha once
kullanilmayan c¢esitli renkler, modeller ve desenler goriilmeye baslandi.

Gomlegin tarihsel bir énemi daha var. Iki diinya savas arasinda askeri
nitelikte bircok milliyetci hareket teskilatlandi. Uyelerin gdmlek rengi ile ayirt edilen
bir tiniforma giymeleri kararlastirildi ve sonunda her teskilat giyilen gomlegin
rengine gore adlandirildi. Bunlarin baslicalari; Kahverengi gomlekliler (Alman
Nasyonel Sosyalist Parti Uyeleri,1925 Subatinda Hitler ilk defa kahverengi bir
gomlek giydigi icin arkadaslari bunu 6zel bir iiniforma olarak kabul etmislerdi)Kara
gomlekliler (italyan Fasist Gruplar),Mavi gomlekliler (irlanda Hareketi
Uyeleri),Yesil gomlekliler (Brezilya Integralist Parti Uyeleri ve Rumen Demir
Mubhafizlari).

Ronesans'tan itibaren gomlek giymek, toplumsal statiiniin bir gostergesi
haline gelmistir. 1860'l1 yillarda ise ilk renkli gomlekler pastel tonlarda iiretilmeye
baslanmistir. Genellikle ketenden dikilen gomleklere zamanla yaka kismi eklenmis
ve boylar1 da biraz kisaltilmistir. Modern ¢agda bir sembol halini alan gomlek,

kadm-erkek herkesin severek kullandigi bir giysi haline gelmistir."?

6.1. ANADOLU'DA GOMLEK

Anadolu'da ise gomlek, Osmanlilar zamaninda Bati'ya 6zgili giyimin tanzimat

doneminde yayginlagsmasiyla giyilmeye baglandi. Gomlegin ilk sekli, bugiin

12 Ahmet Bektas, Marmara Universitesi Teknik Egitim Béliimii “Gomleklik Kumaslarin Analiz,
Tasarim ve Uygulamalar1” dénem 6devi, 2002, s.1-4
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koyliilerimizce kullanilan, milli kiyafetler altinda da giyilen "mintan"dir.Il. Mahmut
zamaninda yenigeri ocaginin kaldirilmasindan sonra, ordudaki yenilesme hareketine
uyacak sekilde askeri giyimi de batili anlamda degismis;tim resmi,askeri ve dini
kurumlarda "setre" denilen uzunca ceketin altina beyaz gomlek giyilmeye baslanmis,
sonradan gomlegin yaka kismina ensiz yakalik ve kii¢lik bir fiyong takmistir.Bati
kiyafetlerinin yerlesmeye baslamasi neticesinde devrik yakali gomlekler mintanin
yerine gecti.Avrupa'dan gelen bir moda olmasi nedeni ile "Frenk Gomlegi"adiyla
aniliyordu.Eski Tiirk¢e'de ise gomlege "Konglek" ve "Gonglek"deniliyordu.

Osmanl1 sultanlarinin ayet, hadis ve sembollerle siislii her biri {ig-dort yilda
dokunan tilsiml1 gémleklerinin sirr1 hala ¢oziilemiyor. Uzmanlar, gémleklere islenen
sifrelerin Osmanli tarihine 151k tutacagina inanityor. Osmanli padisahlarinin savasta
galip gelmek, nazardan korunmak ve sifa bulmak i¢in giyindikleri tilsiml
gomleklerin {izerindeki harf ve rakamlarin isaret ettigi anlam simdilik bir sir. Ustelik
coziilemeyen yalnizca sifreler degil, kumasglarin nasil olup da 8 bin ¢dzgii ipiyle
dokundugu da anlasilabilmis degil.

Gomleklerin sifresini ve dokuma tekniginde kullanilan formiilii bulmak ise
merak tatmininden daha 6te bir anlam tagiyor. Amag, altin oranlarini Tiirk tekstilinin
hizmetinde kullanmak. Tilsimli sultan gomlekleri, ayet ve dualar1 tespit eden bir
alim, ise baglamak i¢in ayin esref saatini hesaplayan miineccim ve sonunda gémlegi
bezeyen nakkaglarin ortak {iriinii. Kumaslar ¢ogunlukla o zamanki adiyla Tonguzlu
olan Denizliden getiriliyor saraya. Denizlinin kaliteli pamugundan dokunan bezler, i¢
giyimi olarak tasarlanan tilsimli gomlekler i¢in bire bir. Hattatlarin kagidi terbiye
etmek icin kullandig1 aharlama yontemiyle yaziya elverisli hale getirilen kumaglar
nakkaglar atdlyesinde islenmis. Bir gomlek iizerinde 3-4 yil ugrasan hattatlar igin
mechul kahramanlar yakistirmasi yerinde olur; ¢linkli gomleklerin pek azinda kimin

tarafindan yapildig yazili."

6.2.2000'Li YILLARDA GOMLEK MODASI

2000 yillara gelirken modada baslayan gecmise dontis akimi gomlekte de

kendini gosterdi.1970'i yillarin sonlarinda moda olan uzun yakali gémlekler tiretilip,

13 Ahmet Bektas, Marmara Universitesi Teknik Egitim Béliimii “Gomleklik Kumaslarin Analiz,
Tasarim ve Uygulamalar1” dénem 6devi, 2002, s.1-4
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yakalar ceket yakalarinin tizerine ¢ikartilarak kullanilmaya baslandi.

2000 yil1 iginde gdmlek modasinda ¢ok biiylik degisimler goriillmezken, 2001 yil1
ortalarinda baslayan piti kareli ve ekoseli gomlek modas1 2002 yilinda popiilerligini
korudu.

Firmalar koyu renk tonlarinda (lacivert siyah gibi) Blazer ceketler iginde
ekoseli ve piti kareli kumaslardan yapilmig gomleklerin kullanildigir kreasyonlar
hazirlamaya basladilar.Gomleklerde beyaz, mavi, gri tonlari ile bej ve toprak tonlar
hakimiyeti goriiliirken, yaz sonunda pembe ve lila renkleri devam ediyor.Degisim
rizgarlarii gomleklerde yaka, manset ve diigmelere de tasiyan koleksiyonlarda
klasik gomleklerde oxford, gabardin, filafil ve ¢izgili desenler ; spor gomleklerde ise

kareli ve flanel kumasglar 6n plana ¢ikiyor. 14

14 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” lisans bitirme tezi, 1998-1999, 5.2
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7.ERKEK GOMLEGIN TANIMI CESIiTLERi VE SINIFLANDIRILMASI

7.1. Erkek Gomlegi Tanim

Dokunmus kumaslardan imal edilen, ceketin altina giyilen, yaka, kol, manset,
cep, arka beden ve Onde diigme ile kapanan iki 6n bedenden olusan, kravatli veya
kravatsiz kullanilabilen erkek giyiminin yaz-kis degismeyen Onemli bir pargasina

erkek gomlegi denilmektedir.

7.2. Kol sekillerine Gore Gomlek
- Kisa kollu
- Uzun Kollu

7.3. Boyutlarina Gore Gomlek
- Erkek gomlekleri
- Erkek ¢cocuk gomleklikleri

7.4. Hatalarina Gore gomlek
- Birinci
- Ikinci

- Uciincii

7.5. Cesitlerine gore erkek gomlegi

Klasik gomlek anlayisindaki stil 6zelliklerinin disinda gerek moda olarak
gerekse Dbelli kullanim Ozelliklerine uygun olarak c¢ok c¢esitli gomlekler
gelistirilmistir. Model degisiklikleri genellikle yaka, kapama hattt ve dikis
ozelliklerinde yapilmaktadir.

Erkek gomlek c¢esitlerine 6rnekler sunlardir;
1) Klasik gomlek
2) Spor gomlek
3) Spor kravat gdmlek
4) Dik yakali gémlek
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5) Frak gomlek

6) Yar1 diigmeli gomlek
7) Denizci gdmlegi

8) Binici gomlegi

9) Gemici gomlegi

10) Siton gdmlek

11) Lido gomlegi

12) Kar gomlegi

13) Polo gomlek

14) Korsan gomlek

15) Jivago(rus,kazak) gdmlegi
16) Smokin gomlek "

7.5.1. Klasik Gomlek

Klasik gomlek; onii diigmeli, yakali, katlamali mansetli, bol dokiimlii, tek
gogis cepli erkek gomlegidir. Klasik gomlek zaman ve moda etkisi ile 6nii diigmeli,
spor mansetli, gogls cepli, diigmeli yakali vb. ¢ok degisik model unsurlart ile farkli

gdmlek modellerine nciiliik etmistir.'

15 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullamlan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, s.2
16 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.3
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Sekil: 7.1. Klasik gomlek
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.3

7.5.2. Spor Gomlek

Spor gémlek, mansetli, yakali, etek ucuna kadar acik path, diigmeli, degisik
modellerde, moda unsurlari ile klasik gomleklerden farkli bir gémlek tipidir. Burada
ozellikle; kesim, yaka, cep, manset ve pervaz modeli, dikis 6zellikleri, aksesuarlar ve

iplik rengi gibi unsurlar degistirilerek model olusturulur.'’

17 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.3
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Sekil: 7.2. Spor gomlek
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gémlegi Uretimde Kullanilan Yontem ve Teknikler”
Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.3

7.5.3. Spor Kravat Gomlegi

Takim elbise gerektirmeyen, ceketsiz ve baska giysilerle kombine edilerek
giyilebilen bir tiir spor gomlektir. Bu gomlekler; ¢ogu zaman diigmeli, gogiis
tizerinde cebi ve sirt pilesi gibi model unsurlar1 bulunan, yakasi acgik olarak da

giyilebilen yakali gomleklerdir. Daima spor kesimli mangetlere sahiptir. Kisa kollu

olarak da iiretilir.'®

18 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, s.4
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Sekil 7.3 Spor kravat gémlek
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.4
7.5.4. Dik Yakalh Gomlek
Yuvarlak hafif dik yakaya sahip gomlektir. Dik yakali gérnlegin spor cesitleri

giinliik olarak, sik olanlar1 da smokinle ya da papyonla giyilebilir. Kisa ve kalin

boyunlu kisilerde iyi goriiniis vermedigi icin tercih edilmez."

19 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yéntem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.4
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Sekil: 7.4. Dik yakali gdmlek
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.4
7.5.5. Frak Gomlegi
Klasik kesimli, dik yaka veya kelebek bigimli yakali beyaz gomlektir. Frak

gomleginin Oniine kontrast renkten veya ayni renkten farbali fantezi gogiisliik dikilir

veya ilistirilir. Frak gémlegi, frak veya smokin takimla giyilir.*’

20 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.4
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Sekil: 7.5. Frak gomlegi
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gémlegi Uretimde Kullanilan Yontem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.4

7.5.6. Yar1 Diigmeli Gomlek

Boydan boya diigmesi olmayan pantolon icine ya da disma giyilebilen

gomlektir. Ornegin: denizci yakali gomleklerin 6nii kapalidir.”!

2 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.5
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Sekil: 7.6. Yar1 digmeli gdmlek
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.5

7.5.7. Denizci (Bahriyeli) Gomlegi

Beyaz serj ve ya poplinden ya da mavi / beyaz ¢izgili poplinden yapilan,
Onceleri deniz askerlerinin giydigi ve sonradan moda unsuru olarak yerlesen
gomlektir.

Denizci yakali gomlek seritle siislenmis yaka ve kol agzina sahiptir ve
tizerinde bulunan bir halkadan geg¢irilen kravat ve jileyle birlikte, bastan gegirilerek

giyilir.”?

22 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, s.3
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Sekil: 7.7. Bahriyeli (denizci) gomlegi

Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”
Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.3

7.5.8. Binici Gomlegi

Yumusak dik yakaya ve ayni kumastan iki defa dolanan kravata sahip binici

pantalonu iizerine giyilen gomlektir.”

» Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.5
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Sekil: 7.8. Binici gdmlegi
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gémlegi Uretimde Kullanilan Yontem ve Teknikler”
Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.5

7.5.9. Gemici Gomlegi
Kapali yakali ve oniinde kiigiik patlet agiklig1 bulunan 6rme kumastan yapilan

gomlektir. Gemici gdmlegi gemicilerin giydigi i¢ fanilaya benzedigi i¢in bu ad1

almugtir.**

24 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanlan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.6
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Sekil:7.9. Gemici gomlegi

Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gémlegi Uretimde Kullanilan Yontem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.6

7.5.10. Siton Gomlek

Eski ¢agda Anadolu'da giyilen, uzun, uygun formda takma kollara sahip,
renkli desenli gomlek. Siton géomlek kumaglar1 yildiz, ¢entik, kosan kdpek, spiral vs.
gibi aplike edilmis ya da islenmis desenlerle siislenmekteydi. Siton dize kadar

uzamr.25

2 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanlan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.6
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Sekil: 7.10. Siton gomlek
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.6

7.5.11. Lido Gomlegi

Gogiis cepli, boydan boya diigmeli lido yakali, kisa kollu gomlektir. Lido

g6mlegi is dist zamanlarda giyilir.?

26 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.6
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Sekil: 7.11. Lido gomlegi
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.6

7.5.12. Kar Gomlegi

Kalga iizerine kadar boyu olan, {istten giyile anorak tarzi gomlektir. Kar
gomlegi c¢ogunlukla iki kat dolgun iplikli ¢ift kat poplinden ya da riizgan
gecirmeyecek sekilde kaplanmis hafif poplinden yapilir. Kaplama, kumasin nefes
almasini engellemelidir. Kar gémlegi etek uglarinin yukar1 kaymasini 6nlemek igin

lastik ya da icten gecen bir kordonla biiziiliir.*’

27 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.7
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Sekil: 7.12. Kar gomlegi
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gémlegi Uretimde Kullanilan Yontem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.7

7.5.13. Polo Gomlegi

Polo oyuncularini giydigi beyaz, Kisa kollu, kaplumbaga yakali gomleklerden
kopya edilen diiz renkli veya ¢izgili 6rme gomlektir. 1930'lardan beri spor giyimde
her yastaki erkek ve kadinlar i¢in popiilerdir. Bu gomlege aynmi zamanda Cuka

gomlegi de denilmektedir. **

28 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, s..3
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Sekil 7.13 Polo gomlek
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) 5.3
7.5.14. Korsan Gomlegi
Yakasinda kendinden bandi olan, diigmeli plaket kaplamali dar ribana 6rmeli

gomlektir. Denizci gomleginden yola c¢ikarak hazirlanmis olan bu gomlekler

korsanlar tarafindan 1800'lii yillarda giyildiginden bu ad1 almistir.”’

29 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yéntem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.7
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Sekil: 7.14. Korsan gomlek
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.7

7.5.15. Jivago (Rus,Kazak) Gomlegi

1917' de Rus Ihtilali sirasinda gecen ve Boris Pastemak' in romanindan
aktarilan 'Dr. Jivago' filmiyle birlikte moda olan, Kazaklarin geleneksel {ist
giysisidir. Yiiksek dik yakali, genis kollu, 6n tarafinda simetrik olmayan sekilde
kapatilan ve kemer veya kusakla sabitlestirilen yaka, 6n beden ve kol agizlar1 nakisli,

uzun bir gdmlektir.*®

30 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.8
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Sekil: 7.15. Jivago (rus,kazak) gdmlegi
Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gémlegi Uretimde Kullanilan Yontem ve Teknikler”
Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.8

7.5.16.Smokin gomlegi

Smokin gomlegi resmi 6zel bir gomlektir. Smokin altina giyilir. Bu siklikla
kullanilan bir gémlek tiirii degildir. Diigiin ya da bir opera da ya da resmi davetlerde
kullanilir. Bu géomlegin 6zellikleri ; uzun kollu, diigmeler ve gomlek genellikle renk

beyazdir. Pilili ve gogu zaman siki bir papyon ile kapatilmis bir yakaya hakimdir.*'

! AKGUN,Lutfi .; “Noseda, Akgiin Tekstil” ; Sozlii Goriisme (5 Mart 2010)
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Sekil: 7.16. Smokin gémlek
Kaynak: http://www.corianoshop.com/catinfo.asp?cid=37&upcat=23 ( 5 Mart
2010)
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8. GOMLEK URETIMDE KULLANILAN KUMASLAR

Gomlek tiretiminde genellikle pamuklu dokumalar kullanilmaktadir. Ayrica ipek
ve pamuk sentetik karisimi dokumalarda kullanilir. Bu ¢alismada erkek gomlegi
iiretiminde kullanilan bez ayagi tiirlinde pamuklu dokumalara yer verilmistir.

Bez ayag orgiilii kumaslarin 6zellikleri;

e Diger orgiiler gibi kenardan kolay sokiilmezler,

e Her iki ylizleri ayn1 goriiniistedir,

e Esneklige en az izin veren orgiidiir,

e Kolay burusurlar,

e Esnemeleri az oldugundan bu oOzellikleri giysi tasariminda dikkate

alinmalidir,

e Yiiksek dokiim 6zelligi vardir,

e Siirtiinme ile aginir ve dayaniksizdir,

e (Cok kaygan bir kumas olusur, 32

Sekil 8.1. Bez ayagi orgii birimi Sekil 8.2. Kumas Goriiniimii
Kaynak: Erisim; http://www.tek-stil.blogspot.com/ (10 Mart 2010)

32 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, s.24
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8.1. Terry Cotton Kumas

Gomleklik, bez ayagi orgiide dokunan ¢ozgiisii iyi hasillanmis ham beze
verilen addir. Bu kumasin standart teknik 6zellikleri sdyledir.
En; 90 cm
Cozgii Ne = 32 Siklik = 30 ad/cm
Atki Ne = 40 Siklik = 30 ad/cm

Daha kaliteli bez ayag1 gomlekler ise ; B 1/1 dokuda olup; Cozgli Ne =36,
Atki Ne =36, Cozgii siklig1 = 30 ad/cm, Atk siklig1 = 38 ad/cm Ayrica kalin iplikten
dokunan gémlekler vardir. Cozgii - atki Ne : 28/2 Cozgii sikligr = 18 ad/cm, Atki
siklig1 =16 ad/cm Agirlik = 165 gr/m?2 6zellikteki gdmleklerden bez ayagi
yapilmaktadir.

Gomlekliklerin ince ipliklerden bez ayagi orgiide dokunan tiirlerinin hemen
hemen hepsi yanlis olarak poplin teriminde belirtilmektedir. Ayrica diger yandan,
dimi, panama dokularda dokunan gomleklikler, saten bdliimler ya da ekstra iplik
kullanilarak dokunan yollu desenli fantezi gomleklikler ve renkli ipliklerle dokunan
cizgili ve ekose gomleklerde bulunmaktadir.

Gomlekliklerin ince ipliklerden bez ayagi orgiide dokunan tiirlerinin hemen
hemen hepsi yanlig olarak poplin terimiyle belirtilmektedir. Diger yandan, dimi ve
sepet orglilerde dokunan gémleklikler, saten boliimler ya da ekstra iplikler kullanarak
dokunan yollu desenli fantezi gomleklikler ve renkli ipliklerle dokunan ¢izgili ve

ekose gomleklikler de bulunmaktadir.™

8.2. Poplin Kumas

Terry koton PES ve pamuk karisimindan olusan gomleklik tiiriidiir. ince
cozgii ve kalin atki kullanilarak bez ayagi orgiisiinde dokunmus olan kumasglara
poplin denilmektedir. Ilk iiretimi ortacag'da tekstili ile {inlii Poperinghe
kasabasindadir. 1309 - 1377 yillar1 arasinda Katolik Kilisesi'ndeki boliinme sirasinda

papalik sehri olan Avignon'da iiretildiginden Italyanca papaya ait anlamindaki

3 Erisim; http:/www.forumturka.net/forum/tekstil-bolumu/150689-kumas-bilgisi.html (18
Mart 2010)
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papalina'dan ad1 geldigi de sOylenir. Eskiden ipek iplik kullanilarak dokunan poplin,
giiniimiizde merserize edilmis ince numara penye pamuk ipligi ile dokunmaktadir.
Cozgiide genellikle 20/1 Nm, atkida 20/i-30/1 Nm iplik kullanilir. Daha ince
poplinler ise 60/2-80/2 Nm ¢6zgii, 60/2-30/1 Nm atki ipligi kullanilarak dokunurlar.
% 67 pamuk - %33 PES veya % 67 PES - % 33 pamuk 'tur.(% 100 pamuktan olusan
gomlekligin adi1 poplin olarak adlandirilir.)

Ornek:

Cozgili 80/2 Nm, cm'de 55 siklik, atk1 60/2 Nm, cm'de 24 siklik, agirlik 139 gr/m2
Ornek:

Cozgii 20/1 Nm, cm'de 41,5 siklik, atk1 30/1 Nm, cm'de 24 siklik, agirlik 138 gr/m2
Ozellikleri: Cok ince bir kumastir. Cozgii ve atkis1 ¢ift kat iplikle bez ayag
dokunmustur. En belirgin 6zelligi atki boyunca giden bir rips efektidir. Bu efekt
kalin atki ve yiiksek ¢ozgii siklig ile saglanir. Tek kat veya katli iplikle elde edilen
poplinlerin agir gramajlilar1 yagmurluk ve riizgarlik olarak kullanilir. Gomleklik
poplin hafif olup, kendinden yollu, ters biikiimlii iplikler kullanilarak ya da atkida
kabarcikli iplik kullanilarak degisik efekti dokunur. Merserizeli, makaslanmis
kasarlanip kiip boyalarla boyanmis veya baskili halde olan poplinin iyi kaliteleri

cekmezlik aprelidir.

8.2.1. ince Poplin

Hafif gramajli, atki ripsi efekti, ince iplikli, sik dokulu, bez ayagi orgiilii
kumasa verilen addir. Poplinden hafif fakat daha siktir. ince poplinler genelde penye
iplikten {tretilir. Yumusak tutumlu ve ipek goriintimlidiir. Kasarli, boyali veya

baskili, merserizeli ve sanforize islemlidir.

8.2.2. Agir Poplin

Agir gramajli, atki ripsi efektli, bez ayagi orgiilii, yagmurluk, riizgarlik
yapiminda kullanilan kumastir. C6zgli mukavemeti atki mukavemetinden yiiksek
olan bu kaba poplin su gecirmezlik ve cekmezlik aprelidir. Siiet efekti verilebilir.
Ornek kumas ozellikleri:

Hammadde: %100 pamuk Iplik no: 40/1
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Iplik siklig1: 44*24 Kumas eni: 150 cm.
Gramaj: 110 gr/m **

8.3.Patiska Kumas

Patiska kumas klasik bir dokuma kumas cinsidir. Diisiik gramajli ve ¢ok ince
olup bez ayagi orgiisiinden yapmaktadir orgiisiinden yapmaktadir. Patiska sik ve
diizgiin dokunmus pamuklu bezdir. Uygulanan apre tiirline gére yumusak ya da diri
tutumlu olabilir. Orijinali keten olan bu kumas simdi pamuk ya da karigimlar1 veya
yiin ve karisimlarindan yapilir. Pamuktan yapildigi zaman genel olarak ¢ozgiide 10-
14 ve atkida 8-14 kaplama faktorii ve metre karesinde 60-100 gram agirligr vardir.
Eger yiinden yapilmigsa salisten (challis) daha hafiftir ve kadin elbiseleri olarak
kullanilir. Patiska ozellikle Amerika ve Misir'da yetisen nitelikli pamuklardan
egrilmis, 60-80 numara ipliklerden dokunur ve ¢ogunlukla bir yiiziine hafif parlaklik
kazandirilir. Patiska agartilabilir ya da parca halinde boyanabilir. Nitelikli patiskalar
plriizsiiz parlak apreli ve hafif bezlerdir. Bunlar kolay dikilebilir ya da iizerlerine
ince nakiglar islenebilir. Patiska kolay yikanabildiginden mendillerde, c¢ocuk

giysilerinde, i¢ camasirlarinda, ¢arsaflarda ve geceliklerde kullanilir.

8.4. Bady Cord Kumas

Baby cord yiizde yiiz pamuktan iiretilen bir kumas tiiriidiir. Ust yiizeyi fitilli
kadife goriinlimiindedir. Alttan bakildiginda ise kumas tabaninin yani sira kadife
dokuyu olusturan iplikler de goriilebilmektedir. Santimetredeki fitil sayis1 verilen
ornek kumaslarda 8 fitil/cm dir. Kumas, kadife yapisindan dolayr yumusak bir
tutuma sahiptir.

Baby Cord kumas genelde gomleklik olarak kullanilir. Cocuk, erkek ve bayan
gomlegi liretilebilir burada 6nemli nokta kumasin rengi ve desenidir. Ancak ¢ocuk ve

erkek gomlegi daha agirliklidir.

** Erisim; http:/www.forumturka.net/forum/tekstil-bolumu/150689-kumas-bilgisi.html (20 Mart
2010)
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8.4. Gomleklik Kumas

Orgiisii B 1/1 Cozgiisii iyi hasillanmis ham beze verilen addir. Bezin standart teknik
Ozellikleri sunlardir :
En=90cm
Cozgii Ne : 32 Siklik = 30 ad/cm
Atki Ne :40 Siklik = 30 ad/cm
Daha kaliteli gomlekler ise B1/1 dokuda olup :
Cozgli Ne : 36 Siklik =30 ad/cm Atki Ne : 36 Siklik = 38 30 ad/cm
Ayrica kalin iplikten dokunan gémlekler vardir.
Cozgii Ne : 28/2 Siklik = 18 30 ad/cm Atki Ne : 28/2 Siklik = 16 30 ad/cm
Agirlik 169 gr/m? 6zellikleri bezlerden ekose gomleklikler yapilmaktadir.
Gomleklerin ince ipliklerden bez ayagi dokuda kullanilan tiirlerinin hemen hemen
hepsi yanlis olarak poplin adi ile isimlendirilmektedir.

Ayrica diger yandan dimi, panama dokularla dokunan gomleklikler, saten

boliimler ya da ekstra iplik kullanarak dokunan yollu desenli fantezi gomleklikler ve

renkli ipliklerle dokunan ¢izgili ve ekose gomlekler de bulunmaktadir.

8.6. Krep Kumas

Pamuklu krep kumaslar, yliksek biikiimlii ipliklerden krep orgiilerde dokunan
hafif gramajli kumaglardir. Krep goriinlimii, bez ayagi orgiiyle, ters yonde yiiksek
biikiim verilmis atki ve ¢ozgii iplikleri kullanarak ve kumas1 yiiksek oranda
cektirerek elde edilir. Cekme sirasinda iplikler biikkiim yoniinde kivrilarak diizensiz
bir ylizey goriiniimii olustururlar. Krep kumaslar genellikle top boyanirlar, ancak
bask1 da yapilabilir. Yol deseni, krep ipliklerinin ¢ok sert bigimde biikiilmesi ile elde

edilir. Bunlar yalnizca atki ipligi olarak kullanilir.

1. Pamuklu krep:

Yiiksek biikiimli ipliklerden krep doku ile dokunan hafif gramajli
kumaslardir. Krep goriiniimii bez ayag1 doku ile ters yonde biikiim verilmis atki ve
¢ozgli iplikleri kullanarak ve kumasi yiiksek oranda cektirerek elde edilir. Bu ¢ekme

sirasinda iplikler bilikiim yoniinde kivrilarak diizensiz bir ylizey goriiniimi
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olustururlar. Krep kumaslar genellikle top boyanirlar. Ancak baski da yapilabilir.
Ornek: Cozgii: Ne 36/2, Siklik: 25 adet/cm Atki: Ne 12/1 .Siklik: 17 adet/cm Agirlik:
191 gr/m2, Kumas Eni: 140 cm

2. Yiinli krep:

Cok yiiksek biikiimlii Z ve S yondeki ipliklerin birlikte birebir diizeni ile
dokunmalart sonucu elde edilirler. Doku sekli; bezayagi ve ya kreptir. Siklik
diistiktiir. Apre sekli hafiftir. Bayan elbiseliklerinde kullanilir.

3. Viskon krep:

%100 viskon ipliginden ya da %50-5Q viskon / PES kamgam ipliklerden
dokunurlar. Pamuk tipi viskon ipliklerle dokunan kreplerin {izerine baski yapilir.
Kamgam ipliklerle dokunan krepler eteklik, dopiyeslik ve elbiselik olarak

kullanilir.

8.7. Seersucker (pilise-gofre ) Kumas

Iki tiir ¢6zgii ipliginin seritler halinde karistirilmasi ile olusan dokumadir. Bir
¢cOzgii ipligi yiksek, digeri disiik bir iplik gerginligi ile dokunur. Kumasin terbiye
isleminde gevsetilmesinden sonra daha gevsek olan iplikler kabarmaktadir.
Karakteristik krinkil efekti vermek {izere esit olmayan dikey seritlerin veya
ekoselerin gruplandigi, orta ve ince kalinlikta kaygan ipliklerden olusan, gozenekli
ve gecirgen kumastir. Cozgli ipliklerinin iki silindirden kaynaklanan farkli
gerginliklerinden dolay1 bir rolyef efekti olusur. Pamuklu veya keten kumaglar
kullanildiginda, ayni fekt kostik soda ¢ozeltisiyle muamele edilmesinden sonra
kumasin belirli bolgelerinde ¢ekme meydana gelmesiyle elde edilir. Kadinlarin
yazlik elbiselerinde, bluzlarinda ve eteklerinde kullanilan bir kumastir. Terim
Farsga’da kirisiklik, kabariklik anlamma gelen ‘"shirushakar" kelimesinden

gelmektedir.*

3 Erigim; http://www.altbilgi.com/kumas-cesitleri-kumaslarin-siniflandirilmasi.html (15 nisan
2010)
%% Erisim; http:/tr.texsite.info/Seersucker kumas pilise_kumas (15 Nisan 2010)
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8.8. Perkal Kumas

Baskili, orta veya ince iplikli bir dokumadir. Sik dokunmus genellikle misir

pamugundan iiretilen hafif, bez ayagi orgiilii, ince iplikli bir kumas tiirtidiir.
8.9. Zefir Kumas

Cok renkli, ince veya orta kalin iplikli bir dokumadir.
8.10. Filafil Kumas

Cozgli ipligi durumunda olan, atki ipligi tek renkli ince desenli bir
dokumadir. Kumas goriiniimiiniin diizenli olabilmesi i¢in ipliklerin nispeten esit
olmas: gerekir.”’
8.11. Oxford Kumas

Panama goriiniimlii, gozenekli yiizeye sahiptir. Orta incelikte ipliklerden
dokunmustur, tipik olarak ¢izgi ve ekose desenlidir. Spor ve is gomlekleri, bluzlar ve
kadin elbiseleri i¢in kullanilir. Ismi, Oxford Universitesi’nde dgrenciler tarafindan
giyilen bir zamanlar moda spor gomleklerden gelir.*®

8.12. Visi Kumas

Beyaz rengin diger renklerle kombine edildigi potikare bir dokumadir.*

37 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.25

3% Erisim; http://tr.texsite.info/Oxford kuma%C5%9F%C4%B1 (20 Nisan 2010)

% Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, .25
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8.13. Madras Kumas

Havai ve gozenekli olan hafif gramajli pamuklu kumas; bez ayagi dokumadan
ve diizgiin olmayan iplikleri kullanmasiyla goze carpar. Ismi, bu tiirden kumasin
orijinal olarak iiretildigi Hindistan sehri Madras’tan gelir. Hafif yapili ekoseli
kumaglardir. Yikaninca renkleri akacak seklide yapilir. Gomlek, kadin elbisesi vb. de

kullanilir. Bayanlarin yaz elbiseleri ve bluzlar i¢in kullanilir.*’

0" Erigim; http:/tr.texsite.info/Madras (20 Nisan 2010)




55

9. ERKEK GOMLEK URETIMi VE ASAMALARI

Erkek gomlekleri genellikle pamuk ve pamuk karisimi dokuma kumaslardan
iretilir. Ayrica ipek, viskon vb. dokuma kumaslardan da tiretilmektedir.

Erkek gomleklerinde model degisimi fazla olmadigindan seri tretimde
otomatik dikis makineleri kullanimina uygundur. Erkek gomlegi iiretiminde
gdmlegin Onilinde pat olup olmamasina, yakanin tek pargali ya da iki parcali olmasina
ve manget dikim sekline gére imalatta ki islem sayis1 artabilir veya azalabilir.

Erkek gomlegi iiretimine ornek olarak iki parga yakali, diiz mansetli ve bir 6n
cepli pamuklu ve ya pamuk/sentetik karigimi kumaslardan erkek gdmleginin tiretim
bilgileri verilmistir. Pamuk ve pamuk sentetik karisimli  dokuma kumaglardan
iretilen erkek gomlegi iiretim planini olusturmak igin giinliik {iretim miktarinin,
giinliik ¢alisma siiresinin, kesim, dikim ve son islemler boliimlerinde bir adet gomlek
icin standart caligma siiresinin tespit edilmesi gerekir. Standart caligsma siiresinin
tespitin de degisik yontemler kullanilabilir. Bu yontemler sunlardir ;

Bir islemin baglangicindan bitisine kadar olan zaman kronometre ile Slgiiliir.
Bu 6l¢iim degisik zamanlarda tekrarlanarak elde edilen degerlerin ortalamasi alinir.
Buradan elde edilen deger sadece temel liretim zamanidir. Standart ¢alisma siiresinin
bulunmasi i¢in temel zaman diginda kalan hazirlik zamani ve diger kesinti
zamanlarinin bu degere ilave edilmesi gerekir. Pratikte bu yontem pek fazla
uygulanmamaktadir.

Iscinin 1 saatlik isi sayilarak hesaplanir. Isciye belli bir miktar is verilir. Bu
islemi ne kadar zamanda yaptig1 saptanarak ortalama standart zaman hesaplanir.
Pratikte daha c¢ok son iki yontem uygulanmaktadir. Bu yontemlerden elde edilen
standart zaman i¢inde temel islem zamani disinda kalan hazirlik zamani ve kesinti
zamani gibi zamanlar da vardir. Standart ¢alisma siiresinden; kesim dikim ve son
islemler boliimlerinde gerekli is¢i sayis1 ve makine miktart hesaplanir. Bunun disinda
iriiniin dikimden ¢ikis siiresi, is¢i bagina diisen ortalama iiretim miktari, dikimhane
randiman1 ve kesim, dikim, son islemler boliimleri igin gerekli g¢alisma yeri
thtiyacinin da hesaplanmasi1 gerekir. Erkek gomlegi liretim planmi i¢in yapilan bu
hesaplamalar Tablo 9.1. de verilmistir. Bir adet gomlegin dikimde standart caligsma
suresi 17.29 dakika olarak bulunmustur. Uretim plani tablosuna gére giinde 8 saat

(480 dakika) calismada 2000 adet gomlek tiretilecektir.



56

Pamuklu veya pamuk 1 sentetik karisimli kumaslardan iiretilen erkek gomlegi

. .4l
icin™;

Uretim Plani I¢in Gerekli Bilgiler

Giinliik iiretim miktan 2000 adet
8 saat (480
Giinliik ¢alisma siiresi dakika)
Kesim boliimii 5
Gerekli is¢i sayisi Dikim bolimii 80
Son isler boliimii 13
Toplam 98
Dikim bolimii 17,29 dakika
Son islemler
1 adet erkek gomlegi i¢in standart ¢aligsma siiresi bolimi 2,82 dakika
Toplam 20,11 dakika
1 adet erkek gdmleginin dikiminden ¢ikis siiresi
0,24 dakika
( Giinliik ¢alisma stiresi / Giinliik tiretim miktar1
Dikimde bir is¢i bagina diisen ortalama iiretim miktar1 (adet) 5
( Giinliik iiretim miktar1 / Dikimdeki is¢i sayis1
Dikimhane randimani
( Gergeklesen giinliik iiretim miktar1 / Planlanan 90%
giinliik iiretim miktari )
Kesim boliimii 300
Dikim bolimii 580
Calisma yeri ihtiyaci ( metrekare olarak ) Son islemler
bolimii 130
Toplam 1010

Tablo: 9.1. Gomlek iiretimi i¢in gerekli olan bilgiler

Kaynak: ISIK Niyazi; “Erkek Gomlegi Uretimde Kullanilan Yéntem ve Teknikler”

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi bitirme tezi (1998) s.9

4 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek

Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, s.8
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9.1. Uretim Oncesi Hazirhklar

URUN GELISTIRME VE PAZARLAMA ISLEMLERI
SIPARIS DETAYLARININ BELIRLENMESI
KUMAS THITIYAC TESPITI
AKSESUAR AMBALAJ MALZEME TESPITI
TERMIN BELIRLEME TOPLANTISI
URETIM KALIPLARININ HAZIRLANMASI
URETIM ASAMASI

Tablo: 9.2. Uretim Oncesi Hazirliklar
Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yanik ( 19 nisan 2010 )

9.1.1.Uriin gelistirme ve pazarlama islemleri

Yeni buluslardan ve teknolojiden faydalanilarak bilinmeyen mamuller meydana
getirmeye veya mevcut mamullerde degisiklik yapmak suretiyle yeni 6zellige sahip
mamuller elde etmeye yeni iiriin denir. Bilinmeyen mamuller imal etmek veya eski
iiriinleri gelistirmek, isletmelerin temel gorevidir. Isletmelerin hayatta kalmalar1 ve
biiyiimeleri buna baglidir. Imal edilen mamul tiiketiciler tarafindan kabul gordiigii
siirece bu, boyledir. Yeni {iriiniin dogum noktasi, pazarda teshis edilen bir ihtiyag
veya bosluktan kaynaklanir. Uriiniin ilk defa bulunmasi veya mevcut bir {iriiniin
yapilan evrimsel degisikliklere ugramasi1 gibi faaliyetler, iiriinde yapilan
yeniliklerdir. Uriiniin ambalajinda yapilan degisiklikler de yenilik kapsaminda
bulunmaktadir. Eger bir iirliniin ambalajinda yapilan degisiklik, {iriintin kullaniminda
tiiketiciye 6nemli kolaylik getiriyor ve de sagliyorsa, bu da {irlin i¢in bir yeniliktir.
Glintimiizde gerek {irlinlin kendisinde, gerekse ambalajinda yapilmis pek ¢ok yenilik
gormekteyiz. Yeni teknoloji sayesinde iirlin ve ambalaja yonelik daha pek cok

yenilikler yapabileceklerdir.
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Pazarlama

Onceki asamada gelistirilen iiriin, sinirli bir bigimde iiretilmektedir. Bu sinirl
iretimin, gercek tiretim niceligine donistiiriilmesi i¢in, ger¢ek hedef pazar
kosullarinda denenmesi gerekmektedir. Gergek hedef pazar kosullarinin 6zelliklerini
tagiyacak bicimde secgilecek dar bir pazar alaninda yliriitiilen bu c¢alisma, kesin
liretime gegisten Once basarisizlik riskinin en aza indirmeyi amaglar. Pazarlama
sinamasi yoluyla isletmeler bir yandan iiriinlerini denerken bir yanda da tiim
pazarlama programini sinarlar. Baska deyisle, isletmenin konumlandirma, reklam,
dagitim, fiyatlandirma, ambalajlama ve markalama stratejileri, biitce gereksinmeleri
de bu asamada denenir.

Pazara Sunus: Pazar denemelerinde basarili olan iiriinler, daha biiyiik c¢apta
uretilerek, gercek dagitim kanallar1 ve kurumlar araciligiyla pazara sunulur. Satig
giiclinlin olusturulmasi, pazarlama ¢alismalarinin orgilitlenmesi, dagitim kanallarinin
kurulmasi, tutundurma etkinliklerinin yiiriitiilmesi, tim orgiitlenmenin biiyiik ¢aph

iiretime gdre diizenlenmesi biiyiik ¢apli harcamalarin yapilmasini zorunlu kilar. *

9.1.2. Siparis detaylarimin belirlenmesi

Miisteri temsilcisi yazili olarak gelen siparis ile ilgili tim 6zellikleri, {iretim
sirasinda anlagilmasi igin, ¢izimin de bulundugu firma i¢i siparis takip formuna isler
ve bu formu gerekli diger formlarla beraber iiretilecek malin bir numunesiyle birlikte

ilgili boliimlere iletir.*

9.1.3. Kumas Ihtiyac Tespiti

Erkek gomlek iiretimde 6zellikle dokuma teknigi ile elde edilen kumaglar
tercih edilmektedir. Kaliteli bir gdmlek iiretiminin en 6nemli unsurlarindan biri
kumastir. Kumasi1 olusturan ipligin inceligi, orjini ve dokuma teknigi ylizeyin

kalitesini dogrudan etkilemektedir.

42 Erisim; http://www.forumdownload.biz/pazarlama/36299-urun-gelistirilmesi.html (20 Nisan
2010)

3 Erisim; http://misiriuretimimalattakibi.blogcu.com/etiket/konfeksiyon (20 Nisan 2010)
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Kumas tespiti kontroliinde, genellikle, kumasin genel goriiniimii.
konstriksiyonu ( inc veya cm deki tel sayisi), genisligi, parca boyutu, metrekare veya
metre tiil agirlig1, desen, baski, renk-gdlge ve dokuma hatalari (boya ve baski hatalari

carpiklik ve dalgalanmalardaki diizensizlikler) iizerinde durulmahdir. **

9.1.4. Aksesuar Ambalaj Malzeme Tespiti

GoOmlek iiretiminde yardimcr malzeme olarak tela ,balen ,diigme ,iplik vb.
kullanilmaktadir.

Bu malzemelerin dikilecek kumasa %100 uygunluk gdstermesi
gerekmektedir.

Gomlekte kullanilacak tela ve balenin kumasi deforme etmemesi, istenilen
netligi saglamasi ve ayn1 zamanda kumasa fikse edildiginde burusukluk yaratmamasi
aranilan tela ne boynu rahatsiz edecek kadar sert ne de cabuk deforme olacak kadar
yumusak olmali; kumagin lif harmani ile ayn1 6zellikleri gostere bilir nitelik tagimali,
ayni zamanda buharin ve basincin tela lizerindeki etkileri kontrol edilmelidir.

Gomleklerde kullanilan diigmelerin yikama ve litiileme sicakligina dayanikli
olmast gerekmektedir. Diigmelerin preslerde boya akitip akitmadigi yapilmasi
gereken kontroller arasinda bulunmaktadir. iplik imalatinda ve boyama islemlerinde
kalite kontrol kaginilmaz olup diger kisimlarda uygulanilan kalite kontrol islemlerine
gbre ayr1 bir dSneme sahiptir. Iplik istenilen kalitede degilse gémlek ne kadar dikim
is¢iligi agisindan iyi bir sekilde imal edilirse edilsin gomlek kalitesini olumsuz yonde
etkileyecektir. Boyama ve biikme islemlerinde olabilecek bir kalite diismesi hatasiz
bir kumasa zarar verebilecektir. Ipligin saglamlig1 ve kumasa uygunlugu da gémlek
kalitesine etki etmektedir.

Ayrica, ¢evre imajinin giindemde oldugu bu giinlerde imal edilen erkek
gomleklerinde kullanilan malzemenin, Eco-tex standartlarina uygun oldugunun
belirli amblemlerle gomlek iizerinde belirtilmis olmasinin kalite acgisindan biiyiik

yarar saglayacagi disiiniilmektedir.*’

* AKGUN, Lutfi .; “Noseda, Akgiin Tekstil” ; S6zlii Goriisme ( 10 Nisan 2010)
3 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanlan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, s.72
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9.1.5. Termin Belirleme Toplantisi

Planlanan {iretimi ve sevkiyati gerceklestirebilmek igin malzemelerin,
parcalarin ve TUriinlerin hazir bulunmasini temin etmek igin yapilan toplantidir.
Sistemde, miimkiin olan en az stok seviyesini muhafaza etmek ve iiretim, sevkiyat ve
satin alma faaliyetlerini planlamak i¢in ilgili mudiirler bir araya gelerek siparisin

teslim giiniinden geriye dogru, is akis1 sirasina gore temrin belirler. *

9.1.6. Uretim Kahiplarimn Hazirlanmasi

Bu asamada iiretimine karar verilmis olan modelin deneme kalib1 hazirlanir.
Erkek gomleginde beden numaralari yaka oOlgiistine gore belirlenir. Bu kaliplar
hazirlanirken daha oOnceden c¢esitli yollarla elde edilmis beden Olgiilerinden
faydalanilir. Kalipta aranan temel nitelik baz alinan beden Ol¢iilerine uygunlugudur.
Eldeki kalip kullanilarak 6rnek bir gomlek (prototip) dikilir. Yapilan denemeden
sonra prototip tlizerinde gerekli degisiklikler kalip iizerine gecirilerek sablon
hazirlanir.

Hazir giyim ihracatinda dikkat edilmesi gereken bir konuda ihra¢ edilecek
iilkenin standart beden o6lciilerine mamiiliin uygun olmasi gerekliligidir. Olgiilere

uygunluk %100 olmak zorundadir.*’

% AKGUN,Lutfi .; “Noseda, Akgiin Tekstil” ; S6zlii Gériisme (15 Nisan 2010)
47 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.73
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9.2. URETIM ASAMASI

URETIM
STOK KUMAS KULLANIMI
IPLIK TEMINi
HAM KUMAS SATIN ALMA
MAMUL KUMAS SATIN ALMA
HAM KUMAS KONTROLU
AKSESUAR TEMINI
BOYAHANE ISLEMLERI
BOYALI KUMAS TEMINI
AMBALAJ MALZEME TEMINI
KALIP CIKARILMASI
KESIM
TASNIF
BASKI NAKIS VAR MI?
BASKI NAKIS KONTROLU
ESLEME
IS HAZIRLAMA
FASON DIKiM
URETIM SONRASI ISLEMLER VE SEVKIYAT

Tablo:9.3. Uretim asamas1
Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yanik (20 nisan 2010)

9.2.1. Stok Kumas Kullanimi
Tespit edilen miktarlara gore miimkiinse, kumas mevcut stoklardan karsilanir.

Bu gerceklesmiyorsa, iplikten dokuma ya da ham veya mamul kumas alma yoluna

gidilir.
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9.2.2. Ham Kumas Kontrolii

Dokumadan gelen ham kumagin 151kl makinelerde kalite kontrolii yapilir.

Kabul edilebilir degerlerin listiinde hatal1 bulunan kumaslar ilgili firmaya iade edilir.

9.2.3. Aksesuar Malzemesi Temini

Belirlenmis miktar ve 6zelliklerde malzemeler, 6nce stoktan karsilanmaya

caligilir. Bu miimkiin degilse, piyasadan alim yoluna gidilir.
9.2.4. Boyahane islemleri

Kumaglar boya, baski ve gerekirse diger boyahane islemleri yapilmak iizere
boyahaneye gonderilir ve buradan zamaninda ve kaliteli bir sekilde firmaya geri
donmesi takip edilir.

9.2.5. Boya Kumas Kontrolii

Fabrikaya gelen kumasin tamami kumas kontrol kisminda 1sikli makine

testinden gecer, fiziksel 6l¢timler yapilir ve laboratuar kontroliine tabi tutulur.

9.2.6. Ambalaj Malzemesi Temini

Belirlenmis miktar ve 6zelliklerde malzemeler, 6nce stoktan karsilanmaya

caligilir. Eger bu miimkiin degilse, piyasadan alim yoluna gidilir.

9.2.7. Kalip Cikartilmasi

Kumas kalite kontrollerden olumlu olarak gegtiyse, kaliphanede miisterilerin

dlgiisiinde kalip gikarilir. Utii testi yapilir.
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9.2.8. Kesim

Kesimhaneye gonderilen kaliplarla kesim islemi gergeklestirilir. Mallarin bu

asamadan sonraki sayisal takibi i¢in, adet takip formu doldurulur.

9.2.9. Tasnif Islemi

Kesimden gelen pargalar tasnif kismina girer. Burada oncelikle, kesilen
parcalarin Ol¢lim ve simetri kontrolleri yapilir. Renk, delik, leke vb kontrolleri
yapilir. Hatali isler isaretlenir ve kaydedilir. Gerekli olanlar baski veya nakis

gonderilir.

9.2.10. Baski/Nakis ve Sonrasindaki Kontroller

Baski / riakis takip sorumlusu, ilgili firmalara 6nceden haber verir ve temrin
teyidi alir. Alinan teyide gore mallar, ilgili firmaya gonderilir. ilk ¢ikan mallar
baski/nakis takip elemani tarafindan kontrol edilir ve baskiya ya da nakisa devam
onay1 verilir.

Tasnif kisminda, baski/nakisin istenildigi gibi olmasi i¢in, delik, sokiik, leke, nakis
veya renk hatast kontrolii yapilir. Hatalilar tamire gonderilir. Giderilemeyecek

hatalar baski veya nakise¢iya fatura edilir. Hatali isler isaretlenir ve kaydedilir.

9.2.11. Esleme

Kontrol edilmis mallarin tiim parcalari, aksesuarlar1 eslestirilir ve dikime

hazir hale getirilip kasalara konularak is hazirlama kismina sevk edilir.
9.2.12. Fason Dikimi
Is hazirlama sorumlusu, kaliphaneden iiretim numunesini, teknik foyiinii,

¢izim ve isaret kaliplarini, aksesuar deposundan aksesuarlari, kesimhaneden dikime

hazirlanmis isleri, daha Onceden {iiretim miidiirliigii tarafindan yeterliligi kontrol
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edilmis atolyelere irsaliye ve sozlesme ile birlikte sevk edilmesini saglar. Atdlyeden
on numuneler istenir. Fason takip sefi ve teknik model sefi tarafindan yapilan
numuneler kontrol edilir. Yapilan numuneleri onaylar ya da kabul edilene kadar
gerekli degisiklikleri yaptirirlar. Uretim devam izni verilir. Uretim sirasinda fason
takip boliimiiniin kalite kontrol elemanlar siirekli olarak fason atdlyelerini kontrol
ederler. Konfeksiyon {iretim montaj ara kontroliinii yaparak ileride olusabilecek
tiretim hata ve eksiklerini dnceden tespit edip Onlerler. Konfeksiyon iiretimi bitmis
olan iirlinlerin son kalite kontrollerini yaparak kalite glivence onayi verir.

Anlagma geregi dikilen mal belirli partilerde fabrikaya geri ¢ekilir, sayilip irsaliye ile
iceri alinir. Bu mallar 6n kalite kontrolde, yiizde yiiz is¢ilik, kumas, renk, etiket, leke,
Olciim, iplik ve meto kontroliine tabi tutulur. Ayrica ¢alisilan tiim atdlyeler siirekli

izlenir.

9.2.13. Konfeksiyon Kisminda Dikim

Is hazirlama sorumlusu fasondaki gibi isle ilgili her seyi hazirlayip
konfeksiyon kismina teslim eder. Dikim oncesi hazirlik islemleri yapilir. (Tela fixe,
itl kivirma, isaretlerne, ¢izim ve 6n montaj gibi).

Dikim bant sefligi stirekli olarak is akisini takip eder, hatalar1 dnleyici tedbirler alir
ve buna ragmen olusan hatalar1 aninda ortaya cikarip giderirler. Tamiri miimkiin
olmayan islerin kaydi tutulur. Sonuglarin giinliik dokiimleri yapilir. Konfeksiyon

kismindan bitmis tiriinler 6n kalite kontrol departmanina sevk edilir.*®

9.2.14. Uretim Asamasinda Kalite Kontrol

Tekstil mamiillerinin 6zellikler kartelast olan {iriin tanitim bilgi formu
giyimde kullanilan tekstil mamiiliinii kullanim amaci, giyim konforu ve kalite imaj1
acisindan teknik Ozelliklerini belirterek kalite yoniinden isi bastan garantiye
almaktadir. Bu kartelada siralanan baslica 6zellikler sunlardir;

Mamiil konstiriksiyon 6zellikleri,

Gordiigl veya gorecegi terbiye islemleri,

48 Erisim; http://www.forumturka.net/forum/tekstil-bolumu/72240-uretim-oncesi-
hazirliklar.html (22 Nisan 2010)
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Mamiilii isleme 6zellikleri ,

Bakim ile ilgili isaretler ve bunlarin dogru kullanimu,
Mamiiliin mekanik ve fiziksel 6zellikleri,

Mamiille ilgili tiim erkek ve diger hasliklar.

Biitiin bunlarin yaninda bir¢ok 0Ozel istekler olduk¢a ayrintili bir sekilde
belirtilmelidir. Bdylece kullanim amacmna uygun olmayan bir mamiiliin
secilmesinden dogacak kalite maliyetleri minimum diizeye indirile bilecektir.

Uriin tanitim bilgi formunun hazirlanmas1 Almanya onciiliigiinde baslica alt1
Avrupa iilkesinin ( Avusturya, Isvicre, Italya, Belgika, Isve¢ ve Almanya) 100 kadar
tiye firma temsilcilerinin katilimi ile tekstil ve giyim endiistrisi arasinda dialog adi
altinda 1982' de baslatilan c¢aligmalar sonucu olugsmustur. Bu bilgi formunun
yukarida belirtilen amaglar dogrultusunda yararli olacagi ve artik Tiirk Hazir Giyim
Endiistri  sindeki  isletmelerinde  buna  hazirhkli  olmalarmin  gerektigi
diisiiniilmektedir. Bu form uygun standartlarin secildigi bir liste olarak karsimiza
cikmaktadir. Burada standart numaralarin hepsi DIN normudur ve bu standartlarinin

hizla uluslar arasi olma ydniinde oldugu goriilmektedir.*’

49 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.72-73
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URETIM ASAMASI

ON KONTROL

[ILIK-DUGME

IS TEMIZLEME

SON UTU

ETIKETLEME (METO)

SON KALITE KONTROL

POSETLEME

KOLILEME

KALITE GUVENCESI TEKNIKER GUVENCESI

MUSTERI KONTROLU

CEKI LISTESTI HAZIRLANMASI

SEVKIYAT

Tablo: 9.4. Uretim sonras1 islemler ve sevkiyat

Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yanik (20 nisan 2010)




67

9.3.1. On Kontrol

Tim mallar % 100 6n kalite kontroliine tabi tutulur. Burada malin sevk
edilebilir olup olmadigima karar verilir ve kabul edilemez kusurlar varsa, bu
kusurlarin giderilmesi igin ilgili boliim miidiiriine, kisim sefine haber verilir.

Genel Goriiniimii ile Ilgili Kalite Kontrol Noktalan;

Erkek gomleginin yakasinin kontrolii (Erkek gomleginin en 6nemli bdlgesi
yakasidir. Bu nedenle yakanin istenilen nitelikte olmasi1 ¢ok dnemlidir. Yakanin her
iki ucu esit olmali, formu diizgiin olmali yaka ayagi iliklendigi zaman {ist yaka tist
iste binmemeli ve ayni da kalmamalidir.

Yakanin arka ortast diizgiin olmali, girinti ve ¢ikinti olmamalidir. Yaka
ayaginin her iki ucu esit olmali yaka ayagindaki kavis net ve her iki tarafta aym
olmalidir. Yakadaki diigme ve iligin yerleri dogru olmali yakanin beden ile birlestigi
yerde dikim hatalar1 yapilmamis olmali, ¢ima ve gazeler her yerde ayni nitelik de
olmalidir.)

Erkek gomlegi on patinin kontrolii (Gomlegin pati net ve diizgiin bir
gorliiniime sahip olmali,genisligi her yerde ayni olmali, telali c¢alisildiysa tela
gomlegin yiiziinde iz yapmamis olmali, sol patin altindan sag pat goriinmemelidir.)
Cebin kontrolii (Gomlegin cebi uygun yerde olmali, cep agzinin sekli istenilen
sekilde olmali, Cebin bedene birlestigi cep yerlerinde kivrilan dikis paylar1 yiliziinden
goriinmemeli, dikisin niteligi her yerde ayni olmalidir.)

Robanin kontrolii (Gomlegin robast ¢ift kat calisildigi durumlarda dikis
yerlerinde ¢ok fazla kalinlik yapmamali, robanin kumasinin iplik yonii dogru olmali,
On ve arka bedenle birlestigi yerlerde dikisler diizgiin goriinmelidir.)

Kol yirtmacinin (apartura) kontrolii (Kol yirtmagi diizgiin bir goriinlime sahip
olmali yirtmacin st tarafinin altindan alt tarafi gériinmemeli, kolun uygun yerine
caligilmis olmali, arkaya ve one dogru kaymamis olmali, genisligi her yerde ayni
olmali, uzunlugu, her iki kolda da ayni olmali ve istenilen uzunlukta olmalidir.
Diigme ve ilik yerleri dogru olmali, iliklendigi zaman net goriiniim vermelidir.
Diigme boyutu uygun olmalidir.

Mansetin kontrolii gdmlegin mansetinin genisligi istenilen l¢iide olmali, sag
ve sol kol mansetlerinin 6l¢iilerinde farklilik olmamali, mansetin kavisleri net olmali

kirikliklar olusmamis olmalidir. Ayrica mansetin kola takildigi yirtmacg kenarlari net
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olmal1 ve diizgiin bir sekilde birbirini devam ettirmelidir, Pili yerleri ve yonleri dogru
olmalidir. Mansetin yiiziinden goriinen ¢ima ve gaze dikisleri diizgiin olmali dikis
adimlan ve genislikleri her yerde ayn1 olmalidir.

Kol takiminin ve yan kapamanin kontrolii (Kol 6ne ve arkaya dogru
kaymamis olmali, kol ortasinin yeri dogru olmali, kol takma dikisi net olmali,
yedirme ve esnetmeler olmamalidir. Yan kapamalarda kol ile bedenin birlestigi nokta
yan dikiste ayni yerden baglamali bedene ve kala dogru kaymamis olmalidir. Dikisin

niteligi istenilen sekilde olmalidir.”

9.3.2. ilik Diigme Kontrolu

Dikilmis olan mallarin eger varsa ilikleri agilir ve diigmeleri dikilir. Dikimi
biten iriinlerde kullanilmak {lizere bant ustasinin talimati ile iiriin bilgi dosyasi
dogrultusunda diigme ve iplik depodan almir. Uriiniin &zellikleri dogrultusunda
(desenli ya da diiz kumaslar) ilik patini ters ¢evirerek diigme patinin {izerine diizgiin
bir sekilde birakilir. Uriiniin desenlerindeki ¢izgi ya da karesine bakarak etek uglarini
esitleyerek ilik ortasindan diigme patina isaret yapilir. Isaretlenen iiriinler diizgiin bir
sekilde renk renk sehpalara dizilir. Diigme makinesinin temizligi yapilir ve ignesi
kontrol edilir. Iplik rengi diigmenin dikim sekli (capraz ya da diiz dikis) kontrol
edilir. Diigme dikim operatorii diigme patin1 ortalayarak aparati ayarlayip dikimini

yapar. Dikilen iirtinler dlizgiin bir sekilde sehpanin {izerine birakilir.

9.3.3. Is (Iplik) Temizleme

Diigmesi dikilen iiriinler sehpadan alinir temizleme makinesinin 15181 yakilir
ve makine hazirlanir. Uriinler masalara dagitilir. Uriinler yakadan askiya takilir,
sirasi ile ilik patindan baglayarak, etekler, yan dikisler, cepler, omuz dikisleri, roba

ici dis1, kollarin i¢i dis1 ve yakanin i¢i disi1 iplik kalmayacak sekilde temizlenir.

30 Dog. Dr. Yurdagiil Muratoglu Yrd. Dog. Dr. Nurgiil Kiling Ankara “Erkek Giysi Uretimi”,
Ankara, 2004, s.167-168
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Temizlenen ipliklerin yere atilmamasina dikkat edilir. Temizlenen iirlinler diizgiin bir

sekilde sehpalara dizilir.”'

9.3.4. Son Utii

Kalite kontrolden gegmis liriinler i¢in {itii bant ustasi talirnati ile kumasin
cinsine, rengine, dl¢iisiine uygun olarak iitiileme sekli belirlenir. Koyu renkli iiriinler
(parlama olmamasi igin) tersten {itlilenir ya da iitiiniin altina teflon takilir. Kadife ya
da tilylii kumaslar sisirilir yada buharla iitiilenir. Utii islemi bant seklinde genis pas
karada yakadan baglar. Yakanin seklini bozmadan sagdan ortaya soldan ortaya dogru
iitlilenir. Roba etiketi diizglin bir sekilde itiilenir.( {lirlinler masanin iizerine etiket
altta kalacak sekilde) Robanin iistten, soldan ve sagdan dikisleri iitiilenir. ilik pat,
etek, cep, yan dikisler ve arka kismi ¢evirerek kirisik kalmayacak sekilde {itiilenir.
Kol dikisi, apartura ve biye diizgiin bir sekilde iitiilenir ve iitileme robotuna
gonderilir.

Utiileme Robotu ile Utiileme;

Robotun 1s1, zaman ayar1 yapilir ve etrafi temizlenir. Uriinler robota giydirilip
yakalar1 kapatilir. Pedaldan vakum verilir, gémlek diizeltilir. Uriinler iitii robotunda
preslenir ve islem sonucu askiya asilir. Yakalar ise, yaka formunun igine takilarak
diigmeleri makinenin ortasindaki panele yerlestirilir. Bir adet pelur kagidi arka tist
tarafa gelecek sekilde yerlestirilir, bir adet ara karton ise arkadan yakanin igine
takilacak sekilde ortalanarak takilir ve lizerine metal kalip indirilir. Uzun kollar sol
koldan baslayarak apartura altta kalacak sekilde birakilir. Once sol 6n taraf sonra sag
on taraf katlanir. ki on plastik bir mandalla ortada birlestirilir. Sag kol 6n taraftan
altta sifirlanacak sekilde disarida birakilir. Arka iki yandan ortalayarak ikiye katlanir.
Etek iki kolun birlestigi yerden igeriye takilir ve sol ve sag tarafina mandal takilir.

Uriin kaliptan cikartilir. On tarafi gevrilir, yakanin igine bedenine uygun cember

! Mustafa Kiigiik, Marmara Universitesi Teknik Universitesi Teknik Egitim Béliimii “Hazir giyim
sanayinde gomlek Uretiminin ders materyali olarak hazirlanmasi” lisans bitirme tezi, istanbul,
2004, .37
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takilir. Omuzlara birer mandal takilir ve it ile rétus yapilir. Katlamasi biten tiriinler

diizgiin bir sekilde yakalar saga sola gelecek sekilde iist iiste dizilir. >

9.3.5. Etiketleme (Meto)

Kesimden gelen denetlenerek, demet numarasini almis olan pargalara
etiketlemede numara verilir. Bir giyside o giysiyi olusturan ne kadar parca varsa; her
parca ayni kod numarasini alir. Boylelikle bir biitiinliikk saglanmis olur. Saglanan bu
biitlinliik Hazir- Giyim' de ¢ok 6nemlidir. Eger boyle bir biitlinliik saglanmamis olsa
idi kanigikliklar ortaya ¢ikardi.

Soyle ki ;

Belirli bir diizen ve birlik olusturulmamis oldugundan kolaylikla 38 beden bir
gomlege 42 bedene ait kol takilabilirdi. Pargalar kolaylikla birbirine karisabilirdi.
Karigan parcalari arayip bulmak i¢in liizumsuz yere zaman harcanabilirdi. Bosa
harcanacak bir saniyeye bile Hazir-Giyim sektoriinde yer verilmedigi daha dogrusu
verilemeyecegini dislinecek olursak bu sekilde liretimin zarardan bagka bir sey
getirmeyecegini agik¢a goriiriiz. Bu yilizdendir ki mutlaka etiketleme yoluyla bir
biitiinliik olusturulmalidir.

Etiketleme yaparken c¢esitli yontemler kullanmamiz miimkiindiir. Bilinen
meto araci kullanarak etiketleme yapabilece§imiz gibi bu is i¢in gelistirilmis olan
meto makinelerinden de yararlana biliriz. (Bu makineler sicak ve soguk yapistiranlar
olmak iizere iki ¢esittir). Bu yOntemlerin yani sira etiketler bu is i¢in 6zel olarak
gelistirilmis olan makinelerde dikilerek de tutturulabilir. Piyasada genellikle, pratik
ve diger yontemlere oranla daha ekonomik oldugundan; elle kullanilan meto araci

kullanilmaktadir.>

>2 Mustafa Kiigiik, Marmara Universitesi Teknik Universitesi Teknik Egitim Béliimii “Hazir giyim
sanayinde gomlek Uretiminin ders materyali olarak hazirlanmasi” lisans bitirme tezi, istanbul,
2004, s.39
>3 Mustafa Kiigiik, Marmara Universitesi Teknik Universitesi Teknik Egitim Béliimii “Hazir giyim
sanayinde gomlek Uretiminin ders materyali olarak hazirlanmasi” lisans bitirme tezi, istanbul,
2004, s.40
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9.3.6. Son Kalite Kontrol ve Kalite Kontrol Yontemleri

Ipligi temizlenmis iiriinler kontrol masasina yakasindan askiya sikistirilir ve
iplik kontrolii yapilir. Renk leke tamir defolar ayr1 ayr1 raflara dizilir. Saglam islere
kontrolcli saglam etiketi takar ve iitii boliimiine iletir. Tamir islemi yapilacak olan
tirtinler dikim boliimiine gonderilir. Renk ve defolular standart boliimiine gonderilir.
Lekeli iirlinler leke ¢ikarma islemine gonderilir. Leke ¢ikarma iglemi sonrasi iiriinler
tekrar kontrol edilir. Defolu ve ¢ikmayan lekesi bulunan iiriinlere hatali kart1 takilip
ayrilir.

Kalite Kontrol Yontemleri;
Amaca, problemin niteligine, pratik zorluklara ve maliyet faktorlerine gore
gelistirilen bir kontrol sistemi iginde ¢esitli her biri istatistik prensibine dayali farkl

yontemler vardir.

Bunlar:

1.Test yontemleri
2.Muayene
3.Istatistiksel kalite

4.Proses kontrolleri

9.3.6.1.Test Yontemleri

Ham madde, yart mamul ve maddelere ait ¢esitli 6zelliklerin saptanmasi igin
uygulanan yontemlere test yontemleri adi1 verilir.Bunlar, bir 6lgme aleti ile yapilan
Olgmelerin, bunlarin degerlendirilmesini, eger Olciilen 6zellik degisken ise, standart
sapmanin ya da degisim katsayisinin hesaplanmasini ve sonuclarin bir standartla
karsilastirilmasini kapsar. Test aletinin se¢imi, Ol¢lim sayisinin ve oOrnekleme
planinin saptanmasi, test i¢in harcanan zaman bu yontemlerle ilgili 6nemli

sorunlardir.
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9.3.6.2. Muayene Kontrolii

Muayene, ham madde ya da islenmis {iriiniin tiimii {izerinde uygulanan bir kontrol
islemidir.

Bu kontrol islemi, subjektif olarak yapilabilecegi gibi, 6lgme ya da saymaya
dayanabilir. Burada 6nemli olan husus, tiim y1ginin kontrol edilmesidir. Bu nedenle
muayene, diger yontemlerden farklidir ve her zaman yapilmayabilir. Maliyeti de

yiiksektir.

9.3.6.3. istatistiksel Kalite Kontrol

Ornekleme teorisine dayanan ve periyodik ol¢melerle kalitenin devamli olarak
izlenmesine dayanan bir yontemdir. Yigmin tiimii {izerinde kontrol yapmanin
olanaksiz ya da c¢ok pahali oldugu hallerde, genis zaman araliklar iginde kiigiik
ornekler iizerinde yapilan Olgmelerle, kalite ile ilgili bilgilerin siirekli bigimde
toplanmasi, kalitedeki bozulmalarin saptanarak incelenmelerin yapilmasi ve

onlemlerin alinmasi i¢in rapor edilmesi bi¢ciminde uygulanir.

9.3.6.4.Proses Kontrolii

Uretim islemlerinin niteligine gore, baz1 durumlarda kalitenin dogrudan ve
zamaninda saptanmasi zor olabilir. Ozellikle {iretimin birimler halinde degil de,
siirekli yapildig1 ya da birim halinde olan iiretimin uzun siire aldigi durumlarda,
iiretim sirasinda kontrolii yapilarak, iiretim isleminin hatasiz yapilmasi saglanabilir.
Bu durumda, kalite yerine islemin kontrol edilmesi, drnegin, dogrudan iligkili olan
randimanlarin izlenebilmesi biciminde bir kontrol yapilmasi s6z konusudur. Proses
kontroliiniin istatistiksel kalite kontrolden farkli bir yonii, kontroliin bitmis iirlin ve
mamul iizerinde yapilmayip, iretilmekte olan {irlin {izerinde yapilmalidir.

Dokuma kumaglarda esas kalite kontroliin yapilmasi gereken yer dokuma
kumas tireten firmalardir. Dokuma kumas {ireticilerinin kendi biinyesinde {irettikleri
kumaglar1 etkin bir kalite kontrol sistemi ile istenen kalitelerde iiretmeleri ve bu

sekilde satisa sunmalari en dogru sistemdir. Cilinkii kumas istenen kalitede



73

tiretilmemisse bunun tiiketici tarafindan tespit edilmesi hangi kurallar uygulanirsa

uygulansin problemin gercek ¢oziimii olmamaktadir.”*

9.3.7. Paketleme

Katlamasi biten liriinlerin artikel, renk ve bedenleri ayrilarak, kontrol edilir.
Firma etiketi ikinci diigmeye takilir. Artikel renk ve bedenini belirten sticker takilir.

Posetlenen ve bantlanan iiriinler renk, beden ve artikellerine gore raflara dizilir.

9.3.8. Asorti ve Kolileme

Paketlerne sefligi tarafindan (liriin bilgi dosyasi dogrultusunda) miisterinin
istedigi asorti, koli sekli ve iiriin adedi dogrultusunda koli almir. Koli altindan
kapatilir, bantlanir ve yanlardan da bantlanarak ters cevrilir. Artikel, renk ve
bedenine bakarak kolinin icine asorti sekline gore bedenler saga sola bakacak sekilde
iist iiste dizilir ve araya seperatdr konur. Koliyi kapatmadan once bir kez daha
kontrol edilir ve iistline bir seperatdr konup koli kapatilir. Koli iistten ve yanlardan
bantlanir. Kolinin i¢indeki renk ve beden koli iistii etiketine yazilir. Koliler artikel,
renk ve bedenlerine gore ayri ayri dizilir. Aym1 kumastan lot farki olan iiriinler
ayrilarak ayr bir sekilde kolilenir ve koli numarasi belirtilir. Asortili kolilere dokiim

yapilarak koli numarast verilir.>’

9.3.9. Koli Kontrol

Lotlamas1 ve asortisi bitmis kapanmis kolilere ¢ember atilir. Artikellot, renk
ve beden kontrol edilir. Miisteririin siparis adedi kontrol edilir. Koli iistii etiketleri,
adres etiketi sol dar kdseye artikel, renk ve beden etiketi, sol genis ve sag genis
ortaya yapistirarak artikel, renk ve beden beden ayrilir. Koliler ¢eki listesi ile son kez

kontrol edilir.

>4 Erisim,; http://besiktasforum.net/forum/tekstil-bolumu/19031-dokuma-mamul-ve-hambez-
kalite-kontrol/ (5 mayis 2010)

>> Mustafa Kiigiik, Marmara Universitesi Teknik Universitesi Teknik Egitim Béliimii “Hazir giyim
sanayinde gomlek Uretiminin ders materyali olarak hazirlanmasi” lisans bitirme tezi, istanbul,
2004, s.37
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9.3.10. Miisteri Kontrolu

Mallarin kalitesinin, kalite giivencesi teknikeri tarafindan onaylanmasi
durumunda, miisterinin kontrolorii fabrikaya cagrilir.

Kolilenmis mallarin bulundugu yerde, istedikleri koliyi actirir ve kalitelerini
kontrol ederler. Kabul edilemez hatalar ile karsilasilmasi durumunda son kalite
kontrol ve sevkiyattan sorumlu sef, hatanin giderilmesi i¢in ilgili kisim sefini, boliim

mudirina haberdar eder.

9.3.11. Ceki Listesinin Hazirlanmasi

Miisteri onayin1 alan mallarin, ihracat i¢in ceki listesi hazirlanir ve ithalat,

ihracat sefligine, gerekli ihracat islemlerinin yapilmasi i¢in verilir.

9.3.12. Sevkiyat

Miisteri onayint da alan mallar, sevk edilecek iiriinlerin sevk irsaliyesi alinir,
paletlerle yiikleme sahasma indirilir ve sayilarak kamyona istiflenir. Uriinler
yiiklenerek adrese teslim edilir, irsaliye doniisii takip edilerek irsaliye ihracata geri
gonderilir. Fabrikanin kendi tasiyici vasitasiyla ya da tasiyict firma kanali ile

gidecegi yere sevk edilir.”®

*% Erisim; http:/misiriuretimimalattakibi.blogcu.com/etiket/konfeksiyon (6 Mayis 2010)
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10. ERKEK GOMLEK YAPIMINDA KULLANILAN YARDIMCI
MALZEMELER

10.1. Tela ve Cesitleri

Giysiye dolgunluk ve hacimlilik saglayan ara kumas tabakasidir. Gomlek
iretiminde tela yaka ve mansette kullanilir. Ayrica ince kumaslardan iiretilen
gomleklerde, diigme ve ilik bolgelerini takviye etmek i¢in kullanilir.

Gomlek iiretiminde kullanilan baglica telalar;

Dog; gomlek yak ve mansetlerinde kullanilan sert tutumlu ara astarlardir.
Poligot; gomlek yakalarinda yapiskansiz astarlar1 desteklemek i¢in kullanilir.
Cekmez sararmaz, siirekli yikanabilen, ¢abuk kuruyan, formunu muhafaza eden,
¢amasir suyunun olumsuz etkilerine has astarlardir.

Yapistirma kosullart ;
- Is1 :150-180C

- Basing; 0.6 —1 kg /cm
- Zaman; 8-10 saniye

Yapiskanlt astarlar; gomlek yaka; manget ve patlarinda kumasa yapistirilarak
kullanilir. Cekmez, sararmaz, siirekli yikanabilen, c¢amasir suyunun olumsuz
etkilerine has, kalict ve yumusak bir tuse saglayan, kirigmalar1 onleyen, dikis
kolaylig1 saglayan, dikis ipliginin gerginligini ve c¢ekmesini en aza indirerek
kopmalar1 nleyen, Ince ve diizgiin yaka ucu saglayan astarlardir.

Yapistirma kosullart ;
-Is1;150-160 C
- Basing ; 2.5 — 4 kg/cm

- Zaman ; 12-15 saniye >’

> Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.25
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10.2.Diigme Ve Cesitleri

Kapama veya siisleme amaci ile giysiye tutturulan ii¢ boyutlu bir nesnedir.
Giysiyi kapamak ig¢in bir ilikten gegirilir. Genel olarak yuvarlak sekilde olan
diigmeler siisleme amacina yonelik olarak koseli, oval, kiiresel, cubuk seklinde de
tiretilmektedir. Konfeksiyonda en ¢ok kullanilan kapama malzemesi olan diigmeler
ilk kez bir siis unsuru olarak 18. yy. da ortaya ¢ikmig ve sonradan kapama amaci olan
bir ara¢ olarak kullanilmaya baglanmistir. Erkek gomleginde diigme daha c¢ok
kapama amaci ile kullanilmaktadir:

%100 pamuklu kumaslardan hazirlanan gomleklerde sedef diigme
kullanilmaktadir.

Sedef diigmeler gomlegin kalitesini artirir. Sedef diigme {itiileme esnasinda
utilye yapismaz.

Diigmelerin 6nemli karakteristikleri;
Renk solmazligi,

Sikistinlma kuvveti,

Kuru temizleme ¢oziliniirligu,

Is1 direnci,

Darba dayanikliligi,

Kiif direnci,

Yikanabilme yetenegi,

Gerilim kuvveti,

Su direnci, (tatli ve tuzlu suya kars1)
GoOmlek iiretiminde kullanilan diigme cesitleri;
Plastik diigme

Sedef diigme

Galatit digme

Inci diigme

Cam diigme **

o8 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, .25
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10.2.1. Plastik Diigme

Sentetik plastik maddelerden ( bakalit gibi ) ¢ok ¢esitli renk ve bigimlerde
elde edilen diigmelerdir. Seliiloz, kazein ve polistiren ile polivinil regeteleri ¢ok
cesitli dekoratif sekillere sahip kaliplara dokiilerek diigme imalatinda hammadde
olarak kullanilmaktadir. Kalip makineleri ile yiliksek tiretim miktarinda plastik
diigme iiretilebilir.

Plastik diigmelerin elde edilisleri kolay ve ucuz oldugu i¢in son yillarda kullanimi
yayginlagmistir. Saglamlik ve diger 6zellikleri tabii maddelerden iiretilen diigmelere
gore daha iyidir. Plastik diigmeler seffaf, cam gibi ya da ¢esitli parlak renklerde
olabilirler. Plastik diigmeler ayni zamanda inci, agag, metal ve diger dogal

materyallerin imitasyonlari olarak ta iiretilebilirler. >

00

Sekil: 10.1. Plastik diigme
Kaynak: http://www.favoridugme.com/uploaded/urun/pfd70.jpg (20 Mayis
2010)

59 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanlan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.26
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10.2.2. Sedef Diigme

Deniz ve midye kabuklarmin i¢ kisimlarindaki tabakalardan elde edilen
malzemenin islenmesi ile iiretilen diigme g¢esididir. Midye kabuklarinda 1sik
kirilmalar1 sonucu parlak renkler olusur. Sedef diigmelerin: beyaz, sari, gri, bej,

pembemsi, mavimsi ve ¢ok acik kahve rengi cesitleri vardir.%

Sekil:10.2. Sedef Diigme
Kaynak:http://images.gittigidivor.com/1857/ESKI-SEDEF-DUGME-BIR-
CIFT 18579660 0.jpg (20 May1s 2010)

60 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanlan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.26
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10.3.3. Galatit Diigme
Siit tag1 veya suni boynuzda denilen bu madde kazeinin sertlestirilmesi ile

elde edilir. Diigmeler bu maddeden elde edilen plakalardan elde edilir. Cok cesitli

renk ve bigimde olabilir.’!

Sekil: 10.3. Galatit diigme
Kaynak: http://farm3.static.flickr.com/2523/3685772449 ¢c793757d8.jpg (20
May1s 2010)

10.3.4. Inci Diigme

Okyanus ya da tatli sularda yasayan istiridye gibi bazi deniz hayvanlarinin
icinde olusan degerli sedef renginde tanelerden yapilan diigmelerdir. Inci diigmeler
beyaz ya da koyu gri renkte olabilirler. Koyu gri olanlarina tiitstilerilmis inciler denir.
Inci diigmelerin kesinlikle daha baska bir materyal ile taklit edilemeyecek

miikemmel bir yanar doner goriintiisii vardir. Tatli su incileri okyanus incilerinden

o1 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanlan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.26



80

biraz daha ucuzdur fakat bunlarda yanardoner goriintii kalitesi fazla degildir.

Giiniimiizde gergek inci diigmelere benzer taklit inci diigmelerde iiretilmektedir.®

Sekil: 10.4. inci diigme
Kaynak:http://www.oz-aydugme.com.tr/dugme/ozay/aksisnet/ozay-dugme-

gf7¢18¢900.JPG (20 Mayis 2010)

10.3.5. Cam Diigme

Cam diigmeler cam eriyiginin kaliplara dokiilmesi ile ¢ok ¢esitli renklerde ve
sekillerde, ayakli yada ayaksiz olarak iiretilebilir. Cam diigmelere tiraglama yapilarak
kiymetli tag goriintlisii verilebilmektedir. Cam diigmeler camdan seffaf veya renkli
olarak ya da bir metal muhafaza igine yerlestirilerek iiretilebilir. Metal i¢cinde duran
cam diigmeler, genelde kursun iceren camlardan olusan, asagi tarafi aynali bir

goriiniise sahiptir.®

62 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.26
63 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.26
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Sekil 10.5. Cam diigme
Kaynak:
http:// membershiprewards.chichiqueen.com/pics/urunfoto/ted0/050320083473

1.jpg (20 Mayis)

10.3. iplik ve Cesitleri

Dikis ipliginin sadece makineye ve kumasa uygun olmasi yeterli degildir. En
onemli faktorlerden biri diizenli ve yeterli biikiimdiir. Yetersiz biikiimde iplik acilir,
fazla biikiimde de iplik dolasacagindan dikis engellenir. Ipligin her yerinde esit ve
dengeli biikiim olmas1 dikisin diizgiin olmasinda etkendir. Bir diger konu ipligin her
yerinde tek diize olmasidir. Diigiim, hav gibi dikisi engelleyen faktorlerin iplik
iizerinde bulunmamas1 gerekir. Iplik, igneye ve kumasa siirtiinmeden dolay1 1sinur.
Gerektiginde uygulanan dilizenli yaglama ile kayganlik, esneklik kazanir, ipligin
direnci artar. Dikis ipliklerinin kullanim sirasinda kopmamasi icin ipligin belli
oranda esnemesi istenir. Ozellikle sentetik iplikler pamuk ipligine gore daha fazla
uzama kabiliyetine sahiptir. Dikis ipliginin dikim esnasinda ve giysinin kullanimi1
sirasinda dayanikli olmasi ve asinmamasi istenilen 6zelliklerindendir. Dikis ipligi

asinmaya karsi da direngli olmalidir.
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10.3.1. Dikis Ipligi

Dikis ipligi se¢iminde, dikilecek kumas goz Oniinde bulundurulur. Kumasin
Ozelliklerine uyan, ayin ozellikleri tasiyan iplikler tercih edilir. Erkek gémlegi ( uzun

kollu ) tiretiminde kullanilan iplik miktar1 ortalama 115 - 150 m dir.

10.3.2. Koban Dikis ipligi

Koban 100. 120 dikis ipligi sonsuz elyaf polyester {izerine, pamuk kaplanarak
en ileri teknoloji {iriinii elyaf kombinasyonuna sahip, iiretilmis dikis ipligidir. Ozdeki
sonsuz elyaf polyester mukavemet saglarken kaplanan pamugun dogal yapisi ve
gorilntiisii ile tistiin kaliteli, yiiksek verime sahip dikis ipligi olusturulur.

Artikel No. Etiket No. Uzunluk Kalinlik Kopma Tavsiye edilen
DTEX-KAT mukavemeti igne No.

1569 100 5000 m 155 -2 1300 80
1569 120 5000 m 120 - 2 1000 75

10.3.3. Gun Dikis ipligi

Gun 60 dikis ipligi en se¢kin pamuk cinslerinden, 6zel temizleme, tarama ve
merserizasyon iglemleri uygulanarak dikis i¢in gerekli en yliksek dayaniklilik ve
asinma direncine sahip tiretilmis dikis ipligidir.

Artikel No. Etiket Uzunluk Kalinlik Kopma Tavsiye edilen
No. DTEX-KAT mukavemeti Igne No.

B755 60 5000 m 150-2 900 75
B772 60 10000 m 150-2 900 75 *

64 Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998-1999, 5.27
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10.4. ETIKET VE CESITLERI

10.4.1. Beden Etiketleri

Giysinin hangi Olgiilere gore hazirlanip, dikildigini gosteren etikettir.
Gomlekte yakaya veya yan kisma dikilir. Kullanim ve Bakim Etiketi giysiyi kullanan
kisiye, giysinin kullanimi ve bakiminda rehberlik eden etikettir. Giysi kirlendigin de
temizleme seklini ( yikama veya kuru temizleme ), giysinin itiilenip iitiilenmedigini,
iitiileniyorsa {itlileme sicakligini ve benzeri 6zellikleri gosteren etikettir. Kullanim ve

bakim etiketi gdmlekte yaka veya yana dikilir.

10.4.2. Marka Etiketi

Uriiniin yapildig1 firmanin adin1 belirleyen tanitict zelligi olan etikettir. Bu
tip etiket belirli bir marka, tasarim ya da semboldiir. Bunlardan biri ya da bu
kelimelerin kombinasyonu, belirli bir satic1 ya da iireticinin {iriinlerini tanimlamakta
kullanilir. Ticari marka isimleri bu tip etiketlemenin i¢ine girer. Ticari isimler tescilli
olup genel olarak iistiinde daire iginde r harfi tagir. Bunun amaci taklidi 6nlemektir.
Erkek gomlegi iiretiminde firma ismi, beden ve kullanim talimatlarini iceren dokuma

ve baski etiketler kullanilir.

10.4.3. Dokuma Etiket

Firma ismi, malzeme, beden, kullanim ve bakim bilgilerinin degisik enlerde
hazirlanmis etiket seritlerine dokunmasi ile iiretilmis etiketlerdir.
Dokuma etiketler tek renkli ya da ¢ok renkli olarak yapilabilir. Dokuma etiketlerin
tiretiminde kullanilan etiket sgeritlerinin ve seritler {izerine yapilan dokumada
kullanilan ipliklerin renk hasliklar1 en az etiketin lizerine konulacagi tekstil {iriiniiniin
hasliklarinda ve tekstil {iriinliniin gorecegi bakim ve islemleri sartlarina dayanikli

olmalidir.
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10.4.4. Baski Etiket

Firma ismi, beden, giysi kumasinin cinsi, kullanim ve bakim bilgilerinin
degisik enlerde hazirlanmis saten, tafta ve benzeri etiket seritlerine baski ile
olusturuldugu etiketlerdir. Tek renkli ya da ¢ok renkli hazirlanan baski etiketlerde
etiket ve baski kalitesinin. Etiketin iizerine konulacag: tekstil {irlinline uygulanacak

bakim iglemleri sartlarina dayanikli olmasi gerekir.
10.5. Balen

Gomleklerin yaka uglarinda, uglarin kirilmasint ya da kivrilmamasini
onlemek amaci ile ige dikilen, bir oluk ic¢ine yerlestirilen veya 1s1 ile yapistirilan ince
plastik maddelerden yapilma serit seklindeki desteklerdir.

Gomlek Yaka Beleninin Kullanim Yerleri;

Ismarlama yapilan yakalarda sivri ucun seklini muhafaza etmesi igin,

Yaka ucunun donme, kivrilma ve biikiilmesini 6nlemek igin ,

Kalkik yakanin seklini korumasi igin ,

Sivri uglu mansetin desteklenmesi i¢in kullanilir.

Gomlek yaka uglarinin kirilmasint ve kivrilmasini onlemek amaci ile
kullanilan plastik yaka baleninin sematik yapisi, de ise gdmlek yakasindaki yerlesim

yeri gosterilmistir .%

% Niyazi Isik, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Hazir giyim Ana Bilim Dali “Erkek
Gomlegi Uretiminde Kullanilan yontem ve Teknikler” bitirme tezi, 1998—1999, 5.28-29
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11. GOMLEK URETIiMINDE KULLANILAN DiKiS CESITLERI

Kullanim amacina gore dikisler tice ayrilirlar:

Kapama Dikisleri (birlestirme)

Form Dikisleri (giysilerin blizgii, pili, drape yerlerindeki yardimci dikislerdir)
Siis Dikisleri ( ¢ima, gaze vb.)

Olusum sekline gore dikisler farkliliklar gosterir.

Bunlar:

El dikisi,

Makinede diiz dikis,

Zincir dikis,

Tek iplikli zincir dikis,

Cift iplikli zincir dikis olmak {izere ¢esitleri vardir.

11.1. El Dikisi

El dikisinde tek iplik kullanilir. igne ve ipligin kumas: delerek, kumasin
lizerinden alta gegmesi ile el dikisi olusur. Basit diiz dikis tipi sadece elde degil
makinelerde de yapilmaktadir. Makinelerde yapilan el dikisi; erkek pantolonu yan

dikisinde ya da ceket yakas1 vb iist dikislerde kullanilir.

Sekil: 11.1 Elde dikis olusumu
Kaynak: http://givim.cahilim.com/pdf/giyim/makinede-duz-dikis.pdf (25 Mayis
2010)

11.2.Diiz Dikis Makinesinde Dikis

Ust (igne) ve alt (mekik) olmak iizere iki iplikle olusan dikistir. Makine igne
goziinde tasidig ipligi, kavrayicinin tagidigr alt iplikle ilmek yaparak dikisi olusturur.
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Ust iplikle alt iplik birbirleri ile kumasin orta noktasinda halka olusturur. Ters ve
diiziinde aymi goriintiiye sahiptir. Zincir dikise gore daha az iplik harcar.
Dayaniklilig1 fazla, ancak esnekligi azdir.

Diiz dikisin 6zellikleri;

- Mukavemetlidir,

- Alttan ve lstten ayn1 goriiniise sahiptir,

- Zor sokiiliir,

- Esnemesi azdrr, .

- Iplik gideri zincir dikise gore %50-60 oraninda daha azdir,

- Alt ipligin degismesi gerektiginden zaman kayb1 fazladir.

Nl GABARNGE

3
IPLIK Girie N 1L EXSENEL
GAZENEG] oo igLO

MERD YUNAS

DlZ BIEIGIN GLESUMU
(YATAY EXFENEL MERIE YUVAZY

Sekil: 11.2. Diiz dikis olusumu
Kaynak:_http://givim.cahilim.com/pdf/giyim/makinede-duz-dikis.pdf (25 Mayis
2010)

11.3. Zincir Dikis ve Cesitleri
11.3.1. Tek Iplikli Zincir Dikisi
Tek bir iplik igne yardimi ile kumasi deler. Altta bulunan liiper halka

olusmasini saglar. Tekrar yukar1 ¢ikar. Bir sonraki adimda olusturdugu halkanin

icinden gecirilerek dikis olusur.
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Sekil: 11.3. Tek iplikli zincir dikisi
Kaynak: http://givim.cahilim.com/pdf/givim/makinede-duz-dikis.pdf (25 Mayis
2010)

11.3.2. Cift iplikli Zincir Dikis

Ust iplik igne yardimi ile kumasin altina gelir. Liiper alt iplik ile bir halka
olusturur. Ust iplik bu halkanin i¢inden geger. Bdylece ¢ift iplikli zincir dikisi olusur.
(86)

. .
| E

Ba- AT IRLIN

. r:L. 5

ket (LMER
Sl (imes alan)
N

LUEER (P E

Ikh LI 2ot DR ISiN OLUSUMU
éh.nh AT HARERETLI LUPER)

Sekil: 11.4. Cift iplikli zincir dikis
Kaynak: http://givim.cahilim.com/pdf/givim/makinede-duz-dikis.pdf (25Mayis
2010)

11.4. Cima Dikisi

Bitmis bir birlesme dikis hattinin paralelinde giysinin yiizeyinden uygulanan
ve bir sira diiz makine dikisi ile olusturulan dikis.Birlestirme yerindeki biitiin alt

katlar1 giysiye baglayan ¢ima dikisi kenardan 1-1.5 mm igerden yapilir.
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11.5.Gaze (gazi) Dikisi

Ustten siis veya bastirma amaci ile yapilan genis aralikli dikislerin tiimiine
verilen isimdir. Genellikle bitmis bir birlestirme hattinin paralelinde, kenardan 5-7
mm ig¢erden, giysinin yiiz eyinden uygulanan bir sira makine dikisi ile yapilan dikis
stilidir. Gaze dikisi ¢ima dikisi ile beraber uygulandiginda ¢ima-gaze dikisi olarak

isimlendirilir.

11.6. Overlok Dikisi

Kumasg kenarlarim1 tutturmak, emniyete almak i¢in kumas kenarlarinin
diizeltilerek temizleme ve siirfile etkisi olusturacak sekilde iplik ile sarilmasi ile
yapilan makine dikisidir.Overlok dikisi; erkek gomlegi {retiminde, kenar
temizleme,yan,omuz,kol alt1 birlestirme islemlerinde kullanilir. Ozellikleri;

Dikis igslemi kolay ve hizlidur,
Overlok dikisi sokiilebilir,
Birlestirme yerlerinde kullanildiginda hacimli bir dikis tiiriidiir,

Iplik sarfiyat: diiz dikise gore %400 %600 oraninda daha fazladir.*®

% Erisim; http://giyim.cahilim.com/pdf/givim/makinede-duz-dikis.pdf (25 May1s 2010)
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12. GOMLEK URETIMDE KULLANILAN MAKINELER ve APARATLAR

12.1. Overlok Makinesi

Overlok makineleri, kenar temizleme amagcli kullanilir. Overlok makine

cesitleri ¢ iplik, dort iplik ve bes iplik’tir.67

Sekil: 12.1. Overlok Makinesi

Kaynak:http://www.nakamakina.com/ResimGoster.aspx?w=300&h=300&dosya
=mo_67 (27 Mayis 2010)

12.2. Diiz Dikis Makinesi

Diiz dikis makineleri temel bir dikis olan diiz dikisi gerceklestiren
makinelerdir. Bu makinelerde dikis olusumu ignenin asagi yukari hareketi ve
kavrayicinin igne ipligini yakalayarak ipliklerin birbirine baglanmasi ile meydana
gelir. Klasik diiz dikis makineleri alt transportludur. Kalin kumaslarda, birlestirme

dikislerinde yada astar, visotin, kumas gibi birka¢ malzemenin birlikte dikildigi

67 Inci Bircihan Korkmaz, Hali¢ Universitesi Moda Ana Sanat Dali Yiiksek Lisans Tezi
“Denim kumas imalati iizerine uygulanan islemler”, 2009, s.36
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durumlarda st transportlu ve igne transportlu makineler kullanilir. Diiz dikis
makinelerinde diferansiyel transport da kullanilmaktadir. 304 tip dikis yapan dikis
makinesi, diiz dikis makinesi olarak adlandirilir. Diger makineler 6zel makineler
olarak kabul edilir. Ciinkii; 304 dikis simifi makine, pek cok giysiyi tamamen
yapabilmek ya da giysi yapiminda pek ¢ok islemi yapabilmek i¢in kullanilabilecek
tek makinedir.

Sanayide ve evlerde en c¢ok kullanilan dikis makinesi tipidir. Bigakli
makineler; fazla paym kaba ve kotli bir goriiniim olusturdugu diizgiin ve sabit

genislikte kenar dikis payi istenen dikislerde kullanilir.®®

8

Sekil: 12.2. Diiz dikis makinesi
Kaynak: http://juki.blogcu.com/etiket/Dikis-Makinalari (27 Mayis 2010)

12.3. Ambalajlama Makinesi

Gomlek, tisort, i¢ c¢amasiri, yatak carsafi gibi iiriinlerin paketlenmesinde

kullanilan makineleridir.

68 Erisim; http://www.gundemkumas.com/dikimhane/dikimhane3.html (27 Mayis 2010)
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Katlanmis olan iirlinler seri sekilde makineden gegirilip paketlenirler. Ambalajlama

makinesi kullanilarak bitmis konfeksiyon iiriinlerinin paketleme isleminde yiiksek

verim saglanir. %

Sekil: 12.3. Ambalajlama makinesi

Kaynak:
http://www.damlaplastik.com/content/images/ambalaj/masa_ustu.jpg (27 Mayis
2010)

%Erisim; http://osmanyilmaz34.blogcu.com/konfeksiyonda-kullanilan-makina-ve-
aparatlar/3656901 (27 Mayis 2010)
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12.4. Diigme Dikme Makineleri

Diiz dikis veya tek iplikli zincir dikis yapan, g¢esitli giysilere diigme dikmek
amaciyla kullanilan makineler. Diigme dikme makinelerindeki degiskenler;
diigmenin tipi, bliyiikligi, sekli, deliklerin sayisi, yerlesim sekli, dikim sekli, dikis
tipi ve dikis sayisidir. Diigme kavrayicinin tasarimi diigmenin biiyiikliigii ve sekline
gore saptanir. Dikim sekli ise diigmenin ayakli veya saplt olup olmadigina ve delik
sayisina gore ( bu delikler pareler veya kesisen hatlar iizerinde olabilirler )

Diigmeler degisik yapilarda olabilir; kalin kumaslardan yapilan giysilerde
diigmeler yass1 olursa iliklendikleri zaman diigmenin arkasinda giyim esyasinin
kalinligin1 alabilecek bir iplik cikintist yapmak gerekir. Bu o6zellik dikis islemi
sirasinda diigmenin istiinde bir aralik olusturma parmag: ile saglanabilir. Ayakh
diigmeler dikis sirasinda yan tarafindan kavranir ve igne alternatif olarak giyim

esyasina, sonra ayak deligine ve ondan sonra tekrar kumasa geger.”

Sekil: 12.4. Diigme dikme makinesi

Kaynak:
http://www.nakamakina.com/ResimGoster.aspx?w=300&h=300&dosya=gt660
1 .ijpg (27 Mayis 2010)

"Erisim; http://osmanyilmaz34.blogcu.com/konfeksiyonda-kullanilan-makina-ve-
aparatlar/3656901 (27 Mayis 2010)
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12.4.1. Diigme Ayagi Aparati

Kalipli dokiiliip tek parca olarak veya iki pargali iiretilip sonra birlestirerek

olusturulan diigmelerin dikis gézii bulunan alt pargasina diigme ayag: denir.

Sekil 12.5. Diigme ayag1 aparati
Kaynak: Ceyhan Gafurogullart Yanik (27 Mayis 2010)

12.5. Serit Kesme Makinesi

Serit kesme makineleri baglama ve dekoratif amacgli serit uzunluklarini
kesmek amaciyla dizayn edilmistir. Serit kesicilerin iki ¢esidi vardir:

En kesiciler: Bir top kumastan enine serit keser. En kesicilerin spiral kesim ve
uzunlamasina kesim olmak tizere iki sekli vardir.

Boy kesicileri: Uzunlamasina kesici, serit rulosunu kumas boyunca keser.
Biye, pervaz veya siisleme icin yapilan seritler diiz, capraz veya verev doku yoniine
sahip olabilir. Dokuma serit genellikle diiz ya da verevdir. Verev doku yonlii seridin

450¢lik vereve pareler olarak kesilir.”"

! Erisim; http://osmanyilmaz34.blogcu.com/konfeksiyonda-kullanilan-makina-ve-
aparatlar/3656901 (27 Mayis 2010)
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Sekil: 12.6. Serit kesme makinesi
Kaynak: http://www.makinaturkiyve.com/Resimler/Urunler/JM-120%20L.gif
(27 Mayis 2010)

12.6. Etikle Numaralama Makineleri, Numarator ( Meto Makinesi )

Kesim pargalarini isaretlemek icin kullanilan etiketler serimdeki kat sayisi,
kesim numarasi, demet numarasi, beden numarasi ve bir demetteki kesilmis toplam
beden sayisi1 gibi bilgileri igerir.

Bu aletlerin kullaniminda is sathalarinin anlamli sekilde birlestirilmesine,
ornegin kesim plan aktarimi ile kesim planinda bulunan bir giysi iiriiniine ait kesim
parcalarinin isaretlenmesine, dikkat edilmelidir.

Isaretlemenin basit bir sekli el numaratorii ile gergeklesir. Bu numarator ile
yapiskan etiketler kesilmis giysi parcalarina baski ve yuvarlama hareketi ile
tutturulur is yerinde yapilan aragtirmalar, numarator gibi elle etiketleme aletlerinin,
devamli ¢aligmaya uygun olmadigimi gostermistir. Ciinkii bedene tek yonlii
yiiklenilmesine yol agmaktadirlar. Bu isaretleme yonteminde, calisan kisinin hizi
dogrudan islemin hizidir.

Numaratorlerin yerine etiket makineleri kullanilabilir. Etiket makinesinde
etiketler, giysi parcasina dikilerek veya sicaklik ve basing yoluyla otomatik olarak

tutturulur.
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Bu makinelerde, iireticiler tarafindan verilen etiketleme hizi dakikada yaklagik 130
etikettir. Ancak efektif ¢alisma hiz1 daha diisiiktiir ve biiylik dl¢lide ¢alisma alaninin

optimizasyonuna baglidir.”

Sekil: 12.7. Etikle Numaralama Makineleri, Numaratér ( Meto Makinesi )
Kaynak: http://www.etkaticaret.com/pinfo.asp?pid=22 (27 Mayis 2010)

12.7. ilik Makineleri ve Aletleri

Ilik dikisi yapan diiz dikis ya da zincir dikis makineleri. Ilik makinelerinde,
ucu acik ilikler, kapali ilikler, gozlii veya gozsiiz klapa ilikleri ve gozciikler
yapilabilir. Bu ilikler degisik makine ve aparatlarla gerceklestirilebilir. ilik
makinelerinde igne, eksantrikli sistem ile zikzak hareketi yaparak dikis olusturulur;
uzunluk siklik ve adim ayar1 degistirilebilir.

En basit ilikler gomlekler, bluzlar ve diger hafif giyim esyalarinda; daha

karmasik olanlar ise agir giyim esyalarinda kullanilir.

72 Erisim; http:/www.muhendisforum.net/index.php?action=printpage;topic=
2010)

171.0 (27 Mayis
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[lik makinelerindeki degiskenler; iligin bicimi, boyutu, dikis tipi ( diiz dikis,
tek veya iki iplikli zincir dikis ), dikis hatti ile bitisigindeki kumasin arasindaki ara,
dikis yogunlugu, ilik dikilmeden 6nce mi yoksa sonra mi kesildigi, iligin bigakla
kesilmesi ya da siis amaciyla bigak diisiiriilmeden dikilmesi ve iligi ¢cevreleyen temel
ipligi orten 6zel ipligin olup olmadigi, iist veya alt ipliklerden birinin gergin olarak
ilik agilmasidir.

[lik makinesinin yaptig1 belirli islemler;

Dairesel ilik, gozciik yapabilir. Gomlek veya bluzlarda oldugu gibi diiz bir
kesigin iki yaninda sonlarinda birer punteriz bulunan iki dar c¢ubuk
yapabilir. Ceketlerin kol agizlarindaki yalanci ilikler gibi kesiksiz bir ¢ubugun
etrafindan gecgen siirekli dikis hattinin diger tarafinda da siirekli dikis yapabilir.
Ceketin klaplarinda oldugu gibi kol agz iliklerine benzer ancak daha biiyiik boylu,
deligi kismen veya tamamen kesilmis ve sonupunteriz ile kaplanis ilik yapabilir.
Gozli ilik makinelerinde dekoratif ilik acilabilir. Ceketlerin ve pantolonlarin 6n
bedenlerindeki gibi gozlii ilik yapabilir. Ozellikle 6rme giysilerde kullanilan ikinci
c¢ubugun, birinci ¢ubugun ilik dikisleri lizerine ucu kapamak suretiyle olusturdugu
ilik yapabilir.

Ilik bigagin dnce veya sonra diisiiriilmesine gore, dikilen {iriin ve makineye
gore belirlenir. Onceden kesilen iliklerin avantaji, diizgiin goriiniis ve ipligin deligin
kesilen kenarini etkin sekilde ortmesidir. Dezavantajlar1 ise dikim islemi bagladiktan
sonra deligin durumunun degistirilememesi ve deligin kenarinda kumasin hafifce
sarkinca dikis olusumunun diizgiinliigiiniin bozulabilmesidir. Bu durumda 6nceden
kesilen iliklerin yapimini sik dokunmus ve ¢ok dinklenmis kumaslarla sinirhdir.

Sonradan kesilen iliklerin avantajlari; kumas kenarmnin ipligi bir miktar
korumasi . dikilme sirasinda kumasin daha dengeli olmasi ve makinenin dikim islemi
basladiktan sonra bir hata saptanmasi durumunda bunun diizeltilmesinin miimkiin
olmasidir. Baslica dezavantaji ise elyafin kesilmis uc¢larinin dikisler arasindan disari
¢ikmasidir.

Giyilmeden 6nce yikanip kullanilmis goriiniimii verilen denim kumaslarindan
iiretilen ceket ve pantolonlarda sonradan kesilen iliklere yikama isleminin etkisi ¢cok
olumsuz goriiniis verdiginden onceden kesilen ilikler tercih edilir. Sonradan kesilen
ilikler; koyu renk dig kumas ve agik renk astar1 bulunan ceketlerin 6n kisminda da

kotii bir goriintimii olusur.
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Gimp olarak adlandirilan takviye iplikleri iligin kenarina normal dikisin altina
dikilen sert bir ipliktir ve iligin big¢imini. hacmini korumak gerektigi ve ilik
seviyesini yiikseltmek istendigi zaman kullanilir.

Diiz dikis iligi ile zincir dikis iligi arasindaki tercih. deligin dayamiklilik
geregi. istenen bitmis goriinlim. isletme ve yatirim maliyeti ile isletmenin makine
parkina baghdir. Ozellikle dis giyim {iriinlerinin iliklerinde. zincir etkisi ilige ¢ekici
bir gdriiniim verdigi i¢in 400 sinifindan iki iplikli zincir dikis kullanilir. Gomleklerde
ve diger hafif giyim esyasinda daha basit bicimdeki ilikler tek iplikli zincir dikis ile
dikilirler ve bazi hallerde dikim islemi giysinin i¢ tarafindan yapilir ki dikisin kabarik
arka tarafi dogru tarafta olsun. Bu tip giysilere daha biiyiik dayaniklilik verilmesi i¢in
diz  dikisle ilik  dikilmesi  gittikce = daha  fazla  kullanilmaktadir.
Gomleklerde diigme pat1 birlestirilmeden once otomatlarda ilik mesafeleri istenen
bi¢imde olmak iizere ilerletilerek tiim ilikleri agilir ve islem sonunda ardisik olarak

yigilir, 73

Sekil: 12.8. Ilik agma makinesi
Kaynak: http://www.sevilmismakina.com/yeni/urunler.php (27 May1s 2010)

3 Erisim; http://www.muhendisforum.net/index.php?action=printpage;topic=171.0 (27 May1s
2010)
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12.7.1.1lik Makasi

Otomatik makinede ag¢ilmayan iliklerin i¢ini yarmak i¢in kullanilan,
gbobeginden belirli bir uzaklikta kesici bigagin kesme mesafesini ayarlayan somun ve
civatasi bulunan, 6zel kesici alet.
12.7.2. ilik Yeri Isaretleme Aleti

[lik yerlerinin isaretlenmesi gibi birden fazla isaretini aninda konmasi gereken
yerlerde isaretleme makine veya aletlerinden uygun olanlar bir araya getirilerek
isaretleme yapilir. Baz1 makinelerde araliklar1 ayarlayabilmek icin &6zel aparatlar
takilabilir.

12.8. Gomlek Pati Kivirma Aparati

Gomlek patlarimi degisik ol¢ii ve sekillerde kivirmada kullanilan aparatlar.

Pat kivirma aparati ile islem hizli ve kaliteli bir sekilde yapilabilir. ™

Sekil: 12.9. Gomlek pat1 kivirma aparati
Kaynak: http://www.igneiplikburada.com/images/apara/penye/uma-253.jpg (27
Mayis 2010)

[ Erisim; http://www.muhendisforum.net/index.php?action=printpage;topic=171.0
(27 Mayis 2010)
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12.9. Biye Takma Aparati
Biye gec¢irme aparatlari;

Bir kenar1 kivirmali biye gec¢irme aparati.

Iki kenar1 da kivirmali biye gegirme aparati.

Sekil: 12.10. Biye takma aparati

Kaynak:
http://www.ucarmakina.com.tr/%SCimages%S5Cesofmanuma014401.jpg (27
Mayis 2010)

12.10. Biizgii Ayag1 Aparati

Giysi parcasini sabit miktarda biizen, tek bir kumag pargasini biizmek igin
kullanilabildigi gibi tek islemde bir farbay1 biizerek baska bir kumas parcasina
dikmek icinde kullanilabilen ayak.

Sekil: 12.11 Biizgii ayag: aparati

Kaynak:http://www.igneiplikburada.com/urun/uma-262-buzgu-aparati-dikis-

makinasi-aparalari.aspx (27 Mayis 2010)
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12.11. iplik Temizleme Makasi

El ve makine dikislerindeki fazla iplikleri kesmek dikis yelerindeki
diizglinsiiz kumas kenarlarinin diizeltmek i¢in kullanilan yaklasik 11 cm. boyunda
kendi kendine agilmasini saglayan bir yayla calisan iki sivri bigaktan olusan 6zel bir

kesme aleti. Bigaklar bir ugta vida ile birlestirilmistir. Kaymaya kavramaya izin

vermek i¢in bileziksiz veya bilezikli olabilir.

Sekil: 12.12. Iplik temizleme makas1
Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yanik (25 nisan 2010)

12.12. iplik temizleme makinesi

Dikig sonrast iplik ug¢larinin temizlenmesinde kullanilan vakum sistemiyle
iplikleri emerek kesen genellikle iki temizleme kafasinda olusan makine. Kumasg
kalinligina ve iplige gore ayarlanabilir. Temizleme igslemi giysiler askida iken ya da
masa {istiinde yapilir. Ozel emis cihazi iplik toplama torbasi motor tahrikli kesici
kafas1 mevcuttur. Konfeksiyon liriiniiniin iistiinden sarkan iplik uglar1 iceri emilerek
kesilir ve filtre icinde toplanir. iplikler kesici kafanimn i¢ine emildiginden dibinden
kesilir. Kumasin kesilmesi ya da dikisin sokiilmesi tehlikesi yoktur. Konfeksiyonda
kullanilan iplik temizleme makineleri yiiksek verimlidir. 3 -6 ig¢inin el makasi ile
yapabilecegi isi tek makine yapar. Bu makineler temizleme igleminin yapildig1 yerde

her giysi tiirii i¢in istenen sonucu vermeyebilir.
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12.13. Iplik Parmagi ve Kancasi

Regme makinelerinde kullanilan baski ayagi pabucunun {izerinde igneye yakinlik
saglayan bir dikis mekanizmas1 elemanidir. iplik parmagi iizerinde deligi bulunan
sabit veya hareketli olabilen metal bir yoldur. Sabit yol parmag 6rtme ipligini
korurken hareketli yol parmagi re¢gme dikigin Ortme ipligini tasir. Bu mekanizma
6001 sinifi dikislerde bulunmaz ¢iinkii 6rtme ipligi yoktur. Dinamik iplik parmaginin
gorevi igne hareket ederken Ortme ipligini igne yolu iizerinde ileri ve geri hareket

ettirmektir.

Igneler ve iplik kilavuzu ayarlarini birbirine uydururken iplik parmag ile
koordinasyonu saglayan iplik parmaginin ipligi iki ya da daha fazla igne arasinda
veya boyunca tasimasinda yardim eden makine elemanidir. Sabit bir iplik parmagi.
ipligini igne yolu iizerinde ileri geri hareket ettirmek i¢in daima hareketli bir iplik

parmak kancasina ihtiya¢ duyar.

12.14. iplikle isaretleme Aparatlar

Ipliklere isaretleme aleti dik dik duran bir igne vasitasi ile kumas katlarmndan
iplik gegirilerek yapilan isaretlemelerde kullanilmaktadir. Yayla hareket eden dikey
bir cubuk ve kolu igeren dirsekli bir ¢erceveye bagli genis gozlii uzun. kalin bir
igneden olusur. Temel plakasinda igne ile senkronize bir ilmek olusturucu parga.
dikisin olusumunu tamamlar. Degisik uzunluk ve ¢aplarda. dogal veya yapay
elyaflar i¢in igneler vardir.

Igne mekanizmasi ile iplik tiim kumas katlarinin i¢inden gegirilir. Iplikle
isaretleme aleti 320 mm’lik yiikseklige kadar olan kumas katlarim isaretler. iplikle
isaretlemede kullanilan igne kalinliklar1 kumasin 6zelliklerine uygun olarak segilir.
Igne kalinliklari, 1.6 mm. ve 2 mm. arasinda degisir. Iplikle isaretleme aparatlarinda

kumas katlarina gecirilen ipliklerin tek tek kesilmesi gerekir.
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12.15 Cep Kivirma Aparati

Degisik Oolgiilerde ve sekillerdeki cepleri hizli ve diizglin bir sekilde
kivirmada kullanilan aparatlar. Cep kivirma aparati kullanildiginda; is¢ilik zamani

azalir ve daha kaliteli liretim gerceklestirilir.

12.16 Bilyahh Baski Ayag

Ayak tabanina bilyalar yerlestirilmistir. Bilyalar ¢alisma sirasinda kumagin
diizgiin sekilde beslenmesini saglar. Bilyali baski ayaklarinin dezavantaji uzun
zaman c¢alisildiginda c¢ercevede olusan tozun bilya yataklarina dolarak caligsmasina

engel olmasidir.

12.17 Cevirme Aparati ( Nokta ve Tiip )

Yakalarin kol agizlarinin, ceplerin ve klaplarin uglarini, ilmekler ve askilar
icin yapilmis kumas hortumlari, kemer ve kusaklar1 ¢cevirmek ic¢in kullanilan egri
kollarla tasarimlanmis, yaklasik 6,5 mm. Capinda, bir kolu nokta bigiminde biten,

digeri ise kor u¢lu madensel masadir.

12.18 Buhar Isitmali Presler

Bir ayak pedali ve tutamak ile hidrolik ve pnomatik olarak isletilen, karsilikli
alt ve st yataktan olusan 1s1, nem, basing ve sogutma etkisiyle telali giysilere kalici
form veren diiz ya da kavisli ¢cok ¢esitli sekillerde olan presler.

Buhar 1sitmali preslerde sicaklik, buharin yardimi ile elde edilir. Buhar
1sitmali preslerde sicaklik, buharin yardimi ile elde edilir. islem 0,5 MPa’lik basing
ve 130 — 1400 C arasindaki sicaklikta diizglin buhar ile gergeklestirilir. Buhar,
silikonlu kanvaz veya drill kumasla kapl her iki yataktan veya lstten verilir. Buhar
presi asagida verilen islemleri uygulamak i¢in kullanilir: Giysinin belirli bir
boliimiinii  itlilemede kolaylik saglamak, bitmis giysiye sekil vermek,
diizgiinlestirmek, ve bedene oturmasini saglamak, giysi parcalarini, birlestirme

islemlerinin 1iyi yapilabilmesi i¢in diizgiinlestirmek ve sekil vermek amaciyla,
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strayhgarn kumaslarin buharlanmasi ve iitiilenmesi, yiin kumaslarin kullanilmasindan
once cektirilmesi igin, giysilerde kat izleri ve pileleri iitilemek igin, giysilerin
yiizlinii ve tersini ayn1 anda iitiilemek igin.

Utiilemede sicaklik ayari, makinenin kapali oldugu siire veya uygun iitii

kaplamasiyla gergeklestirilir. "

Sekil: 12.13. Buhar 1sitmali pres makinesi

Kaynak: http://www.canutu.com.tr/utu/cn-ks-40.jpg (27Mayis 2010)

» Erisim; http://www.muhendisforum.net/index.php?action=printpage;topic=171.0
(27 May1s 2010)
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12.19 Tela Yapistirma Presi ve Cesitleri

Tekstil yiizeyi ile telalarin birlestirdigi; cesitli etki big¢imi, verimlilik ve
yaptya sahip basit masa presinden, otomatik prese kadar olan tiirleri iceren presler.
Teknik yap1 acisindan ikiye ayrilir.
1-Otomatik tela yapistirma presleri: Bu makinelerde basing etkisi sonsuz
bant bi¢ciminde donen iki silindir {izerinde gergeklesir.
2- Kesintili ¢alisan plakali presler: Karsilikli ve sirayla ¢alisan iki hareketli
fiksaja sahip preslerdir.
Tela yapistirma isleminde yliksek baski elde etmek amaciyla kullanilan
preslere hidrolik tela yapistirma presi denir. Hidrolik preslere; gomlek yaka ve

mansetlerinde kirigiksiz, kaliteli bir yapistirma saglanir.”®

Sekil: 12.14. Tela yapistirma presi
Kaynak: http://www.haselutu.com.tr/resimler/telayappresi.JPG (27 Mayis
2010)

12.20 isaretleme Makine ve Aletleri

Isaretleme makine ve aletleri iki grupta incelenir.
1- Yiizey isaretlemeleri

2- Kenar isaretlemeleri

7% Erisim; http://www.muhendisforum.net/index.php?action=printpage;topic=171.0

(27 Mayis 2010)
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1- Yiizeysel nokta isaretlemesini ¢ok katli kumaslara gecirmek i¢in asagidaki
markalama makineleri mevcuttur.

a) Iplik isaretleme makinesi: dik duran igne vasitasi ile ipligin cok kath
kumaslarin i¢inden gegirilmesi ve ¢ekilen birlestirme ipliklerinin kesilen her par¢anin
yukaridan agagiya dogru kaldirilmasi ve tek ket kesilmesi ile isaretleme gergeklesir.

Bu isaretleme tilirliniin avantaji: yumusak ve gevsek olarak dokunan
kumasglarda. aynm1 zamanda orgli mallarda. birlestirme ipligi ¢ikarilana kadar.
isaretlemenin kalic1 olmasidir.

Dezavantaji: bu iplikler dikme islemine engel teskil eder ve dikme isleminden
sonra dis tarafinda goriinmesi halinde ayiklanmasi gerektiginden zaman kaybina
sebep olur.

b) igneli isaretleme makineleri: sik bir sekilde dokunmus kumaslarda uzun
zaman igne izlerinin goriinmesi istendigi hallerde. birlestirme ipi olmayan igneli
isaret makineleri kullanilir. Bu makinenin esas1 isaretlenecek kumaslarin tiiriine gore
cesitli kalinliklarda olan ignelerin dik olarak kumas bloklarin1 delmesidir. Alet;
icinde monte edilmis bir taban terazisi ile her bir par¢anin yukaridaki tabakadan
asagidaki tabakaya kadar esit sekilde isaretlenmesini saglar. Kullanilan materyalin
cesidine ve yapilacak isaretlemenin kuvvetliligine gore degisik sertlik ve ug
yapilarinda olan diiz igne veya i¢i bos igne kullanilabilir. Bu isaretleme isleminde
soguk igne. sicak igne ve renkli isaretleme alternatifleri  vardir.
Soguk igne isaretleme makineleri: Bu makinelerin soguk igneleri. delme esnasinda
basingla kumas bloklarmin i¢inden gegerken delme deligi genisler ve iz birakir.
Kumas gordiigl islemler sonunda bu izi kaybeder.

Sicak igne isaretleme makineleri: Konstriiksiyon. goriiniis ve ¢alisma sekli
soguk isaretleme makinesi gibidir fakat igne 1sitilarak isaretleme yapilir.
Sicak delme ve isaretleme makinesi hem dokuma. hem de elastiki dokuma ve 6rme
kumaglarinda cep. pens. diigme deliklerinin isaretlenmesinde kullanilir. Ayni
zamanda soguk delme isaretleme makinesi olarak da kullanilir. Yuvarlak ucglu sivri
igne kullanilir. Bu isaretleme teknigi diken kimsenin net olarak gérmesini saglar.
Bu isaretleme makinelerinden baska olarak renkli isaretleme makineleri kullanilir. I¢i
bos ignelerle ve sonradan uzaklastirilan renkli boyarmaddelerle katlarin isaretlenmesi

saglanir.
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Teknik gelismelerin 15181 altinda igneleri korumak i¢in bu aletlerden baska bir
tabancaya hafif temasinda sinyal veren uyarict mekanizmalar eklenmistir.

2- Kesim kenarindaki isaretlemeyi yapan, ¢entik makasi, el makast veya dik
makas:

Sablonun kesim kenarinin isaretlenmesini tek katli kumaslarda el makasi ile

cok katlilarda .dik bigak veya elektrikli ¢entik aletleri ile yapilir.”’

7 Erigim; http://www.muhendisforum.net/index.php?action=printpage;topic=171.0
(27 Mayis 2010)
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13.SAFARI GOMLEGIN ANALiZ VE TASARIM UYGULAMASI

13.1. Safari Gomlek Tanim

Safari gomlek, giinese, toza, yagmura karsi koruyucu nitelikler tasiyan,
genellikle keten ve ya benzeri kumaslardan yapilan, kisa kollu, kemerli, dnden
diigmeli, erkek yakali,biiyilk ve kapakli dort cebi olan uzun, model uygulamali bir
gomlek cesididir.

Giliniimiizde erkek giyiminde, degisik amagli giysi cesitlerine ihtiyag
uyulmaktadir.

Gomlek, giysi cesitleri icerisinde Onemli bir yere sahiptir. GOmlegin
kullanighi, saglikli, rahat ve sik olmasi talebi ve beraberinde {iretimi arttirmaktadir.
Safari gomlekler daha ¢ok spor giyimden hoslanan beylerin tercihi olmaktadir.

Son yillarda modanin da etkisiyle, yasanan hizli degisim miisteri isteklerini de
degistirmektedir. Uretimde esnekligi ve cesitliligi zorunlu hale getirmektedir.

Askeri tliniformalardan esinlenen safari modeller 1940’larda ortaya ¢ikmis ve
1970’lerde yeniden moda olmustur. Hazir giyim firmalarinca sik kullanilan safari
temasini haki ve toprak renklerle son yillarda birgok firmanin koleksiyonlarinda yer

almastir.
13.2. Erkek Safari Gomlek Model Analizi ve Kalib1
13.2.1. Model Analizi
Model analizi, giysinin teknik ¢iziminin ve model tanimlamasinin yapildig,
giysinin kag¢ parcadan olustugu ve malzeme Orneklerini gosteren formdur. Bu form

ile giysiyi dikecek kisi, model ile ilgili tlim bilgileri bir arada gorerek ¢aligmalarini

kontrollii siirdiiriir.”®

8 Erisim;
http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/moduller/erkek safari gom
lek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)
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13.2. Safari Gomlek Grafik Cizimi
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Sekil: 13.1. Safari gomlek grafik ¢izimi
Kaynak:

http://cyem.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/eivim/moduller/er

kek safari gomlek Kkalibi.pdf (28 Mayis 2010)




13.3. Safari Gomlek i¢in Kullanilan Olgii Tablo: su
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NO CM
1 Goglis Genigligi /2 56.5
2 Etek Genisligi /2 54
3 Kol Boyu 32
4 Kol Agz1 Genisligi /2 16
5 Boy 80
6 Yaka Cevresi 41
7 Ust Cep Takim Yiiksekligi 17
8 8 Kiiciik Cep Eni 12
9 Kiiclik Cep Boyu 13
10 Biiyiik Cep Eni 16
11 Biiyiik Cep Boyu 19
12 Kiictlik Cep Kapak Eni 13
13 Kiicilik Cep Kapak Boyu 4
14 Biiyiik Cep Kapak Eni 17
15 Biiyilik Cep Kapak Boyu 5
16 Kemer Eni 4
17 Yaka Eni 8
18 Roba diisiikliigii 16
19 Yaka yiiksekligi 5
Tablo: 13.1. Olg¢ii Tablosu
Kaynak:

http://cyem.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/eivim/moduller/er

kek safari gomlek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)




110

13.4.Safari Gomlek Model Analiz Grafik Cizimi ve Parca Listesi
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Sekil: 13.2. Safari gdmlek diiz ¢izim
Safari gomlek somiziye yakali, 6n bedende, ortalar1 pili kaseli ve kapakli iki
kiictik iki biiyiik aplike cepli, on ortada 5 ilik-diigmeli,belde 4cm. eninde kemerli ve

kopriilii, arka robali, arka ortas1 Scmeninde pili kaseli, kisa kollu modeldir.
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Dikis paylari;

Kol agzi: S5em K.cep agzi : 3.5 cm Etekucu :4cm  B.cep agzi :4cm  K.cep
agz1:3.5cm

Yan dikisler,

Kol alt1 dikisi, cepler ve kapaklari, kemer, koprii:1cm Yaka oyuntusu, kol oyuntusu,

omuz, roba, yaka, kol, cep kapak iistleri:1.5 cm

Parca Listesi

Kumas Tela

1. On : 2 adet - Kemer : 1 adet

. Arka : 1 adet - Kiiciik cep kapag: : 2 adet

. Arka roba : 2 adet - Biiyiik cep kapag : 2 adet
. Kol : 2adet - Kemer kopriisii : 4 adet

. Kiiciik cep : 2adet - Klapa : 2 adet

. Kiiciik cep kapagi : 4 adet -Yaka :1 adet

N N AW

. Biiytik cep : 2adet

8. Biiyiik cep kapagi : 4adet
9.Yaka : 2adet

10. Kemer : 2adet

11.Kemer kopriisii : 4adet "

13.5. Erkek Safari Gomlek Model Uygulama

7 Erisim;
http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/moduller/erkek safari gom
lek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)
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Sekil: 13.3. Erkek safari gomlek model uygulama
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Sekil: 13.4. Safari gdomlek model uygulama (kol-yaka)

Kaynak:http:/cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/giyim/moduller/erkek

safari gomlek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)



13.6. Erkek Safari Gomlek Kalip Acilimlari ve Islem Basamaklari
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Sekil: 13.5 Erkek safari gomlek agma islemleri (6n-arka)

Kaynak:http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/giyim/mo

duller/erkek safari_gomlek Kkalibi.pdf (28 Mayis 2010)
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Sekil: 13.6. Erkek Safari gdmlek kol yaka cep agma iglemleri
Kaynak:http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/mo
duller/erkek safari_gomlek Kkalibi.pdf (28 Mayis 2010)
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13.6.1. islem Basamaklar1

Safari gomlek kalibinin kopyesini aliniz. Kalip kopyesini kaydirmadan
almiz.
Ac¢ma iglemlerinde Sekil 1.3 ve 1.4'ten yararlaniniz.
Yaka oyuntusundan, omuz ¢izgisi lizerinde 4cm isaretleyiniz.
Beden ¢izgisi lizerinde, kapanina payi ¢izgisinden saga bu model i¢in kapanina
pay1 x 2+1= 5cm klapa payi isaretleyiniz.
Klapa ¢izimin kopyesini aliniz.
Simetrisini sol tarafa yapistiriniz.
Robay1 arka bedenden ayiriniz.
Kol ¢izimi i¢in kolu kisaltiniz.
Yaka ¢izimi: Yaka kalibim1 kopye ederek arka ortasindan saga yakanin simetrisini
almiz.
Cep cizimi: Kiiglik cep kalibin1 ortasindan kesiniz.
3cm lik pili kase (1.5+1.5+1.5+1.5) payimni ¢iziniz
Cep pargalarini yanlarina yapistiriniz. Pargalarin paralel ve aynmi hizada olmasina
dikkat ediniz.
Biiyiik cep kalibini ortadan kesiniz.
4cm.lik pilikage (2+2+2+2) payini ¢iziniz.

Cep parcalarini yanlara yapistiriniz. *°

80 Erisim;
http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/moduller/erkek safari gom
lek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)
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13.7. Erkek Safari Gomlek Sablonu Hazirlama ve Islem Basamaklar
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Sekil: 13.7. Safari gomlek sablonlama (6n-arka-roba)
Kaynak:http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/mo
duller/erkek safari gomlek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)
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Sekil: 13.8. Safari gdmlek sablonlama (kol-yaka-kemer-cepler)
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Sekil: 13.9. Safari gomlek tela sablonu
Kaynak:http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/mo
duller/erkek safari gomlek kalibi.pdf

(28 Mayis 2010)
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13.7.1. islem Basamaklar1

Safari gomlek kalibinin kopyesini alimiz (6n, arka, roba, kol, yaka, k.cep,
k.cep kapagi, b.cep, b.cep kapagi, kemer, koprii). Kalip ¢izgilerini kaydirmadan
almiz.

On - arka yaka ve kol oyuntularmi, omuz, roba cizgilerinden 1.5cm
isaretleyip, ¢izgilere paralel ¢iziniz. Kalipta kumas kat1 olarak gosterilen kisimlara
dikis pay1 verilmez.

Yan dikislere 1cm isaretleyip, paralel ¢iziniz.

Etek ucuna 4cm isaretleyip, paralel ¢iziniz.

Kol iist c¢izgisi, yaka etrafi ve cep kapaklari iist cizgilerinden 1.5cm
isaretleyip ¢izgilere paralel ¢iziniz. Verilen sablon paylarinin esas ¢izgiye paralel
olmasina dikkat ediniz.

Kol yan dikis, cep kapaklari, cep yanlar1 ve alti, koprii, kemer yanlarindan
lem isaretleyip ¢izgilere paralel ¢iziniz. Cizimde, ¢izgi kalinliklarina dikkat ediniz.

Kemer 6n ortasindan ve biiyiik cep agzindan 4cm. isaretleyip, paralel ¢iziniz.

Kol agzindan S5cm isaretleyip paralel ¢iziniz. Kol agzina dogru daralan
kollarda kivirma paymni katlandiginda kaliba uygun olacak sekilde ¢izmeye dikkat
ediniz.

Kiigtik cep agzindan 3.5cm isaretleyip ¢iziniz.

Sablonlarin iizerine gerekli isaretleri ve kalip bilgilerini yaziniz. Sablon
lizerinde olmas1 gereken yazi ve isaretleri unutmayiniz. Sablon paymin lem’ den
fazla verildigi yerlere ¢it atiniz.

Tela sablonu; Cep kapaklar1 ve kemer kaliplarina 0.2cm. - 0.3cm aras1 pay
verip paralel ¢iziniz. Klapa kalibinin omuz, yaka oyuntusu ve etek ucuna 0,2-0,5cm

pay verip, paralel ¢iziniz."'

81 Erisim;
http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/moduller/erkek safari gom
lek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)
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13.8. Erkek Safari Gomlek icin Ana ve Yardimer Malzeme Hesaplamalar

13.8.1. Safari Gomlekte Kullanilacak Ana ve Yardimc1 Malzemeler

Hazir giyim isletmelerinde iiretim kalitesinin ve maliyetinin istenilen
Olgiilerde olmasi;

Oncelikle satin alinan ana ve yardimci malzemelerin beklenen niteligi
tagimasina baglhdir.

Safari gomlek yapiminda keten, kanvas, flanel, rips ve jean gibi dayanikli,
temizligi kolay ve kullanigli kumaslar tercih edilmelidir.

Yardimci malzeme olarak da, diigme, dikis ipligi tela, etiket, toka, kus gozii,
halka, Cit - ¢it (fermejlip) kullanilabilir. Bu malzemelerin se¢iminde iiriiniin tasarimi
ve stiline uygun olmasina 6zen gosterilmelidir.

Kumas Metraji: Bu model ve yukaridaki yerlestirme plani igin, 140cm
eninde (¢iften) kumastan; 175cm uzunlugunda kumas gerekmektedir.

Tela Metraji: Bu model ve asagidaki yerlestirme plani i¢in, 90cm. eninde

(teken) teladan, 72cm uzunlugunda tela gerekmektedir.®
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Sekil: 13.10. Tela metreIJT hesaplarﬂa
Kaynak:
http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/moduller/er

kek safari gomlek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)

82 Erisim;
http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/moduller/erkek safari gom
lek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)
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Sekil: 13.11. Cift en kumasa kalibi(katl sekilde)yerlestirme yarim pastal

Kaynak:

122

http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/moduller/er

kek safari gomlek Kkalibi.pdf (28 Mayis 2010)
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Uretime yonelik hazirlanan pastal resminde agik en serim yapilmalidir. Tiiy
ve desen yonii olan kumaslarda kaliplar ayni yonde yerlestirilmelidir. Calisilan
modele ait sablon pargalarinin tam olup olmadigi kontrol edilmelidir. Kaliplar diiz
boy iplik isaretlerine dikkat edilerek yerlestirilmelidir. Once biiyiikk parcalar
yerlestirilmeli, kiigiik parcgalar i¢in oyuntulardan yararlanllrnalldlr.83
Diger Malzemeler:

9 adet 1,5cm capinda diigme,
1 adet kemer tokasi,

5 adet kus gozii gereklidir.

83 Erisim;
http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/moduller/erkek safari gom
lek kalibi.pdf (29 Mayis 2010)
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14.GOMLEKLIK KUMASLARDA GORULEN KUMAS HATALARI

14.1.Dokuma Kumas Hatalarinin Siniflandirilmasi

1.Atk: hatalart
2.Cozgii hatalart
3.Dokuma hazirlik hatalari

4.Dokuma hatalari

14.1.1.Atki Hatalar: ve Cesitleri

Atkr hatalar1 iplikten, atki hazirlamadan veya dokuma isleminden
kaynaklanir. Kumasin eninde, bir kisminda noktasal olarak ve ya kumasin kenarinda

goriiliir.

14.1.1.1. Atki Kacig1

Bir atki ipliginin tiim kumas eninde eksikliginden dolay1 kumasta bir aralik
olusmas1 seklinde goriiliir. Hatali atki bobinleri, hatali tefe, diizgiinsiiz atki ipligi

nedeniyle olusur. Hatanin Onlenmesi i¢in atki bobinleri kontrol edilmelidir.

14.1.1.2.Atki Kopugu

Bir atki ipliginin kopmas1 sonucu kumas eninin bir boliimiinde eksikliginden
dolay1 kumasin o boliimiinde aralik olugmasi seklinde goriiliir. Nedeni yanlis cimbar
mesafesi ayari ve hatali atki bobinleridir. Besleyiciler, firenler, kenar tertibatlari

kontrol edilmelidir.

14.1.1.3. Atki1 Bandi

Atk1 bandi hatasi, ¢esitli nedenlerle kumasin enine dogru farkli goriiniime

sahip olmasi seklinde goriiliir. Iplikteki periyodik diizgiinsiizlik ve diizgiinsiiz
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biikim hata nedenidir. Bu nedenle atki meteryali de dogru secilmelidir.

14.1.1.4. ince Atka

Atk ipligindeki uzun periyotlu diizglinsiizliikler sonucu olusur. Atki ipliginde
farkli kalinlikta partilerin karigmast sonucu olusur. Bu nedenle atki hazirlamada ve
dokuma dairesine sevkte farkli kalinliktaki partilerin karigsmamasina dikkat

edilmelidir.

14.1.1.5. Yiizen Atk

Kumagta atki ipliginin kumasin orgiisiindeki atki atlamalarindan daha uzun
atlama yapmasi sonucu olusur. Cerceve kaldirma veya indirme tertibatlarinda
problem veya atki zamanlamasinin diizensiz olmasindan kaynaklanir. Atki sevk

elemanlarinin zamanlama ayari kontrol edilmelidir.

14.1.1.6. Gergin Atk

Atki ipliginde normalden fazla bir gerginli§in olugmasi sonucu kumas
kenarinda ve kumas eninde ince atkidaki gibi iz seklinde goriiliir. Nedeni atki ipligi

bobini gergin sekilde sarilmistir. Bu nedenle atki ipligi bobini kontrol edilmelidir.
14.1.1.7. Gevsek Atk
Atkr ipliginde normalden fala bir gevsekligin olusmasi sonucu kumasin

eninde bolluk seklinde goriiliir. Nedeni atki bobinin sarim ayarinin diizgiinsiiz

yapilmasidir.

14.1.1.8. Atkn Makasi Kesigi Hatasi:

Bu hata cergevelerin zaman ayarinin diizglin bir sekilde yapilmamasindan

kaynaklanir. Bu nedenle g¢erceveler kontrol edilmeli ve mekik freni ayar1 kontrolii
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yapilmalidir.

14.1.1.9. Atki Boncuklanmasi

Kumas yilizeyinde atki ipliklerinin olusturdugu dokudan ayrilmis kivriklardir.

Mekik frenlerinin gevsek olmasi ve agizlik ayarlarinin bozuk olmasi hata kaynagidir.

14.1.2.Cozgii Hatalan ve Cesitleri

Dokuma kumaslarda ¢6zgii hatalar1 iplikten ¢6zgii hazirlamadan ve dokuma
isleminden kaynaklanir. Kumasin boyuna dogru cesitli uzunluklarda, biitiin top
boyunca ve noktasal olarak goriiliirler. Dokuma kumaslardaki ¢6zgii hatalarinin ¢cogu

biitliin kumas boyunca ¢6zgii bitene kadar devam eder.

14.1.2.1. Cozgii Kagig

Cesitli nedenlerle bir ¢ozgii ipliginin kopmasi sonucu kumas boyunca olusur.
Nedeni ¢ozgii ipliklerindeki diizgiinsiizlik ve hatali diigiimler ve yetersiz

hasillamadir. Bu nedenle hasillama dikkatli yapilmalidir.

14.1.2.2. Cozgii Band1

Bir grup ¢ozgii ipliginin kumagin boyuna yonde bant seklinde iz olusturmasi
seklinde goriliir. Cozgii hazirlamada farkli parti ipliklerinin karismasi ve diizgilinsiiz

biikiimlii ¢6zgii ipliklerinin kullanilmasi sonucu olusur.

14.1.2.3. Kalin ¢ozgii

Diger ¢6zgii ipliklerinden daha kalin bir ¢6zgii ipliginin kumagin boyuna

yoniinde ¢izgi seklinde olmasidir. Nedeni daha kalin bir atki bobininin iplige

karigmasidir. Bu nedenle caghik dizilirken bobinler kontrol edilmelidir.
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14.1.2.4. ince Cozgii

Diger ¢ozgiilerden daha ince bir ¢ozgii ipliginin, kumasin boyuna yonde ¢izgi
seklinde bulunmasidir. C6zgii hazirlamada caglik dizilirken bobinler tek tek kontrol

edilmelidir.

14.1.2.5. Gergin Cozgii

Kumas1 olusturan ¢6zgii ipliklerinin normal gerginliginden daha gergin bir
veya bir grup ¢ozgii ipligi nedeniyle olusan bir hatadir. Kumasin ¢ozgii ipliklerini
gergin olan bolgesinde boyuna yonde atkilarinda hafif egri bant seklinde goriiliir.
Nedeni ¢0zgii cagliginda fren ayarlarmin bir veya birkaginin bozuklugundan

meydana gelir.

14.1.2.6. Gevsek Cozgii

Diger ¢ozgii ipliklerinden daha gevsek bir ¢ozgii ipligi nedeniyle kumasin
boyuna yoniinde ilmekler ve i¢ seklinde goriiliir. Nedenleri ¢ozgili caglhigindaki fren
ayarlarinin bozuk oldugundan kaynaklanir. Bu nedenle ¢6zgili cagliginda biitiin fren

ayarlari sabit, istenen gerginlikte olmalidir.

14.1.2.7. Kirli, Yagh Cozgii

Cozgii iplilerinde yag ve kir lekelerinin olmasindan dolayr meydana gelen,
genel olarak bu kurallara dikkat edilmemesinden kaynaklanir. Cozgii leventlerinin
yagl ve kirli yerlerde birakilmasi, dokumacinin kopuk alirken kirli ellerle ¢ozgiiye

ellemesi, hasil dairesinde ¢ozgii leventlerinin yaglanmasi sonucu olusur.
14.2. Dokuma Hazirhk Hatalari ve Cesitleri
Dokuma kumaglarda hazirlik islemlerinden kaynaklanan hatalar, genellikle

¢ozgli yoniinde kendini gosterir. Cozgl hazirlama, hasillama, tahar ve atki hazirlama

gibi islemlerden kaynaklanir. Dokuma hazirliktan kaynaklanan kumas hatalari,
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giiniimiizdeki  dokuma  teknolojisinde ¢ok ender olarak goriilmektedir.
Otomatik tahar makinelerinde sifir hata ile calismakta veya olabilecek hatalar hemen

tespit edilerek, dokumaya gitmeden giderilmektedir.

14.2.1. Desen Hatas:

Hatali giici tahar1 sonucu, sirast kayan c¢ozgii ipliginin Orgiiyli bozarak
kumasin boyuna yonde iz olusturmasi seklinde goriiliir. Nedenleri ¢6zgi ipliklerinin,
tahar raporundaki siradan farkli bir sirayla giiclilerden ge¢mesidir. Bunlarin

onlenmesi i¢in tahar dikkatli yapilmali ve tahar plant dogrulugu kontrol edilmelidir.

14.2.2. Tarak Tahar Hatas1

Hatal1 giicii tahar1 sonucu, bos kalan, az iplik bulunan veya ¢ok iplik bulunan
tarak disleri arsinda kumasin boyuna yonde iz olugmasi seklinde goriiliir. Nedenleri
¢Ozgii ipliklerinin taraktan alinirken, yanlislikla tarak dislerinden fazla, eksik
gecirilmesi veya atlanmasi sonucunda olusur.

Dokuma kalite kontrol islemi dokuma makinesinden alinan toplar iizerinde
yapilir. Toplarin iizerinde hata kontrolii yapildiktan sonra kontrol defterine lot
numarasi kumas uzunlugu kaydedildikten sonra depolanir veya isletmeye isleme
gonderilir.

Kumas tizerindeki hatalar kumasin kagincit metresinde oldugu ve hata cinsi
kontrol metraj pusulasina ayrica yazilir. Eger hatalarin sayisi ¢ok fazla ise 2. kalite

olarak ayrilir.

84 Erisim; http:/besiktasforum.net/forum/tekstil-bolumu/19031-dokuma-mamul-ve-hambez-
kalite-kontrol/ (30 Mayis 2010)
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15.GOMLEKLIK KUMASLARIN MUKAVETMELERI VE ANALIZLERI

Kalite yoniiyle mukavemeti etkileyen en ©Onemli husus, kumasin
konstriiksiyonu ve kullanilan elyafin mukavemetidir. Ancak, esneklik, dokiimliiliik,
nem absorbsiyonu, boya afinitesi v.b. 6zellikler de bir tekstil malzemesinin kalitesini
belirleyen 6zelliklerdendir.

Kumaglarin mukavemetine etki eden 6zellikler sunlardir:
1.Elyaf 6zellikleri: Elyaf cinsi, incelik, mukavemet, uzunluk, olgunluk
2.Iplik 6zellikleri: Biikiim faktdrleri, numara, diizgiinsiizliik
3.Kumas yapist: Yas ve kuru 1s1l islemler, kivrim yiizdesi, orgiisii
4.Kumas apresi: Kumasa istenen 6zelikleri vermek i¢in uygulanan islemler, fiziksel
ve kimyevi maddeler dogal elyaftan iiretilmis kumaslarda, kumas halindeki ipliklerin
mukavemeti, serbest haldeki ayni sayida ipligin mukavemetinden daha yiiksektir.
Bunun nedeni, atki ipliklerinin ¢ozgii ipliklerini baglamasi sonucu mukavemeti
yiikseltmesidir. Atki iplik sikliginin oldugu durumlarda mukavemet 1,8 kat daha
artabilmektedir.

Kumas Mukavemet Testlerinin Baslica Amaclari

Kumaglara uygulanan cesitli mukavemet testlerinin amaglar1 asagidaki gibi
Ozetlenebilir:

Kumasin standartlara, spesifikasyonlara veya sartnamelere uygunlugunun
kontrolii, Kumasin kullanimi1 sirasinda gosterecegi performans hakkinda bazi ipuglari
ele etmek, Belirli bir kullanim amaci i¢in bir kumas tasarimina yardimei olmak,
Yapisal Ozelliklerdeki degisikliklerin etkilerinin incelenmesi, Kumasa uygulanan
cesitli fiziksel ve kimyasal iglemlerin etkilerinin incelenmesi ve karsilastirilmas,
Hatal1 tirlinlerin incelenmesi, hata kaynaklarinin arastirilmasi, Miisteri sikayetlerinin
sebeplerinin arastirilmasi, Lif, iplik ve kumas Ozellikleri arasindaki iligkilerin

arastirilmasi.
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15.1. Kopma Mukavemeti

Bir kumas, belirli bir amag¢ icin uymasi1 gereken biitiin 6zelliklere sahip
olabilir ancak kullanim sirasinda maruz kalacagi kuvvetlere kars1 direng gosterecek
kadar kuvvetli degilse hi¢bir degeri yoktur. Kullanim sirasinda giysiye eksenel bir
cekim uygulandiginda ise sokiilerek, yirtilarak ve patlayarak zarar gébrmeye meyilli
olabilir. Laboratuar test metotlar1 giysini bu kuvvetlerin her birine kars1 direncini
O0lcmek i¢in kullanilir ve genellikle testler kumasa ‘elde edildigi gibi’ diye
adlandirilarak kullanilmamis durumda uygulanir.

Kumas; muhtemel temizleme islemlerini 1518a ve diger etkenlere maruz
kalmay1 igeren ¢esitli kosullar altinda kullanildiginda kumasin performans: yavas
yavas azalacaktir. Bu yiizden performanstaki miiteakip diisiise ragmen tekstil
trlinlerinin  Omiirleri boyunca makul tatmin saglamasi ig¢in bir mukavemet
seviyesinin hedeflenmesi ve kazanilmasi1 6nemlidir.

Bir kumasin kopma mukavemeti bu kumasin ¢ézgii veya atki dogrultusunda
bir yiik uygulandigindaki direncidir, kostriiksiyon veya terbiyenin hemen hemen her
Ozelliginden bir dereceye kadar etkilenir.

Bir kumasin kopma mukavemeti, belirli boyutlardaki bir kumasin seridinin
kopma noktasina kadar uzatilmasi sirasinda kaybedilen maksimum ¢ekme kuvvetidir.
Dokuma kumaslarin atki ve ¢ozgli yonlerindeki kopma mukavemetleri farklh
olabilecegi i¢in, kumas kopma mukavemeti degerlendirilirken atki ve ¢ozgi
mukavemetlerinin ayr1 ayr1 dikkate alinmasi gerekmektedir. Atki mukavemeti,
50x200 mm boyutlarinda ve atki boyunca kesilmis kumasin kopma mukavemeti;
¢Ozgii mukavemeti ise 50200 mm boyutlarinda ve ¢6zgii boyunca kesilmis kumasin
kopma mukavemeti olarak tanimlanmaktadir. Kumas kopma mukavemetinin tespiti

icin biri serit testi, digeri kavrama testi olmak {izere iki test yontemi vardir.

15.1.1. Kopma Mukavemeti Ol¢iimii

Bir kumasin kopma mukavemeti, belirli boyutlardaki bir kumasin seridinin
kopma noktasina kadar uzatilmasi sirasinda kaybedilen maksimum ¢ekme kuvvetidir.
Dokuma kumaslarin atki ve ¢ozgli yonlerindeki kopma mukavemetleri farkli

olabilecegi i¢in, kumas kopma mukavemeti degerlendirilirken atki ve ¢ozgi
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mukavemetlerinin ayr1 ayr1 dikkate alinmasi gerekmektedir. Atki mukavemeti,
50x200 mm boyutlarinda ve atki boyunca kesilmis kumasin kopma mukavemeti;
¢Ozgli mukavemeti ise 50x200 mm boyutlarinda ve ¢6zgii boyunca kesilmis kumasin
kopma mukavemeti olarak tanimlanmaktadir. Kumas kopma mukavemetinin tespiti

i¢in biri serit testi, digeri kavrama testi olmak tizere iki test yontemi vardir.

15.1.2. Serit Testi

Serit testi, ornek genisliginin tamamen ¢eneler arasinda sikistirildigir ¢ekme
testidir. Serit testinde sokiilmiis serit ye kesilmis serit olmak iizere iki 6rnek sekli
vardir. Sokiilmiis serit i¢in kumas test 6rne8i son genisliginden biraz daha genis
kesilir. Normal sikliktaki kumaslar icin 5 mm veya 15 tellik bir fazlalik yeterli
gelebilir. Seyrek kumaslarda bu fazlalik 10 mm’ ye kadar ¢ikabilir. Kesilen 6rnegin
iki uzun kenar1 boyunca kenardaki iplikler cekilip atilarak genislik 50 mm’ye
indirilir. Bu islemle 6rnegin tam 50 mm genislikte olmas1 ve tiim ipliklerin her iki
cene cifti tarafindan da sikistirillarak 6rnegin tiim uzunlugu boyunca mukavemete
katkida bulunmalar1 saglanmakta; elde edilen mukavemeti degerini kumas eni veya
ornekteki iplik sayisi ile iliskilendirmek miimkiin olmaktadir. Ol¢iim uzunlugu
(¢eneler aras1 mesafe) 200 mm’ dir. Ceneler arasina sikistirmak icin gereken paylar
da diisiiniilerek serit uzunlugu en az 350 mm olarak alinmaktadir.

Genellikle 50 mm/dk’ lik test hiz1 kullanilmakta ve bir 6rnegi i¢in ayn1 atki
veya ayni ¢Ozgl ipliklerini igermemelerine dikkat edilerek hazirlanmis atki yoniinde
5, ¢ozgl yoniinde 5 6rnek edilmektedir. Testler sonunda ortalama kopma yiikii ve
ortalama kopma uzamas1 hesaplanmaktadir.

Amerikan standartlarinda serit testlerinde yukarida aciklanan sekilde
kenarlardan tel ¢ekilerek hazirlanmis 1 in¢ (~25 mm) ve 2 in¢ (~50 mm) genislikte
kumas seritleri kullanilabilecegini belirtmektedir. Ancak farkli 6rnek genislikleri ile
calisildiginda,50mm genislikte Ornekte gozlenen yiikiin 25mm genislikte ornekte
gozlenen yiikiin iki kati olmayabilecegini dikkate almak ve karsilastirmalar igin
sonuglart matematiksel olarak birbirine doniistiirmekten ka¢inmak gerekir.

Kenarlarindan iplik  sokiilmesi ¢ok zor olan veya miimkiin olmayan
kumaglarda (nonwoven kumaslar, keceler, kaplanmis kumaslar, ..)kesilmis Serit testi

uygulanir ve ornekler ¢cene genisligi kadar veya daha dar (25mm ve 50 mm)kesilir.
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Bu testte kumas genisligindeki tiim ipliklerin ¢eneler tarafindan diizgiin bir sekilde
sikistirilmis olmasina dikkat etmek gerekir.

Kopma mukavemeti testlerinde kumas seridine yik uygulandifi zaman
kivrimi gittikge azalir, yilikiin uygulandigi yone dik yondeki ipliklerdeki (enine
ipliklerdeki) kivrimlar artar. Bunun goézle goriiliir etkisi 6rnegin bel vermesi yani,
orta kisminin daralmasi seklindedir. Serit genisligindeki daralma ortada en biiyiiktiir,
cenelere dogru azalir.

Kumas kopma mukavemeti ile onu olusturan ipliklerin kopma mukavemeti ile
onu olusturan ipliklerin kopma mukavemeti arasindaki iliski olduk¢a karmasiktir.

Bu iligki;

1-Hammadde (lif) 6zellikleri

2-Iplik yapis1 (numara, diizgiinsiizliik, biikiim aktérleri, kat adedi vb.)
3-Kumas yapisi (sikliklar, kivrim oranlari, 6rgii)

4-Kumas terbiyesi faktorlerinden degisik derecelerde etkilenmektedir.

Mukavemetteki herhangi bir diisme (veya degisim)genellikle kumas
yapisinda, lif veya terbiye islemlerindeki olas1 bir degisimi isaret eder. Booth’ a gore
iplik basma diisen serit mukavemeti / tek iplik mukavemeti oran1 hesaplanirsa, sonug
genellikle 1 den biiyiikk olur. Bu sonug, enine ipliklerin (yiik uygulama yoniine
paralel iplikleri)destekleyici bir etki yaparak onlarin mukavemetini arttirdigini
gostermektedir. Taylor da egrilmis ipliklerden yapilan kumaslarin kopma
mukavemetinin genellikle iplik mukavemeti agisindan beklenenden daha yiiksek
oldugunu belirtmektedir. Taylor’ a gore serit mukavemeti esas olarak tek tek
ipliklerin mukavemeti ve cm’ deki iplik sayisi ile belirlenebilir ancak, bu sekilde
yapilacak bir hesap %20'lik bir hata icerebilir. Bu hata atki ve ¢6zgii ipliklerinin
birbirleri iizerindeki basinci, komsu tellerle ipliklerin zayif yerlerinin desteklenmesi
gibi etkilerden dogmaktadir. Booth ve Taylor’un iplik basma diisen serit mukavemeti
ve tek iplik mukavemeti karsilastirmasinda iplik bagina diisen serit mukavemetinin
daha yiiksek olacagini belirtmelerine karsin farkli hammadde ve yapisal 6zelliklere
sahip ¢esitli kumaslarla yapilan testlerde her zaman bu goriisii teyit eden sonuclar
elde edilmemistir . Bu nedenle bu konunun teorik acidan daha iyi irdelenmesine ve
iplik ve kumas yapisal 6zellikleri sistematik olarak degistirilen kontrollii denemelerle

desteklenmesine gereksinim oldugu diisiincesindeyiz.
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15.1.3. Kavrama Testi

Kavrama testi, oOrnek eninin sadece bir kisminin mukavemet 6l¢iim
cihazinin c¢eneleri arasina tutturulup ¢ekilerek uygulanan bir kopma mukavemeti
testidir. Kavrama testinde c¢enelerin tutma yiizeyinden daha genis kumas ornekleri
kullandig1 i¢in, kumas kenarlarindan iplik sokme (diiz iplige getirme)islemine gerek
kalmaz ve 6rnek hazirlama islemi daha basit ve hizli olur. Kumas 6rnegi, 100 mm
eninde ve en az 150 mm boyunda; uzun boyut kopma mukavemetinin saptanmasi
istenen yone paralel olacak sekilde kesilir. Ornegin boyu kullanilan ¢enenin tipine
baglidir. Bu boy, ¢enenin igerisine kadar uzamali ve her iki uctan en az 10 mm kadar
sarkmalidir. Bu nedenle, ¢cekme yoniine paralel yiizleri 25 mm boyunda ¢enelerde
ornek boyu 150 mm kadar olmalidir ((75 mm ¢eneler arasi mesafex25 mm ¢enelerin
icindeki pay)+ (2x10 mm sarkan pay)).

Kavrama testlerinde 25*25 mm veya 25*50 mm boyutlarindaki ¢ene
yiizeyleri kullanilabilmektedir. 25mm * 50mm ‘lik ¢eneler daha biiyiik yiizeyi
kavradigi i¢cin kumas Orneginin kaymasini dnlerler ve bu nedenle daha ¢ok tercih
edilirler. Tabi ki boyutlar1 farkli ¢ene yiizleri kullanildigi zaman ayni sonucun
alinmasi beklenmemelidir. Cene yiizlerinin yiik uygulama yoniine dik kenart 25 mm
oldugu i¢in, ayni ipliklerin hem iist hem alt ¢eneler tarafindan tutulmasini saglamak
amaciyla, kumas Orneginin kenarindan 37 mm uzaklikta Ornegin tiim boyunca
uzanan c¢izilir. Bu ¢izgi, 6rnek boyunca uzayan ipliklere paralel olmalidir. Ornekler
¢enelere uzun boyutu yiikk uygulama dogrultusuna paralel gelecek ve her iki ucu,
cenelerden ayni boyda sarkacak sekilde yerlestirilir. Alt ve iist ¢enelerin kenarlari
ornegin kenarindan 37mm uzaklikta cizilmis ¢izginin istiine gelecek bigimde,
ceneler kumas eninin ortasina yerlestirilir; ayni iplikleri kavramasi ve gerilimin
cenelerin igerisinde erin igerisinde boyunca diizglin olarak dagitilmasi saglanmig
olur. Test hiz1 20+-3 saniyede kopacak sekilde segilir. Kavrama testinde sadece
Oornegin ortasindaki bolgeye gerilim uygulanmakta; ceneler tararindan tutulan
ipliklere komsu olan iplikler, uygulanan kuvvete karsi gosterilen dirence katkida
bulunmaktadirlar. Bu nedenle de Olclilen mukavemet degeri 25 mm genislikteki
sokiilmiis serit (ve kesilmis serit)ile elde edilen degerden daha yiiksek olmaktadir.
Kavrama testinin bir baska uygulama sekli olan “degistirilmis (modifiye) kavrama

testi” orneklerinde her iki tarafta ¢eneler tarafindan tutulmayan ipliklerin destegini
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ortadan kaldirmak i¢in 6rnegin ortasinda denecek ipliklere dik olarak merkeze 25.4
mm uzakliktaki ipliklerin disinda kalanlarin kesilmesi i¢in yariklar agilir. Boylece
komsu iplikler kopma mukavemetine katkida bulunamazlar ve bu test serit testine
yakin sonuglar verir.

Kavrama testi ve serit testinden elde edilen degerler karsilastirilirken
aralarindaki basit bir iliski olmadig: dikkate alinmalidir.
Kavrama testinde komsu ipliklerin ¢eneler tarafindan tutulan ipliklere destek miktari
orgl tipi, atki1 — ¢ozgii sikligi, ipliklerin, hareketliligi, ipliklerin kopma uzamasi

gibi pek cok faktore baglidir.®

ISO 13934-2:1999
INSTRON 4411 (100 mm/dk).
Kondiisyonlu ortamda test edilmistir. (20+2°C-650/0+4).

Atkr 19.8
Cozgi 56.9
Toplam belirsizlik + - 0,5

Tablo: 15.1. Kopma mukavemeti analiz testi sonuglari

Kaynak: Ekoteks Laboratuar Analiz sonuglar1 (28 Mayis 2010)

15.2. Yirtilma Mukavemeti

Kolay yirtilmanin gerekli oldugu sargi bezi gibi bazi 6zel amagli kumaslar
disinda tim kumaslarda yirtilma mukavemetinin yiiksek olasi istenir. Yirtilma
mukavemeti; bir kumas ya da ipligi, bir donme momenti veya belirli bir eksen
dondiirerek, ¢cekme etkisi ile kopartmak icin gerekli kuvveti ifade etmektedir. Bir
baska deyisle, bir kumasta belirlenmis kosullar altinda bir yirtig1 baglatmak,

sirdirmek ya da yaymak i¢in gereken karst koyma kuvvetidir.

®Erisim; http://www.dersyerimiz.com/index.php/kumas-bilgisi-ve-kumaslarin-genel-
ozellikleri.html (30 Mayis 2010)
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Yirtilma mukavemeti, dokunmus kumaslara uygulanan bir test standardidir.
Mamul kumas, kullanim sirasinda ¢esitli yirtilma etkileri ile kars1 karsiyadir. Yirtilan
kumasin ise degeri diiser, yamanarak ikinci sinif iglerde kullanilir veya iskartaya
ayrilir.

Yirtilma mukavemeti kumasin yapisiyla ilgilidir. Bir araya kiimelenmis
iplikler gerilimi boliiserek daha yiliksek bir dayanim gosterirler. Eger iplikler kumas
icerisinde kolayca yer degistiriyorsa yirtilma kuvveti birbirini izleyen ipleri
koparmayacak, bunun yerine yer degistirerek bir araya gelmis elyaf demetlerini
koparacaktir.

Kumaglar1 kaplayan ve ipliklerin hareketini kisitlayan terbiye islemleri,
yirtilma dayanimini diigtirebilmektedir. Bir kumas yiiksek kopma mukavemetine
sahipken, diisiilk yirtilma mukavemetine sahip olmasi da miimkiindiir. Yirtilma
mukavemeti testi, sabit hizli hareket eden kumas mukavemeti Olcen
dinamometrelerle yapilabildigi gibi elmendorf ( diisen sarkag ) aleti ile de yapila
bilmektedir.

Numunenin hazirlanig sistemine goére ( numunenin sekli v.b. ) kullanilan
standartlar degisim gostermektedir. Ancak, gilinlimiizde yirtilma mukavemeti
testlerinde cift dilli metodu igeren TS 395/Mart 1974’in yerine daha ziyade tek dilli
metodu igeren TS 1998/1975 standard1 kullanilmaktadir.
Avrupa’ya c¢alisan bazi firmalar ise Elmendorf test metodunu ( ISO 9290 : 1990 )
tercih etmektedirler. 200xTS 1998’e gore numune 75 mm mm, boyutlarinda
dikdortgen olarak kesildikten sonra kisa kenarlardan birinin ortasindan 80 mm’lik bir
yarik kesilir.

20 cm boyutundakixTS 395°te ise 5 dikdortgen numune, kisa kenardan 3 esit
kisma ayrilir ve wuzun kenara dogru 12 cm’lik yariklar olusturulur.
Yirtilma mukavemeti testinde atki yoniinde kesilen numunede ¢ozgii ipliklerinde
kopus meydana geldiginden, atki yoniinde yirtilma mukavemeti degeri ¢ozgiideki
mukavemet olarak degerlendirilir. Bu nedenle bircok kumasta atki yoniindeki

yirtilma mukavemeti degerleri daha yiiksek bulunmaktadir.®

% Erigim; http://www.bakterim.net/tekstil/46157-kumas-performans-testleri.html (30may1s
2010)
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ISO 13937-1:2000

Elmatear. C(3262 g), D(6524 g) pendulum.

Kondiisyon sartlarinda test edilmistir. (20+2°C-650/0+4).
Atki 968g

Cozgii 3210

Toplam belirsizlik + 0,8

Tablo: 15.2. Yirtilma mukavemeti analiz testi sonuglari

Kaynak: Ekoteks Laboratuar Analiz sonuglar1 (28 Mayis 2010)

15.3. Kumas Gramaji(Agirhgr) ve Ozellikleri

Kumaglar satilirken genellikle birim kumas agirliginda kumas 6zelliklerinden
birisi olarak belirtilir. Kumaslarin birim agirliklar santimetredeki iplik sayis1 kadar,
kumas yapilarinda kullanilan iplik numaralarina goére de farklilik gosterir. Kumas
yapiminda ortaya ¢ikan kumas eni degisimleri de kumasin birim agirligini
etkileyecektir.

Kumas gramajimin saptanmasi soyledir;

Gramayj; birim alanin agirligidir. Kumasin agirligi yaklasik dort sekilde ifade edilir.
Kumaglarin metrekare agirligi gr/m?

Kumaglarin metre tiil agirhig gr/m

Kumaglarin ya da karesinin ons cinsinden agirlig1 ons/yarda?

Kumaglarin ya da tiiliiniin ons cinsinden agirlig1 ons/yarda

Kumaglarin metrekare( m?) agirlig;

Kumaglarin metrekare agirligl; bir metrekare alana sahip kumasin gram
cinsinden agirligidir. Yani bir metre eninde bir metre boyunda kumasg parcasinin
agirhgidir. Kumaglarda gramaj saptamasi cetvel ve terazi ile saptanacagi gibi 6zel
olarak gelistirilmis otomatik 6l¢me cihazlar1 da vardir.

Gramaj aleti ile kumaslarin metrekare agirhigimin  bulunmasi;

Kumaglarin metrekare tespit etmek icin kullanilan gramaj aleti iki par¢adan meydana
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gelir. Bunlardan bir tanesi 100 cm? olan bir daire seklinde kumas kesmeye yarayan
kesim aletidir.

Bu alet lastik bir ve kesici pargadan olusur. Kumas lastik althigin {izerine
gerilimsiz ve diiz bir sekilde konularak kesme aletiyle kesim yapilir.
Ikinci alet ise kesilen 100 cm? alan1 numunenin tartildig1 ve metrekare agirliginin
gram cinsinden okundugu hassas terazidir.

Olgiilii kesilerek hazirlanmis kumas numunelerinin agirligimnin hesaplanmast;
Bu hesaplama yontemi, daha ¢ok kartela tiirii tanitim araglariyla gelen kumas
numunelerinin metrekare agirliklarinin hesaplanmasinda kullanilir.
Burada dikkat edilmesi gereken husus, numune genellikle kiiciik parca oldugu igin,
tarimin hassas terazide c¢ok dikkatli bir gekilde yapilmasi gerekliligidir.
Miimkiinse aymi tip kumas numunelerinin iki i{i¢ tanesinin tartimi yapilarak

ortalamasi alinmalidir.

Metretiil agirligi ( g/m)
M.T. Agirligi = Kumas Agirlig1 / kumas uzunlugu
Metrekare agirligi bilinen bir kumasin metretiil agirhig:

M.T. Agirhgi= g / m = metrekare agirhigi * kumas eni ®’

ISO 3801:1977
Kondiisyon sartlarinda test edilmistir (20+2°C-650/0+2). Metod 5 kullanilmastir.

Sonug; 98.7 g/m’

Toplam belirsizlik = + % 0.1

Tablo: 15.3. Kumas gramaji analiz testi sonuglari

Kaynak: Ekoteks Laboratuar Analiz sonuglar1 (28 Mayis 2010)

87 Erisim; http://www.kimyaturk.net/index.php?topic=10730.0 (30 Mayis 2010)
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15.4. Kumas Sikhig1 Tespiti

Atk ve ¢ozgii sikligi 1 cm? alani biiyliten ve liip adi verilen biiyiitecle en
dogru sekilde bulunur. Bu yapilirken liipiin dikdortgen kenarlar1 kumasin atki ve
¢Ozgii yoniine paralel konur ve orgii lizerinden 1 cm. uzunluga giren iplikler sayilir.
Eger orgii, ipliklerin sayilmasia giiclestirecek kadar karisiksa o zaman kumasin
uygun kenar1 bir cetvel iizerine paralel konularak cimbizla veya biiyiitegle iplikler
kumas kenarindaki sagcak kisminda sayilir. Bu da zor ise o zaman yapilacak sey
kumas iizerinde ipliklere paralel olarak isaretlenen iki ¢izgi arsindaki uzakligi

Slgtitkten sonra aradan cekilen iplikleri saymak olacaktir. ®

BS EN 1049-2: 1994
Kondiisyonlu ortamda test edilmistir (20+2°C-650/0+4).

Lup ile degerlendirilmistir.

Atk 29tel/cm
Cozgl Sltel/cm

Tablo: 15.4. Kumas siklig1 analiz testi sonuglari

Kaynak: Ekoteks Laboratuar Analiz sonuglar1 (28 Mayis 2010)
15.5. Kumas Kalinhk Tespiti
Kumagsin gecirgenlik, dayaniklilik, dokiim gibi o6zelliklerini etkileyen bu

parametre iplik ¢apina, numarasina baglidir. Diger taraftan kumas kalinlig1 6rgii tiirti

ve sikliklarla da ilgilidir.*

%% Erisim; http://www.tekstilbilgi.tr.gg/DOKUAM-KUMA %26%23350%3B-
ANAL %26%23304%3BZ%26%23304%3B.htm (30 Mayis 2010)
**Erisim; http:/www.gundemkumas.com/genel_dokuma.html (30 May1s 2010)




139

Standart Ol¢iim
Kondiisyon sartlarinda test edilmistir (20+2°C-650/0£2).

SONUC; 0.20 mm

Tablo: 15.5. Kumas kalinlik tespiti analiz testi sonuglar1

Kaynak: Ekoteks Laboratuar Analiz sonuglar1 (28 Mayis 2010)

15.6. Iplik Numara Tayini

Iplik numarasinin tayini TS225 standardina gore yapilmaktadir. Bunun igin
farklh ¢ozgli ve atki ipliklerini i¢eren kumastan, atki ve ¢ozgli yoniinde dikdortgen
seritler kesilir. Kesilen tiim seritler yaklasitk 50cm uzunlugunda olmalidir. (atlida
Sserit, ¢ozglide 2serit alinir) kesilen seritlerden 10 iplik ayrilir ve diizeltilmis
uzunluklar1 bulunarak ortalamalar1 alinir. Bulunan ortalama deger seritlerden ¢ekilen
iplik sayis1 ile ¢arpilir. Toplam agirliklart da tespit edildikten sonra formiil iplik
numarasini tex cinsinden vermektedir. (iplik renk planlar1 da goz oniine alinarak, her
bir rengin numarasini tayin etmek amaciyla seritlerden ¢ikarilan her bir iplik
renklerine, rengine gore gruplandirilir ve her bir renk grubu icin iplik numarasi
belirlenir. Iplik numaralar1 renklerine gére farkli degilse ortalama bir iplik numarasi
tayin edilir. Ayrica iplikler katlida olsa numara tayininde tek kat iplik olarak ele
almir. Ipligin kat durumu belirtilir ve ipligin diger ayrintilar1 da anlasilir bir sekilde

not edilir.”°

Frisim; http:/www.dokuma.org/dkmelk _anlz.htm (30 May1s 2010)
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ISO 72 11-5: 1984

Kondiisyonlu ortamda test edilmistir (20+2°C-650/0+4).
Atki/ Lila Ne 36.7/1

Cozgii / Lila Ne 61.2/1

Atki/ Beyaz Ne 36.3/1

Cozgli / Beyaz Ne 64.0/1

Tablo: 15.6. iplik numaras1 tayini analiz testi sonuglari

Kaynak: Ekoteks Laboratuar Analiz sonuglar1 (28 Mayis 2010)
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16. ERKEK GOMLEK GORSELLERI

Sekil 16.1. Klasik erkek gomlegi
Kaynak: http://i26.tinypic.com/238k90.jpg ( 29 mayis 2010)

Sekil 16.2. Denim erkek gomlek
Kaynak:http://www.raffaello-network.com/turkce/moda-
detaylar/157953/327/Dolce-&-Gabbana-Erkek-Gomlek.html (29 Mayis 2010)
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Sekil; 16.3. Erkek spor gomlek
Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yamk (30 Mayis 2010)
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Sekil 16.4. Uzun kollu spor erkek gémlek

Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yanik
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Sekil; 16.5. Erkek mavi-kisa kollu spor gomlek

Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yanik
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Sekil; 16.6. Erkek beyaz gomlek

Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yanik
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Sekil ; 16.7. Erkek uzun kollu baharlik gémlek

Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yanik
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Sekil; 16.8. Erkek siyah kisa kollu gémlek
Kaynak: Ceyhan Gafurogullar Yanik
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Sekil; 16.9. Erkek uzun kollu apoletli gomlek

Kaynak: Ceyhan Gafurogullar1 Yanik
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17. SONUC

“Erkek gomlek tiiretimi, tasarim, islem basamaklar1 analiz ve profil
arastirmalar1” adli ¢alismanin sonucunda; kumasin tarihgesi, kumasin ilk bulundugu
yerler, iilkemizde kumas iiretimi, gémlegin tarihgesi, liretim basamaklari1 ve analiz ve
profilleri hakkinda bir ¢ok aragtirma yapilmis ve bilgiler elde edilmistir.

Insanin giyinme stili kisiligini; gomlek segimi ise ayrintilara karsi
duyarliligini, begeni noktalarim1 ve zevk katsayisini ele verir. Bu agidan pazarlama
alaninda verilen bilgilerle yeni sistemler kurularak yenilikler saglanmistir.

Gomlegin gorselligini arttirmak alinabilirligini desteklemek amaciyla; farkl
aksesuarlarla yeni gomlek c¢esitleri denenmistir. BOylece bir zamanlar sadece
resmiyeti anlatan gomlek gilinlimiizde daha ¢ok tercih edilmeye baglanmistir. Elde
edilen bilgiler ve yapilan analiz ve profil arastirmalar1 gosteriyor ki “gdmlegin”

tercih edilmesinde ki ana sebepler; dayanikliligi, gorselligi, islevselligi, rahatligidir.
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Inci Diigme Erisim; http://www.oz-aydugme.com.tr/dugme/ozay/aksisnet/ozay-

dugme-gf7e18¢900.JPG (20 Mayis 2010)

Cam Diigme Erigim;
http:// membershiprewards.chichiqueen.com/pics/urunfoto/ted0/050320083473
Ljpg (20 Mayis 2010)

Dikis Cesitleri Erisim; ; http://giyim.cahilim.com/pdf/givim/makinede-duz-
dikis.pdf (25 Mayis 2010)

Overlok Makinesi Erisim;
http://www.nakamakina.com/ResimGoster.aspx?w=300&h=300&dosva=mo 67
(27 Mayis 2010)

Diiz dikis makinesi Erisim;

http://www.gundemkumas.com/dikimhane/dikimhane3.html (27 Mayis 2010)

Uretimde makineler Erisim; http://osmanyilmaz34.blogcu.com/konfeksivonda-

kullanilan-makina-ve-aparatlar/3656901 (27 Mayis 2010)

Uretimde Makineler Erisim;
http://www.muhendisforum.net/index.php?action=printpage;topic=171.0 (27

Mayis 2010)
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Biizgii ayagi aparat1 Erisim; http://www.igneiplikburada.com/urun/uma-262-

buzgu-aparati-dikis-makinasi-aparalari.aspx (27 Mayis 2010)

Safari Gomlek Kalib1 Erisim;
http://cygm.meb.gov.tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/givim/moduller/er

kek safari gomlek kalibi.pdf (28 Mayis 2010)

Dokuma Kumas Hatalar1 Erisim; http://besiktasforum.net/forum/tekstil-

bolumu/19031-dokuma-mamul-ve-hambez-kalite-kontrol/ (30 Mayis 2010)

Dokuma Kumasg Hatalar1 ve Kopma mukavemet Erisim;
http://www.dersyerimiz.com/index.php/kumas-bilgisi-ve-kumaslarin-genel-

ozellikleri.html (30 Mayis 2010)

Yirtilma Mukavemeti Erisim; http://www.bakterim.net/tekstil/46157-kumas-
performans-testleri.html (30 Mayis 2010)

Kumas Gramaj1 Erisim; http://www.kimyaturk.net/index.php?topic=10730.0
(30May1s 2010)

Kumas Siklig1 Erigim; http://www.tekstilbilgi.tr.gg/DOKUAM-
KUMA%26%23350%3B-ANAL.%26%23304%3BZ.%26%23304%3B.htm
(30 Mayis 2010)

Kumas Kalinlig1 Erigim; http://www.gundemkumas.com/genel dokuma.html

(30 May1s 2010)

Iplik Numara Tayini Erisim; http://www.dokuma.org/dkmeclk anlz.htm
(30 Mayis 2010)
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tamamladi. 2003 yilinda Yeditepe Universitesi Giizel Sanatlar Fakiiltesi Moda
Tekstil Tasarim Béliimiinde egitim hayati devam etti. Universite egitimi boyunca
tiniversite biinyesinde basaril1 bir fotograf sergisi dlizenledi. Egitiminin son 2 yilinda
yaptig1 tasarimlarla yi1l sonu defilesine katilamaya hak kazandi.

2008 yilinda Tekstil Dokuma Boliimiinde yaptigi Tel Kirma kaftan ile onur
derecesi ile mezun oldu. 2006 yilinda Umut Triko da basladig1 tasarim asistanlig
isine halen devam etmektedir.

2008 yilinda is hayati devam ederken; Hali¢ Universitesi Tekstil ve Moda

Tasarimi Boliimiinde “’Giyim’’ {izerine Yiiksek Lisans Egitimi almaya basladi.



