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Abstract

The upper fabrics takes priority among the all materials used in the
production of evening dresses; materials such as lining, sewing thread, zipper,
button, interlining are listed after upper fabric. For the clothes whose have only
the high quality upper fabric but have a not good lining, and the stitches burst
due to the poor quality of the thread, and difficult to open and close its zipper;
having a high quality upper fabric does not mean that the clothes will also be
of high quality. For this reason, when it comes to quality clothes, should be
understood that all the materials selected and put together are suitable for the
purpose of its production. This study (chosen as an experimental method
because it served the purpose best) was carried out to investigate the factors
that cause quality defects encountered during the lining phase of producing
evening dresses in ready-made clothing plants and to plan the quality
improvement studies according to the error types. The target population of
research study is formed medium-sized and small-sized enterprises operating
in the production of evening dresses in ready-to-wear sector. The research data
was taken from 20 different models produced in sample band of VAKKO that
selected by us and is a company that produces evening dresses within the
provincial borders of Istanbul. Within this context; as a result of the researches
conducted, it has been observed that there are many factors affecting quality
(such as; stretch and elongation rates caused by incorrect lining selection,
defects caused by incorrectly selected auxiliary material, ironing defects,
defects caused by incorrectly placement of fabrics, linings and interlinings,
warp yarn defects, lining and fabric mismatch), whereas it has been observed
factors originating from labor do not affect quality errors. During the review;
20 different models were examined that linings and fabrics used in the
production and different production methods according to the lining and fabric
type was taken as basis.

Keywords: Ready-to-wear Sector, evening gowns, lining, quality.

Giris

Hazir giyim isletmeleri, ¢esitli ham madde ve malzemeler ile
miigteri beklentilerini karsilayacak nitelikte tasarimlar yaparak nihai
iiriin elde eden isletmelerdir. Uretim isletmelerinin genellikle sahip
oldugu dinamik yapi, hazir giyim isletmelerinde iiriin ve malzeme
cesitliliginin fazla olmasi nedeniyle daha yogun olarak yasanmaktadir.
Sektorde biiyiik bir gelisme gosteren ve satin alma davranigini
tetikleyen kadin giyim tiirlerinden abiye giyimin 6nemi de {iriin
cesitliligi ile gitgide artmaktadir.

Gelinlik sektorii genellikle abiye, damatlik, ¢ocuk abiye ve kina
giysileri iiretimi gibi baglantili sektorlerle birlikte degerlendirilir.
Yiiksek iiretim kapasitesi olan ve gelinlik imal eden birgok firma ayn1
zamanda abiye liretmeyi de tercih etmektedir, bdylece trend haline
gelen ayni kalite standartlarina sahip malzeme ve tekniklerin farkli renk
versiyonlari ile gelinlik i¢in de kullanilan siislemelerden, abiye iiretimi
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yapilabilmektedir. (Ada, Erol, Baklaci, Kazangoglu, & Sagnak, 2013).
Abiye giysi lretiminde saten, kalin likra saten, ince likra saten, krep,
krep saten, sifon, multi sifon, single sifon, tafta, yoryo, organze, dantel,
tiil, payet, astar gibi fantezi ve ipekli kumaglar kullanilabilmektedir.

Abiye olarak adlandirilan 6zel merasim giysileri, XVI. yiizyil
ile XX. yiizyil arasinda, varlikli Istanbullu hanimlarca 6zel olarak
diktirilip giyilen giysilerdir. Gelinlik ve abiye giyim Osmanli’nin son
donemlerinde diger tiim giyim cesitlerinin yasadigi degisime paralel
olarak yenilik yasamis ve bir doniisime girmistir. Abiye giyimi
Cumbhuriyetin ilan1 ile hanimlar i¢in ayr1 bir anlam daha kazanmistir.
Bu siiregte kadmlarin diigliin dernek gibi alisilagelmis toplantilarin
yaninda, sosyal hayatta aktif olmalarin1 saglayan balolara, davetlere,
yemek ve toplantilara giiniin modasina uygun abiye giyimleri ile
katildiklar1 goriilmektedir. (Ozpinar, 2017). Giiniimiizde kisiye 6zel
olan dikimler liiks tiikketimden sayilmakta, hanimlar bu ihtiyaclarim
daha ¢ok hazir giyim yolu ile karsilamaktadir.

TUIK’in (Tiirkiye Istatistik Kurumu) verilerine gore
Tiirkiye’de her yil ortalama 550 bin ¢ift evlenmekte ve yaklasik 15
milyon insan diiglinlere katilim gostermektedir. Tiirkiye’nin katma
degerli ihracatinda en 6nemli kalemlerden biri olan gelinlik ve abiye
sektori, yillik 500 milyon dolarlik ihracat degerine sahiptir. Gegtigimiz
yillarda yarattig1r rakamlar ve katma deger ile tekstil ve hazir giyim
sektoriinlin en degerli ve nis alanlarindan biri olan gelinlik ve abiye
giyim son donemlerde yasanan siyasi gerilimler, ambargolar ve doviz
kurundaki yilikselmeler sebebiyle sikintili giinler yagsamaktadir.

Diinya gelinlik ve abiye sektoriinde iiretimin yiizde 70-80’ini
yapan Cin’de 2020 Aralik sonu itibariyle pandemiden dolay1 hayatin
durma noktasina gelmesi sektordeki talebi Tiirkiye’ye yonlendirmistir.
2020 Subat ayinda basarili bir satis ve siparis grafigi yakalayan ayrica
%90 oraninda yurt digina c¢alisan gelinlik ve abiye sektoriinde
pandemiyle gelen seyahat yasaklari, hava yollarmin uguslarim
durdurmasi ve ertelemesi stok olusumuna neden olmus; mart aymnda
iretim ayaginin yiizde 15-20’sini lireten firmalar kapanma noktasina
gelmistir. Abiye ve gelinlik endiistrisini darbogaza sokan bir diger konu
ise kirilan tedarik zinciri beraberinde fiyatlarda yasanan artig olmustur.
Disaridan temin edilen ham maddede yaganan fiyat artislari, iiretime ve
is potansiyeline diislis olarak yansidigi icin uzmanlar, iiretici ile
tedarikgi arasinda yasanan sikintinin ¢éziimiiniin kumas tireticilerinden
gectigini ve yerli kumas tercih edilmesinin 6nemli oldugunu
vurgulamaktadirlar (ITKIB, 2020).
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Hazir Giyim Uretiminde Onemli Yardimc1 Malzemelerden:
Astar

Giysilerde yardimci malzeme ve aksesuarlar icinde 6nemli yer
tutan astarlar, kullanilan iist kumas tipine ve giysinin kullanim
Ozelliklerine uygun agirhiga, saglamliga, renge, tuse ve hareket
yetenegine sahip, giysinin i¢inin tamamini veya bir kismini kaplayarak,
dikigleri orten kumaslardir (Citoglu, Yiikseloglu, & Kuyucu, 2011).
Astar se¢ciminde hammadde 6zellikleri, metrekare agirligi, renk uyumu,
sirtinme ve boyar madde agirliklari, kayganligi, tutumu, ince
kumaslarda i¢i géstermeme yetenegi, giysinin i¢ goriiniisiinii etkileme
derecesi 6nemlidir (Bilen, 2013).

Astarlar genel olarak viskon, kontinii flament viskon, viskoz
metodu ile {iretilen rayondan, sentetik kokenli polyester ya da
naylondan fiiretilmis olabilir. Viskon astarlardan sonra gilinlimiizde en
cok kullanilan astarlar, seliilozik kokenli asetat ve triasetattan
iiretilenlerdir. Bunlar oldukca parlak ama viskon kadar saglam olmayan
astarlar olmasma karsin abiye giyside, astar ile dis giysi arasinda
olusacak boyutsal problemlerin azaltilmasinmi saglarlar. Yiizde yiiz
polyester astar ¢ok saglamdir ancak viicudun hava alabilmesi igin ¢ok
elverigli degildir. Naylon astarlar, en saglam ve en hafif astarlardir
ancak hava gegirgenligi ¢ok zayiftir, bu nedenle terlemeye neden
olabilecek bir astar tiiriidir. Kaliteli bir giyside naylon astar yerine
viskon tercih edilmelidir (Glirsoy, 2010).

Astarlik kumaglarda en sik kullanilan dokuma 6rgiisii ¢esitleri;
Bezayagi, dimi ve saten orgiilerdir (Kuyucu, 2009: 7). Bezayag orgiisii,
hafif gramajli astarliklarin dokunmasinda en ¢ok kullanilan dokuma
orgiisii tipidir ve dikis esnasinda ve sonraki kullanimlarda iplik ve dikis
kaymasina izin vermeyen dayanikli bir kumas yapisina sahiptir (Baser,
1983: 31-38). Dimi orgiilii dokumalar yiiksek yirtilma mukavemetine
sahip oldugu i¢in kesime ve islemeye uygundur ayrica lizerine yapisan
kiri fazla gdstermedigi i¢in deri giysilerde, manto ve kaban astarlarinda
kullanilmaktadir. Saten oOrgiillii dokumalar ise astarlik kumaslarin
iretiminde en ¢ok kullanilan cesittir. Saten dokuma ile iiretilen
astarliklar, kaygan piiriizsiiz bir ylizey, parlak goriiniim ve dokiimliliik
gosterir ve ipliklerdeki kaymalar sebebiyle dikim sirasinda dikkat
edilmelidir (Lord & Mohamed, 1973).

Astarlar giysilerden bagimsiz olarak calisildigi gibi belirli
yerlerden giysi kumasina sabitlenerek de uygulanabilirler. Ozellikle
esnek dokuma oOzelligine sahip kumaslardan iiretilen giysilerin tiim
parcalarina sabitlenerek (dublenenerek) de kullanilabilmektedir. Etek
ve pantolon kumasinin tiimiine sabitlenen astarlar, giysinin daha az
deforme olmasimi saglamaktadir. Giysi igine yerlestirilen astarlar
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sadece giysinin formunu korumak i¢in degil, giysinin i¢ temizligi igin
de oOnemli oldugundan, giysiye uygun ve diizgiin hazirlanmasi
gerekmektedir. Giysinin hareket serbestligi astarda da olmalidir.
Kisinin hareketleri ile gerilip kisiyi rahatsiz etmemelidir (Koca & Kog,
2006).

Astarlik kumaglardan beklenen en onemli 6zellik, giysinin
kullanimi sirasinda fonksiyonelligini ve rahatligini bozmadan giysi
icindeki gorlinlisii daha net hale getirmektir. Ayrica uzun siireli
kullanimlarda kumas yiizeyinde olusan boncuklanma degerinin,
asinma, kopma mukavemetinin, renk ve ter hasliklarmin iyi sonuglar
vermesi, tiikketici tatmini agisindan saglanmasi gereken temel sartlardan
bazilaridir (Yenginer, 1999). Bu 6zellikler astarlik kumaslarin, abiye
giysi tiretimine uyumlulugu i¢in gereklidir.

Uretim islemleri acisindan en &nemli astarlik  kumas
ozelliklerinden birisi dikis mukavemetidir. Dikis mukavemeti
denildiginde, dikis siyrilmasi ve yirtilmasi denilen iki 6zellik akla
gelmektedir. Giysiler kullamimlar1 sirasinda, viicudun hareketi
nedeniyle bir takim kuvvete maruz kalirlar. Bu kuvvetler pargalari bir
arada tutan dislere etki ederek, onlarin bulunduklar1 yerleri
degistirmekte ve dikis agilmalarina neden olmaktadirlar (Aydin, 2000).

Asitli bir madde olan terin astar ile temasi astarin renk
vermesine ve ¢lirimesine neden olabilir (Sezer, Bilgin, & Kayaoglu,
2006). Astardan akan renk yiizey kumasinin rengini etkilemektedir. Bu
yiizden yiiksek haslik degerlerine sahip astarlar kullanilmalidir (Bilen,
2013). Acik en boyama prosesinde kumasin kenarlarina dogru boyanin
daha az alinmasi ya da hi¢ alinmamasi durumlarinda astarin kendi
icindeki renk uyumsuzlugu ortaya ¢ikmaktadir. Kumas iizerindeki renk
varyasyonlarimin en 6nemli sebepleri; kumasin yapisi ve igerdigi nem,
¢Ozgli yogunlugu, kenar kalinligi ve agirliktaki varyasyonlar,
makinenin yetersiz basinci, gerilim farklar ve sicaklik dagilimi, boya
secimi, sicaklik kontrolii ve iglem siiresi, ¢evre sartlari, fikse ve yikama
sartlarindaki degisimlerdir (Mayer, 1998).

Astarda aranan diger 6nemli 6zellik burusmazlik ve ¢ekme-
sarkma yapmamasidir. Astarlik kumaslarda ¢cekme sarkma olusursa
iriinde biiziilme, potluk ve giysinin goriiniimiinde bozukluklar
meydana gelebilir. Yikama sonrasinda astarin ¢ekmesi, giysilerin
eteklerinde ige dogru kivrilmalara neden olmaktadir. Burusmazlik
astarda oldukca giic saglanir. Genellikle saten ve diyagonal oOrgiiler
daha az burusurken, pamuk dokuma astarlar daha ¢ok burusmaktadir
(Giirsoy, 2010).

Astarlarin anti-statik 6zellik tagimasi ve neme karsi tutumu da
cok onemlidir. Astarin nem ¢ekme 6zelliginin olmasi giyene rahatlik
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saglamaktadir. Astarlarin lif yapisi, orgii ¢cesidine gore apre islemleri
uygulanir. En iyi nem ¢eken astarlar viskon astarlardir. Polyester
astarlar ise burusmazlik 6zelliginin iyi olmasinin yaninda nem ¢ekme
0zelligi en diisiik olan astar tiirtidiir (Bilen, 2013).

Astarda yiizey kayganligi ve parlakligi, kumasin kirlenme
siiresinde ve dayanikliliginda, temizlenmesinde ve saglamliginda
onemli rol oynamaktadir. Kayganligin en biiyiik zorlugu kesim
asamasinda ve pastal atilmasinda yasanmaktadir. Kaygan olmayan
astarlar ise kullanim sirasinda toplanma yapmaktadir. Astarlarda en
biiyiik problem agma 6zelligidir. A¢ma sorununun yasanmamasi igin
kaliteli ve gramajli astar kullanilmali ve astar iyi apre islemi gérmelidir.

Astarlik kumaslarda statik elektriklenme kumas yilizeyindeki
nem miktarina ve siirtiinmeye baglhdir. Elektrik yiiklenmesinin artmast,
giysinin kullanict {istiine yapigmasina, potluga ve sertlige yol
acmaktadir (T.K.A.M., 1995). Astarlik kumaslardan beklenen diger
ozellikler ise saglamlik ve siirtiinme dayanikliligidir.

Abiye Kiyafetlerin Astarlama Siirecinde Ortaya Cikan
Olumsuz Faktorlerin Incelenmesi

Uretim kalitesi, giiniimiiz rekabet kosullarinda isletmeler igin
onemli bir avantaj unsurudur. Bir igletmenin {iretim kalitesinin yiiksek
olmasi; firelerin, tamirlerin azalmasina bagli olarak iretim
zamanlarinin ve kalite maliyetlerinin azalmasina neden olmaktadir.
Bunun sonucunda iiriin maliyeti de azalmaktadir. Bu nedenle isletmeler
iretimde kalite hatalarini yok etmek igin 6zel bir ¢aba sarf etmektedir.
Uretimde kalite hatalarmin yok edilebilmesi icin oncelikle hatalara
neden olan faktorlerin saptanmasi gerekir (Kaya, 2000). Hazir giyim
isletmelerinde {iretim kalitesini etkileyen makine, i gilicii, malzeme,
yontem ve sistem olmak iizere ¢ok onemli ana nedenler ve bir¢ok alt
nedenler bulunmaktadir (Yakartepe & Yakartepe, 1998).

Is giicii kaynakli hatalar kalite ve verimliligi etkileyen énemli
bir faktordiir. (Kaya & Erdogan, 2007). Is giicii kaynakli hatalarin
nedenleri operatdrlerin  ¢aligma talimatlarina uymamasi, egitim
eksikligi, bilgi eksikligi, dikkat eksikligi, is¢i degisimi, caligma
ortamina uygun olmayisi, ise uygun olmama ve tecriibesizlikten
kaynaklanmaktadir.

Makine kaynakli hatalar; Kaliteli bir iiretim, dikilecek malzeme
ile teknik donanmimin uyum ic¢inde olmasiyla miimkiindiir. Teknik
donanimdan (liretimde kullanilan her tiirlii makine) kaynaklanan
hatalar; makinelerin hasarli olmasi, iiretim i¢in kullanilan makinelerle
ilgili olarak ortaya c¢ikan problemlerdir. Teknik donanimin ayarsiz
olmasi, tiretimde kullanilan makinelerin ayarlarinin hatali olmasindan
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kaynaklanan problemlerdir. Ornegin; kesim bicaklarmin hizinin
calisilan malzemeye goére ayarlanmamasi, dikis makinesinde iplik
gerginlik ayarlarinin yanlis olmasi gibi. Teknik donanimin yetersiz
olmasi, iiretim i¢in gerekli makinelerin olmamasi veya makinelerle
takilmasi gereken aparatlarin olmamasi gibi.

Yéntem Kaynakli Hatalar; Isletmelerin kalite sorunlarim
asabilmek ic¢in oncelikle saglikli bir organizasyon i¢inde kalite
sistemini kurmasi ve bu sistemi yasatmasi gerekir. Ornegin; malzeme
standartlar1 saptanmadan alinan kotii bir astardan, iyi is¢ilikle tiretilen
bir {irliniin kaliteli olmas1 olanaksizdir. Bu durumda hata sistemdedir.
Sistem, birinci agamada malzeme standardi olmayan astarin alinmasin
onlemelidir. Tkinci asamada ise gelen malzemenin istenen standartlara
uygunlugunu kontrol edip onaylamadan {iretime girmesini dnlemelidir
(Kaya, 2000). Yontem (metot) kaynakli hatalarin nedenleri; standart
yontemlerin uyulmamasi, eksik ve yanlis bilgilendirme, numuneye
uyulmamasi gibi faktorler sayilabilmektedir.

Malzeme Kaynakli Hatalar; Hazir giyim {iretiminde kullanilan
malzemeler ¢ok ¢esitlidir. Ana ve yardime1 malzemelerin uyumu kalite
acisindan dikkat edilmesi gereken noktalardan biridir. Ornegin; dikis
ipliginin fazla esnek olmasi, diigmelerin kirik ya da boyalarinin ¢abuk
¢ikmasi, kumasin {izerinde fazla apre olmasi, telanin yapistirici
maddesinin yiizeye diizgiin yayilmamasi veya gereginden az ya da ¢ok
olmasi, dokuma hatasi, hatali calisma sonucu zedeleme, malzemelerin
birbirine uymamasidir (kumas ve iplik uyumsuzlugu gibi) (Akgiil,
2006).

Uretimde kullanilacak yardime1 malzemelerin belirli 6zellikleri
tagimas1 ve kalite standartlarina uymasi gerekmektedir. Hazir giyim
isletmelerinde kullanilan yardimc1 malzemeler giysi kalitesini
etkilediginden bu malzemelerin her birinin kullanim yeri ve amacina
gbre uygunlugu test edilmelidir. Ornegin; bir astar kumasinin renk,
mukavemet, ¢ekmezlik gibi 6nemli 6zelliklerinin belli standartlarda
olmasi gerekir (Cetin, 2008).

Abiye kiyafetlerin astarlama siirecindeki kalite hatalarma
neden olan faktorlerin incelenmesini amag edinen bu makale VAKKO
iretim merkezinden alinan verilere dayanarak Ornekler iizerinden
analiz yapilmistir.

Vakko “Haute Couture” ile hazir giyimi bir arada
gerceklestirmistir. Her bir drlinden sinirli sayida lreterek, gelismis
“Haute Couture” stratejisi uygulamistir. Bu strateji Vakko’nun temelini
olusturmustur. Marka, 1960’lara gelindiginde sapka ve esarp lizerine
kurulu olmanin yetersiz oldugunu diislinerek {iriin yelpazesini
genisletme karar1 almistir. Cok genis bir iiriin yelpazesine ve uzun bir
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geemise sahip olan VAKKO 2010 yilinda gelin, damat ve aileler igin
her tiirlii seremoniye ait abiye, smokin, i¢ camasir1 ve sapka secenekleri
barindiran “Vakko Wedding House” u agmustir.

Ornek Model incelemeleri: VAKKO Ornegi

Arastirmada abiye kiyafetlerin astarlama siirecindeki kalite
hatalarina neden olan faktdrlerin belirlenmesi ve bu hata tiirlerine gore
elde edilen sonuglarin deneysel yontemlerle ¢6ziimlenmesi
amagclanmustir. Arastirma Istanbul il smirlan icerisinde hazir giyim
sektoriinde abiye giysi iiretimi yapan VAKKO isletmesinde yapilmistir.
Numune bandinda hazirlanan 20 farklt modelden alinan veriler
orneklemi olusturmaktadir. Belirlenen ana malzeme ve yardimci
malzemelerden temeli olusturulan astar ¢esidine ve model 6zelligine
gore ip, fermuar, tela, agraf, serit tela, balen, silikon bant, lastik gibi
diger yardimci malzemeler belirlenmis ve {liretim kalitesini etkileyen
faktorlerden makine, is giicli, malzeme, yontem, sistem ve bircok alt
neden incelenerek degerlendirme sonuglart tablolar halinde
sunulmustur.

Bu baglamda; yapilan incelemeler sonucu hatali astar
seciminden kaynaklanan ¢ekme ve sarkma oranlari, yanlis segilen
yardime1 malzeme hatalari, iitii kaynakli hatalar, kumas, astar ve telanin
farkli derecelerde yerlesimi sonucu olusan hatalar, diiz boy ipligi hatasi,
astar kumas uyumsuzlugu gibi kaliteyi etkileyen birgok faktoriin
oldugu, buna karsin is giicii kaynakli faktorlerin kalite hatalarini
etkilemedigi gozlenmistir. Gozlem sirasinda 20 farkli modelin
iretiminde kullanilan farkli astar ve kumas cesitlerine gore
olusturulmus farkli tiretim teknikleri incelenmistir.

Bulgular ve Yorum

Tablo 1: Tafta Kumas ve Likrah Saten ile Hazirlanan Model

| MODEL 1

Astar Tiiri Likrah Saten %97 pes %3 Elastan110g En:145cm Boy:5Sm

Kumas Tiirii Tafta %100 pes 255 g/m?En:145cm Boy: 5,3m

TOUL %100 pes En:2m Boy:4m

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

1 em’lik

l1 & 150 Nm%100 Pes Ip [ Tip 2 Fermuar 52g Pes Tela Serit Tela Agraf B
KALIP YERLESIM ACISI
S KUMAS s "
KALIP - = eps | KALIP REVIZE
.. | PARCA ADI DERECEEl ESNEME KALIP OLCUST | &1 creh FARK %
ORANI
Etek Astar Yan 45° 10cmde12cm | 120 em 113 cm 5,83
Beden Kumas Yan 45° 10cmde 02 cm | 120 em 120 cm 20,00
Tal 45° 10cmde 0.4 cm | 120 cm 120 em 240,00
PARCA ADI 52 GR 100% PES TELA PRES SONRASI
Ust Beden Astar Stre 12 sn Ist 125° Basing 1
Komple Beden Tela Stre 15 sn Is1 135° Basmng 1
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Tafta kumasgtan iiretilen model 1 incelenmis yapilan inceleme
sonucunda bedende ve astarda sarkmalar gozlenmistir. Beden ve
astardaki sarkmalardan dolay1r beden ve astar komple telalanmis ve
telalama isleminde beden ve astarda aynm1 gramajli tela kullanilmistir.
Ust beden astar1 telalama isleminde siire 12 saniye, 1s1 125° ve 1 basing
degeri uygulanirken komple beden telasinda siire 15 saniye, 151 135° ve
1 basing degeri uygulanmistir. Boylece tela sekerinin iiste ¢ikmasi
Onlenmistir,

Gozlenen diger hata etek astarindaki sarkma oranlarinin
bedenden farkli olmasidir. Bu fark regule edilebilir ancak etek
astaridaki sarkmanin regule edilmesi ¢ok fazla siire kaybina neden
olmaktadir. Bu sorun kalip hazirlik asamasinda ¢oziimlenmistir.

Yine etek astar yan kalibinda esneme oraninin 10 cm de 1,2 cm
oldugu gozlenmis ve kalipta %5,83 fark yenilenmistir. Etek astarindaki
sarkma oraninin yarisi alinmisg, ara iitli sonrasi iitll izleri dikis payinin
altindan buharli iitii ile yok edilmistir.

Modelde gozlenen en son hata ise etek ucunda kullanilan serit
telanin vakumlu iitl ile yapistirilmig olmasidir. Coziim olarak etek
ucunda kullanilan serit tela ilk olarak vakumlu iitii ile yapistirilmus,
ardindan buhar, kuru {itli ve en son olarak vakumla kurutulmus, serit izi
ortadan kaldirilmustir.

Tablo 2: Tiil Uzeri Boncuk Isleme ve Multi Sifon ile Hazirlanan
Model

MODEL 2

Astar Tiirii Multi Sifon %100 pes 80g En:145 cm Boy:1.32 m

Kumas Tiirii Til Uzen Igleme 1,200 kg (boncuk dahil)

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER
150 Nm %100 Polyester
Ip Tip 2 Fermuar Agraf

KALIP YERLESIM ACISI

KALIP
| Kumas KALIP REVIZE

KALIP DERECESI | ESNEME ORANI | OLCUSU OLCUsT FARK %

90° 10 cm de lem 3Scem 2cm %8.57

45° 35cm 35cm

Tablo 2 de tiil lizeri boncuk islemeli model incelenmis ve
bedenin multi gifon ile astarlanmasi sonucu islemenin bedenden sarktigi
ve astarin yetersiz kaldigi gozlenmistir. Multi sifon astar, beden
kalibinin Slgiilerine gore bir beden biiyiikk ¢alisilmis ancak yine de
bedende islemenin sarkmasi nedeniyle astar yetersiz kalmistir. Bu
sorunu ¢Ozebilmek icin astar kalib1 45° verev yerlestirilmis ve {ist
bedene uyum saglanmistir.

Uriine ait {ist kumasin tiil iizerine boncuk isleme olmasi, ara ve
son iitli sirasinda boncuklarin matlagsmasma sebep olmustur. Ust
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kumasin boncuklu isleme olmasi ara ve son iitiide sadece iitii buharinin
kullanilmasiyla ¢dziimlenmistir. Uriine uzaktan buhar verilmistir.

Astar kumasgin sifon olmasi ara ve son iitiide sorun yaratmistir.
Multi sifon astar kumasin ara fitiisii kuru {itii, az buhar ve vakumla
tamamlanmustir.

Tablo 3: Likrah Kadife ve Sendy Likrali Astar Kumas ile
Hazirlanan Model

| MODEL 3

Astar Tiiril Sendy Likrali %100 pes 82g En:150 cm Boy:1,53 cm

Kumas Tiirii %97 Likrali Kadife %3 Elastan 237g En:145 cm Boy: 2,48 cm

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER
150 Nm %100

5 Tip 2 Fermuar Metal Agraf Silikon Lastik Yakada Icm Balen
Polyester Ip 1 1 {
KALIP YERLESIM ACISI
KALIP KUMAS ESNEME . iveqy | KALIP REVIZE o
PARCA ADI DERECESI ORANI KALIP OLCUSC OLCUsU FARKC S
o | Kumas Bel 90 10 cm de 2 cm 35cm 30cm %14,29
Astar Bel 90 10cmde 1.5 cm 35cm 32cem %8,57
Ust Beden Yakasi | 90° 10cmde 1.4 cm 355cm 3lcm %12,68
Ust Beden Astar 90 10 cmde 1,5 cm 355¢m 31cm 912,68

Tablo 3 incelenmis likrali kadife kumastan iiretilen modelin
agirligi ve dogal esnemesi yakada sarkmaya neden olmustur. 10 cm de
1,4 esneme orani gozlenen kadife kumasta {ist beden yaka kalib1 tekrar
yenilenerek 35,5 cm olan kalip 6l¢iisii 31 cm ye diisiiriilerek soruna
¢Oziim bulunmustur. Bu modelde astar tiirii olarak dokuma saten veya
krep saten kullanilmigtir. Hatal1 astar se¢imi modelin dogal esnemesini
engellemistir. Modelin likrali kadifeden olusmasi {iriiniin astar
se¢iminde de etkili olmustur. Bu duruma istinaden ¢6ziim olarak likral1
orme astar kullanilmistir. Likrali kadifede kumagin yiiziinden veya
tersinden uygulanan direk iitii kadifenin parlamasina sebep olmustur.
Uriiniin likrali kadifeden olusmasi her asamada oldugu gibi iitii
asamasinda da dikkat edilmesi gereken noktalardan birisidir. Uriine
direk iitiiniin uygulanmasi yerine iitli kadife kumas ile kaplanarak
soruna ¢dziim bulunmustur.
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Tablo 4: Saten-Ipek Karisimi Kumas ve Saten-Ipek Karisin Astar
ile Hazirlanan Model

MODEL 4

Astar Tiirii Saten %97 pes Ipek 20,3 82g En:145 cm Boy:2,5 m

Kumas Tiirii Saten %97 pes Ipek %0,3 Kumas 82g En 145¢cm Boy:3.5 m

. KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER
150 Nm%100 Polyester Ip Tip 2 Fermuar | |
KALIP YERLESIM ACISI
KUMAS KALIP KALIP
_| PARCA ADI KALIP DERECESI ESNEME BLCUST REVIZE FARK %
ORANI ¢ OLCUST
Etek Orta 90° 0 120 cm 120 cm %000
Etek Yan 40° 10cmde 1.2 cm 120 cm 105 cm %12.50
Cep Torba Cep Agzi 90° 0 16 cm 16 cm %0,0
Etek Cep Agz1 40° 10 cmde 1.2 cm 16 cm 142 cm %11,25

Saten-Ipek karisimdan olusan model 4 {in incelenmesi sonucu
etek orta ve yan dikiglerinde Olgii farklar1 gozlenmistir. Bu duruma
istinaden etek kalib1 orta ve yanda 120 cm ¢alisilmis, 90 derece ¢alisilan
etek orta parcasinda sarkma orani sifira diismiistiir.

Yine etek yan pargasinda olusan farki yok edebilmek amaciyla
kalip 40 derece agiyla caligilarak fark sifira diisliriilmiistiir. Diger bir
hata kumasin yan dikiste 15 cm sarkmasidir. Vereve gelen yan kaliplar
15 cm daha kisa c¢alisilmis ve sonug olumlu ¢ikmistir. Cep torba kalib1
ve cep agzinin 90 derece diiz ipe yerlestirilmesi sonucu diiz ipe
yerlestirilen kaliplarda ¢it mesafesi esneme oranina gore tekrar
yenilenerek cep agzindaki ¢it mesafesi 16 cm ye diisiiriilmiistiir. Yan
dikigin farkli agida calisilmasi cep agzinda ve etekte torbalanmaya
neden olmustur. Etek kalibinda ¢it mesafesi 14 cm ye diisiirtilmiistir.

Tablo S5: Saten Kumas ve Saten Astar ile Hazirlanan Model

¥ | MODEL 5

Astar Tiirii Saten %100 Pes 90g En: 145 cm Boy: 3,73 m

Kumas Tiiril Saten %100 Pes 90g En: 145 cm Boy: 3,7 m

- | KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

1 em’lik Serit Tela

150 Nm%100 Polyester Ip Tip 2 Fermuar Polyester Tela
KALIP YERLESIM ACISI
PARCA ADI TELA PRES AYARLARI PRES SONRASI
52g Siire 15 sn En34cm Pres sonras! telanin
35 cm x 35 cm Deneme Parca sekeri diina
%100 Pes Is1 135° Boy 35 cm cikmistir.
52g Basing | Siire 12 sn En 34 cm
Pres sonrasi tela
S0 | 35 cm x 35 cm Deneme Parca ;T:{Z‘:u?mf;mm
%100 Pes Basing! Is1 115° Boy 35 cm s :
goriilmemistir.
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Tablo 5 de %100 Saten kumastan iiretilen modelde tela ile kaplanan iist
beden ve 6n etek telasinin 135 derecede yapistirildigi ve tela sekerinin
kumas ylizeyine c¢iktig1 gozlenmistir. Model geregi tela cesidi
degistirilmemis sadece pres ayarlarinda degisiklik yapilmistir. 35x35
cm 52g lik %100 pes telaya 15 saniye 135 derecede 1 basing
uygulanarak, pres sonrasi eninin 34 cm boyunun ise 35 cm oldugu
ancak tela sekerinin digma ¢iktigi gézlenmistir. Birkag deneme
sonucunda 35x35 cm 52g lik %100 pes telaya 12 saniye 115 derecede
1 basing uygulanarak, pres sonrasi eninin 34 ¢cm boyunun ise 35 cm
oldugu ancak pres sonrasi tela sekerinde herhangi bir degisiklik
olmadig1 gézlenmistir.

Uriinde gozlenen diger hata tela ve kumas agirhigimin uyumsuz
olmasidir. Uriinde tela ile kaplanan iist beden ve 6n etekte preste
yapilan deneme ¢aligmalar1 sonucunda ana kumas diisiik gramajli 90g
telanin ise 52g lik %100 pes olmasina karar verilmis ve preste tela
deneme sonucu ortaya c¢ikan verilere gore yapistirtlmistir. Deneme
parcalarinda da goriildiigi gibi ende %3 ¢ekme goriilmiistiir. Model
Ozelligine bagl olarak kaliplar presten sonra kesildigi i¢in kaliplara
¢ekme payr verilmemistir. Cekme payr sadece tela pastalina
yansitilmugtir.

Uriinde kullanilan 1 em’lik serit telamin 6lgii farki yarattig
saptanmistir. Bu 6lgli farkinin olusmasini 6nlemek igin ara iitiilerde
once buhar sonra kuru iitii yapilarak sorun ¢oziilmiistiir. Ayrica tiriinde
kullanilan serit tela da {itii izi oldugu gozlenmistir. Yine {iriinde olusan
bu sorunu ¢ozebilmek icin bircok deneme yapilmig ve {itii izinin
olmamasi i¢in 6nce buhar, sonra kuru {itii ve vakum ile sogutma islemi
uygulanmustir.

Tablo 6: Ince Tafta Kumas ve Ince Tafta Astar ile Hazirlanan
Model

MODEL 6

Astar Tiirii Ince Tafta %100 Pes 100g En 150 cm Boy 1.5 m

Kumas Tiiril Ince Tafta %100 Pes 100g En 150 cm Boy 4.5 m

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

150 Nm %100 Polyester ip Tip 2 Fermuar 52g Polyester Tela | I cm’lik Serit Tela | Agraf

KALIP YERLESIM ACISI

kaLrp | KUMAS KALIP KALIP REVIZE

PARCA ADI DERECESH I(');::,\\lll- OLCUST OLCUSD FARK %
Etek Drape 45 10cmde 0,5cm | 98 cm 932cm 20,005

| Ust Beden Drape 45° 10cmde 05cm | 57 cm 542cm 90,005
On Yaka 45 10cmde 0,5cm | 43 cm 4l cm 20,005
Arka Yaka 45 10cmde0,5cm | 438 cm 4l4cm 20,005

Ince tafta kumastan hazirlanan model 6 da iist beden drape
calismasi sonucu model viicuda net oturtulamamistir. Coziim olarak
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astar kumaginin ve beden kumasginin ayni tiirden olmasi yani %100 Pes
100g ince taftadan olusmast modelin hem kalip olarak hem de teknik
olarak sorunsuz tamamlanmasini saglamistir. Ancak etekte drapelerin
daha konforlu olmasi amaciyla kalip 45 derece agiyla yerlestirilmis, 10
cm de 0,5 cm esneme orani goriilen ince tafta kumasta kalip tekrar
yenilenmigtir. Ayrica iist beden drapelerin de viicuda daha net oturmasi
icin kalip 45 derece agtyla yerlestirilmistir.

Tablo 7: Flok Baskili Tiil Kumas ve Orme Astar ile Hazirlanan
Model
r “ MODEL KODU 7

Astar Tiirii: Orme Astar %100 Polyamid90g En 150 cm Boy 2 m

! Kumas Tiirii: Flok Baskili Tiil %100 Pes 70g En 145 cm Boy 7.80 m
KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER
150 Numara %100 Polyester Ip Tip 2 Fermuar 1 em’lik Yakada Silikon Lastik
|
KALIP YERLESIM ACISI
KALIP KUMAS ] KALIP
PARCA ADI DERECES] | ESNEME KALIP OLCUSU REVIZE | FARK %
| | PR | ORANK | | OLCUST |
On Beden Bel Ttl 90 10cmde I cm 36cm 324cm | %10.00
On Beden Bel Astar 90° 10cmde 1.5cm | 36cm 30,6 cm %15.00
On Beden ¢ Til 90 10cmde 15cm | 36cm 30.6 cm %15.00
Arka Beden Bel Till 90 10cmde | cm 34cm 306em | %10.00
Arka Beden Bel Astar 90 10cmdel5ecm | 34cm 289 cm %15.00
e | ! 1 | |
AT j! 4 Arka Beden I¢ Tal 90 10cmde 1,5cm | 34 cm 306cm | %15.00

Model 7 de iiriin kumasi flok baski, astar olarak da tiil ile multi
sifon kullanilmis ancak sifon kumas, tiil ve ana kumasin uyumsuzlugu
beden Olciilerinde farklilik yaratarak bedende toplanmalara neden
olmustur. Bu sonuca istinaden astar ¢esidi degistirilerek %100
Polyamid 6rme astar kullanilmustir.

On ve arka beden bel tiiliinde 1 cm, 6n ve arka beden i¢ tiilde
1,5 cm esneme orani belirlenmistir. Tiildeki esneme oranlarina gore
kalip Sl¢iisii yenilenerek, 6n ve arka beden bel tiiliinde %10 6n ve arka
beden i tiilde ise %15 fark elde edilmistir. On beden ve arka beden bel
astarlarinda 1,5 cm esneme oram belirlenmistir. On beden ve arka
beden bel astarlarinda belirlenen esneme orami sonucu kalip tekrar
revize edilmistir.

Kalibin kumasa yerlesimi sirasinda tiil kumasta kirisikliklarin
oldugu fark edilmis ve bunun kalip Ol¢iilerinde sorun yaratabilecegi
diislintilmiistiir. Tilde olusan kirisikliklarin far edilmesi sonucu tiil
kumas buhar ile ditiilenerek bekletilmis ve daha sonra kaliplar
yerlestirilerek kesim yapilmistir.
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Tablo 8: Saten-ipek Karisimi Kumas ve Saten-Ipek Karisim Astar
ile Hazirlanan Model

MODEL KODU 8

Astar Tiirii Saten %97 Pes %0,3 Ipek 82g En 145 cm Boy 2,5 m

Kumas Tiirii Saten 97% Pes %0,3 Ipek 82g En 145 cm Boy 3.5 m

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

150 Nm%100 Polyester Ip Tip 2 Fermuar

KALIP YERLESIM ACISI

» KUMAS 5 KALIP
PARCA ADI I gsi | ESNEME :;ﬂ:{?sf REVIZE FARK %
ORANI OLCUST
|| Etek Orta 90° 0 120 em 120 em 90,00
Etek Yan 40° 10cmde 1.2 cm 120 cm 105 cm %1250
Cep Torba Cep Agzi 90° 0 16 cm 16 cm 20,00
Etek Cep Agz1 40° 10cmde 1.2 cm 16 cm 142 cm %]11.25

Model 8 incelendiginde etek orta ve yan dikisinde olusan 6l¢ii
farki sonucu, etek kalib1 orta ve yanda 120 cm c¢alisilmigtir. Boylece 90
derece caligilan etek orta parcasinda sarkma orani sifira diigmiistiir.
Yine etek yan par¢asinda olusan farki yok edebilmek amaciyla kalip 40
derece agiyla calisilarak fark sifira diisiiriilmiistiir. Kumasin yan dikiste
15 cm sarkmasi sonucunda da vereve gelen yan kaliplar 15 cm daha
kisa caligilmistir.

Cep torba kalib1 ve cep agz1 90 derece diiz boy ipligi yoniine
gore yerlestirilen kaliplarda ¢it mesafesi esneme oranina gore tekrar
yenilenerek cep agzindaki ¢it mesafesi 16 cm ye diisiiriilmiistiir.

Son olarak yan dikisin farkli agida ¢alisilmasi cep agzinda ve
etekte torbalanmaya neden olmus ¢6ziim olarak da etek kalibinda ¢it
mesafesi 14 cm ye diiglirilmiistir.

Tablo 9: Tiil Uzeri Boncuk isleme Kumas ve Multi Sifon Astar ile
Hazirlanan Model
| MODEL KODU 9

Astar Tiirii Multi Sifon %100 Pes 80g En 145cm Boy 1,32 m

Kumas Tiirii Til Uzeri Isleme 1,200¢ Boncuk Dahil

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

150 Nm%100 Polyester ip Tip 2 Fermuar Agraf
KALIP YERLESIM ACISI
- 5 - . . KALIP
> KALIP KUMAS ESNEME KALIP e
FARGAADL DERECESI ORANI OLCUST REVIZE, EARE
OLCUST
Kumas Bel 90° 10 cmde 1 cm 35cm 32cm %8,5
Sifon 45° 35¢cm 35cm

Bedenin multi sifon ile astarlanmasi sonucu islemenin
bedenden sarktig1 ve astarin yetersiz kaldigi gézlenmistir. Multi sifon
astar, beden kalibinin dl¢iilerine gore bir beden biiyiik ¢alisilmis ancak
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yine de bedende islemenin sarkmasindan astar yetersiz kalmistir. Bu
sorunu ¢ozebilmek i¢in astar kalib1 45 derece verev yerlestirilmis ve {ist
bedene uyum saglanmistir.

Uriine ait iist kumasin tiil iizerine boncuk isleme olmasi ara ve
son iitii sirasinda boncuklarin matlasmasina sebep olmustur. Ust
kumasin boncuklu isleme olmasi ara ve son titiide sadece iitii buharinin
kullanilmasiyla ¢oziimlenmis ve iirline uzaktan buhar verilmistir.

Astar kumasin gifon olmasi ara ve son iitiide sorun yaratmistir.
Multi sifon astar kumasin ara {tiisii kuru tii, az buhar ve vakumla
tamamlanmustir.

Uriiniin etek yan dikislerinde uzama gériilmiistiir. %100 sifon
kumastan olusan ve 45 derece aciyla yerlestirilen kalip etek yan
dikiglerinde 10 cm de 1,2 cm uzamaya sebep olmustur. Sorunu
¢Oziimleyebilmek amaciyla 120 cm olan kalip 108 cm c¢alisilmis ve
kumasta esneme olsa da 6l¢ili sorunu ortadan kaldirilmustir.

Ayrica iiriinde kullanilan ince krep astar kumasta ve sifonda iitii
ve vakum izleri gozlenmistir. %95 Pes %5 Elastan ve 96g lik ince krep
kumagsta vakum ve iitii buhar1 birlikte kullanildig: i¢in kumasta belirli
it izleri olugsmustur. Bu sorunu ¢6zebilmek amaciyla 6nce vakum
uygulanmig, sonra buhar-iitii ve tekrar vakumla islem yapilarak
kumagin {izerindeki izlerin olugmasi engellenmistir. Ayrica sifon
kumasta da son {itii mesafeli buharla yapilmustir.

Tablo 10: Ipek Saten Kumas ve ipek Saten Astar ile Hazirlanan
Model

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

150 Nm%100 Polyester Ip Tip 2 Fermuar 2 Adet Crteit ’ ’

KALIP YERLESIM ACISI

KALIP
KALIP OLCUSU | REVIZE | FARK %
OLCUST

KALIP KUMAS ESNEME

FARGA ADI DERECESI ORANI

Kesim Pastal | Pastal 2

Pastallar 35 3

Modelin %100 Ipek Satenden olusmasi kesim sirasinda diiz boy
ipliginin kaymasina sebep olmustur. Ipek kumasta kesim 6ncesi bazi
onlemler alinmalidir. Ipekli kumasta olusan diiz boy ipligi kaymasini
onlemek i¢in pastal 1 de pastal boyu 3,5 metre iken, pastal 2 de pastal
boyu 3 metreye disiirilmistiir. Ayrica pastal kagidi kumasin {izerine
yapistirilmis ve vakumlu masada kesim yapilmuistir.
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‘ Ipek kumasta iitii 1s1 ve buhar ayarlar1 dnceden belirlenmelidir.
Ipekli kumaslarda dikis olan yerlerde iitii ile buhar beraber
kullanilirken, modelin son iitiisiinde sadece buhar kullanilmustir.

Tablo 11: Tafta Kumas ve Saten Karision Astar ile Hazirlanan

MODEL KODU 11

Astar Tiiril: Saten %97 Pes %3 Elastan 95g En 145 cm Boy 5.24 m

Kumas Tiirii: Tafta %100 Pes 150g En 148 cm Boy 5 m

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

150 Nm%100 Polyester Ip Tip 2 Fermuar 52g Tela | silikon Lastik | Balen
—p Belde | em’lik
1 em’lik Serit Tela | Exstafor ‘
KALIP YERLESIM ACISI
2 | == 2 KALIP
% KALIP | KUMAS KALIP oy - o
FARGAADT DERECESI | ESNEME ORANI | OLCUSD REVIZE FARK %
| OLCUST

Kuyruk Yan 40° 10 cm de 0.5 cm 130 cm 130 cm
Kuyruk Yan Astar 40 10cmde 1 cm 130 cm 1235cm %0,005
On Ust Drape 90 0 45 cm 45 cm

.| On Ust Drape 45 0 45em 45em

\

Model 11 de goriilen 6n iist drape 90 derece diiz ipte kesilmis
ancak drape formu sekillendirilememistir. Bu duruma istinaden {ist
drape 45 dereceye ¢evrilmis ve icinde komple tiil ile desteklenerek form
verilmistir.

Ayrica tirlinde etek kuyrugunun yan kismi vereve geldigi i¢in
astarda daha fazla sarkma olmustur. %100 Pes 150g Tafta kumastan
olugan iiriiniin etek kuyrugu 40 derece agiyla galigilmis ve 10 cm de 0,5
cm esneme gorilmiistiir. 130 cm olan kuyrukta revize islemi
yapilmamustir. Ancak %97 Pes %3 Elastan 95g saten den olusan astar
kuyruk parcasi 10 cm de 1 cm esneme gdstermis ve kalip yenilenerek
130 cm astar kuyruk pargasi 123,5 cm olarak revize edilmistir. Ayrica
iist beden korsede i¢ korse kisimlarina balen yerlestirilmistir

Uriin kumaginin tafta olmasi ara iitii sonrasinda parlamaya
sebep olmustur. Uriinde ara iitiiler yapilmali ancak parlamaya da
sebebiyet verilmemelidir. Ara iitii yapilirken verilen buharin ardindan
par¢a vakum ile kurutulmalidir. Yani iitii islemi 6nce buhar, kuru fiti,
en son vakumla sogutma yapilirsa iirlinde kumas ve form bozuklugu
olmamaktadir. En son finish de sadece buhar verilerek {itii yapilmalidir.
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Tablo 12: Baskih Polyester Kumas ve Likrali Saten Astar ile
Hazirlanan Model

MODEL KODU 12

Astar Tiirii: Likrali Saten %97 Pes %3 Elastan 110g En 145 cm Boy 22 cm

Kumas Tiirii: Baskili Pes Kumas 120g En 145 cm Boy 4,8 cm

Tela: %100 Pes En 150 cm Boy 0,91 cm

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

150 Nm %100 Pes Ip Tip 2 Fermuar [ 52g Pes Tela [ Ekstrafor [ ;‘:::} Serit Tela
KALIP YERLESIM ACISI
PARCA ADI TELA i‘\(’f\iLARI PRES SONRASI
Ost Bedeii Astar+Tela 52g%100 Pes | Sire 12 Pres Sonrast dlgtler uygundur
Is1 125°
Basing 1

Ust yakaya ait verev drapelerde esneme goriilmiistiir. 120g lik
baskili Pes kumastan olusan iiriine ait iist yakada esneme goriilmiistir.
Esnemeyi Onleyebilmek amaciyla 52g lik %100 Pes tela ile kalibin
tekrar yenilenmesiyle {irlin yakasi toparlanabilmistir. Kol omuz pargasi
30 derece a¢1 ile galisilmis ve ¢ima dikisinde esneme goriilmiigtiir.
Kalip ag1s1 90 derece diizenlenerek ¢ima dikisi sirasinda olugan esneme
ortadan kaldirilmistir. Etek yan boylarda o6lcii hatalar1 goriilmiistiir.
Etek pargasinin verev olmasi yan boylarda 6l¢ii hatalarina ve esnemeye
sebep olmustur. Kumas esneme oranina gore tekrar revize edilmistir.

Tablo 13: Kadife Orme-ince Tafta Kumas ve Saten Astar ile
Hazirlanan Model

MODEL KODU 13

Astar Tilril Saten %97 Elastan %3 95¢ En 145 Boy 3.9 m

Kumas Tiirii fnce Tafta %100 Pes 100g En 150 m Boy 4.5 m

Ust Korse: Kadife Orme %97 Pes %3 Flastan 237g En 148 m Boy 50 cm

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER
Belde |

150 Nim %100 Polyester ip Tip 2 Fermuar 52 gr Tela Agraf cm’lik
Ekstrafor

1 em’lik Serit Tela | Balen
KALIP YERLESIM ACIST
’ KUMAS ; KALIP
PARCA ADI 'I;‘E‘:;'E‘Z,B‘ ESNEME 3‘&,&(\ REVIZE | FARK %
5 ORANI ¥ OLCUST

Korse Ust 90° o 45cm

Bel 90° o 35cm |

Kadife 90° 10cmde lem | 45cm 40.5cm 960,001

Kadife Bel 90° 10cmdelem | 35cm 31L,5em 90,001

Verev Kumas 45° 10 cmde 0.5 cm | 150 cm 150 cm

Verev Etek Astar 45° 10 cmde | em 150 cm 1425 cm 260,50

Ust korse parcasi kadife 6rme kumas, alt pargasi ince tafta
kumastan olusan model 13 de bedene takilan {ist korse %97 Pes-%3
Elastan karigimi kadife ile kaplanmis ancak 6rme kadifenin kalib ile
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korse parcasinin kalip degerlerinin ayn1 olmasindan dolayr kadifede
bolluk ve sarkmalar olugmustur. Olusan bolluklar1 yok edebilmek
amaciyla kadife kumasin 10 cm de 1 cm den olusan esneme oranina
gore kalip tekrar revize edilmistir. Ust korse parcasina kadife
kaplanmadan Once ara fiitiiler yapilmali ve kadifeye asla direk fitii
uygulanmamalidir.

Ayrica inceleme sonucu iriiniin etek kumasi ile astar etek
kumas1 arasinda farkli sarkmalar olusmustur. Ince taftadan olusan
beden kumasinin sarkma orani astar sarkma oranindan daha azdir.
Verev tafta kumast 45 derece yerlesimle 10 cm de 0,5 ¢cm esneme
oranina sahipken, saten den olusan verev etek astar1 45 derece
yerlesimle 10 cm de 1 cm esneme orani gozlenmistir. Etek ve astar
parcasinda goriilen farkli esneme oranlarini ortadan kaldirabilmek
amaciyla 150 cm olan kalip degeri 142,5 cm olarak yenilenmis ve %0,5
lik fark gézlenmistir.

Tablo 14: Multi Sifon ve Krep Kumas Astar ile Hazirlanan Model

MODEL KODU 14

Astar Tiirii Krep Kumag %95 Pes %3 Elastan Kumag 97g Eni 147 cm Boy 1,20 m

Kumas Tiirii Multi $ifon %100 Pes 70g Eni 145 cm Boyu 4,91 m

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

150 Nm %100 Pes ip Tip 2 Fermuar | Yakada | cm Silikon Lastik 1 om Serit Tela | Agraf

KALIP YERLESIM ACISI
KALIP

3 KALIP | KUMAS ESNEME KALIP o =
PARCA ADI e G | & At CTisE REVIZE FARK %
DERECESI ORANI OLCUSU OLCUST
On Yaka 45° 52 cm 48 cm 60,0092
Plise Islemi Ist Dakika
200° | 20 Dakika

Model 14 iin incelenmesi sonucu ilk kullanilan kumas tiiriiniin
polyester orani az oldugundan piliselerin sabitlenemedigi gézlenmistir.
Piliseli modellerde kumasin en az %30 unun Polyester olmasi
gerekmektedir. Polyester karigimi olmayan kumaslarda pilisi bir siire
sonra bozulmaktadir. Ancak numune dikiminde kumas denemeleri
sonucu %100 Pes Multi Sifondan kaliteli bir sonu¢ almmustir. Uriiniin
etek ucundaki dikis islemlerin piliseden 6nce yapilmamasina karar
verilmistir. Ciinkii piliseden sonra yapilan dikisler piliselerin
acilmasina neden olmaktadir. Ayrica sifon kumasta ara {itii ve son
iitiilerin kuru {itii ile yapilmas1 gerektigi, cok detayli bolgelerde az
miktarda buhar kullanilmasina karar verilmistir. Aksi takdirde sifon
kumasta sisme olugmakta ve kalip Olgililerinde hata oranlar1 ortaya
cikmaktadir.
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Tablo 15: Payet Tiil Kumas ve Sendy Likrali Kumas Astar ile
Hazirlanan Model

MODEL KODU 15
Astar Tiirii Sendy Likrali Kumas%100 Pes 102g En 150 cm Boy 1,70 cm
Kumas Tiiril: Payet T0l %100 Pes 360g Kumas Eni 130cm Boy 2.35 m
KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER
Yaka ve Kol
150 Nm %100 Pes Ip Tip 2 Fermuar 52¢ Pes Tela 1 em'lik Ekstrafor | Metal Agraf | Evinde Serit
Tela
KALIP YERLESIM ACISI
KAL - . KALIP
PARCA ADI > e o KUMASESNEME, | partp OLCUSU | REVIZE FARK %
DERECESH ORANI ST ST
OLCUst
Kumas Bel 90 10 cm de 2 cm 35cm 30cm %14,29
Astar Bel 90° 10 cm de 1.5 cm 35cm 32cm %8.57
Ust Beden Yaka as° 10 cm de 3 cm 47cm 42cm %10,64
Ust Beden Astar 45 10 cm de 3 cm 47cm 42cm %10,64
Etek Kumas 90° 10 cmde 1.5 cm 48 em 42 em% %12,50
. y | Astar 45° 10 cm del,5 cm 48 cm 42cm %1250
VA

Likrali Payet Tiil kumastan olusan iriiniin 1 beden biiyiik
ciktig1 gozlenmistir. Uriinde 90 derece ag1 ile yerlestirilen bel ve etek
kumasi 10 cm de 2 cm ve 10 cm de 1,5 cm esnemis, ¢6ziim olarak da
kalip olgiisii yenilenerek 5 cm eksik ¢alisilmistir revize edilerek 5 cm
eksik calisilmustir.

Modelin bel dikisinde esneme oldugu gozlenmis ve kalipta
kullanilan bel Slgilisii %0.16 yenilenmistir. Modelin iist beden yaka
kalib1 45 derece ac1 ile yerlestirilmis ve 10 cm de 3 cm esneme
goriilmiigtiir. Yaka kalib1 tekrar yenilenerek 42 cm calisilmis ayrica
yaka silikon lastik ile desteklenmistir. Uriiniin omuz dl¢iisii 1 cm
esnemis ve sonrasinda omuz 6l¢iisii esnemeyen bant ile desteklenmistir.
Son olarak model payet tiil den olustugu i¢in ara {itiilerde ve son iitiide
direk olarak iitiilenmemis, tek buhar ile {itiilenmistir.

Tablo 16: Likrah Kadife Kumas ve Sendy Orme Kumas Astar ile
Hazirlanan Model

MODEL KODU 16
Astar Tiirii Sendy Orme Kumas %100 Pes 102gr En 150 cm Boy 2 m
(umas Tiirii Likrah Kadife 100% Pes 236g En 145cm 3.4 m

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

1 em’lik Belde ve

150 Nu. %100 Pes. Ip | Tip 2 Fermuar Pes. Tela Agraf Orsid Bt

y , G KUMAS . 51 ey | KALIPREVIZE | o
PARCA ADI KALIP DERECESI ESNEME ORANI | KALIP OLC st SLCUST FARK %
Beden Bel Kadife 90 Derece 10cmde 1,1 cm 36cm 324cm %10.00

3 Beden Bel Astar 90 Derece 10cmde 1.1 cm 36 cm 32cm %1111

Uriin astar1 %100 pes sendy 6rme kumastan ve beden kumasi
%100 Pes likrali kadifeden iiretilen modelde, tretim sirasinda
esnemeler gozlenmistir. Beden kumasinin likrali kadifeden olugsmasi ve
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hav yoniiniin olmasi kalip ve kesim sirasinda Onlem alinmasini
gerektirmektedir. Hav yOniiniin ters olmasi renk kalip parcalar1 arasinda
renk farkina sebep olmaktadir. Hav yoniine gore kesilen bedenin bel
kisminda dikim sonucu esnemeler goriilmiis ve Onlem alabilmek
amactyla hem kalip yenilenmis hem de bel esnemeyen serit ile
desteklenmistir. Kadife kumasin yliziinde veya tersinde direk f{itii
yapilmamalidir. Ciinkii direk {itii kadifede parlamaya sebep olmaktadir.
Bunu 6nleyebilmek i¢inse {itii mutlaka kadife kumagla kaplanmalidir.
Tablo 17: Krep Kumas ve Saten Astar ile Hazirlanan Model

‘ MODEL KODU 17

i Astar Tiirii: Saten %100 Pes 90g Kumas En 145¢cm Boy 1.80 m
Kumas Tiirii: Krep %100 Pes 223gr Kumas En 145 Boy 2.15m
‘ KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

Yaka ve Mostra da | Kaplama

50 Nm. % 2 Fermua 52g Pes Tela :
150 Nm. %100 Pes Ip Tip 2 Fermuar | 52g Pes Tela 1 emlik Ekstrafor | ¢ 200 Digme

‘ KALIP YERLESIM ACISI

S KUMAS T aATE
S KALIP NEARE . sy | KALIPREVIZE | . o
PARCA ADI DERECES! ESNEME KALIP OLCUSU OLCUST FARK %
ORANI
On Beden s2g Stirel s Pres Sonras
%100 PES Isil35 OK
Basmgl
30g Stirel2 Ok
Is1 125
Basingl

On bedende sarkmanm yasanmamasi igin beden tela ile
desteklenmelidir. Uriiniin tiim bedeni 52g Iik %100 Pes tela ile
kaplanmustir. Tela verilerine gore pres ayarlar1 yapilmig beden telasinda
135 derece, 15 saniye ve 1 basing degeri belirlenmistir. Pres sonrasinda
sonu¢ olumlu ¢ikmistir. Dikkat edilmesi gereken bir konu beden telasi
ile mostra telasinin gramajlarinin farkl olmasidir. Beden telas1 52g iken
mostra telas1 30g dir. Telanin gramajina gore siire 12 saniye, 1s1 125
derece ve 1 basing degeri ayarlannistir. On beden, mostra, yaka, cep
kapaklarinda esnemenin goriilmemesi icin serit tela desteklenmelidir.
Serit tela kalibin dlgiisiine gore ¢aligilmalidir.

Tablo 18: Polyester Sifon Kumas ve Saten Astar ile Hazirlanan
Model

MODEL KODU 18
Astar Tiirtl Saten %97 Pes %3 Likra 90g Kumas Eni 145 cm Boy 2,40 m
Kumas Tiirit: Sifon %100 Pes $0g Kumas Eni 145 cm Boy 11,6 m
KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER
150 Nm %100 Pes Ip Tip 2 Fermuar | 52g Pes Tela Agraf L:‘l:‘f:‘f:’ Karsede
KALIP YERLESIM ACISI ) )
PARCA ADI TELA o R AaT PRES SONRASI
35 cm x 35cm Parga s2gr Stire 15 En3d4cm Pres Sonrasi
%100 Pes | Is1 135 Boy 35 cm Telamn Seken
Basing 1 Ciku
35 ¢m x 35cm Parga S2g | Sfire 12 En 34 cm Ok
100 pes Isi 115 Boy 35 cm
|| PARCA ADI KALIP ACISI | RUMAS R ANI :‘”‘”P\l :;',I\.:::&:Er,vlzk FARK %
ETEK YAN DIKIst 45 [ 10cmde 12cm 120 108 2510.00
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%100 pes sifon kumastan tasarlanan modelde iriiniin etek
kalib1 45 derece vereve geldigi icin esneme olusmustur. Etek yan dikisi
10 cm de 1,2 cm esnedigi i¢in kalip 6l¢iisii yenilenerek 10 cm lik etek
boyu 108 cm olarak diizeltilmistir. Modelin {iretimi sirasinda dikkat
edilmesi gereken bazi noktalar vardir. Drape formlarinda bozukluk
olusmamasi i¢in drapeler korse iizerine calisilmistir. Korse ig¢in
kullanilan kumag 100g lik krep kumastir. Telalama islemi 6ncesi 35x35
e hazirlanan deneme pargasinda ende %3 ¢ekme goriilmiis ancak
kaliplar presten sonra kesildigi i¢in kaliplara ¢gekme pay1 verilmemistir.
Korse pargasinda itii izinin olusmamasi i¢in 6nce buhar sonra kuru {iti
ve son olarak da vakum ve sogutma islemi yapilmalidir.

Tablo 19: Baskili Sifon Kumas ve Krep Karisimi Kumas Astar ile
Hazirlanan Model

@ MODEL KODU 19

Astar Tiiril Krep %95 Pes %5 Elastan 97g Kumas Eni 147 cm Boy 1,20 m

Kumas Tiiril Baskili Sifon 100% Pes 70g Kumas Eni 145 Boy 491 m

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

150 Nm %100 Pes Ip Tip 2 Fermuar 1 em’lik Serit Tela 1 em'lik Silikon Lastik

Ml KALIP YERLESIM ACIST

s ot N KALIP
. KALIP KUMAS ESNEME | . P Lol i RO
PARCA ADI DERECESi ORANT KALIP OLCUSU g:‘\l(Ll-‘ FARK %
CUst
90° 10 cm de 0.4 cm 65 cm 65 cm
45 10 cm de 0.4 cm 65 cm 62 cm %4,62

Baskili sifon kumastan tasarlanan modelin etek formunda
bulunan volan pargasi ilk olarak 60 derece agi ile yerlestirilmis ancak
etek volan parcasinda dikim sonrasi sarkma olugmustur. Sarkmadan
kaynaklanan oOl¢ii hatasini diizeltebilmek amaciyla kalip boyu 65
cm’den 62 cm olarak yenilenmis ayrica etek volan pargasi 45 derece ag1
ile yerlestirilmistir. %4,62 ¢ikan fark degeri dikim isleminden sonra
istenilen sonuca ulagmistir. Etek ucunu temizlemek amaciyla kullanilan
serit tela baskili sifon kumasta iz yaparak kalite hatasina sebep
olmustur. Bu hatay1 yok edebilmek amacriyla iitii isleminde ilk olarak
kuru iitii ardindan buhar ve vakumlama islemi yapilmistir. Boylece
volanli etek ucu Olglisii sabit kalmis ve serit telanin iz birakmasi
onlenmistir.
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Tablo 20: Polyester Payet Kumas ve Lenty Astar ile Hazirlanan
Model

MODEL KODU 20

Astar Tiirii Lenty %100 Pes 220 gr Kumas Eni 147 Boy 1.8 m

Kumas Tiirii Payet %100 Pes 362 gr Kumas Eni 145 Boy 0,70 m

KULLANILAN YARDIMCI MALZEMELER

1 em’lik
150 Nm %100 Pes ip Tip 2 Fermuar Metal Agraf 1 em’lik Silikon Lastik | Belde
ktsrafor

KALIP YERLESIM ACISI
KALIP KUMAS ] i KALIP
PARCA ADI DERE ‘CE st ESNEME KALIP OLCUSU REVIZE FARK %
ORANI OLCUST
Payet Bel 90° 10 cm de 1.5 cm 35Cm 30Cm %1429
Etek Bel En 90° 10 cm de 0.4 Cm 35Cm 35Cm 20.00

%100 pes payet kumastan hazirlanan modele ait list beden kalip
parcalar1 90 derece a¢1 ile yerlestirilmis ve payet kumasta 10 cm de 1,5
cm esneme orami ile karsilagilmistir. Belde olusan esneme oranini
ortadan kaldirabilmek igin kalip tekrar yenilenmis ve lstii tiil alt1 astar
etek kumasi tela ile kaplanmistir. Uriin payet tiil den olustugu icin ara
ve son iitiide direk olarak iitilenmemis sadece buhar verilerek
utilenmistir.

Sonug¢

VAKKO iiretim merkezinde incelenen 20 farkli abiye tiiriinde,
cesitli lif karigimlarindan olusan ve firma isimlerine gore de farklilik
gosteren kumagslar; Tafta (%100 Pes-255g), Likrali Kadife (%97-
%3Elastan), Saten ( %97 Pes- 0,3g ), ipek Kumas, Krinkil Sifon (%100
Pes-90g), Saten (%100 Pes), Flok Baskili Tiil (%100 Pes -70g), Tiil
Uzeri Isleme, Tafta (%100 Pes -150 g), Ince Tafta (100%Pes 100g),
Ipek Saten (%100 ipek -93g), Multi Sifon (%100 Pes-70 g), Payet Tiil
(%100 Pes-360g), Payet (%100 Pes- 362¢g), Likrali Kadife (%100 Pes-
236g), Krep (%100 Pes- 223 g), Sifon (%100 Pes- 8g) yine farkl lif
karisimlardan olusan firmalara gore farkli isimler gosteren astar
kumaglar; sendy likrali kumas (%100 Pes-102 g), Likral1 Saten (%97
Pes %3 Elastan110 g), Sendy Likrali Kumas (100% Pes 82 g, Saten
%97 Pes- % 0.3) Ipek Kumas (82 g, Multi Sifon- %100 Pes), Saten
(%100 Pes-90 g), Orme astar (%100 Polyamid-90 g), Multi sifon (%100
Pes-80 g), Saten (%97 Pes -%3 Elastan-95 g), Saten (%97- %3 Elastan-
95 g), ince tafta (%100 Pes 100 g), ipek Saten (%100 Ipek), Krep kumas
(%95 Pes- % Elastan), Lenty(%100 Pes-220 g), Sendy 6rme kumas
(%100 Pes- 102 g), Saten (%100 Pes 90 g), Saten (%97 Pes %3 Likra
90 g) kullanilmistir.

420 Van YYU Sosyal Bilimler Enstitiisii Dergisi - Yil: 2021 - Say1: 51



Nilgiin DEMIRHAN

Model 6zelligine gore belirlenen iiriinlere ait kumas ve astar
uyumunun cesitli analizler sonucunda tespit edilmis olmasina ragmen
iretim sirasinda malzeme kaynakli, yontem kaynakli ve makine
kaynakli hatalar ile karsilagilmis ve net sonuglarin alinabilmesi igin
tablolarda belirlenen yontemler uygulanmistir. Yine model, astar,
kumag uyumuna gore en ¢ok tercih edilen ip ¢esidinin 150 Numara
%100 Polyester Ip oldugu, fermuar cesidinin ise tip 2 oldugu
goriilmiigtiir. Model, astar ve kumas ¢esidine gore ortaya c¢ikan kalite
hatalarin1 6nlemek ya da modelin gorselligini artirabilmek amaciyla 52
gr polyester tela, serit tela, agraf, balen, silikon lastik, ekstrafor, ¢it cit,
diigme gibi yardimci malzemeler kullanilmistir. Modellerin iretimi
sirasinda kalite hatalarina sebep olan en 6nemli yardime1r malzemenin
tela oldugu, ¢6ziim olarak da tela ve kumas ¢esidine gore telanin
degistirildigi ya da tela ¢esidine gore 1s1 ayarinin yapildigi goriilmiistiir.
Diger yardimc1 malzemelerin (serit tela, agraf, balen, silikon lastik,
ekstrafor, ¢it ¢it, diigme vb.) liretim sirasinda olusan hatalara 6nlemek
amaglh kullanildig1 goriilmiistiir. Ornegin; 6n beden, mostra, yaka, cep
kapaklarinda esnemenin goriilmemesi igin dikis serit tela ile
desteklenmistir. Uretim boyunca yontem kaynakli hatalarin en fazla
kalip yerlesim agisindan kaynaklandig1 ve ¢6ziim olarak da kaliplarin
90 derece, 40 derece, 45 derece agilarla yerlestirilerek en dogru sonucun
almmasi saglanmistir. Kaliplarin hatali agilarla ¢alisilmasi kaliplarin
tekrar, malzeme israfina ve siire kaybina neden olmaktadir. Son olarak
da makine, sistem ve yontem kaynakli hatalarin iitiilemeden
kaynaklandigi, iitii sicaklik derecesi, hatali buhar, basing veya
vakumlama yontemi, kadife kumaslarda renklerin parlamasi gibi
sorunlarla karsilasildigi goriilmistiir.

Sonu¢ olarak VAKKO iiretim merkezinde incelenen 20
modelin iiretim kalitesini etkileyen hatalarin nedenleri incelendiginde
en fazla makine, malzeme, yontem ve sistem kaynakli hatalarin oldugu,
is glicli kaynakli hatalarin olmadigi goriilmiistiir. Calisma boyunca
VAKKO numune fiiretim merkezinde incelenen 20 modelin kalite
kontrol sonuglar1 rapor haline getirilerek sunulmus ve bu duruma
istinaden kaliteye bagli performans-verimlilik degerleri arttirilmustir.
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