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ÖZET 

YÜKSEK LĠSANS TEZĠ  

DENĠM YIKAMA PROSESĠ DEĞĠġKENLERĠNĠN YÜZEY EFEKTĠNE ETKĠSĠNĠN 

ĠNCELENMESĠ 

MERVE KARAKAYA ġEN  

Tekirdağ Namık Kemal Üniversitesi 

Fen Bilimleri Enstitüsü 

Tekstil Mühendisliği Anabilim Dalı 

 

DANIġMAN: PROF.DR. H. ZĠYA ÖZEK 

Tarih boyunca insanoğlunun yarattığı moda akımların öncülerinden biri olan denim 

üreticileri, müĢteriye aynı hammaddeden çok geniĢ bir yelpazede kiĢiye özel ürünleri 

geçmiĢten günümüze sunmaya devam etmektedir.  Son dönemlerde denim ürün satıcıları 

pazarlamada ülkeye, kiĢiye özel gibi yönlerde bilgilendirme yapılmakta ve pazar alanını 

geniĢletmektir. Denimin ilk kullanılmaya baĢlandığı yıllarda sadece haĢıl maddesi sökülerek 

piyasaya sunulmaktaydı. Tüketici kullandıkça zaman içerisinde renk, efekt yakalamaktaydı. 

Denim üreticileri bu iĢlemin çok uzun sürmesinden dolayı daha kısa sürede daha iyi sonuç 

alabilmek için yıkamada kullanılan kimyasal farklılıklarına giderek az bir sürede farklı 

yıkama ve çok efekt yakalamayı elde etmiĢtir. Bu çalıĢmada enzim, taĢ, reçine ve perlit 

yıkama iĢlemlerinde, yıkama proseslerinde sıcaklık, malzeme, kullanılan malzemelerin 

miktarı ve sürede değiĢiklikler yapılarak, yapılan değiĢiklikler sonucu elde ettiğimiz görünüm 

değiĢimi, gramaj değiĢimi, sıklık değiĢimleri, renk farklılıkları ve eğilme rijitlikleri 

karĢılaĢtırmalı olarak incelenip analiz edilmiĢtir. Bu iĢlemler sonucu taĢ, reçine, enzim ve 

perlit yıkamaların reçete proseslerinde yapılan bu değiĢiklikler hangi yıkama türünde ve hangi 

parametrelerin efekt yakalama neden olduğu değerlendirilmiĢtir. Dört yıkama türünde de 

yapısal faktörler etkilenmiĢ, ancak renk ve görsel efekt üzerinde en çok perlit ve taĢ yıkama 

etkili olmuĢtur. Enzim ve reçine yıkamada bu etkiler daha sınırlı olmuĢtur.  

Anahtar kelimeler: Denim, Denim yıkama çeĢitleri, Efekt, Yıkama prosesleri,   

2019, 130 Sayfa 
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ABSTRACT 

MSc. Thesis 

A STUDY OF THE SIGNIFICANCE OF THE PARAMETERS OF WASHING PROCESS 

ON THE DENIM SURFACE EFFECT  

MERVE KARAKAYA ġEN  

Tekirdağ Namık Kemal University 

Graduate School of Natural and Applied Sciences 

Department of Textile Engineering 

Supervisor : Prof. Dr. H. Ziya ÖZEK  

 

Denim manufacturers, one of the pioneers of fashion trends created by mankind 

throughout history, continue to offer a wide range of personalized products from the same raw 

material to the customer from the past to the present. Recently, denim product sellers are 

being informed about the country and individual in marketing and expanding the market area. 

In the years when denim was first used, only sizing material was removed and offered to the 

market. As the consumer used it, it captures color and effects over time. Due to the very long 

process of this process, denim manufacturers have achieved different washing and multi effect 

effects in a short time by going to the chemical differences used in washing in order to get 

better results in less time. In this study, temperature, material, amount of materials and 

duration of washing, enzyme, stone, resin and perlite washing processes, washing processes, 

changes in appearance, weight change, frequency changes, color differences and bending 

stiffness have been examined comparatively. . As a result of these processes, these changes in 

the prescription processes of stone, resin, enzyme and perlite washings were evaluated which 

type of washing and which parameters caused effect capture. Structural factors were affected 

in all four wash types, but perlite and stone washing had the most effect on color and visual 

effects. These effects were more limited in enzyme and resin washing. 

Keywords : Denim, Denim washing types, Effect, Washing processes, 

 

2019, 130 Pages 
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1.GĠRĠġ 

Tarih boyunca ortaya çıkan değiĢik popüler kültür ikonlarının önde gelenlerinden biri 

olan denim benzeri kumaĢların geçmiĢi 15 yy. a dek uzanır. Tüm tekstil ürünleri arasında 

denim kumaĢlar kadar geniĢ kabul ve talep gören bir baĢka ürünün daha olmadığı rahatlıkla 

söylenebilir.  Denim kumaĢından seri üretimi 1850‟lerde baĢlayan denim giysiler, 21. 

yüzyılda 7‟den 70‟e her yaĢtan ve her kesimden kadın, erkek ve çocuğun gardırobunda yer 

alan hazır vazgeçilemez bir giyim ürünü haline gelmiĢlerdir (ĠTKĠB Genel Sekreterliği, 2012) 

Farklı görüĢler olmakla birlikte, denim kumaĢların Fransa‟nın “de Nimes” kentinde 

17. Yüzyıl içinde üretilmeye baĢlandığı ve dimi örgüyle boyalı çözgü ve ekru atkı kullanarak 

dokunduğu bilinmektedir. Ancak bundan çok daha öncesinde 15.yüzyılda, Ġtalya‟nın Genova 

kantinde pamuk esaslı kaba bir kumaĢın iki farklı renkte boyanmıĢ çözgü ve atkı iplikleri ile 

dokunduğu ve liman iĢçilerinin iĢ giysileri ile yelken bezi olarak kullanıldığı öngörülmektedir. 

Ġndigo bitkisiyle boyanması nedeniyle  “Bleu de Genes” (Cenova mavisi) diye adlandırılan bu 

mavi pamuklu pantolonlar  “blue jeans” kavramının ve fenomeninin doğuĢuna öncülük 

etmiĢtir.  (Paul, 2015; Downey, 2014) 

Ergonomik olarak tasarlanmıĢ ve vücut formuna uygun ĢekillendirilmiĢ denim 

pantolonlar geliĢmiĢ ürün grubuna örnek olarak verilebilir ve günümüzde denim giysiler 

sadece %100 pamuklu ürünlerden olmayıp, farklı efekt ve özellikler sağlamak ve güncel 

trendlere uymak amacıyla elastan, poliamid ve polyester lifleriyle karıĢım olabilmektedir. 

Yıkama iĢlemlerindeki geliĢmeler ve kullanılan kimyasalların özellikleri arttıkça, denim 

kumaĢlarda değiĢik yıkama çeĢitleri elde edilmiĢtir. Denim mamuller 1970‟li yıllara kadar 

yıkanmadan yalnızca haĢıl maddesi sökülerek tüketiciye sunulmakta, tüketicinin kullanım 

koĢullarına göre zaman içerisinde kendine özgü renk ve aĢınma efektleri almaktaydı. Fakat bu 

iĢlemin zamanla oluĢması uzun bir süreç aldığından denim üreticileri bunu daha kısa sürede 

yapabilmek amacıyla değiĢik yöntemler geliĢtirmiĢlerdir. (Toksöz, Mezarcıöz 2013) 

Tarihsel bir süreçten geçen denim, farklı yıkamalar ve çeĢitli terbiye iĢlemleriyle 

geliĢtirilerek, form ve süslemelerle sürekli yenilenmektedir. “serge” olarak adlandırılan ve 

(Hindistan'da yetiĢen) indigo fera bitkisinden elde edilen indigo boyar maddesi ile boyanmıĢ 

ve yün karıĢımlı bir kumaĢ Fransa‟nın (çok eski bir tekstil merkezi olan) Nimes kasabasında 

üretilmiĢtir. Bundan dolayı üretilen kumaĢ “Serge de Nimes” adıyla anılmıĢ ve zamanla 

Nimes dimisi anlamına gelen bu isim “denim” sözcüğüne dönüĢmüĢtür (Paul, 2015). 
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Aynı dönemlerde, Ġtalya‟daki denizciler basit bir kumaĢtan üretilen pantolonlar 

giymekteydiler. Bu pantolonlara Ġtalya‟daki “Genoa kasabasından gelen” anlamına gelen 

“genes” denilmiĢtir. Denim kumaĢı Amerika‟ya ilk götüren kiĢi Christopher Colombus, Santa 

Marina adlı gemisinin (Fransa‟da hazırlanan) yelkeninde bu kumaĢı kullanmıĢtır. 18. y.y.‟da 

pamuk elyafından dayanıklı denim kumaĢ üretilmiĢtir. Yine aynı yy.da pamuk tarlalarında 

çalıĢan köle iĢçiler tarafından dayanıklı ve kolay yıpranmadığından dolayı denim kumaĢlar 

iĢçi kıyafeti olarak yaygın bir biçimde kullanılmıĢtır. Jeans tarihi Levi Strauss olmadan 

düĢünülemez; Levi Strauss, Jeans‟i keĢfeden kiĢi olarak bilinir. Levi 1847‟de New York‟a 

ailesi ile göç etmiĢ burada ticaret hayatına atılarak tecrübe kazanmıĢ ve 1853‟te San 

Francisco‟ya taĢınıp bir malzeme dükkânı açarak kuru gıda ve top kumaĢlar satmaya 

baĢlamıĢtır. Kısa bir süre sonra denim kumaĢından maden iĢçileri için iĢ elbisesi üretmeye 

baĢlamıĢtır. 1873 yılında Jacob Davis isimli bir terzi, müĢterilerinden diktiği pantolonların 

ceplerinin çok çabuk yırtıldığına iliĢkin Ģikâyetler almaya baĢlamıĢtır. Bunu önlemek için 

ceplerin dikildiği köĢelere metal perçinler (rivet) çakmıĢ, böylece bu yoğun gerilim noktaları 

artık çok dayanıklı hale getirmiĢtir. Jacob Davis bu fikrinin çalınmasını önlemek için patentini 

almaya karar vermiĢ, fakat patent almak için yeterli parası olmadığından dolayı Levi Strauss‟a 

gidip patenti alması için teklifte bulunur ve böylelikle ortak olurlar. Ġlk olarak 19.y.y.‟da Levi 

Strauss tarafından dayanıklı iĢ elbisesi olarak dikilen ve o günlerden günümüze kadar gelen 

denim kumaĢ, bugün tekstilde rakipsiz konforu ve çekiciliği ile geniĢ bir kullanım alanı 

bulmuĢtur.  

20 Mayıs 1873‟te resmi olarak patent alınmıĢ ve bu tarih de jeans pantolonun doğum 

tarihi olmuĢtur. 1873 Levi Strauss Californiyalı madenciler için koyu kahverengi “Canvas” 

tan ilk Jean üretimini gerçekleĢtirmiĢtir.  1890‟ larda  Levi Strauss ilk Jean‟ leri “501 indigo” 

adı altında üretmiĢtir.  Denim kumaĢ, dünyaya 1940‟larda 2.Dünya SavaĢı‟nda Amerikan 

askerleri tarafından tanıtılmıĢtır. 1980‟lerde blue jeans‟ın modayı belirleyen önemli bir etken 

olduğunu fark eden ünlü modacılar onu kendi stilleri ile üretmeye baĢlamıĢ ve onlara kendi 

markalarını vermiĢlerdir. 

Türkiye‟nin denim ile tanıĢması ise II. Dünya SavaĢı sonralarına rastlamaktadır. SavaĢ 

sonrası dünyanın stratejik bölgelerine kurulan Amerikan askeri üslerinden biri de Türkiye‟de 

konuĢlanmıĢtır. Amerikan askerinin üniformaları yanı sıra sivil giyimde kullandığı blue jeans 

giysiler sayesinde, halk bu ürünleri tanımaya ve rağbet göstermeye baĢlamıĢtır. Talebi 

karĢılayamayacak kadar az olan ürünlerin kullanılmıĢları bile ikinci el olarak askerlerden satın 

alınmıĢtır. Henüz “yıkanmıĢ jeans” kavramının olmadığı o yıllarda, son derece sert tutumlu 
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denim kumaĢ; ancak uzun bir kullanım süreci sonucunda o tatlı, herkesi peĢinden koĢturan, 

denim mavisi görünümünü almaktaydı. Bu süreci hızlandırmak için deniz kıyısında taĢlamak, 

tahta fırça ile fırçalamak ve vücuda otursun diye denize pantolonla girmek gibi yöntemler 

denenmiĢtir. 1940‟lardan itibaren hazır giyim eĢyası üreticileri için baĢta silahlı Kuvvetler 

olmak üzere diğer büyük kamu kuruluĢlarının personel giysisi ihtiyaçlarını karĢılamaya 

yönelik açtığı ihaleler, denim kumaĢ pazarının önemli bir bölümünü oluĢturmuĢtur. 

Daha sonraki yıllarda Türk blue jeans‟ine marka olarak soyadını veren MuhteĢem Kot, 

Avrupa‟ya yaptığı bir gezi sırasında blue jeans ile karĢılaĢmıĢtır. ABD‟de kovboylar ve tarım 

iĢçileri tarafından giyilen bu ürünlerin, Türkiye‟de de iĢçi ve köylünün giyebileceği sağlam, 

rahat ve bakımı kolay bir pantolon olabileceğini düĢünüp blue jeans üretimine baĢlamıĢtır. 

“Kot” bir marka olarak 1958 yılında tescil edilmiĢtir. Böylece MuhteĢem Kot‟un giriĢimiyle 

blue jeans, yaklaĢık yüzyıl sonra Türkiye‟de de üretilmeye baĢlamıĢtır. Bu yıllardaki kot 

pantolonlar, günümüzün “blue jeans”leri gibi bir moda ürünü niteliğine henüz sahip 

değillerdi.  Günümüzün ürünlerini andırmakla birlikte benzere görünümlerde değildiler; 

çünkü denim kumaĢı doğal yollardan elde edilen “indigo” boyar maddesi ile boyalı iplikle 

dokunmadığından yıkanma ve aĢınma sonucu rengi açılmamakta ve hep koyu lacivert 

kalmakta, sadece zamanla güneĢin etkisiyle sararmaktaydı. Ülkemizde, indigo yerine naftal 

boyayla blue jeans kumaĢı Akfil firması tarafından üretilmeye baĢladığında ise üretim 

kapasitesi ihtiyacın % 10‟unu bile karĢılayamıyordu. Akfil, naftal boyayla indigo efektini tam 

olarak yakalayamasa da “Naftallı indigo” adı altında satıĢ yaparak piyasada yer almıĢtır. Blue 

jeans talebinin hem iç pazarda hem bütün Avrupa‟da patlaması ve iç pazar için istenilen 

oranda kumaĢ bulunamaması, üretimi düĢürmemek için dıĢ pazara yönelmeyi gündeme 

getirmiĢtir. (Çuvalcı 2016) 

Tekstil sanayinde 80‟li yıllarda yapılan büyük atılım, denim üretimine de yansımıĢ ve 

birçok uluslararası markanın, üretimlerini Türkiye‟ye kaydırmasıyla baĢlayan ihracata yönelik 

blue jeans üretimi büyük bir artıĢ kaydetmiĢtir. Birçok uluslararası hazır giyim kuruluĢunun 

ekonomik ve kaliteli üretim koĢulları arayıĢında, kendileri için aynı zamanda bir pazar da olan 

Türkiye‟yi tercih etmesi kaçınılmaz olmuĢtur. Bu geliĢmelere paralel olarak tekstilin her kolu 

bir anda gözde sektör oluvermiĢtir. Ama tekstildeki patlamanın nedeni; geliĢen teknolojik 

altyapı ve birikim ile bu firmaların pazarlama politikalarının baĢarısından değil, Türkiye‟nin, 

Avrupa‟ya yakınlığını coğrafi bir avantaj olarak değerlendirmesinden de kaynaklanmaktadır. 

Endüstriyel üretimde çeĢitli unsurların yanı sıra tedarik süresinin kısa olması da çok önemli 

olduğu için, talep edilen kapasiteye ve kalite standartlarına uyum sağlayabilen sanayiciler, hiç 
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zorlanmadan ihracata yönelik üretim yapabilmiĢlerdir. Türkiye tekstil sektörü denim kumaĢ 

üretimi alanında dünyanın sayılı tedarikçi ülkesi konumuna, hem kapasite hem de kalite 

düzeyi itibariyle ulaĢmayı baĢarmıĢtır.  

Genel olarak tekstil malzemeleri ve kullanılan kimyasallarda yaĢanan geliĢmeler ile 

denim yıkama ve efekt verme iĢlemlerinin çeĢitlendirmesi sonucunda çok farklı özelliklerde 

denim ürünleri elde edilebilmektedir. YaklaĢık 1970‟li yıllarda baĢlayan denim yıkama 

teknikleri kapsamında yaĢ iĢlemlerin yanında çok farklı kuru efekt verme teknikleri de 

kullanılmaya baĢlamıĢtır. Farklı yıkama tekniklerinin uygulanması, doğal olarak kumaĢların 

görsel ve fiziksel özellikleri üzerinde önemli değiĢikliklerin oluĢmasına yol açmaktadır. 

Özellikle farklı yıkama iĢlemlerinin kumaĢların fiziksel ve mekanik özellikleri üzerine etkileri 

konusunda çok sayıda akademik çalıĢma yapılmıĢ ve literatürde yer almıĢtır. Beklendiği 

üzere, uygulanan iĢlemler kumaĢın genel mekanik özelliklerini olumsuz yönde etkilemekte 

ama genelde daha iyi bir tutum ile farklı görünümler elde edildiği bilinmektedir.  

Bu çalıĢmada, yıkama iĢlemi değiĢkenlerinin mekanik özelliklerden öte, renk ve 

görünüm kapsamında denim kumaĢların genel efektini nasıl etkilediği üzerine odaklanılmıĢtır. 

Literatürde, bu tür çalıĢmaların sınırlı olması nedeniyle; yıkama süreci değiĢkenlerinin görsel 

efekt üzerindeki etkileri analiz edilmiĢ ve özellikle tekrarlanabilir efektlerin elde edilmesinde 

bu çalıĢma sonuçlarının genel literatüre katkı sağlayacağı düĢünülmüĢtür. TaĢ, perlit, enzim 

ve reçine yıkama yöntemleri kapsamında iki standart ticari denim kumaĢı üzerinde proses 

değiĢkenlerinin etkileri analiz edilmiĢtir. Deneysel çalıĢma sonuçları, geçmiĢte yapılan 

araĢtırma bulguları çerçevesinde değerlendirilmiĢtir. 
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2. KURAMSAL TEMELLER 

2.1 Denim KumaĢlar Hakkında Genel Bilgi 

Denim kumaĢ yüzyıllar önce kullanılmaya baĢlayan fakat hala popülerliğini 

kaybetmeyen bir kumaĢ türüdür. Denim kumaĢın en belirgin özelliği; çözgü ipliğinin indigo 

boyar madde ile boyanmıĢ, atkı ipliklerinin ise boyanmamıĢ yani ekru olmasıdır. Denim 

kumaĢ ile blue jeans halk arasında eĢ anlamlı sözcüklermiĢ gibi algılansa da;  aslında 

farklıdırlar. Blue jeans denim kumaĢlardan üretilmiĢ baĢta pantolon olmak üzere tüm giysilere 

verilen genel ve evrensel bir isim olmuĢtur.  Denim kumaĢ ise; spor giyim ve blue jeans 

yapımında kullanılan görece kaba, dayanıklı ve bakımı kolay bir kumaĢ türü olup genellikle 

tek kat %100 pamuk ipliğinden üretilenleri tercih edilir. Denim kumaĢlar; indigo boyar 

maddesi ile boyanmıĢ iplikler değiĢik dokuma kumaĢ örgüleri ile dokunsa da klasik denim 

kumaĢları örgüsü gabardin olarak adlandırılan dimi örgüsü ile üretilmektedir. 

http://www.denimkumas.net/denim-kumas-nedir.htm 

Sol (S) yollu dimi örgülü kumaĢlar, sağ yollu (Z) dimi kumaĢlara göre daha yumuĢak 

olur. Genellikle denim kumaĢlarda kullanılan iplikler Z bükümlüdür. Tercih edilen örgü sol 

(S) yollu dimi örgü olur ise iplik üzerindeki büküm ile örgü ters yönlü olacağından iplikteki 

büküm kaynaklı gerilim azalır ve büküm açılır. Bu durum da dokunan kumaĢın yumuĢak 

olmasına yol açar. Sağ (Z) yollu dimi örgüsünün tercih edilmesinin nedeni ise daha az esneme 

yapmasıdır. http://www.denimkumas.net/denim-kumas-nedir.htm  

KumaĢın yüzeyinde hem örgü gereği hem de sıklık açısından çözgü ipliklerinin yoğun 

olmasından dolayı, kumaĢ görünümüne çözgü ipliğinin rengi hâkimdir. Denim kumaĢlar 

indigo boyar maddesi nedeniyle diğer klasik dokuma kumaĢ üretimlerinden farklı bir proses 

izlenerek üretilirler. Bu farklılık genelde dokuma hazırlık dairesinde kendini gösterir. Ġplikler 

halat halinde veya çözgü halinde indigo boyar maddesi ile boyanır, haĢıllanır ve dokumaya 

gönderilir. 

“YaĢayan renk” olarak anılan indigo boyar maddesi günümüzde sentetik olarak 

üretilmekte ve bu boyar madde ile boyanmıĢ mamulün zamanla ve yıkamayla renk değiĢtirip 

beyazlamasını sağlamaktadır. Denim dokumacılığında ilk yıllarda ring ipliği kullanılırken, 

günümüzde büyük oranda rotor ipliği (OE) kullanımı tercih edilir. Bunların dıĢında fantezi ve 

özel ipliklerin kullanıldığı denim kumaĢları da bulunmaktadır. Piyasada farklı adlar verilerek 

anılan birçok denim çeĢidi mevcuttur. Bunların bazıları Ģunlardır; Natürel Denim; çözgü ve 

atkı iplikleri boyanmamıĢ olan kumaĢtır, Antik Denim; 19.y.y. sonlarında atkı ve çözgü 

http://www.denimkumas.net/denim-kumas-nedir.htm
http://www.denimkumas.net/denim-kumas-nedir.htm
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iplikleri ring ipliği olan mekikli tezgâhlarda dokunan denim kumaĢtır. Günümüzde aynı etkiye 

sahip kumaĢ oldukça zor bulunmaktadır. http://www.denimkumas.net/denim-kumas-

nedir.htm 

Fish Net Denim: çözgüsü ve atkısı Ģantuklu Ring iplikten dokunan kumaĢtır.  Stretch / 

Lycralı Denim: Pamukla, elastik karakterli lycra ipliklerinin bükümünden oluĢan atkı iplikleri 

ve %100 pamuk ipliğinden üretilen çözgü ipliklerinden dokunan kumaĢtır. Denim kumaĢların 

tanımlanmasında ağırlık birimi olarak ounce/yrd2 kullanılmaktadır. Metrik sisteme göre 

karĢılığı 1 ounce/yrd2 = 33,91 g/m2‟dir. Denim kumaĢlarının birim ağırlıkları kullanım 

yerlerine göre 3,5 - 16,5 oz/yd2 (118 – 560 g/m2 ) arasındadır. Denim kumaĢlarda kullanılan 

ağırlık birimi oz (ounce), kumaĢların gruplanmasında ve kullanım alanının belirlenmesinde de 

yardımcı olur. Bunlara örnek olarak aĢağıdaki grup verilebilir: 

 4,5 oz - 7,5 oz  (127,5-212,5 g) Denim: Gömleklerde kullanılan denim kumaĢıdır. 

 9 oz - 13,5 oz  (255- 383 g) Denim: Yazlık pantolonlarda kullanılan denim kumaĢıdır. 

 14 oz – 15 oz  (397- 425 g) Denim: Pantolon ve montlarda kullanılan denim kumaĢıdır. 

Denim kumaĢlar dünyada “jeans”, “blue-jeans”, “jeans wear” ve “sports wear” gibi 

isimlerle ifade edilmektedir. Türkiye‟de ise farklı bir Ģekilde, denim kumaĢa “kot” kumaĢ ve 

denim kumaĢtan dikilmiĢ pantolona da “kot pantolon” denilmektedir. Denim ile ilgili 

tanımlardaki bu kavram karıĢıklığını giderebilmek için hepsinin ayrı ayrı tanımları ve 

açıklamaları yapılmıĢtır. 

Jeans terimi; Genoa limanı gemicilerinin ve diğer sanayi iĢçilerinin gündelik olarak 

giydiği yıpranmıĢ mavi pantolonlardan türemiĢtir. Jeans yüzeyde çözgü veya atkı ipliklerinin 

egemen olduğu D 2/1 Z veya D 3/1 Z dimi örgülü, sağlam iplikler ile dokunan ve değiĢik 

renklerde boyanan, ağır pamuklu kumaĢlara denir.(Özdemir 2006) 

Blue-jeans; Çözgü ipliklerinin indigo boyar maddesi ile mavi renge boyandığı, atkı 

ipliklerinin boyasız, D 2/1 Z veya D 3/1 Z dimi örgü ile dokunmuĢ, sağlam, ağır pamuklu 

kumaĢlara ve bu kumaĢlardan yapılmıĢ pantolonlara denir. 

Jeans-wear; Jeans tipi kumaĢlardan yapılmıĢ pantolon, gömlek, etek, yelek ve ceket gibi 

giysilere denilmektedir. 

Sports Wear; Spor giyim, rahat giyim veya serbest zaman elbisesi olarak anılan her türlü 

giysiye denilmektedir. 

Denim kumaĢın genel özellikleri aĢağıda maddeler halinde listelenmiĢtir:  

http://www.denimkumas.net/denim-kumas-nedir.htm
http://www.denimkumas.net/denim-kumas-nedir.htm
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1. Denim kumaĢlarının çözgü ipliği indigo boya veya sülfür boyalarla boyanmıĢ pamuk 

ipliğidir.   

2. Atkı ipliği ise boyanmamıĢ, ekru pamuk ipliğidir. Bu atkı iplikleri daha sonra 

boyanabilir. 

3. Çözgü ipliği atkı ipliğine göre daha ince ve yüksek bükümlüdür. 

4. Denim kumaĢ, genelde çözgü yüzeyli dimi örgüleri ile dokunur. En çok 2/1 ve 3/1 

çözgü dimileri kullanılır. 

5. KumaĢ örgüsünden dolayı ön ve arka yüzleri farklıdır. Ön yüzde boyalı çözgü 

iplikleri, arka yüzde de  ekru renkte atkı iplikleri belirgindir. 

6. Denim kumaĢların pH değeri 8-10 arasında olmalıdır. 

7. IĢık haslığı 4, ter haslığı 5, sürtünme haslığı boyalılarda en çok 3, bunun dıĢındakiler 

de ise en çok 5 olmalıdır.  

8. Çekmezlik değeri atkı ve çözgü yönlerinde en çok % 2-3, gerilme toleransı ise % 1 

olmalıdır.  

9. Denim kumaĢları belirli bir dikim kolaylığına da sahip olmalıdır. (Çakır 2010) 

2.2. Denim KumaĢ ÇeĢitleri  

Denim kumaĢları genel renk karakteristikleri ve yapısal özelliklerine göre aĢağıdaki sınıflara 

ayırıp tanımlamak mümkündür. (Özdemir ve Duran, 2006) 

2.2.1 Mavi Denim: Çözgüsü indigo boyarmaddesiyle maviye boyanmıĢ ve atkı ipliği 

beyaz, çözgü dimisi Ģeklinde dokunmuĢ kumaĢtır.  

2.2.2 Siyah Denim: Çözgüsü iplik halinde siyaha boyanmıĢ veya kumaĢ halinde siyaha 

boyanmıĢ denim cinsidir. KumaĢ veya parça halindeki siyah boyamalarda kükürt 

boyarmaddeleri kullanılmaktadır. (Özdemir ve Duran, 2006) 

2.2.3 Basit Renkli Denim: Temel renklerde boyanmıĢ denim kumaĢların üretiminde 

reaktif boyarmaddeler kullanılmaktadır, fikse iĢlemi için soda kullanılmaktadır. 

Fikse iĢlemi ardından durulama, asitleme ve sabunlama adımları 

gerçekleĢtirilmektedir.  

2.2.4 Çok Renkli Denim: Çok renkli çözgü iplikleri klasik indigo ile boyanmıĢ çözgü 

ipliklerinin kükürt boyarmaddeleriyle boyama iĢlemine alınması ile üretilmektedir.  

2.2.5 Çift Taraflı Denim: Ön ve arka kumaĢ yüzleri farklı iki değiĢik boya grubu ile 

özel metotlarla boyanarak veya basılarak renklendirilmiĢ denim cinsidir. 
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Ring 

ipliği 

Renklendirme iĢlemi kumaĢ halindeyken yapılabildiği gibi, atkı ve çözgü 

ipliklerinin farklı renklerde boyanmasıyla da yapılabilmektedir.  

2.2.6 Ring Efektli Denim: Atkısı ve/veya çözgüsü ring iplikten dokunmuĢ denim 

kumaĢlar için kullanılan bir ifadedir. Sadece çözgüsünün ring olması durumunda 

yıkama sonrasında mamul üzerinde boyuna çizgili bir efekt elde edilmektedir. Atkı 

ve çözgü ipliklerinin her ikisinin de ring olması durumunda yıkama sonrasında 

hem atkı hem de çözgü yönünde çizgili bir efekt elde edilmektedir.  

2.2.7 Streç Denim: Yapısında elastan iplikler içeren denim cinsidir. Bu denimler, 

kumaĢ eni yönünde elastikiyete sahiptirler.  

2.2.8 AĢındırılmıĢ Ġndigo Denim: Ġndigo boyanmıĢ kumaĢın aĢındırma patı ile 

basılarak, desene göre zemin boyarmaddesinin tahrip edilmesi ile elde edilen 

denim kumaĢlardır.  

2.3. Denim KumaĢların Üretimi 

Denim kumaĢlar, bugün çok farklı kullanım alanları için farklı özelliklerde üretilmektedirler. 

Denim kumaĢların en belirgin özelliği, çözgü ipliklerinin indigo boyalı atkı ipliğinin beyaz 

olmasıdır.  

 

 

 

 

 

    

 

 

 

ġekil 2.1: Denim KumaĢ Üretimin ĠĢlem Kademeleri 

 

 

Open 

end 

Ġplik üretimi Çözgü 

Hazırlama 

Çözgü ipliğinin 

boyanması 

Dokuma  Terbiye 
Kalite 

Kontrol 

Ġlmek boyama  

Açık en boyama 

Halat boyama 

HaĢıllama  
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Klasik denim dokuması gabardin olarak gabardin olarak adlandırılan 3/1 Z dimi olup, 

kumaĢın yüzeyinde doku yapmasından dolayı, çözgü hakim olduğundan mavi renk, tersinde 

ise atkı hakim olduğundan beyaz renk görünmektedir. Denim kumaĢların çözgü iplikleri atkı 

ipliklerinden daha ince ve daha fazla bükümlüdür. Çözgü sıklığı' hafif gramajlı kumaĢlarda 24 

tel/cm iken, kumaĢ gramajı arttıkça; 27 tel/cm'e kadar artmaktadır. Atkı sıklığı ise hafif 

kumaĢlarda 15-16 tel/cm iken, çok ağır kumaĢlarda ise 18 tel/cm'dir. (ġahin 2017) 

Denim kumaĢların üretiminde önemli olan ve TSE 2791'de verilen diğer yapısal özellikler 

Ģunlardır:  

Denim kumaĢların metre-tül ağırlıklarının 271 g/m‟den baĢlayıp 466 g/m' ve daha 

yukarısına kadar çıkmaktadır. Kopma dayanımı çözgüde 356-801 N, atkıda ise 178-3 12 

N'dur. Yırtılma dayanımı ise; çözgü yönünde 18-51 N, atkı yönünde ise 13-1 8 N'dur. 

Yıkamadan sonra boyut değiĢiminde gramaj fark, olmaksızın en çok % 3 olması 

gerekmektedir (TS 279 1,2003). 

Denim kumaĢlar, yapılarındaki ipliğin çeĢidine, kumaĢ yapısındaki değiĢimlere göre 

çeĢitlere ayılmaktadır. Denim kumaĢlarda hem çözgü yönünde hem atkı yönünde open-end ya 

da ring ipliği kullanılabildiği gibi çözgü veya atkısından birinde ring diğerinde de open-end 

ipliği kullanılabilir. Ring ipliğinin çözgüde kullanılması tercih edilir. KumaĢ yapısındaki 

değiĢikliklere göre denim kumaĢlarda çözgü ipliğinin mavi, siyah vb. indigo boyalarla 

boyanması veya kumaĢ yapılarına elastan dâhil edilerek streç denim çeĢidi elde edilebilir. 

Ayrıca bunların dıĢında denim kumaĢların ağırlıklına göre de hafif, orta, ağır, çok ağır olmak 

üzere dört grupta sınıflandırmak mümkündür. Buna göre hafif ve orta gramajlı denim 

kumaĢlar gömlek, yelek, bluz, ağır ve çok ağır denim kumaĢlar ise pantolon ve ceket 

yapımımda kulamım alanına sahiptir. 

  I             PAMUK   II 

HARMAN HALAÇ     HARMAN HALLAÇ 

TARAK       TARAK 

CER I CER II      CER I CER II 

FĠTĠL       OPEN END  

RĠNG ĠPLĠK MAKĠNESĠ 

BOBĠN MAKĠNESĠ         ĠPLĠK 

ġekil 2.2 Ġplik Prosesi 
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Denim kumaĢ, çoğunlukla %100 pamuk ipliğinden üretilmektedir. Günümüzde pamuk 

lifi dıĢında polyester, keten, bambu, viskon da denim üretiminde kullanılmaktadır. Ayrıca 

elastomerli iplikler bilhassa elastik denim üretiminde atkı ipliği olarak kullanılmaya 

baĢlanmıĢ ve gittikçe yaygınlaĢmıĢtır.  Bunlar dıĢında: Modal veya Lyocell karıĢımlı 

ipliklerde denim kumaĢ üretiminde kullanılmaktadır. Günümüzde denim piyasasında 

genellikle Ne 5 ile Ne 30 numara aralığında pamuk iplikleri kullanılmaktadır. Rotor ipliğinin 

denim üretimindeki payı % 25 civarındadır. Open-end, Ring, Compact ve diğer ipliklerin 

(elastomerli, iplik vb.) üretim miktarı ise % 75 civarındadır. (Ayyıldız 2012) 

Çözgü hazırlama ve boyama denim üretimin en önemli ve en kritik bölümüdür. Ġndigo 

boyama bu bölümde olmaktadır. Bu bolümdeki çeĢitli boyama ve haĢıl teknikleri, boya ve 

haĢıl reçeteleri boyamadaki reaksiyon ve oksidasyon süreleri yalnız boya kalitesini değil 

sonraki bütün aĢamalardaki üretim ve kaliteyi de etkilemektedir. Bu da sonucu olarak denimin 

görüntüsünü ve kalitesini belirlemektedir (Nef, 1996). Çözgü hazırlama bölümünde öncelikle 

halat sarma iĢleminden sonra sırasıyla, 'çözgü ipliğinin boyanması, halat açma ve haĢıllama 

iĢlemleri ile çözgü dokuma iĢlemi için hazır hale gelir. 

Ġndigo, orjinali „„indigofera tinctoria‟‟ bitkisinin yapraklarından üretilen bir 

boyarmaddedir. Doğal indigo, Afrika, Hindistan, Endonezya ve Çin‟de bulunmuĢ ve 

tarih boyunca kullanılmıĢtır. (ġahin 2017) 

 

 

 

 

 

 

      ġekil 2.3.Ġndigo Bitkisi 

Kaynak:  http://www.bitkiler.co/2016/10/civit-indigofera-tinctoria.html 

Çivit Anavatanı Hindistan olan bir bitkidir. 2 metre boylanabilmektedir. Çiçekleri 

pembedir. Bitki eski dönemlerden beri indigo adı verilen mavi renk boyanın elde edilmesinde 

kullanılmıĢtır.  

http://www.bitkiler.co/2016/10/civit-indigofera-tinctoria.html
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Günümüzde çivit mavisi denilen renk Çivit bitkisinin yapraklarından elde edilir. Bitki 

çiçeklenmeden önce dalları kesilir ve üst üste getirilerek 50 derece suya batırılır. 2-3 saat 

içinde boya çıkmaya baĢlar, baĢka bir kaba aktarılır ve saflaĢtırılır. Eskiden boya fermente 

edilerek elde edilmekteydi, ancak günümüzde bu yöntem güçlükler nedeniyle yerini 

hidrosülfit mordanına bırakmıĢtır. Çivit bitkisi baklagiller familyasının bir üyesidir. 

Boyacılıkta kullanılmasını tarihi çok eskiye en az 5 bin yıl öncesine dayanıyor. Eski Mısır'da 

Teb kentinde kumaĢları ve mumyaların bezlerini boyamak için kullanıldığı bilinmektedir. 

Sonraları ortaya kimyasal boyaların çıkmasıyla çivit eski önemini zamanla kaybetmiĢ ancak 

tamamen yok olmamıĢtır. Günümüzde blue jeans boyamaları için hala çivit kullanılır.  

Ġndigo boyarmaddesi suda çözünmeyen bir yapıya sahiptir. Suda çözünür hale gelmesi 

ancak alkali ve indirgen ortamda mümkün olmaktadır. Suda çözünen bu yapıya "sodyum 

löyko (leuco) indigo" adı verilmektedir. Ġndigonun yapısındaki Kromofor gruplar (C=O) 

indirgendiğinde reaksiyon bir renk değiĢikliği ile yürür. Mavi renkli indigo, sodyum löyko 

bileĢiğine indirgendiğinden çözelti sarı renkli olur. Sarı renkli bu bileĢik selüloz tarafından 

çekilerek lifleri boyar ve daha sonra havadaki oksijeni ile tekrar yükseltgenerek mavi renkli 

indigoya dönüĢür. 

 

HALAT BOYAMA  

ÇĠLE BOYAMA           SLASHER BOYAMA 

     DENĠM 

BOBĠN BOYAMA           KÖPÜK BOYAMA  

 

  LEVENT BOYAMA   LOOP BOYAMA 

 

ġekil 2.4 Boyama Yöntemleri 

 Çözgü ipliği boyandıktan sonra denim kumaĢlar haĢıllama iĢlemine tabi tutulurlar. Bu 

iĢlem diğer dokuma kumaĢların çözgüsüne uygulanan iĢlemler ile benzerdir. Çözgü ipliği 

haĢıllandıktan sonra dokuma iĢlemi için dokuma makinesine gönderilir. Denim dokumada 

mekikçikli ve hava jetli tezgâhlar kullanılabilmektedir. Bu tezgâhlarda denim kumaĢlar, diğer 

kumaĢlar gibi dokunurlar. 
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Bugün, denim kumaĢ dokumasında geçerli olan üç atkı atma sistemi vardır. Bunlar; 

projektilli (mekikçikli) atkı atma sistemi, rapierli ve hava jetli atkı atma sistemidir. 

Günümüzde denim dokuyan yaygın makine markaları;  Itema (Sulzer), Picanol, Dornier, 

Tsudokoma, Toyota ve diğerleridir.  

Dokuma öncesinde hazırlık iĢlemlerinden biri olan taharlama iĢlemi mutlak 

yapılmalıdır. Tahar; çözgü ipliklerinin, desen raporuna uygun olarak aynı hareketleri 

yapabilmek üzere gruplandırılmaları için gücü çerçeveleri üzerindeki gücü tellerinden, 

lamellerden ve tarak diĢleri arasından geçirilmesi iĢlemidir. 

Denim kumaĢların en çok kullanılan dimi örgüsünün dıĢında  

1. Saten  

2. Bezayağı 

3. Fantezi ve jakarlı örgü yapıları da kullanılmaktadır. (ġahin 2017) 

2.4 Denim KumaĢlarda Yıkama ÇeĢitleri  

Yıkama iĢlemlerindeki geliĢmeler ve kullanılan kimyasalların özellikleri arttıkça, 

denim kumaĢlarda değiĢik yıkama çeĢitleri elde edilmiĢtir. Denim mamuller 1970‟li yıllara 

kadar yıkanmadan yalnızca haĢıl maddesi sökülerek tüketiciye sunulmakta, tüketicinin 

kullanım koĢullarına göre zaman içerisinde kendine özgü renk ve aĢınma efektleri almaktaydı. 

Fakat bu iĢlemin zamanla oluĢması uzun bir süreç aldığından denim üreticileri bunu daha kısa 

sürede yapabilmek amacıyla değiĢik yöntemler geliĢtirmiĢlerdir. Bu yıkama yöntemleri 

içerisinde çalıĢma kapsamında yapılanları aĢağıda kısaca açıklanmıĢtır. „‟Toksöz, Mezarcıöz 

2013) 

Son birkaç yıla kadar parça yıkama denince akla gelen, siyah veya mavi indigo boyalı 

denim mamullerin yıkanmasıydı. Günümüzde ise yıkama; hemen her türlü hazır giyim 

mamulü için uygulanabilen çok farklı, değiĢik görünüm ve tuĢelerin elde edilebildiği bir 

sektör haline gelmiĢtir. (Rai, 2009) 

Denim giysilere uygulanan yıkama iĢlemlerini aĢağıdaki gibi özetleyebiliriz:  

Kuru iĢlemler  

 Zımpara  

 Kumlama (Sand blasting)  

 Eskitme-Yıpratma  
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 Kılçıklama  

 Lazer  

 Reçine (Kaplama)  

YaĢ ĠĢlemler 

 Ön yıkama (HaĢıl sökme)  

 TaĢ/Enzim yıkama  

 Ağartma – Sodyum hipoklorit ağartması – Potasyum permanganat ağartması – 

Enzimatik ağartma – Ozon ağartması 

 Tint iĢlemi 

 YumuĢatma  

2.4.1 Rinse Yıkama 

 Klasik bir denim yıkama prosesinde kurutma öncesi yapılan son iĢlem adımıdır. 

YumuĢatma ile ürün üzerinde istenen tuĢe efektinin verilmesi sağlanır. Bunları sağlamak 

için ise, çeĢitli kimyasal maddelerden yararlanılır. Kullanılan yumuĢatıcı maddeler, kumaĢın 

belirli bir yumuĢaklık ve dökümlülüğü sahip olmasını sağlar. ġiĢirici ve kayganlık artırıcı 

etki gösterebilirler. (Mezarcıöz, Toksöz, 2013) 

Bu yıkama çeĢidinde ürünler soğuk ya da ılık suda 25-50 ͦ C arası, kısa ya da orta 

süreli 2-15 dakika olarak yıkanır. Yıkama sırasında banyoya dispergatör, ıslatıcı, kırık 

önleyici, haĢıl sökücü ya da yumuĢatıcı gibi maddeler verilebilir. Yıkama sonrasında zemin 

rengi kuru haline göre daha mavi olacaktır. Eğer dikiĢ kenarlarında ve denim ürünlerin 

yüzeyinde yıkama efekti istenmiyorsa denim ürünler tersten de yıkanabilir. (Atav,2017)  

Durulama yapılan denim ürünlerde kuru ve yaĢ haslığına dikkat edilmesi gerekir. 

Durulama sonrası banyoya geçen ve yeteri kadar uzaklaĢtırılmayan fikse olmamıĢ indigo 

boyarmaddeler denim ürünlerin üzerine çekerek geri boyamaya neden olabilir ve bu durum 

sürtme haslıklarının düĢmesine neden olabilir. Bu nedenle durulama yapılan denim 

ürünlerde banyoya indigo fiksatörü de eklenmesinde fayda vardır.  

2.4.2. Enzim Yıkama  

Enzim yıkama daha canlı ve yıpranmamıĢ jean eldesi için, enzimlerin kullanıldığı 

yıkama prosesleri büyük önem taĢımaktadır. Böylece denim ürünlerin ömrü de artmıĢ 

olmaktadır. Denim yıkamasında enzimlerinin kullanımı ile hem eskimiĢ havası veren etkiler 
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hem de moda olan yıkama etkileri elde edilebilmektedir. Bu sayede terbiyeciler için daha 

koruyucu yeni çalıĢma biçimleri ortaya çıkmıĢ olmaktadır. Denim ürünlerde boya sökme 

amacıyla (enzim ile taĢ yıkama ya da sadece enzim ile yıkama prosesinde) kullanılan enzim 

„selüloz‟ enzimidir. Bio-parlatma (enzimatik tüy dökme) iĢleminde daha çok asidik selülozlar 

tercih edilirken, denim kumaĢtan mamul ürünlere uygulanan enzimatik taĢ yıkama prosesinde 

veya taĢ kullanılmaksızın sadece enzim ile gerçekleĢtirilen yıkamalarda nötral selüloz 

enzimleri tercih edilmektedir. (Mezarcıöz, Toksöz, 2013) 

 Asidik selülozlar,  

• 45-55°C‟de ve 4,5-5,5 Ph aralığında maksimum etki gösterirler. Ph 6‟ya çıkıldığında ise, 

renk sökme etkisi %40‟ların altına düĢmektedir. (Mezarcıöz 2013) 

• Denim ürünler üzerinde, kısa bir zamanda etkili bir renk sökümü gerçekleĢtirirler. 

 • Geri boyama problemi söz konusudur.  

Nötral selülozlar,  

• 50-60°C „de ve 6-8 Ph aralığında maksimum etki gösterirler. En büyük etkiyi pH 6‟da 

sağlamakla birlikte, Ph 7-7,5 arasında renk sökme etkileri %90‟ların üzerindedir. (Mezarcıöz 

2013) 

 • Denim ürünler üzerinde asidik selüloza göre daha uzun sürede ve daha az etkili bir renk 

sökümü gerçekleĢtirirler.  

• Geri boyama problemi yoktur. 

 • Asidik selüloza göre tekrarlana bilirliği daha yüksek seviyelerdedir. 

Denim ürünlere iĢletmelerde uygulanan en yaygın yıkama biçimi ponza taĢı ve enzimin 

birlikte kullanılmasıdır. 

Enzim/tas yıkama iĢlemlerinde hem tas kullanım oranının azalması sayesinde tas 

kullanımının getirmiĢ olduğu dezavanjların bir kısmı engellenmekte, hem de selüloz 

enziminin sağladığı avantajlardan yararlanılmaktadır (Çakır, 2010). Denim mamuller, selüloz 

enzimi ve ponza tasları ile birlikte 15‟–60‟ yıkanarak yıllardır kullanılıyormuĢ gibi bir 

görünüm kazanmaktadır. Enzim/taĢ yıkamanın avantajları:  

 Yıkama süresinin kısalması 

 Yüksek kontrast  
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 Canlı ve parlak renkler 

 Yüzeysel aĢınma  

 Yıkama makinesinde düĢük yıpranma seklinde sıralanabilir. (Çakır, 2010) 

Çizelge 2.1. Asidik Ve Nötral Selülozların Birbirine Göre Avantaj Ve Dezavantajları 

Asidik ve Nötral 

selülozların birbirine göre avantaj 

ve dezavantajları 

Asidik selüloz  Nötral selüloz  

Avantaj   Daha kısa iĢlem 

süresi 

 Daha ekonomik 

 Daha hoĢ tutum 

 DüĢük tüylenme  

 Daha güvenli yıkama 

 Daha az geri boyama  

 Ph‟a daha az 

duyarlılık 

 

Dezavantaj  

 

 

 

 Mukavemet 

düĢüĢünde risk 

 Daha çok geri 

boyama  

 Ph kontrolü 

gerekliliği 

 Maliyeti 

 Daha uzun iĢlem 

süresi  

 

2.4.3.  TaĢ Yıkama  

Ürün üzerinde istenen eskimiĢ veya yıpranma efektleri rengi bu bölümde 

gerçekleĢmektedir. Buradaki efektler, ürünlerin makineye ve kendi aralarındaki 

sürtünmelerinden oluĢabileceği gibi, bunlar için yardımcı kimyasal olacak selüloz 

enzimleriyle de sağlanabilir. Ayrıca iĢletmelerde mekanik sürtünme etkisini artırmak 

amacıyla ponza taĢı da kullanılır. Efekti çok fazla olan bir üründe ise enzim ve taĢ birlikte 

kullanılmaktadır. TaĢlama iĢleminin amacı denim ürünlerin uzun süre giyilmiĢ ve birçok kez 

yıkanmıĢ yıkanmıĢ efekti kazandırmaktadır.  Denim kumaĢların efekti iĢlem süresi ile 

değiĢme gösterir.  

TaĢlama için genellikle nötral selüloz enzimleri tercih edilirken tüylenme giderme ve 

parlak görüntü elde etmek için asit selülozlar tercih edilir.  
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TaĢlama iĢlemi 3 farklı Ģekilde yapılmaktadır.  

 Sadece ponza taĢları ile taĢlama  

 Sadece enzim ile yıkayarak taĢ efekti elde edilmesi  

 Ponza taĢı  + enzim kombinasyonu ile taĢlama  

Ponza, gözenekli yapısı, hafifliği, yüksek izolasyon etkileri ve atmosferik Ģartlara 

olağanüstü direnci nedeniyle insanoğlunun kullana geldiği en eski yapı malzemelerinden 

birisidir. Volkanik taĢlardır. Volkan patlaması sonucu lavların aniden soğuması ve lav 

içindeki gazların aniden buharlaĢması sonucu oluĢmaktadır.(Çakır.2010) 

 

ġekil 2.5. Ponza TaĢı  

Tekstil sektöründe, denim kumaĢlara yumuĢaklık ve çekicilik kazandırılması için 20 

seneye yakın bir süredir taĢ yıkama prosesi uygulanmaktadır. “Stone –Wash” olarak 

adlandırılan bu iĢlem öncelikle Amerika ve Avrupa da geliĢmiĢ daha sonra bu kumaĢları 

üreten diğer ülkelerle birlikte ülkemizde de yaygınlaĢmıĢtır. Ülkemiz ponza ihracatının 

önemli bir kısmını “tekstil ponzası” olarak adlandırılan iyi kalitedeki bu ponza türü teĢkil 

etmektedir. NevĢehir, Kayseri, Van yörelerinde üretilen tekstil kalitesindeki ponza baĢta 

Amerika BirleĢik Devletleri olmak üzere, Fransa, Almanya, Hong Kong, Fas, Tunus gibi 

ülkelere ihraç edilmektedir. Ġhracatının % 40‟ını tekstil sektöründen yapan ülkemiz, 

dünyanın önde gelen denim kumaĢ üreticileri arasında olması nedeniyle tekstil kalitesindeki 

ponza tüketimi iç pazarda da önemli bir yer tutmaktadır. Ponza taĢı, kum gibi aĢındırıcı 

materyaller, kumaĢ yüzeyinde mekanik bir aĢınma sağlar ve çözgü ipliğinin üst 
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tabakasındaki boyarmaddenin aĢınma yoluyla uzaklaĢtırılmasını sağlamaktadırlar. 

(Çakır.2010) 

Ponza taĢının yapısını oluĢturan kimyasallar  

 55-75 % Silisyumoksit 

 10-16% Alüminyumoksit  

 3-6% Sodyumoksit 

Ponza taĢları boyutlarına göre sınıflandırılabilirler. Bunlar:  

 2-4 cm çapındaki ponza taĢları  

 1-2 cm çapındaki ponza taĢları  

 Kullanılan taĢın miktarı; boyutları, yeni veya eski taĢ olup olmadığı, yıkama sonucu 

oluĢacak efekti birebir etkiler. Örneğin, daha önce yıkamalarda kullanılmıĢ olan ponza 

taĢının Ģekli, daha oval bir hale dönüĢtüğünden, hiç kullanılmamıĢ taĢa göre daha az efekt 

vermektedir.(Atav,2017) 

 TaĢlama iĢlemi genellikle 80-100 kg‟lık partiler halinde yapılır. Kullanılan taĢ oranları 

1.1 dir. Ağır taĢlama iĢlemlerinde 1.15‟a çıkabilir. TaĢlama iĢleminde flotte kısadır. 

Genellikle 1,4 ya da 1.5 tercih edilir. Uzun flottelerde çok efekt elde edilemezken kısa 

flottelerde denim ürünlerde yıkama kırığı, taĢ izi, ve yırtılma gibi hatalar çıkar. (Atav,2017) 

 TaĢ yıkamada önemli olan ürüne ve istenilen efekte uygun taĢ cinsinin seçilmesidir. 

Büyük ve sert taĢlar yıkamaya daha dayanıklıdır, fakat bunlar ağır gramajlı kumaĢlara daha 

uygundur ve yıkama sonrası mamulde daha fazla eskitilmiĢ efekti verir. Daha küçük ve daha 

yumuĢak taĢlar ise hafif gramajlı ve hassas mallarda kullanılmaktadır. TaĢ yıkamada önemli 

olan mamule ve istenilen efekte uygun tas cinsinin seçilmesidir. Büyük ve sert taĢlar 

yıkamaya daha dayanıklıdır, fakat bunlar ağır gramajlı kumaĢlara daha uygundur ve yıkama 

sonrası mamulde daha fazla eskitilmiĢ efekti verir. Daha küçük ve daha yumuĢak taĢlar ise 

hafif gramajlı ve hassas mallarda kullanılmaktadır. Tas yıkamada karĢılaĢılan bu sorunlardan 

dolayı günümüzde enzim veya enzim/tas kombinasyonlu yıkamaların önemi oldukça 

artmıĢtır. (Çakır,2010) 
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 ġekil 2.6. Ham kumaĢ ve TaĢlanmıĢ kumaĢ 

TaĢ kullanılarak yapılan yıkamanın avantajları: 

 •Kısa yıkama süresi 

 • YumuĢak ve dolgun tuĢe  

•DüĢük maliyet  

•Yüksek mekanik etki  

•Ġndigo boyalı ürünlerde gri nüanslı etki,  

TaĢ kullanılarak yapılan yıkamanın dezavantajları: 

 •TaĢ tozu  

•Makine aĢınması  

•TaĢların ayıklanmasının zorluğu olarak sıralanabilmektedir 

2.4.4. Perlit Yıkama  

Denim mamullerinin ponza taĢı yerine perlit adı verilen mineral parçacıkları ile yıkanması 

iĢlemidir.  
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ġekil 2.7  Kaya formunda ve parçalanmıĢ Perlit minerali 

Perlit maddesi ile yıkanan ürüne tüylenmiĢ ve eskimiĢ efekti ya da  çok kullanılmıĢ bir 

görünüm kazandırılır. Perlit kararlı kimyasal yapısı nedeniyle, kimyasal reaksiyonlara 

girmeyen ve suda çözünmeyen bir maddedir. Perlit yalnız deriĢik hidroklorik asitte çözünür.  

Perlit tekstilde yıkama iĢleminde diğer benzer ürünlere göre aĢağıdaki avantajlara sahiptir.  

 Birlikte kullanıldığı diğer sıvı veya toz kimyasallarla tepkimeye girmez, özelliklerini 

değiĢtirmez.  

 Suda çözünmez. 

 Nötr malzeme olduğu için asidik veya bazik özellik göstermez. 

 Steril malzemedir, sağlık açısından zararlı değildir. Ortama koku vermez. 

 Perlit uygulanan ürünü aĢındırmaz.  

 Makinede tıkanma yapmaz. 

 Hafif malzeme olduğu için kullanımı kolaydır.  

Tekstil yıkama iĢlemi için uygun olan ürünler: 

 Ġnce perlit-0,70 No 

Kullanılan ham perlit:0,20-0,6 mm 

 Süper iri perlit: 14 No 

Kullanılan ham perlit: 1,20-2,00 mm  
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2.4.5. Normal Yıkama  

Konfeksiyon ürününe yumuĢaklık ve çekmezlik özelliği kazandırmak için sadece 

yumuĢatıcılar ile yapılan yıkama çeĢididir. Bu amaçla aĢağıda bahsedilen değiĢik 

yumuĢatıcılar kullanılır. 

 Katyonik YumuĢatıcılar 

Beyaz mallar dıĢında bütün renkli pamuklu mallarda yumuĢak bir tuĢe elde edilmesini 

sağlarlar. Beyazlarda ve açık renklerde sararmaya neden olurlar. Suyla yapılan bir yıkama ile 

maldan rahatlıkla uzaklaĢtırılabilirler. 

 Non- Ġyonik YumuĢatıcılar 

Beyaz ve açık renklerin yumuĢatılmasında kullanılırlar. Etkileri katyonik yumuĢatıcılara 

göre daha azdır çünkü malın içine nüfuz etmeyip, yalnızca yüzeyde kalırlar. 

 Silikonlar 

KumaĢa yumuĢaklığın yanında kayganlık verirler. 

2.4.6.  Reçine Yıkama  

Reçine aslen bitkilerde yetiĢen (özellikle çam ağacı ve vb. ağaçlarda), yarı akıĢkan sıvı 

halde ve aĢırı akıĢkan olan bu bitkilerin kabuklarından elde edilen üründür. Doğal madde olan 

reçinenin üretile bilirliğinin zorluğu ve üretilen partilerin arasında farklılık olmasından dolayı 

sentetik reçine üretimi yapılmaktadır. Sentetik reçinenin tercih edilmesindeki nedenler; 

 Tekarlanabilirliklerin iyi olması 

 Kolay ve hızlı tedarik edilmesidir. (Atav 2017) 

 

 

 

 

 

ġekil 2.8 Reçine uygulanmıĢ pantolon 
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Reçine iĢlemleri kuru iĢlem yöntemleri içinde uygulanan genellikle ilk adımdır. 

Ürünler önce yıkanıp sonra reçine iĢlemine de tutulabilir. Genellikle ilk proses olarak 

uygulanır. Sprey tabancası ile veya daldırma metoduyla yapılır. Çok koyu yıkamalar 

istendiğinde rengi koyuda tutmak için kullanılır. Örneğin sadece 10 dakika ön yıkamadan 

oluĢan bir proses, reçineli kumaĢa yapıldığında, renk daha koyuda kalır. Zımpara yapılan 

bölgelerde daha iyi sonuç alınması için yapılır. Daldırma yöntemi ile yapılan reçine daha çok 

kırıĢıklık efekti (wrinkle) almak için veya sert tuĢeler elde etmek için kullanılır. 

 

 

 

 

 

 

ġekil 2.9 Daldırma ile reçine aplikasyonu (Köksal,2015) 

Denim ürünlerine reçine iĢlemi uygulanarak elde edilecek avantajlar:  

 Ürünlerde yıkanmamıĢ efekti elde edilir.  

 Ürünlerde 3D görüntü efekti elde edilir.  

 Zımparalanabilme özelliği geliĢir. Bu efektin daha canlı gözükmesini sağlar.  

 Ürünün sürtme haslıkları geliĢir. 

 Ürünün parlaklığını arttır. 

 Sert ve dolgun tutum kazandırır. 

 Kontrast görüntü yaratır. 

 Tüylenmeyi azaltır. 

 Ürünlerin daha koyu tonda kalmasını sağlar.  

 Ürünlerde boyama, kaplama ve rezerv efekti verir.(Atav 2017) 

Denim ürünlerde geniĢ bir yelpazede reçine uygulaması yapılmaktadır. Uygulanan farklı 

reçine çeĢitleri denim ürünlerde farklı efekt ede etmesini sağlar. Ayrıca her reçine aktarımının 

ardından reçine çeĢidine göre mutlaka yüksek sıcaklıkta fiksaj iĢlemi yapılması 

gerekmektedir.  
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Denim ürünlere genellikle 5 çeĢit reçine uygulaması yapılır. 

 Glioksalik Reçine  

 Akrilik Reçine  

 Poliüretan Reçine  

 Vinil BileĢikleri 

 Melamin Reçine  

Reçine iĢleminin yapılabilmesi için bir takım yardımcı kimyasallara ihtiyaç vardır. 

Bunlar;  

1. Çapraz bağlayıcılar  

2. Silikonlar 

3. Waxlar, parafinler  

4. KıvamlaĢtırıcılar  

5. Islatıcılar  

6. Pigmentler  

7. Diğerleri 

Çapraz Bağlayıcılar  

Reçinenin düĢük sıcaklıkta polimerizasyonunu sağlar. Bazı farklı reçinelerin kumaĢa çapraz 

bağlarlar ile tutunmasını sağlar. Denim ürünlerinin haslıklarını da geliĢtirir.  

 Silikonlar  

Reçinenin denim ürüne verdiği sertliği azaltması, tutumunu değiĢtirmesi ve renk tonlarının 

eldesi için kullanılır.  

 KıvamlaĢtırıcılar  

Denim kumaĢlarda dolgun tutum istenilirse reçine ile beraber kullanılır. 

 Islatıcılar  

Reçinenin kuru denim ürüne ulaĢmasını sağlamak için ıslatmayı sağlayan ve reçinenin bu 

sayede denim ürüne homojen emilimini sağlar.  
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Pigmentler  

Denim ürüne farklı bir renk tonu verilmek istendiğinde ya da dikiĢ üzerlerinde pas kir efekti 

istendiğinde beraber uygulanır.  

Diğer  

Deri efekti kazandırılması gibi klasik iĢlemlerin dıĢında yer alan bazı özel kimyasallardır.  

Denim giysiler üzerine çeĢitli Ģekillerde reçine uygulamaları yapılabilmektedir. Bunlar:  

  Sprey tabancasıyla  

 Daldırma metoduyla: “Daldırma” yöntemi ile yapılan reçine daha çok wrinkle 

efekt(denim giysiye kullanılmıĢ görüntüsü vermek amacıyla yapılan kırıĢıklık) almak 

için veya sert tuĢeler elde etmek için kullanılmaktadır (Orta Anadolu, 2006).  

  Makinede  

  Eldiven ile  

 Fırça ile  

 Sünger ile  
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ġekil 2.10. Reçine Uygulama Teknikleri (Çakır, 2010) 

Reçine uygulanmıĢ pantolon daha kırılgan bir yapıya sahip olmakta ve daha az 

tüylenme yapmaktadır. Reçine etkisi özellikle yan dikiĢlerde, cep dikiĢlerinde ve bel kısmında 

kontrast görüntülere yol açmaktadır. Denim giysi üzerindeki çözgü ve atkı iplikleri de, reçine 

malzemesi ile etkileĢmekte ve reçinelinmiĢ kumaĢ fırınlama iĢleminden sonra buruĢmazdık 

kazanmaktadır. Eğer kumaĢa fırınlanmadan önce bir kırıĢıklık verilirse, fırından sonra da bu 

kırıĢıklık (wrinkle efekt) kalıcı olmaktadır. 

2.5. Kaynak Özetleri  

Bu çalıĢma kapsamında denim kumaĢların üzerine yapılan farklı yıkmalar sonucunda 

efekt, tutum, mekanik ve fiziksel özelliklerin belirlendiği ve yorumlandığı litaratür 

çalıĢmalarına yer verilmiĢtir.  
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 Endüstriyel yıkama yöntemlerinin denim özelliklerine etkisini inceleyen bir çalıĢmayı 

Juciene ve ark. (2006) gerçekleĢtirmiĢtir. ġu anda popüler ve modaya uygun denim (dimi 1/2 

dokuma,% 98 pamuk,% 2 elastan bileĢimi) araĢtırma için seçilmiĢtir. Denim, basit ve silikon 

gibi farklı endüstriyel yıkama teknikleriyle YumuĢatma, klor çözeltisi ile yıkama, enzim ve 

çift enzim yıkama iĢleme tabi tutulmuĢtur. Etkisini değerlendirmek için kumaĢ özelliklerinde 

farklı yıkama, yapısal özellikler, büzülme, hava geçirgenliği, bükülme sertliği, yükte 

uzayabilirlik 98.1 N / m, kırılma kuvveti ve uzama, kayma rijitliği belirlenmiĢtir.  

Bir baĢka çalıĢmada, Khedher (2009), yıkama tipi (taĢ, enzim, rins), reçine, ağartma, 

yumuĢatma gibi özel uygulamaların ve bunların sırasının denim ürünün kopma ve yırtılma 

mukavemetine etkilerini araĢtırmıĢtır. Yırtılma mukavemeti ve kopma mukavemeti istatiksel 

ve fiziksel olarak incelendiğinde yıkama prosesleri ve özel iĢlemler art arda uygulandığında 

mekanik özelliklerinin azaldığı belirtilmiĢtir.  Bu azalma çözgü yönünde atkı yönünden daha 

fazladır. Reçine uygulamalarının denim giysinin mekanik özelliklerini en fazla azaltan 

uygulama olduğunu belirtmiĢlerdir. KarmaĢık yıkama prosesi ve reçinenin birbiri ardınca 

uygulanmaması gerektiğini belirtmiĢlerdir. 

Mezarcıöz (2013) tarafından yapılan çalıĢmada denim terbiyesinde uygulanan yıkama 

iĢlemleri açıklanmıĢ, söz konusu yıkama iĢlemlerinin denim kumaĢların kopma mukavemeti 

ve boyut değiĢimi özelliklerine etkisi istatistiksel olarak incelenmiĢtir. Bu amaçla, %100 

pamuklu iplikten 1/1 bezayağı ve 3/1 Z dimi konstrüksiyonlarında olmak üzere iki farklı 

kumaĢ üretilmiĢ, bu kumaĢlara rinse, enzim ve taĢ yıkama olmak üzere üç farklı yıkama 

iĢlemleri uygulanmıĢtır. YıkanmıĢ numunelerin boyut değiĢimi ve kopma mukavemeti 

özellikleri incelenerek istatistiksel olarak yıkama iĢlemlerinin denim kumaĢ performans 

özelliklerine etkisi araĢtırılmıĢtır. Denim kumaĢların yıkamayla boyut değiĢimi değerlerinde 

hem örgü tipinin hem de yıkama iĢleminin etkili olduğu belirlenmiĢtir. Rinse yıkamada 

kullanılan yumuĢatıcıların elyaf yapısını ĢiĢirerek boyut değiĢimini arttırdığı düĢünülmektedir. 

Enzim yıkama iĢlemiyle kumaĢı oluĢturan iplikler üzerindeki lifçikler uzaklaĢırken iplikler 

yumuĢamakta, dolayısıyla birbirleri üzerinden kaymaları kolaylaĢmaktadır. TaĢ yıkama 

esnasında ponza taĢları ile muamele gören numuneler mekanik olarak yıpranmaya maruz 

kaldıklarından mukavemetlerinde çok fazla düĢüĢler olduğu sonucuna varılmıĢtır. 

Denim kumaĢlara uygulanan rinse, taĢ ve ağartma yıkama iĢlemlerinin, farklı atkı-

çözgü tipleri ile üretilen denim kumaĢların bazı fiziksel özellikleri üzerindeki etkileri 

Yıldırım (2014) tarafından incelenmiĢ ve istatistikî olarak yorumlanmıĢtır. ÇalıĢma 

sonucunda kullanılan atkı-çözgü tipinin, yıkama iĢleminin ve bu iki faktörün kesiĢiminin 
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kumaĢların kalınlık, gramaj, renk değiĢimi ve hava geçirgenliği değerleri üzerinde % 95 önem 

seviyesinde anlamlı etkisi olduğu görülmüĢtür. ÇalıĢma sonucunda farklı tipte atkılarla 

üretilen kumaĢların yıkama prosesleri sonrası kalınlık değerleri incelendiğinde uygulanan 

rinse, taĢ ve ağartma yıkama iĢlemlerinin kumaĢların kalınlık değerlerini artırdığı 

gözlemlenmiĢtir. 

Sülar (2005) çalıĢmasında, Türkiye‟de üretilen yünlü ve yün/polyester karıĢımı erkek 

takım elbiselik kumaĢlar temin edilerek, yapılan fiziksel ve mekanik ölçümlerin yanı sıra 

gerçekleĢtirilen sübjektif değerlendirmelerle söz konusu kumaĢlara ait geniĢ bir veri tabanı 

hazırlanmıĢtır. Sübjektif değerlendirmeler için basit ve pratikte kullanılabilir yöntemler 

önerilerek sübjektif değerlendirme yöntemleri standart hale getirilmeye çalıĢılmıĢtır. Elde 

edilen bulgular genel olarak incelendiğinde, bu çalıĢmada ortaya konan değerlendirme 

teknikleri kullanılarak yapılan değerlendirmeler arasındaki uyumun tesadüf olmadığını ve jüri 

üyelerinin aynı yöntemi izleyerek standartları uyguladıklarını ve tekrarlanabilir sonuçlar elde 

ettiklerini söylemek mümkündür. Bununla birlikte farklı kullanım alanlarına veya farklı 

hammadde karıĢımlarına sahip kumaĢlarla, uzman olan ya da uzman olmayan jüri üyeleri ile 

yeni çalıĢmalar yapılarak, ortaya konan değerlendirme tekniklerinin etkinliğinin araĢtırılması 

yararlı olacaktır. Ayrıca bu çalıĢmada herhangi özel bir değerlendirme tekniği önerilmeyen 

tutum değerlendirmeleri için de standart bir değerlendirme tekniğinin oluĢturulması ve belirli 

kullanım amaçları için tutum açısından standart kabul edilebilecek kumaĢların belirlenmesi 

yönünde çalıĢmalar yapılabilir. Tutumun objektif olarak tahminlemek amacıyla tutumla ilgili 

olduğu düĢünülen ve altı blokta toplanan özelliklere ait 36 parametre için ölçüm yapılmıĢ ve 

elde edilen sonuçlardan 7 parametre türetilerek, toplam 43 parametre üzerinde yapılan 

değerlendirmelerle tutumu daha az parametre ile tahminleme olanakları araĢtırılmıĢtır. 

Bir diğer çalıĢmada Körlü (2009) teknik özellikler açısından birbirinden farklı denim 

kumaĢ tipleri üzerinde, öncesinde hasıl sökme iĢlemi yapılarak veya yapılmadan ve ayrıca Ph, 

iĢlem suresi gibi farklı koĢullarda uygulanan enzim ile yıkama proseslerinin neden olduğu 

değiĢimler incelenmiĢtir. Deneysel çalıĢmalarda, 2 farklı elastan içeren denim kumaĢ tipi 

üzerine, aynı selüloz enzimiyle, ancak farklı Ph ve surelerde yıkama iĢlemi uygulanarak, 

boyut, sıklık, renk ve ağırlık değiĢimleri, geri boyama, yırtılma dayanımı gibi parametreler 

acısından görülen değiĢimlerin parametrelerin özelliğine bağlı olarak incelenmesi 

amaçlanmıĢtır. Deneysel çalıĢma sonuçlarının değerlendirilmesi ile; farklı denim kumaĢ 

tiplerinin, enzim ile yıkama iĢlemleri sonrasında söz konusu parametreler acısından 

birbirinden farklı performanslar sergileyebilecekleri ve denim ürünlerin enzimatik yıkama 
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iĢlemi öncesinde hasıl sökmenin yapılıp yapılmadığı ile yıkamanın gerçekleĢtirileceği Ph ve 

iĢlem suresinin, tüm parametreler acısından elde edilen sonuçlara farklı etkisinin olduğu 

görülmüĢtür. 

Baykal’ın (2014) çalıĢmasında ağır gramajlı denim kumaĢa rinse, enzim ve enzimli 

taĢ olmak üzere üç farklı türde yıkama uygulanmıĢtır. Yıkamalar öncesi ve sonrası kumaĢ 

mukavemet ve uzaması ölçülmüĢ, elde edilen veriler analiz edilmiĢtir. Analiz sonuçlarına göre 

yıkama türünün denim kumaĢ üzerindeki etkileri değerlendirilmiĢtir. Yapılan çalıĢma 

sonucunda yıkama iĢlemlerinin kumaĢta mukavemet kaybına neden olduğu ve en fazla 

mukavemet kaybının enzimli taĢ yıkama sonrası oluĢtuğu gözlenmiĢtir. Rinse yıkama 

iĢleminin kumaĢ mukavemeti ve uzama yüzdeleri üzerinde istatistiksel olarak anlamlı etki 

yaratmadığı, enzim ve enzimli taĢ yıkama iĢlemlerinin ise hem atkı hem de çözgü yönünde 

uzama değerlerini düĢürdüğü gözlemlenmiĢtir. ÇalıĢma sonucunda atkı ve çözgü yönünde en 

yüksek kumaĢ mukavemetleri yıkama öncesinde görülmüĢtür. Tüm yıkama türleri kumaĢ 

mukavemetinde düĢüĢe yol açmıĢtır.  

Montazer ve Maryan (2010), Dimi dokuma kumaĢlardan üretilen denim çözgüsü 

indigo boyalı atkısı iplikleri beyaz olan kumaĢlar taĢ yıkamaya tabi tutulmuĢtur. TaĢ yıkama 

etkileri ponza taĢı ve selülozlar yardımı ile yapılmıĢtır. Ponza taĢı ve selülozlar kumaĢ 

yüzeyinde önemli bir rol oynamaktadır. KumaĢ yüzeyinde renk değiĢiminin yanı sıra 

mukavemetinde azalmaya neden olmaktadır. Ponza taĢı ve selüloz miktarı kumaĢlarda 

gramajda değiĢikliğe neden olmaktadır. Yıkama iĢleminde ponza taĢının miktarının artması ve 

selüloz miktarının artması kumaĢlarda geri boyamayı artırmaktadır.   

Çetinaslan (2013) tarafından yapılan çalıĢmada, % 100 pamuk ipliğinden üretilmiĢ ve 

indigo boyarmaddesi ile boyanmıĢ olan denim kumaĢlar, çeĢitli yıkama iĢlemlerine tabi 

tutularak; yırtılma mukavemeti ve kopma mukavemeti değiĢimleri incelenmiĢtir. Üç farklı 

gramajda seçilen denim kumaĢların mukavemet değerleri kıyaslanmıĢtır. KumaĢ gramajı 

arttıkça kopma ve yırtılma mukavemet kayıp oranı azalmıĢtır. Yıkama sonrası denim 

kumaĢların mukavemet değerleri düĢmüĢtür. Mamül kumaĢlara atkı ve çözgü yönleri 

açısından bakıldığında; hem kopma mukavemeti testinde hem de yırtılma mukavemeti 

testinde çözgü mukavemetinin atkı mukavemetine oranla daha yüksek değerde olduğu 

görülür. Bunun nedeni mamül kumaĢa; henüz bir yıkama iĢleminin yapılmamıĢ olması ve 

dokuma hazırlık iĢlemlerinde, haĢıllama sonucu, kumaĢ üzerinde bulunan haĢıl maddesinin 

kumaĢtan uzaklaĢtırılmamıĢ olmasından kaynaklanabileceği sonucuna varılmıĢtır.  
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TaĢ yıkama, denim kumaĢlarda en sık kullanılan yıkama uygulamalarından biridir. TaĢ 

yıkama iĢleminde amaç, denim ürünlere, uzun süre giyilmiĢ ve birçok kez yıkanmıĢ efekti 

kazandırmaktır. Oğulata’nın (2017) çalıĢmasında, taĢ yıkamanın, denim kumaĢ özellikleri 

üzerindeki etkileri incelenmiĢtir. Seçilen bir denim kumaĢa, taĢ yıkama esnasında farklı taĢ 

miktarı, sıcaklık ve süre seviyelerinde yıkama denemeleri yapılmıĢtır. Yapılan araĢtırmada, 

yıkamaların kumaĢlar üzerindeki etkisini incelemek amacıyla, tekstil kumaĢlarının performans 

tayininde kullanılan test metotları uygulanarak elde edilen sonuçlar istatistiksel metotlarla 

analiz edilmiĢtir. Deneysel çalıĢma sonuçlarının değerlendirilmesi sonucunda; taĢ yıkama 

prosesinde yıkama süresi, taĢ yıkama miktarı ve sıcaklık faktörlerinin kumaĢlara uygulanan 

gramaj, en, yıkama sonrası çekme, elastikiyet, kalıcı uzama, dönme, kopma ve yırtılma 

mukavemeti üzerinde etkili olduğu görülmüĢtür. 

Kauser (2017) tarafından gerçekleĢtirilen bir çalıĢmada %71 pamuk, %14 viskon, 

%11 pes ,%4 el 3/1 Z yollu dimi örgüsü olan indigo ile boyanmıĢ dört farklı streç denim 

kumaĢa uygulanan yıkama çeĢitleri incelenmiĢtir. Farklı yıkama teknikleri orta yıkama –

enzimatik ağartma tozu ve ponza taĢı, ağartıcı yıkama –enzimatik ağartma tozu ve ponza taĢı 

asit yıkama enzimatik potasyum permanganat ve ponza taĢı ile muamele edilmiĢtir. dört farklı 

özellikteki streç kumaĢların yırtılma mukavemeti, boyutsal kararlılık, yıkamaya karĢı renk 

haslığı, ozon haslığı, sürtünmeye karĢı renk haslığı, gramaj değiĢimleri karĢılaĢtırılmıĢtır. Orta 

yıkama enzimatik ağartma tozu ve ponza taĢı ile iĢlem gören denim iyi derecede renk haslığı 

göstermiĢtir. Asit yıkama enzimatik potasyum permanganat ve ponza taĢı ile iĢlem görmüĢ 

denim kumaĢında renk haslıklarının iyi olduğu sonucuna varılmıĢtır. 

Köksal (2015) tarafından gerçekleĢtirilen çalıĢmada yıkama iĢlemlerinde tamir 

nedenleri operasyon bazında incelenmiĢtir. Enzimatik haĢıl sökme, enzimatik yıkama, 

biyoparlatma, lakkaz ile ağartma ve yumuĢatma proseslerin de banyo pH‟larındaki sapmaların 

renk varyasyonuna etkileri araĢtırılmıĢtır. HaĢıl sökme prosesinde pH değiĢkenine bağlı olarak 

farklı pH‟larda yapılan deneyler sonucunda haĢıl sökme banyosu pH‟ının rengin açılma 

miktarını ve geri boyamayı etkileyerek numuneler arasında renk farklılığına yol açtığı 

görülmüĢtür. Aynı sipariĢe ait partilere biyoparlatma prosesi uygulanırken banyo pH‟ının 

ayarlanması partiler arasında renk varyasyonunu önlemeye yardımcı olacaktır. Denim 

yıkamada lakkaz enzimi kullanılırken pH‟a dikkat edilmesi gerekmektedir. Aynı sipariĢe ait 

aynı reçete ile yıkanacak partilerde, sodyum hipoklorit ağartma uygulanacaksa partiler 

arasında renk varyasyonunu önlemek için aktif klor tayini yapılması ve sonuca göre iĢlem 

koĢullarının tekrar gözden geçirilerek optimize edilmesi gerekmektedir. Bu durumda 
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potasyum permanganat çözeltisinin günlük olarak hazırlanması ve aynı gün içerisinde 

kullanılması iĢletmelerde permanganat ağartma kaynaklı renk varyasyonlarını önlemeye 

yardımcı olacağı sonucuna varılmıĢtır.  

Son yıllarda yapılan bir diğer çalıĢmada (DalbaĢı, Kayseri, 2018),  denim terbiyesinde 

yapılan farklı yıkama ve ağartma iĢlemleri ile kumaĢların fiziksel özellikleri ve renkleri 

değiĢmektedir. Bu çalıĢmada, denim terbiyesinde uygulanan çeĢitli yıkama ve ağartma 

iĢlemlerinin denim kumaĢların gramajları, en büyük kopma kuvveti, sürtünme katsayısı, 

eğilme dayanımı ve renk değiĢimi özellikleri üzeri ne etkisi incelenmiĢtir. 6 farklı iĢlem ve 2 

farklı yıkama sayısı ile toplamda 19 kumaĢ elde edilmiĢtir.  Uygulanan yıkama ve ağartma 

iĢlemleri sonrasında iĢlem görmemiĢ kumaĢa göre kumaĢ gramajlarında artıĢ görülmüĢtür. 

Uygulanan iĢlemler arasında atkı yönünde kopma mukavemet düĢüĢü en fazla taĢ yıkama ve 

peroksit ağartma iĢlemlerinde saptanırken çözgü yönünde sadece peroksit ağartma iĢleminden 

sonra mukavemet düĢüĢü en fazladır. Tüm iĢlemlerde yıkama sayısı arttıkça mekanik etki 

nedeniyle lif kaybı oluĢmakta ve dolayısıyla mukavemet düĢmektedir.  ĠĢlem görmemiĢ 

kumaĢa göre iĢlem gören kumaĢların sürtünme katsayısı değerleri genel olarak incelendiğinde 

artmıĢtır. Yıkamalar sonucunda kumaĢların sürtünme katsayısı değerlerinde belirgin bir 

farklılık gözlenmemiĢtir. ĠĢlem görmemiĢ kumaĢa göre genellikle iĢlemlerden sonrasında 

eğilme dayanımı değerlerinde oldukça fazla azalma olmuĢtur. Yani kumaĢlar yumuĢak tuĢe 

kazanmıĢtır. Özellikle 20 yıkama sonrasında taĢ yıkama, enzim yıkama ve potasyum 

permanganat ile ağartma iĢlemleri sonrasında en düĢük eğilme dayanımı değerlerine 

ulaĢılmıĢtır. Bu çalıĢmada uygulanan yıkama ve ağartma iĢlemleri arasında en fazla renk 

açılmasının taĢ yıkama, enzim yıkama ve peroksitle ağartma ile gerçekleĢtiği tespit sonucuna 

varılmıĢtır.  

Sarıkaya (2014) çalıĢmasında, dokumanın üç temel örgüsünü kullanarak tek katlı 

kumaĢ yapıları çok katlı dokuma tekniği ile bezayağı, dimi ve saten olmak üzere kullanılarak 

çok katlı kumaĢlar üretmek, üretilen kumaĢların performans ve konfor özelliklerini belirlemek 

(kopma mukavemeti, yırtılma mukavemeti, boncuklanma, çekmezlik, buruĢmazlık derecesi, 

eğilme dayanımı, ısıl özellikler (ısıl iletkenlik, ısıl direnç, ısıl soğurganlık), kalınlık ve su 

buharı geçirgenliği (bağıl su buharı geçirgenliği, su buharı direnci) ve elde edilen değerler 

üzerinde sonuçları yorumlamaktır. Kat arttıkça hem çözgü hem atkı yönünde kopma 

mukavemeti değerinin genel olarak düĢtüğü görülmektedir. Ancak pamuklu numunelerde 

çözgü yönünde bezayağı dokuda 2. ve 3. kat arasında ve bezayağı dokuda atkı yönünde 3. ve 

4. Kat artıĢ, dimi dokuda ise 2. ve 3. kat arasında artıĢ meydana gelmiĢtir. Dokuma 

kumaĢların çözgü yönünde daha çok iplik olmasından dolayı atkı yönünden daha sağlamdırlar 
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ve genellikle dokuma sırasında ihtiyaç duydukları daha fazla mukavemeti sağlamak için 

çözgü ipliklerine daha fazla büküm verilmektedir. Bu nedenle aynı iplik numarasında aynı 

dokuda üretilen kumaĢlarda, çözgü kopma mukavemeti değerleri atkı kopma mukavemeti 

değerlerinden daha yüksek çıkmıĢtır.  

Pamuklu numunelerde; sadece tek katlı numunelerde yırtılma meydana gelmiĢtir. 

Bağlantı sayısının az olması kumaĢın yırtılmaya karĢı dayanımının artmasına neden 

olmaktadır. Çünkü yırtılma esnasında iplikler birbiri üzerinden kayarak üst üste binmekte ve 

yırtılma bölgesinde toplanmaktadır. Saten kumaĢlarda da bağlantı sayısı az olduğundan, 

atlama sayısı yüksek ve iplik yırtılma mukavemeti yüksek olduğu için satenin yırtılma 

mukavemeti yüksek çıkmıĢtır ve kat arttıkça hem çözgü hem atkı yönünde yırtılma 

mukavemeti değerinin arttığı görülmektedir. Bağlantı noktası fazla olan bezayağı dokuda, 

numunelerin boncuklanma eğiliminin daha az olduğu tespit edilmiĢtir. Dimi ve saten 

dokularda bağlantı noktası daha az olup, yan yana gelen ipliklerin teması nedeniyle 

boncuklanma oluĢumuna sebep olan lif dolaĢması daha fazla olmuĢ, dolayısıyla da 

boncuklanma değerleri, bez ayağından daha kötü çıkmıĢtır. Pamuk ve luxicool numunelerini 

karĢılaĢtırdığımızda, kat arttıkça her iki numunede de atkı yönünde bir artıĢ var ama çözgü 

yönünde net bir artıĢ yoktur En fazla bağlantı sayısına sahip numunelerin eğilme modülü 

değerlilerinin yüksek olduğu görülmektedir. Kat arttıkça da hem çözgü hem atkı yönünde 

eğilme modülü değerlerinin azaldığı sonucuna varılmıĢtır.  

Arıkan, ÇavuĢoğlu, Örtlek 2015 Bu çalıĢmada, sektörde en çok kullanılan yıkama 

türlerinin denim kumaĢların mukavemet özelliklerine etkileri araĢtırılmıĢtır. Bu amaçla, dokuz 

farklı endüstriyel denim kumaĢ seçilerek paça formuna getirilmiĢ ve kumaĢlara rins, enzim, 

random, taĢ ve reçine Ģeklinde beĢ farklı yıkama iĢlemi endüstriyel yıkama makinasında 

uygulanmıĢtır. Yıkama öncesi ve sonrası kumaĢların kopma ve yırtılma mukavemetleri, 

boyutsal değiĢimi, kalınlıkları ve gramajları ölçülmüĢ ve kumaĢların fiziksel performansları 

değerlendirilmiĢtir. Endüstriyel denim kumaĢlara uygulanan yıkama iĢlemleri öncesi ve 

sonrasında elde edilen kopma ve yırtılma mukavemeti sonuçlarına göre, en yüksek 

mukavemet kayıplarının görüldüğü yıkama çeĢidi random yıkama olarak gözlenmiĢtir. Ġki 

aĢamalı bu yıkama türünde kumaĢ taĢ, enzim ve ağartıcı madde ile muameleye maruz 

kalmaktadır. Ġplik numarası, iplik tipi gibi kumaĢ parametrelerinin ve kumaĢa üretim 

aĢamasında uygulanan bitim iĢlemlerinin mukavemet kayıplarında etkili olduğu sonucuna 

varılmıĢtır. 
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Karazincir, Baykal (2014) Bu çalıĢmada ağır gramajlı denim kumaĢa rinse, enzim ve 

enzimli taĢ olmak üzere üç farklı türde yıkama uygulanmıĢtır. Yıkamalar öncesi ve sonrası 

kumaĢ mukavemet ve uzaması ölçülmüĢ, elde edilen veriler SPSS istatistiksel veri analizi 

paket programı ile analiz edilmiĢtir. Analiz sonuçlarına göre yıkama türünün denim kumaĢ 

üzerindeki etkileri değerlendirilmiĢtir. Yapılan çalıĢma sonucunda yıkama iĢlemlerinin 

kumaĢta mukavemet kaybına neden olduğu ve en fazla mukavemet kaybının enzimli taĢ 

yıkama sonrası oluĢtuğu gözlenmiĢtir. Rinse yıkama iĢleminin kumaĢ mukavemeti ve uzama 

yüzdeleri üzerinde istatistiksel olarak anlamlı etki yaratmadığı, enzim ve enzimli taĢ yıkama 

iĢlemlerinin ise hem atkı hem de çözgü yönünde uzama değerlerini düĢürdüğü 

gözlemlenmiĢtir. ÇalıĢma sonucunda atkı ve çözgü yönünde en yüksek kumaĢ mukavemetleri 

yıkama öncesinde görülmüĢtür. Tüm yıkama türleri kumaĢ mukavemetinde düĢüĢe yol 

açmıĢtır. 

Selüloz enzimi kullanılarak yapılan bir araĢtırmada (Zulhash Uddin, 2012), enzim 

yıkamanın etkileri araĢtırılmıĢtır. Enzim yıkamada üç parametre dikkate alınmıĢtır. Enzim 

konsantrasyonu, yıkama sıcaklığı ve pH 5,5 „teki yıkama koĢulu indigo boyalı pamuklu 

giysiler seçilerek enzim ile iĢlem görmüĢtür. YıpranmıĢ etki için %5 ila %3,5 konsantrasyon, 

sıcaklık 40 °C ile 70 °C ve süre 20 dakika ile 60 dakika arasında iĢleme tabi tutulmuĢtur. Bu 

prosesin sonucunda her parametrenin denim giysilerinin çekme dayanımı, kopma dayanımı 

gramaj değiĢimimin rijitlik renk solması gibi değerler ölçülmüĢtür. En iyi değerler için 

yıkama koĢulu 40 dakika boyunca 55 °C de %2 enzim konsantrasyonudur. 

Rzwan ve Adeel (2011) farklı teknikler kullanılarak denim ürünler üzerindeki etkisini 

incelemiĢlerdirtir. Bu etkilerin mekanik özelliklerinin etkilerine etkisine bakılmıĢtır. Bu 

amaçla rastgele yıkama prosedürü uygulanmıĢtır. Ġlk olarak bacak borusuna taĢ yıkama iĢlemi 

uygulanmıĢtır. KMnO4 veya NaOCl çözeltisi hazırlayarak paçavraları 5 dakika boyuna 

çözelti içinde bekletilmiĢtir. 5 dakika sonra paçavralar çözelti içerisinden çıkarılmıĢtır. 

Çıkarılan paçavralar bacak tüpü yıkayıcısına 10-15 dakika süre ile yüklenmiĢtir. Süre 

tamamlandıktan sonra yıkayıcı su ile doldurularak sodyum meta bisülfat ile nötralize 

edilmiĢtir. %2 KMnO4 paçavralarla yırtılma mukavemetinin çözgü yönünde 6500 g ve atkı 

yönünde 7500 g olduğu, gerilme kuvvetinin çözgü yönünde 116.1 kg ve atkı yönünde 77.1 

kg‟dır. %5 KMnO4 paçavralarla yırtılma mukavemetinin çözgü yönünde 11200 g , atkı 

yönünde 10200 g, gerilme mukavemetinin çözgü yönünde 127 kg , atkı yönünde 71.8  kg 

olduğu görülmektedir.   

Halleb,Sahnoun ve Cheikhrouhou (2015) Bu çalıĢmada tekstil terbiyesinde çeĢitli iĢlemler 

duyusal ve mekanik özelliklerinde değiĢikliğe yol açar. Dört farklı yıkama iĢleminin denim 
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kumaĢ dokusal özellikleri üzerindeki etkisini araĢtırmayı amaçlamıĢtır. ÇalıĢılan yıkamalar 

durulama, taĢ1, taĢ2 ve taĢlı çamaĢır suyudur. Yıkanan denim kumaĢların duyusal özelliklerini 

10 değerlendiriciden oluĢan eğitimli bir panel tarafından değerlendirilir. 10 panelist, bir 

eğitimden sonra 15 değerlendiriciden seçilmiĢtir. Programın değiĢkenliğini azaltmak için 

tekrarlana bilirlik açısından performanslarının kontrol altına alındığı sağlanan ölçümlerdir. Bu 

eğitimli panel, farklılıkları bulmak için önceden seçilmiĢ 16 duyusal niteliği değerlenmiĢtir. 

Varyans analizleri ve temel bileĢen analizleri; yıkanmıĢ numuneler arasındaki farkı bulmak 

için izin veren en uygun nitelikler yıkanmıĢ örnekler arasında bulunmuĢtur. Bazı yıkama 

iĢlemlerinin ve mekanik iĢlemlere özel iĢlemlerin etkilerini inceleyen bazı çalıĢmalar 

yapılmıĢtır. Denim kumaĢların fiziksel özellikleri belirlenmiĢtir. Bu makale en önemli 

dokunsal duyusal özelliklerini tanımlar. Denim kumaĢın endüstriyel yıkamalarından etkilenir.  

 

Literatür çalıĢmaları incelendiğinde denim yıkama çeĢitlerinden özel uygulamalar 

yapılarak kopma, yırtılma mukavemeti araĢtırılmıĢtır. Bunun yanında yıkama iĢlemlerinin 

sonucunda denim kumaĢların boyutsal değiĢleri ve kumaĢ performans özelliklerine etkileri 

araĢtırılmıĢtır.  

BaĢka bir çalıĢmada yıkama iĢlemlerinden sonra kumaĢların kalınlık, gramaj değiĢimi ve hava 

geçirgenliği sonuçları karĢılaĢtırılmıĢtır. Genel olarak denim kumaĢların çeĢitli yıkama 

iĢlemlerine tabi tutulmuĢ yıkama iĢlemlerinden sonra kumaĢların fiziksel ve mekanik 

özelliklerin etkisi incelenmiĢtir.  

Literatürdeki çalıĢmalara bakıldığında denim yıkama çeĢitlerinden yola çıkarak yıkama proses  

değiĢikliğinden kaynaklanan efekt değiĢimleri ele alınmadığı görülmüĢtür. Yapılan bu 

çalıĢmada perlit, reçine, taĢ ve enzim yıkamada proses değiĢikliğine giderek efekt elde etmeyi 

ve elde edilen renk değiĢimlerinin mikro analizi yapılarak incelenmesi hedeflemiĢtir.  
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3.  MATERYAL VE YÖNTEM 

3.1 Materyal  

3.1.1 KumaĢ Seçimi ve Numunelerin Hazırlanması  

Denemelerde iki farklı üretici firmanın iki tip ticari kaliteye ait kumaĢları kullanılmıĢtır. 

Deneysel çalıĢmalarda farklı yıkamalarda kullanılacak olan denim kumaĢları A ve B olarak 

tanımlanmıĢ olup teknik özellikleri aĢağıdaki Çizelge 3.1 ve Çizelge 3.2 ‟de verilmiĢtir. A 

kumaĢı indigo boyarmadde, B kumaĢı kükürt (sülfür) boyarmadde ile boyanmıĢtır.  

Çizelge 3.1 B kalitesine ait kumaĢın genel özellikleri  

KUMAġ 

ÜRETĠCĠSĠ  

  

B (ORTA 3030) DURUM  TEST METOD 

DOKUMA 

ÖRGÜSÜ  Dimi 3/1 Z 

ELYAF 

KOMPOZĠSYONU  % 99 Pamuk  %1 Elastan  

AĞIRLIK  

gr/m² 435 YIKANMIġ  ASTM-D 3776 

gr/m² 380 YIKANMAMIġ  ASTM-D 3776 

UZUNLUK  cm  150 YIKANMAMIġ    

ÇEKME  

çözgü % -2 YIKANMIġ  

3HL 

(3*60'*60C') 

atkı % -11 YIKANMIġ  

3HL 

(3*60'*60C') 

YIRTILMA 

MUKAVEMETĠ  

çözgü  g / 

lb  

4300 / 

9,48 YIKANMIġ  ASTM-D 1424 

atkı   g / lb  

3300 / 

7,28 YIKANMIġ  ASTM-D 1424 

GERĠLEME 

DĠRENCĠ 

çözgü kg/lb  65 / 143 YIKANMIġ  

ASTM-D 5034-

95 

atkı kg / lb  35 / 77,16 YIKANMIġ  

ASTM-D 5034-

95 

SÜRTME  

kuru  3 YIKANMAMIġ  AATCC-8-1996 

yaĢ  1 YIKANMAMIġ  AATCC-8-1996 

ELASTĠKĠYET  % 20 YIKANMIġ  

ASTM-D  

3107-80 

MODFY 

PH    -   6  -   ISO307 1980 
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Çizelge 3.2 A  kalitesine ait kumaĢın teknik özellikleri  

KUMAġ 

ÜRETĠCĠSĠ  

  

A (DARKO 98704) DURUM  TEST METOD 

DOKUMA 

ÖRGÜSÜ  Dimi 3/1 Z 

ELYAF 

KOMPOZĠSYONU  % 94 Pamuk  %5 Pplyester  %1 Elastan 

ÇÖZGÜ/ATKI Pamuk  /  Pamuk-Polyester-Elastan  

AĞIRLIK  

gr/m² 445 YIKANMIġ  ASTM-D 3776 

gr/m² 427,3 YIKANMAMIġ  ASTM-D 3776 

UZUNLUK  cm  155 YIKANMAMIġ  ASTM D 3774 

ÇEKME  

çözgü % ±4 YIKANMIġ  

ASTM D 3107 

MODIFIED  

atkı % ±4 YIKANMIġ  

ASTM D 3107 

MODIFIED  

YIRTILMA 

MUKAVEMETĠ  

çözgü  g  1400 YIKANMIġ  ASTM-D 1424 

atkı   g  500 YIKANMIġ  ASTM-D 1424 

GERĠLEME 

DĠRENCĠ 

çözgü kg 20 YIKANMIġ  ASTM-D 5034 

atkı kg  15 YIKANMIġ  ASTM-D 5034 

SÜRTME  

kuru  3 YIKANMAMIġ  AATCC-8 

yaĢ  1,5 YIKANMAMIġ  AATCC-8 

PH    -   7  -   ISO 3071 

     Deneyde kullanılan kurutma, yıkama ve sıkma makineleri  

Makine adı: Yıkama makinesi   Marka: Yılmak RF 25  

Maksimum kapasite: 7 -12 kg  

Boyutları (mm): 850*950*1150 

Dakikadaki devir sayısı (rpm): 0-40 

Makine adı: Kurutma makinesi  Marka: Yılmak HNS 600 

Maksimum kapasite kg : 30 kg  

Boyutları: 1200*1270*1900  

Deneyde kullanılan kimyasallar 

Enzim yıkama prosesinde kalitesi A ve B kalitesine ait kumaĢlara iki farklı enzim 

uygulanmıĢtır.   

( LAVECELL-BFX COME // LAVECELL NHC COLD )  

Enzim yıkamada kullanılan enzimlerin özellikleri  
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Lava cell BFX  

 Kalıcı yumuĢaklık kazandırır 

 Selülozik elyafın tüylenmesini giderir 

 KumaĢ yüzeyinin parlaklığını arttırır 

  Ekolojiktir 

Teknik özellikleri  

 GörünüĢ: sarı-kızıl renkli, likit 

 pH değeri: 4 – 6  

 Çözünürlük: soğuk veya ılık su ile seyreltilir 

Enzim uygulaması her aĢamada yapılabilir (haĢıl sökme, kasar sonrası veya boya 

sonrası). Ancak en iyi sonuçlar boya sonrasında alınır. Bu aĢamada uygulama koĢulları 

kullanılmıĢ olan boyar maddeyi etkileyebileceğinden renk değiĢikliğine dikkat edilmelidir.  

Uygulama jet, over-flow boya makineleri veya tamburlu yıkama makinelerinde yapılabilir. 

Lava Cell BFX Conc iĢleminden sonra, özelikle tamburlu kurutma makinelerinde mekanik 

etki sayesinde tüyler tamamen yüzeyden uzaklaĢır  

% 0.4 – 0.6 Lava Cell BFX Conc mal ağırlığı üzerinden  

0.5 – 1 ml/l asetik asit  

0.5 – 1 g/l sodyum asetat.  

pH: 4,5 – 5  

Banyo oranı: 1:5 – 1:10 (makina tipine bağlı olarak)  

Sıcaklık : 55 - 60ºC  

süre: 10 – 45 dk. (http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler) 

Lave cell cold  

 Ġndigo boyalı malların düĢük sıcaklıkta yıkanması sırasında mekanik aĢındırmayı 

hızlandırır. 

  TaĢ ile yapılan yıkama prosesinin süresini kısaltır  

 Bazı denim kalitelerinde taĢ kullanmadan taĢ yıkama efekti elde edilir  

  En iyi sonuç nötr ortamda elde edilir  

  Tamponlanma kabiliyeti vardır 

 Köpüksüzdür 

Teknik özellikleri  

GörünüĢ: bej toz 

pH (%1) : 6 – 7 

http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler
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Denim kumaĢların efektlenmesi hızlandırmak için yıkama çözeltisinin içine mal 

ağırlığının % 0.5 – 2‟i kadar Lava Cell NHC Cold eklenir. Flotte oranı 8:1- 10:1 olmalı ve 

yıkama sıcaklığı 40 - 45ºC olmalıdır. En iyi netice pH 6 - 7„de sağlanır. 

 Ürünün bir takım özel avantajları vardır; 

 • çözgü ve atkı arasında yüksek kontrast sağlar 

 • Cepliklerde minimum kirlenmeyi sağlar  

• DüĢük sıcaklıklarda uygulanabilir (http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler) 

Lava sperse osf 

Her tip elyaf ve bunların karıĢımlarından mamul kumaĢlarda ve denim yıkama prosesleri için 

geliĢtirilmiĢ konsantre az köpüklü, ıslatıcı, yıkayıcı, ve dispersiyon maddesidir.  

GörünüĢ:  renksiz, saydam-hafif bulanık sıvı (http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler) 

Teknik özellikleri 

Beyaz atkı ipliğinin cep astarlarının taĢlama sırasında boyanmasını engeller. 

Köpüksüzdür 

Dozaj yapılabilir ve karıĢım dispergatörlerin yapımına uygundur. 

Soğuk ve sıcak banyolarda çok iyi ıslatma, yıkama ve disperge etme özelliğine sahiptir. 

Enzimlerle uyumludur. (http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler) 

Lava RCI  

Teknik özellikler  

KumaĢlara çok iyi çekmezlik ve buruĢmazlık verir. 

Denim uygulamalarında etkin üç boyut dayanımı sağlar ve kalıcı üç boyut uygulamalarında 

kullanılır. 

Denim uygulamalarında parlak ve gri nüansın elde edilmesine yardımcı olur. 

(http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler) 

3.1.2. Yıkama ĠĢlemleri  Deney Planları 

Endüstriyel denim kumaĢlara TAYEKS fabrikasında bulunan endüstriyel yıkama 

makinelerinde enzim, taĢ yıkama, reçine ve perlit yıkama olmak üzere 4 farklı yıkama iĢlemi 

uygulanmıĢtır.  

http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler
http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler
http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler
http://www.kaisertekstil.com/fiksatorler
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Enzim yıkama iĢleminde, öncelik ile selüloz enzimi kullanılarak denim kumaĢın 

yüzeyinde pürüzsüz bir görünüm elde edilecektir. Daha sonra enzim yıkama iĢlemindeki 

sıcaklık, süre, enzim miktarı, disper miktarı, durulama süresi, yumuĢatma süresi ve pH gibi 

parametrelerde değiĢiklikler yapılarak iĢlem görmemiĢ kumaĢ ile bu parametrelerde değiĢiklik 

sonucu elde edilen kumaĢımızın efekt (görünüm) yönünde ne gibi bir değiĢiklik elde 

edileceğine bakılmıĢtır. 

Görünümdeki farklılıkların yanında kumaĢlara uygulanan yıkamalarda değiĢiklik 

yapılan parametreler sonucunda, yıkama iĢlemine tabi tutulmamıĢ kumaĢlar ile iĢlem görmüĢ 

kumaĢ arasında gramaj farklılıklarına ve tuĢe tutumundaki değiĢim olduğu karĢılaĢtırılmıĢtır. 

TaĢ yıkama iĢleminde öncelik ile ponza taĢı kullanılarak denim kumaĢlar 

aĢındırılmıĢtır. Ponza taĢının uzaklaĢtırılması için uygulanan durulama, sıkma ve kurutma 

adımları ile taĢ yıkama normal iĢlem akıĢında tamamlanmıĢtır. TaĢ yıkamada efekt elde etmek 

için ponza taĢın miktarında, sıcaklığında, süresinde değiĢiklikler yapılarak farklı sonuçlara 

ulaĢmak amaçlanmıĢtır. Bu farklı sonuçlar ile gramaj farklılıklarına bakılmıĢtır. 

Reçine yıkama iĢleminde ise, öncelikle reçine ve akrilat malzemeleri iki tur Ģeklinde 

denim kumaĢa uygulanmıĢtır. Sonrasında 140°C‟ lik fırında uygulanan kimyasalların kumaĢa 

fiskesi sağlanacaktır. Rins yıkama ile reçine iĢlemi tamamlanacaktır. Reçine yıkama 

iĢleminde miktar, süre ve sıcaklıklarda yapılan değiĢiklikler ile taĢ enzimde ve enzim 

yıkamada olduğu gibi efekt etkilerine ve gramaj değiĢikliklerine bakılmıĢtır.  

Perlit yıkama iĢleminde ise iki farklı kumaĢa ince perlit, iri perlit ve süper perlit olmak 

üzere üç farklı perlit uygulanmıĢtır. Üç farklı perlit büyüklüğü ile farklı sürelerde uygulama 

yapılmıĢtır. Bunun sonucunda elde edilen efektlere gramaj değiĢimlerine sıklık değiĢimlerine 

bakılmıĢtır. 

Bu çalıĢmalar sonucunda farklı yıkamaların reçete proseslerinden yola çıkarak, bir 

yıkamadan istenilirse ne kadar efekt yakalanacağına (renk değiĢimi), atkı ve çözgü yönünde 

sıklık değiĢiminin ve yıkama proseslerindeki değiĢiklerin efekt elde etmede ne kadar önem 

oynadığının istatiksel olarak sonuçlandırılmıĢtır. 

Denemelerde çözgüsü indigo boyalı iki farklı denim kumaĢ kullanılmıĢtır. Kullanılan 

kumaĢların teknik özellikleri görülmektedir. Deneysel çalıĢmalar kumaĢlardan 50*50 parça ve 

bebek pantolon boyutunda numuneler diktirilerek yapılmıĢtır.  
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3.1.3 Enzim yıkamaya ait deney planı 

Enzim aktivitesi sıcaklık ve süre değerlerine göre değiĢmektedir. Ph sabit tutularak iki 

farklı enzimi üç farklı sıcaklıkta, yıkama süresinde, durulama süresinde ve flotte oranı 

değiĢikliği yapılarak iki farklı kumaĢa uygulanmıĢtır. Ġki farklı kumaĢa ait deney planı 

aĢağıdaki Çizelge 3.3 ve Çizelge 3.4 de verilmiĢtir. 

 

Çizelge 3.3  B kalitesinin enzim yıkamaya ait deney planı 

ENZİM YIKAMA A  LAVA CELL ( BFX COME)      TÜY ENZİM 

KUMAŞ KODU  
KULLANILAN 

ENZİM  
SICAK

LIK  
YIKAMA 
SÜRESİ   

DURULAM
A SÜRESİ  DİSPERATÖR  

FLOTTE 
ORANI  PH  

A-En.A 40 Y.20 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 40  ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 

A-En.A 50 Y.20 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 50 ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 

A-En.A 60 Y.20 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 60  ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 

A-En.A 50 Y.10  
LAVA CELL ( 
BFX COME) 50 ͦ C 10 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 

A-En.A 50 Y.30 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 50 ͦ C 30 DK 10 DK  3 GR  1 / 10  5 

A-En.A 50 Y.20 D.15 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 50 ͦ C 20 DK  15 DK  3 GR  1 / 10  5 

A-En.A 50 Y.20 D.20 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 50 ͦ C 20 DK  20 DK  3 GR  1 / 10  5 

A-En-A 50 Dis. 1 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 50 ͦ C 20 DK  10 DK  5 GR    1 / 10  5 

A-En-A 50 D F  
LAVA CELL ( 
BFX COME) 50 ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 8 5 

ENZİM YIKAMA   B  LAVA CELL ( NHC COLD)     TAŞ  ENZİM 

A-En.B 40 Y.20 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 40  ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  7 

A-En.B 50 Y.20 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 50 ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  7 

A-En.B 60 Y.20 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 60  ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  7 

A-En.B 50 Y.10  
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 50 ͦ C 10 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  7 

A-En.B 50 Y.30 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 50 ͦ C 30 DK 10 DK  3 GR  1 / 10  7 

A-En B 50 Y.20 D.15 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 50 ͦ C 20 DK  15 DK  3 GR  1 / 10  7 
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A-En.B  50 Y.20 D.20 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 50 ͦ C 20 DK  20 DK  3 GR  1 / 10  7 

A-En-B 50 Dis. 1 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 50 ͦ C 20 DK  10 DK  5 GR 1 / 10  7 

A-En-B 50 D F  
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 50 ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 8 7 

 

Çizelge 3.4: A kalitesinin enzim yıkmaya ait deney planı  (ISKO  A Kalite) 

  ENZİM YIKAMA A  LAVA CELL ( BFX COME)      TÜY ENZİM 

KUMAŞ KODU  
KULLANILAN 

ENZİM  
SICA
KLIK  

YIKA
MA 

SÜRES
İ   

DURULAMA 
SÜRESİ  DİSPERATÖR  

FLOTTE 
ORANI  PH  

B-En.A 40 Y.20 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 

40  ͦ 
C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 

B-En.A 50 Y.20 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 

50 ͦ 
C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 

B-En.A 60 Y.20 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 

60  ͦ 
C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 

B-En.A 50 Y.10  
LAVA CELL ( 
BFX COME) 

50 ͦ 
C 10 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 

B-En.A 50 Y.30 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 

50 ͦ 
C 30 DK 10 DK  3 GR  1 / 10  5 

B-En.A 50 Y.20 
D.15 

LAVA CELL ( 
BFX COME) 

50 ͦ 
C 20 DK  15 DK  3 GR  1 / 10  5 

B-En.A 50 Y.20 
D.20 

LAVA CELL ( 
BFX COME) 

50 ͦ 
C 20 DK  20 DK  3 GR  1 / 10  5 

B-En-A 50 Dis. 1 
LAVA CELL ( 
BFX COME) 

50 ͦ 
C 20 DK  10 DK  5 GR  1 / 10  5 

B-En-A 50 D F  
LAVA CELL ( 
BFX COME) 

50 ͦ 
C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 8 5 

ENZİM YIKAMA   B  LAVA CELL ( NHC COLD)     TAŞ  ENZİM 

B-En.B 40 Y.20 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 

40  ͦ 
C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  7 

B-En.B 50 Y.20 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 

50 ͦ 
C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  7 

B-En.B 60 Y.20 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 

60  ͦ 
C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  7 

B-En.B 50 Y.10  
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 

50 ͦ 
C 10 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  7 

B-En.B 50 Y.30 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 

50 ͦ 
C 30 DK 10 DK  3 GR  1 / 10  7 

B-En B 50 Y.20 
D.15 

LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 

50 ͦ 
C 20 DK  15 DK  3 GR  1 / 10  7 
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B-En.B  50 Y.20 
D.20 

LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 

50 ͦ 
C 20 DK  20 DK  3 GR  1 / 10  7 

B-En-B 50 Dis. 1 
LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 

50 ͦ 
C 20 DK  10 DK  5 GR 1 / 10  7 

B-En-B 50  
D F  

LAVA CELL ( 
NHC COLD ) 

50 ͦ 
C 20 DK  10 DK  3 GR  

1 /
 
8 7 

 

3.1.4 Reçine Yıkamaya Ait Deney Planı  

Reçine yıkama aktivitesinde önce kaba su alınır sonra aĢama aĢama ürünler ilave 

edilir. Reçine (formaldehit) akrilat poliüretan ve sertleĢtirici PVA ilave edilerek homojen 

karıĢım elde edilerek karıĢtırılır.  Yapılan çözelti sprey tabancaya doldurularak robata takılan 

ürüne 2 tur sprey atılır. Tam anlamı ile emilim sağladıktan sonra 10 dakika dinlendirildikten 

sonra fikse edilir. Bu iĢlem akıĢında reçine, akrilat, poliüretan ve su miktarında değiĢiklik 

yapılarak kumaĢlara uygulanmıĢtır. Ana reçine olarak glioksalik reçine kullanılmıĢtır. Akrilik 

reçineler ve poliüretan reçineler takviye olarak karıĢımına etkilenmiĢtir.  

Reçine iĢlemi kumaĢlara uygulandıktan sonra zemin yıkama yapılarak iĢlem 

sonuçlandırılmıĢtır. Bu deney planı sonucunda farklı efektler yakalanmıĢtır. Reçine yıkama 

prosesine ait deney planı aĢağıdaki çizelgelerde verilmiĢtir.  

Çizelge 3.5 : B kumaĢ kalitesine ait deney planı  

B 
REÇİNE 
MİKTARI AKRİLAT POLİÜRETAN  

SERTLEŞTİRİCİ 
PVA SU  FİKSE  

FİKSE 
SÜRESİ  

B-Ry-KIŞLIK 1  200 GR 50 GR  50 GR   -  700 GR  150 ͦ C 15 DK  

B-Ry.KIŞLIK 2 200 GR 50 GR   -  50  GR 700 GR  150 ͦ C 15 DK  

B-Ry. KIŞLIK 3 150 GR  70 GR  70 GR   -  710 GR  150 ͦ C 15 DK  

B-Ry.KIŞLIK 4 100 GR  25 GR  25GR  25 GR  825 GR  150 ͦ C 15 DK  

B 
REÇİNE 
MİKTARI  AKRİLAT 

SERTLEŞTİRİCİ 
PVA 

KATALİZÖR 
MAGNEZYUM 
KLORÜR SU FİKSE  

FİKSE 
SÜRESİ  

B-Ry. YAZLIK 1  300 GR  - 100 GR  100 GR  500 GR  150 ͦ C 20 DK 

B-Ry. YAZLIK 2 250 GR  - 75 GR  50 GR  625 GR  150 ͦ C 20 DK 
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B-Ry. YAZLIK 3 150 GR  -  50 GR 50 GR  750 GR 150 ͦ C 20 DK 

B-Ry. YAZLIK 4 200 GR  10 GR  50 GR  50 GR  690 GR  150 ͦ C 20 DK 

ZEMİN YIKAMA  

SICAKLIK  SÜRE DURULAMA  DİSPER  FLOTTE PH 

40  ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 
 

Çizelge 3.6 A kumaĢ kalitesine ait deney planı  

A 

REÇİNE 
MİKTA
RI  AKRİLAT POLİÜRETAN  

SERTLEŞTİRİCİ 
PVA SU  FİKSE  

FİKSE 
SÜRESİ  

A-Ry-KIŞLIK 1  200 GR 50 GR  50 GR   -  700 GR  150 ͦ C 15 DK  

A-Ry.KIŞLIK 2 200 GR 50 GR   -  50  GR 700 GR  150 ͦ C 15 DK  

A-Ry. KIŞLIK 3 150 GR  70 GR  70 GR   -  710 GR  150 ͦ C 15 DK  

A-Ry.KIŞLIK 4 100 GR  25 GR  25GR  25 GR  825 GR  150 ͦ C 15 DK  

 A 

REÇİNE 
MİKTA
RI  

KATALİZÖR 
MAGNEZYUM 

KLORÜR 

SERTLEŞTİRİC
İ PVA AKRİLAT  SU FİKSE  

FİKSE 
SÜRESİ  

A-Ry. YAZLIK 1  300 GR  100 GR  100 GR   -  500 GR  150 ͦ C 20 DK 

A-Ry. YAZLIK 2 250 GR  50 GR  75 GR   -  625 GR  150 ͦ C 20 DK 

A-Ry. YAZLIK 3 150 GR  50 GR  50 GR  -  750 GR 150 ͦ C 20 DK 

A-Ry. YAZLIK 4 200 GR  50 GR  50 GR  10 GR  690 GR  150 ͦ C 20 DK 

ZEMİN YIKAMA  

SICAKLIK  SÜRE DURULAMA  DİSPER  FLOTTE PH 

40  ͦ C 20 DK  10 DK  3 GR  1 / 10  5 
 

3.1.5 TaĢ Yıkama Prosesine Ait Deney Planı  

Ġki farklı kumaĢa su ve ponza taĢı ile döner tamburlu yıkama makinelerinde farklı 

sıcaklıklarda, farklı yıkama sürelerinde, taĢ boyutunda ve flotte oranındaki değiĢimler ile 

muamele edilmektedir. Bunun sonucunda farklı efektler elde edilmesi amaçlanmıĢtır.  
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TaĢ yıkamaya ait deney planı aĢağıdaki çizelgelerde verilmiĢtir.  

Çizelge 3.7 B kumaĢ kalitesine ait deney planı  

TAŞ YIKAMA  

KUMAŞ KODU  SICAKLIK 
TAŞ 
BOYUTU 

KULLANILAN 
TAŞ 

YIKAMA 
SÜRESİ 

FLOTTE 
ORANI 

B-Ty. 45 45 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

B-Ty.55 55 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

B-Ty.65 65 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

B-Ty.55 K.T 55 ͦ C 1-2 cm  YENİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

B-Ty.55.25 dk.  55 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  25 DK    1 / 10  

B-Ty.55.10 dk. 55 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  10 DK    1 / 10  

B-Ty.55 E.T 55 ͦ C 2-4 cm  ESKİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

B-Ty.55 D F  55 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  15 DK    1 / 8 
Çizelge 3.8 A kumaĢ kalitesine ait deney planı  

TAŞ YIKAMA  

KUMAŞ KODU  SICAKLIK 
TAŞ 
BOYUTU 

KULLANILAN 
TAŞ 

YIKAMA 
SÜRESİ 

FLOTTE 
ORANI 

A-Ty. 45 45 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

A-Ty.55 55 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

A-Ty.65 65 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

A-Ty.55 K.T 55 ͦ C 1-2 cm  YENİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

A-Ty.55.25 
dk.  55 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  25 DK    1 / 10  

A-Ty.55.10 
dk. 55 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  10 DK    1 / 10  

A-Ty.55 E.T 55 ͦ C 2-4 cm  ESKİ TAŞ  15 DK    1 / 10  

A-Ty.55 D F  55 ͦ C 2-4 cm  YENİ TAŞ  15 DK  
1 / 

8 
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3.1.6.Perlit Yıkamaya Ait Deney Planı  

Perlit yıkamada ince perlit, iri perlit ve süper iri perlit kullanılarak ve 40-50-60 dakika süre 

farklılıklarında iki farklı kumaĢa uygulanarak yapılmıĢtır.  

Çizelge 3.9 B ve A kumaĢ kalitesine ait deney planı 

PERLİT  SU DİSPER ISLATICI  KIRIK ÖNLECİ ZAMAN  SICAKLIK 

ÖN YIKAMA  200 LT  30 GR 25 GR  30 GR  15 DK  45 C 

  SU ZAMAN SICAKLIK       

DURULAMA  200 LT  1 DK 20 C       

  SU  PERLİT  ENZİM SÜRE  SICAKLIK    

ZEMİN YIKAMA  100 LT  
İNCE PERLİT( 0,70 
No) 

TAŞ 
ENZİM  40 DK  55   

  100 LT  İRİ PERLİT (12 No) 
TAŞ 
ENZİM  50 DK 55   

  100 LT  
SÜPER İRİ PERLİT 
(14 No) 

TAŞ 
ENZİM  60 DK  55   

  SU  ZAMAN  SICAKIK       

YUMUŞATMA  100 LT  3 DK  20 C        
  

Ġki farklı kumaĢa ilk olarak ön yıkama iĢlemi yapılmıĢtır. 15 dakika da 45 °C 

uygulanmıĢtır. Daha sonra durulama iĢlemine tabi tutularak zemin yıkama iĢlemi 

gerçekleĢtirilmiĢtir. AĢağıdaki yıkama iĢleminde perlit boyutunda ve süre farklıkları ile farklı 

efekler yakalanmaya çalıĢılıĢtır. Efekt yakalama ile spektrofotometre ile ölçüm yapılarak renk 

aralıkları belirlenmiĢtir. Ġki farklı kumaĢın kalınlık değiĢimi, sıklık değiĢimleri incelenmiĢtir. 

Yıkama sonucunda gramaj değiĢimleri ele alınmıĢtır.  

3.2 Yöntem 

3.2.1.Gramaj ölçüm yöntemi 

Elde edilen kumaĢın birim m-kare alan bazında ağırlığıdır. Yani kumaĢın alan 

kütlesine tayinidir. m2 ağırlığı olarak da adlandırabiliriz.  KumaĢ gramajının önemi, günlük 

hayatımızda kumaĢın kalınlığı ya da yoğunluğu ile de iliĢkilendirilebilir. Örneğin, 

kullandığımız örme kumaĢtan yapılan t-shirt, sweatshirt gibi konfeksiyon ürünlerinin 

metrekare gramajı mevsimsel olarak çeĢitlendirdiğimiz kumaĢları adlandırmaya benzetilebilir. 

Yani açıkça söylemek gerekirse metrekare gramajı yüksek bir kumaĢtan üretilmiĢ 

konfeksiyon ürünü daha çok kıĢ mevsimlerinde kullanılacak ürünler için üretilir. Tam tersine 
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metrekare gramajı düĢük bir kumaĢtan üretilmiĢ konfeksiyon ürünü ise daha çok yaz 

mevsimlerinde kullandığımız ürünlerde kullanılmak üzere üretilmiĢtir. 

Küçük numunelerle metrekare gramaj ölçümü yapabileceğimiz “Numune Kesici 

ġablon” aletiyle g/m
2
 hesaplaması yapabiliriz. Bu Ģablon kumaĢı 100 cm

2
 dairesel bir alan 

Ģeklinde keserek kumaĢın numunesini elde etmemizi sağlar. KumaĢtan numune alınırken 

dikkat edilmesi gereken konulardan biri, kenara yakın kısımlardan numune alınmamalıdır. 

Bunun dıĢında kırıĢıklık bulunan, kat izi bulunan yerlerden numune alınmamalıdır. Numune 

kesici Ģablonu kullanarak kumaĢtan 100 cm2‟lik bir kumaĢ numunesi alınır. KumaĢ 

numunemizi aldıktan sonra hassas teraziyi kullanarak numunenin gram ağırlığı elde edilir. 

Bulduğumuz değer bize 100cm2‟deki birim ağırlığı verecektir. 

Bu nedenle elde ettiğimiz değeri 100 ile çarparak gr/m2 cinsinden bulmuĢ oluruz. 1 

m2 = 10.000 cm2 ‟dir. Numune kesici Ģablonu kullanarak kumaĢtan alınan 100 cm2 ‟lik 

kumaĢ numunesinin ağırlığı 3 gr ise; 1 m
2
„deki ağırlığını bulmak için aĢağıdaki denklemi 

uygularız. 

100=10.000x3 sonuç: 300 g                      

           KumaĢ metrajını hesaplamada elinizdeki kumaĢın enini ölçerekte, hesaplayabilirsiniz. 

Eni gramaja ile çarpıp çıkan sonucu kumaĢın toplam ağırlığına bölünüz. Çıkan sonuç kumaĢın 

metrajıdır. 

En X gramaj = ? / Toplam ağırlık = KumaĢın metrajı           

 

 

 

 

 

ġekil 3.1 Gramaj aleti 
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3.2.2. Renk ölçüm yöntemi 

Renk kontrolleri için aĢağıdaki parametreler kullanılır. 

 Üretilen her top baĢından parça alınır.  

 Her top baĢından alınan parçalar 30x30 cm blanket Ģeklinde dikilerek hazırlanır.  

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 3.2 Blanket görüntüsü 

MüĢterinin belirlediği yıkama reçetesine göre blanketler endüstriyel yıkama 

makinalarında yıkama iĢlemine tabî tutulur. 

 

 

 

 

 

 

ġekil 3.3 YıkanmıĢ blanketlerde renk kontrolü 

Master topun parçası standart alınarak alınan her top baĢındaki parçalar 

spektrofotometrede renk ölçümü yapılır. Denim kumaĢ daha mavi olduğu için L* ve b* 

değerleri daha baskındır.  
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ġekil 3.4 Shade dağılımı 

 

 

 

 

 

 

ġekil 3.5 Spektrofotometrede shade dağılımının gösterimi (Orta Anadolu) 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 3.6 Spektrofotometrede master (hedef) renk (Orta Anadolu) 

Master (55) hedef renk ve dağılım baz alınarak toplar gruplandırılır.  
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Renk tonlarına (shade) göre gruplandırılır. Aynı grup içerisindeki gruplandırılan toplar 

renk farklılıklarını en aza indirgenmesini sağlar. Gruplandırılan toplar göz ile kontrol edilerek 

son hali belirlenir. (Köksal 2015) 

KumaĢ kaynaklı renk varyasyonlarını önlemek için aĢağıdaki hususlara dikkat edilmelidir: 

 

 Aynı kumaĢa ait her bir boyanın standartlar dâhilinde bir renk kabul aralığı vardır.  

 Yani bir kumaĢa ait 2 ayrı üretim arasındaki renklerde ton farkı olabilir. 55 lot matrisine 

göre standartlar dahilinde olan, fakat farklı tonlarda üretim gerçekleĢebilir.  

  Sevkiyatı yapılan kumaĢ partileri arasında farklılıklar olabilir. Aynı anda üretilmemiĢ 

olabilir. Pamuk elyafındaki harman geçiĢlerinin takip edilmesi gerekmektedir. Harman 

karıĢımının stabilizesi önemlidir. (Köksal 2015) 

Bu sebeple 2 ayrı üretimdeki kumaĢ giysi üretiminde kesinlikle denetimi yapılmadan bir 

arada kullanılmamalıdır. Kullanılır ise giysi yıkandıktan sonra farklı tonlardaki parçalar farklı 

efekt alacağından giyside renk farklılıkları meydana gelebilir. Bunun önüne geçmek için 

depoya gelen her kalitenin her topundan blanket dikilip aynı reçete ile bir arada yıkanmalıdır.  

3.2.3. Sıklık Ölçümü 

Sıklık, kumaĢın eni ve boyu yönünde birim uzunluğa giren iplik sayısına denir. 

Atkı ve çözgü sıklığı 1cm deki boyuna ve enine iplikler sayılarak bulunur. Boyuna olanlar 

çözgü, enine olanlar atkı iplik sıklığıdır. Birim alandaki iplik sayısı, atkı ve çözgü ipliği 

sayılarının toplamıdır. Sıklık tel/cm veya tel/inch Ģeklinde ifade edilir. 

Lup adı verilen bir çeĢit büyüteç olan optik iplik sayma aleti ile görüĢ açısı içerisinde 

kalan iplik adedi tespit edilir. Deney numunesi düz ve yatay bir düzlem üzerine serilir ve 

lupun ıĢık alma aralığının bir kenarı çözgü iplikleri ile paralel konuma getirilir. 

 

ġekil 3.7 lup 
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  KumaĢ havlı ise kumaĢın yüzeyindeki iplikler görününceye kadar yakılır. 

KumaĢın atkı ve çözgü yönünde kesilen kenarından iplikler çıkarılarak 3-4 mm eninde saçak 

oluĢturulur. Çok kez bu iĢlem kumaĢın uygun kenarı sol-üst kenardan yapılır. Ancak 

analizciye alt-sol veya alt-sağ kenar uygun geliyorsa o kenarlardan da söküm yapılabilir. 

1 santimetrelik ölçüm yeri cetvelle iĢaretlenir. Ölçme mesafesindeki iplik uçları bir iğne 

yardımıyla sayılır. Saymanın zor olduğu kumaĢlarda tek tek iplikler çıkarılarak da sayılabilir. 

Bulunan değer 

Örn: Çözgü sıklığı = 40 tel /cm 

Atkı sıklığı = 27 atkı/cm Ģeklinde belirtilir. 

ĠĢletmelerde laboratuvar Ģartlarında atkı ve çözgü sıklığı bulunurken ölçüm 5 cm den yapılır 

ve bulunan değer 5 e bölünerek sıklık tespit edilir. Atkı ve çözgü sıklığı bulunurken ayrıca bu 

Ģekilde 10 kez ölçüm yapılarak, ortalama sıklık değeri alınır. Böylece daha sağlıklı sonuç 

elde edilir. 

3.2.4. Eğilme Dayanımı 

Eğilme dayanımı, dikdörtgen biçiminde belli ebatlarda kesilmiĢ tekstil numunesinin 

kendi ağırlığı altında eğilmeye karĢı göstermiĢ olduğu dayanımdır. Eğilme dayanımı testi ile 

kumaĢların eğilme uzunluğu ve eğilme dayanımları belirlenmektedir. Bu test, kesilince 

kendinden kıvrılan kumaĢlara uygulanamaz.( TS 1409, BS 3356 ) 

 Numune Hazırlama 

Numuneler teste baĢlamadan önce standart atmosfer koĢullarında 24 saat boyunca 

kondisyonlanmalıdır. Numunelerin 4‟ü atkı, 4‟ü çözgü olmak üzere 2 takım test numunesi 

hazırlanır. Numunelerin aynı atkı ve çözgü ipliklerini içermeyecek Ģekilde alınmasına dikkat 

edilir. Test numunesi olarak 150 mm x 25 mm ebatlarında dikdörtgen Ģeklinde numuneler 

iĢaretlenir ve kesilir. Uzun kenarı çözgüye paralel olan test numunesi çözgü numunesi, uzun 

kenarı atkıya paralel olan test numunesi atkı numunesi olarak kullanılır 

Deneyin YapılıĢı 

Fleksometre düz bir yüzeye yerleĢtirilir. Test numuneleri sırayla cihaz üzerindeki P 

düzlemine kenarı paralel olacak Ģekilde yerleĢtirilir. S sürgüsünün sıfır noktası ile P 

düzleminin baĢlangıç noktaları çakıĢtırılır. S sürgüsü yavaĢça ileri doğru itilir. Numune kenarı 

L1 ve L2 çizgisine değdiğinde sürgü durdurulur. Sürgü üzerinde okunan uzunluk sarkma 
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uzunluğu olarak kaydedilir. 4 adet numune bu Ģekilde test edilip sarkma uzunluğunun 

aritmetik ortalaması çözgüler ve atkılar için ayrı ayrı hesaplanır. Atkı ve çözgü yönlerindeki 

eğilme dayanımları, aĢağıdaki formül kullanılarak mg.cm cinsinden hesaplanır. 

• G = 0.10MC³ 

• Burada; 

• G = eğilme dayanımı 

• M = kumaĢ gramajı 

• C = ortalama sarkma uzunluğu 

 

 

 

 

 

 

ġekil 3.8 Eğilme ölçüm aleti 

Eğilme rijitlii ölçümü için dar Ģeritleri halinde hazırlanan örnekler bir ucundan 

sabitlenerek diğer ucunun kendi ağırlığı altında eğilmesine izin verilir. KumaĢı bu açıya 

eğmek için gereken uzunluk eğilme uzunluğu olarak belirlenir. Her örneğin test için 

yerleĢtirilen ucundan ve tersinden ve diğer ucundan aynı Ģekilde ölçüm yapılır. Böylece her 

örnekten 4 kez ölçüm yapılmıĢ olur. Atkı ve çözgü yönünde en az üç tekrar denemesiyle elde 

edilen 12 adet ölçüm sonucunun ortalaması alınarak atkı ve çözgü yönünde ortalama eğilme 

uzunlukları elde edilir Eğilme uzunluğu kumaĢın sertliği konusunda bilgi vermektedir. Eğilme 

uzunluğu ne kadar fazla ise kumaĢ o kadar serttir.  

 

 

 

ġekil 3.9 Sert kumaĢlar eğilimi 
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ġekil 3.10 YumuĢak ve gevĢek kumaĢların eğilimi 

KumaĢlarda sertlik kumaĢ dökümlülüğünün çok yakından ilgilendirir. Sertlik, yani kumaĢın 

eğilmeye karĢı gösterdiği mukavemet yükseldikçe dökümlülük ortadan kalkar.  

KumaĢların sertliğine etki eden faktörler Ģunlardır: 

 Büküm miktarı: Büküm arttıkça kumaĢ sertliği artar. 

 Ġplik kalınlığı: Kalın ipliklerde dokunan kumaĢlar kumaĢ sertliğini arttırır. 

 KumaĢ kalınlığı: KumaĢ kalınlığı arttıkça sertlik artar. 

 Sıklık: Atkı ve çözgü sıklığı yükseldikçe kumaĢ sertliği artar. 

 KumaĢ dokusu: KumaĢ dokusu (örgüsü), atkı ve çözgü ipliklerinin birbirleriyle kesiĢme 

adedini etkiler. KesiĢme oranı yüksek kumaĢlarda sertlik yüksek olur. Örneğin bez ayağı örgü 

ile dokunan kumaĢ, saten örgü ile dokunan kumaĢtan daha sert olur. 

Bu yöntemde Ģerit halinde hazırlanan örneğin yatay olarak yerleĢtirildiği bölümde 

kumaĢ bir uçtan tutulurken diğer uçtan kendi ağırlığı ile serbest kalmasına izin verilmektedir. 

Serbest kalan ve eğilme davranıĢı gösteren kumaĢın uzunluğu ile eğilme açısı ve eğilme 

rijitliği arasındaki iliĢki Peirce tarafından incelenmiĢ ve arasındaki formülle ifade edilmiĢtir. 

  

G: Eilme rijitlii (mg.cm)  

W: Metrekare ağırlığı (g/cm 2 )  

L: Eğilme uzunluğu (cm)  

Q: Eğilme açısı (º) 

         KUMAġ  

 

ġekil 3.11 Eğilme uzunluğu ve eğilme açısı 
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Eğilme uzunluğu, dikdörtgen Ģerit halinde hazırlanan bir materyalin kendi ağırlığı 

altında 7,1º açıya eğen uzunluk olarak tanımlanmaktadır. Eğilme uzunluğu metrekare 

ağırlığına bağlıdır. Eğilme uzunluğu (C) ile kumaĢın yatayla yaptığı açı (Q) arasında iliĢki 

vardır.  

 

 

  

Eğilme direnci ya da eğilme rijitliği materyalin birim geniĢliği baĢına düĢen eğilme 

momentindeki küçük bir değiĢimin bu değiĢiklere karĢılık gelen eğilme yarıçapındaki küçük 

değiĢme oranı olarak tanımlanmakta ve aĢağıdaki gibi hesaplanmaktadır: 

 M= Metrekare ağırlığı (g/m 2 )  

C= eğilme uzunluğu olmak üzere  

Eğilme Rijitlii= G = M x C 3 x 9,807 x10-6 µNm 

 ya da W=(g/m 2 ) C= (cm)  

G = 0,1 x W x C 3 mg.cm olmaktadır. 

Bir kumaĢ için elde edilen atkı ve çözgü eğilme rijitliği değerleri kullanılarak hesaplanan 

parametreye genel eğilme direnci ya da kumaĢ eğilme direnci denilmektedir.  

Ga: Atkı eğilme direnci  

Gç: Çözgü eğilme direnci  

G0: KumaĢ eğilme direnci 

3.2.5. KumaĢ kalınlığı ölçüm yöntemi 

Kalınlık, kumaĢın ön yüzüyle, arka yüzeyi arasındaki en yüksek ve en alt yüzeyleri 

arasındaki mesafedir. Hazır giyim hazır giyim üreticileri açısından, kesim, dikim vs. gibi 

kumaĢın gördüğü iĢlemleri, nakliye ve depolamayı etkilemesi nedeniyle önemlidir. KumaĢ 

kalınlığının belirlenmesi, dikiĢ makinasının ayarlarını ve kesimdeki pastal sayısını 

belirlemeye yardımcı olur. Halı, keçe, battaniye, havlu, mantoluk vs. gibi kumaĢlar, 

kalınlıkları ölçülebilen materyallerdir. Sıcak tutma ve hacimlilik özellikleri kumaĢ kalınlığının 

oranına bağlıdır. 
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 KumaĢ kalınlığı testi, örme, dokuma ve dokusuz yüzeyli kumaĢlara belirli bir basınç 

altında uygulanır. (Korkmaz,2017) 

Testler numuneler standart atmosfer koĢullarında 48 saat süre ile kondisyonlandıktan 

sonra yapılmalıdır. KumaĢ kalınlığı ölçüm cihazlarının ana elemanları kumaĢın üzerine 

yerleĢtirildiği referans plakası, aĢağı yukarı hareket edebilen ve numune kumaĢa tespit edilen 

basıncı uygulayan baskı ayağı ile kalınlık değerinin okunduğu ölçüm skalasıdır. Ölçüm 

skalasının 0,1 mm den kalın kumaĢlarda %1 ve kalınlıkları 0,1 mm den az kumaĢlarda 0,001 

mm hassasiyete sahip olması gereklidir. Deneyde baskı ayağı kaldırılır ve kumaĢ referans 

plakası üzerine konulur. Baskı ayağı dikkatli bir Ģekilde numune kumaĢ üzerine indirilir ve 

ölçüm değeri okunur. KumaĢ kalınlığının ölçümünde aĢağıdaki faktörler önemlidir: 

Baskı ayağının Ģekli ve ebatı: Genellikle yuvarlak baskı ayağı kullanılır. Baskı ayağı 

çapı ile kumaĢ kalınlık oranı 5/1 den az olmalıdır. Baskı ayağı alanı 50 mm2 den az, 10000 

mm2 den büyük olmamalıdır. (Korkmaz,2017) 

Referans plakası Ģekli ve ebatları: yuvarlak referans plakası kullanıldığında baskı 

ayağından en az 50mm daha büyük olmalıdır. 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 3.12 Kalınlık ölçüm aleti 
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3.2.6 Mikro analiz yöntemi 

YıkanmıĢ numunelerin mikro analiz fotoğrafları trinoküler mikroskop kullanılarak 

elde edilmiĢtir. dijital kamera bağlantısıyla kullanılmıĢ ve tüm numunelerin ön ve arka 

yüzlerinden x40 ila x100 büyüklüğünde görüntüler elde edilerek analiz edilmiĢtir. Görüntüler 

Mikro sistem Kameram 5 yazılımı görüntü iĢleme aracılığıyla bilgisayar ortamına transfer 

edilmiĢtir.  

 

 

 

 

 

 

ġekil 3.13 Trinoküler mikroskop 
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4. ARAġTIRMA BULGULARI VE TARTIġMA 

4.1 Sıklık Değerlerinin DeğiĢimi 

4.1.1 Çözgü Sıklığının DeğiĢimi  

Enzim yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında A kalitesinin de çözgü yönünde en 

fazla sıklık değiĢimi 30 dakika ile iĢlem gören numunede olduğu görülmektedir. Enzim 

yıkama iĢleminin süresi uzadıkça hem atkı hem de çözgü yönündeki sıklık değiĢim oranlarının az 

da olsa artmaktadır. Ama bu artıĢ önemsenecek boyutta olmadığı gibi, bazı durumlarda söz 

konusu bile değildir. En fazla sıklık değiĢimlerinin yıkama süresi ve durulama süresi arttıkça 

artıĢların olduğu gözlenmiĢtir. Gramaj değiĢimlerine bakıldığında en fazla gramaj düĢüĢlerinin 

yüksek yıkama sürelerinde olduğu görülmüĢüdür. Aradaki farkın durulama süresinden 

kaynaklandığı, durulama süresi arttıkça ipliklerin üzerinden kopan boyarmadde miktarı 

artmaktadır. Enzim yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında A kalitesinde çözgü yönünde 

en fazla sıklık değiĢimi A-En.A50 Y.20 D.15 olduğu görülmektedir. 

 A kalitesi A enzimi çözgü sıklık değiĢimi ġekil 4.1 „de verilmiĢtir. 

 

 

 

ġekil 4.1 A kalitesinin A enzimine ait çözgü sıklık grafiği 

Enzim yıkama B kalitesinde de çözgü yönünde en fazla sıklık değiĢiminin, yüksek 

sıcaklıklarda iĢlem gören numunelerde olduğu görülmüĢtür. Sıcaklık artıkça numunelerde en 

daralmaları meydana gelebilir. Ġplikler yaĢ iĢlemde hafif ĢiĢme nedeniyle kıvrım oranlarında 

A-En.A 
40 Y.20

A-En.A 
50 Y.20

A-En.A 
60 Y.20

A-En.A 
50 Y.10 

A-En.A 
50 Y.30

A-En.A 
50 Y.20 

D.15

A-En.A 
50 Y.20 

D.20

A-En-A 
50 Dis. 1

A-En-A 
50 D F 

Seri 1 33 32 34 34 35 35 33 34 34

30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

SI
K

LI
K

 T
el

/c
m

ÇÖZGÜ SIKLIĞI

A KALİTESİ A ENZİMİ ENZİM YIKAMA 

HAM KUMAŞ  
ÇÖZGÜ  31 Tel/cm  
ATKI  23 Tel/cm 
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artıĢ yaĢanır; kumaĢ bu nedenle çeker ya da daralır. Gramaj değiĢim sonuçlarına bakıldığında 

bu artıĢını doğrulamaktadır. Enzim yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında B kalitesinin 

de çözgü yönünde en fazla sıklık değiĢimi B-En. A60 Y20 /  B-En.A50 Y.20 D.20 olduğu 

görülmektedir. B kalitesine ait A enzimin çözgü yönünde sıklık değiĢim grafiği Ģekil 4.2 „de 

verilmiĢti

r 

 

 

ġekil 4.2 B kalitesinin A enzimine ait çözgü sıklığı grafiği 

Enzim yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında A kalitesinin de çözgü yönünde en fazla 

sıklık değiĢimi 50 C „de 20 dakika yıkama iĢlemine tabi tutulan numunedir. A kalitesine ait A 

enzimin çözgü yönünde sıklık değiĢim grafiği Ģekil 4.3 „de verilmiĢtir. 

 

B-En.A 
40 Y.20

B-En.A 
50 Y.20

B-En.A 
60 Y.20

B-En.A 
50 Y.10 

B-En.A 
50 Y.30

B-En.A 
50 Y.20 

D.15

B-En.A 
50 Y.20 

D.20

B-En-A 
50 Dis. 1

B-En-A 
50 D F 

Seri 1 33 34 35 34 33 34 35 34 33
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35
36
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40

SI
K

LI
K

 T
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/c
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ÇÖZGÜ SIKLIĞI 

B KALİTESİ A ENZİMİ ENZİM YIKAMA  

A-En.B 
40 Y.20

A-En.B 
50 Y.20

A-En.B 
60 Y.20

A-En.B 
50 Y.10 

A-En.B 
50 Y.30

A-En B 
50 Y.20 

D.15

A-En.B  
50 Y.20 

D.20

A-En-B 
50 Dis. 1

A-En-B 
50 DF

Seri 1 35 37 34 34 34 34 33 35 35

3

8

13

18

23

28

33

38

43
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K

LI
K

 T
el

/c
m

 

Eksen Başlığı

A KALİTESİ B ENZİMİ ENZİM YIKAMA

HAM KUMAŞ  
ÇÖZGÜ  33 Tel/cm  
ATKI  21 Tel /cm  
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ġekil.4.3 A Kalitesi B enzimine ait çözgü sıklık grafiği  

 Enzim yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında B kalitesinin de çözgü yönünde en 

fazla sıklık değiĢimi yıkama süresi ve durulama süresini uzun tutularak iĢlem yapılan 

numunelerde olduğu görülmüĢtür. Enzim yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında B 

kalitesinin de çözgü yönünde en fazla sıklık değiĢimi B-En. B50 Y20 D 15 olduğu 

görülmektedir. B kalitesine ait B enzimin çözgü yönünde sıklık değiĢim grafiği Ģekil 4.28 „de 

verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.4 B kalitesinin B enzimine ait çözgü sıklık grafiği 

TaĢ yıkama farklı yıkama proseslerin sıklık değiĢimi incelendiğinde A kalitesinin 

çözgü yönünde en fazla sıklığa sahip A-Ty.55 dir. En düĢük sıklığa A-Ty.45 kodlu numunedir.  

A kalitesine ait taĢ yıkamanın çözgü yönünde sıklık değiĢim sonuçlarının grafiği Ģekil 4.5„de 

verilmiĢtir. 

 

B-En.B 
40 Y.20

B-En.B 
50 Y.20

B-En.B 
60 Y.20

B-En.B 
50 Y.10 

B-En.B 
50 Y.30

B-En B 
50 Y.20 

D.15

B-En.B  
50 Y.20 

D.20

B-En-B 
50 Dis. 1

B-En-B 
50 DF
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ÇÖZGÜ

B KALİTESİ B ENZİMİ ENZİM YIKAMA

A-Ty. 45 A-Ty.55 A-Ty.65
A-Ty.55 

K.T

A-
Ty.55.25 

dk. 

A-
Ty.55.10 

dk.

A-Ty.55 
E.T

A-Ty.55 D 
F 
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ÇÖZGÜ

A KALİTESİ  TAŞ YIKAMA 
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ġekil 4.5 A kalitesinin taĢ yıkamaya ait çözgü sıklık grafiği 

TaĢ yıkama farklı yıkama proseslerin sıklık değiĢimi incelendiğinde B kalitesinin 

çözgü yönünde en fazla sıklığa sahip B-Ty.55 KT dir. En düĢük sıklığa B-Ty.55 E.T kodlu 

numunedir.  B kalitesine ait taĢ yıkamanın çözgü yönünde sıklık değiĢim sonuçlarının grafiği 

Ģekil 4.6„de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.6 B kalitesinin taĢ yıkamaya ait çözgü sıklık grafiği 

Perlit yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında A kalitesinde çözgü yönünde en 

fazla sıklık değiĢimi, yıkama süresi fazla olan numunelerde görülmüĢtür. Sıcaklık ile 

numunelerin etkileĢimi arttıkça kumaĢ enlerinde değiĢim meydana gelebilir. Gramaj 

artıĢlarına bakıldığında yıkama süresi fazla olan numunelerin gramaj artıĢlarının daha fazla 

olduğu gözlenmiĢtir. En düĢük sıklıklar, yıkama süresi kısa tutulan numunelerde 

gerçekleĢmiĢtir. Perlit yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında A kalitesinin de çözgü 

yönünde en fazla sıklık değiĢimi ince perlit 60 dakika ve süper iri perlit 60 dakika da iĢlem 

gören numunede olduğu görülmektedir.  

A kalitesine ait çözgü yönünde sıklık grafiği 4.7 verilmiĢtir. 

B-Ty. 45 B-Ty.55 B-Ty.65
B-Ty.55 

K.T

B-
Ty.55.25 

dk. 

B-
Ty.55.10 
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B-Ty.55 
E.T

B-Ty.55 D 
F 
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ÇÖZGÜ

B KALİTESİ TAŞ YIKAMA
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ġekil 4.7 A kalitesinin, perlit yıkamaya ait çözgü sıklığı 

Perlit yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında B kalitesinin de çözgü yönünde en 

fazla sıklık değiĢimi incelendiğinde en düĢük sıklığa sahip olanın süper iri perlit 40 dakikada 

yıkama iĢlemine tabi tutulan numune olduğu görülmektedir. Süper iri perlitin boyutu diğer 

perlitlere göre daha büyük olduğundan aĢınma oranı diğer perlitlere göre daha azdır. Gramaj 

değiĢimlerine bakıldığında süper iri perlitin diğer numunelere göre gramajında daha az azalma 

olduğu görülmektedir. B kalitesine ait çözgü yönünde sıklık grafiği Ģekil 4.8 verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.8 B kalitesinin, perlit yıkamaya ait çözgü sıklığı  

Reçine yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında A kalitesinde çözgü yönünde en 

yüksek sıklığa A-Ry. KıĢlık 2 numunesinin sahip olduğu görülmektedir. KıĢlık 2 numunesine, 

diğer numunelere göre daha fazla reçine kullanılarak yıkama iĢlemi uygulanmıĢtır.  Reçine 

98704-
İNCE 

PERLİT 
40 DK 

98704 
İNCE 

PERLİT 
50 DK 

İNCE 
PERLİT 
60 DK 

İRİ 
PERLİT 
40 DK 

İRİ 
PERLİT 
50 DK 

İRİ 
PERLİT 
60 DK 

SÜPER 
İRİ 

PERLİT 
40 DK 

SÜPER 
İRİ 
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İRİ 
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ÇÖZGÜ

A KALİTESİ PERLİT YIKAMA
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B KALİTE PERLİT YIKAMA
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çözgü ve atkı ipliklerinin yüzeyini kaplamakta ve fırınlama iĢleminden sonra daha sert bir 

yapıya sahip olmaktadır. Gramaj değiĢimlerine bakıldığında en fazla artıĢın kıĢlık 1 ve kıĢlık 

2 numunesinde olduğu görülmektedir.  

A kalitesine ait çözgü yönünde sıklık ölçüm grafiği Ģekil 4.9 de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.9 A kalitesinin, reçine yıkamaya ait çözgü sıklığı 

Reçine yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında B kalitesinde çözgü yönünde en 

fazla sıklık değiĢiminin yazlık 1 numunesinde olduğu görülmüĢtür. Uygulanan reçine miktarı 

diğerlerine göre daha fazladır. Gramaj değiĢinimlerine bakıldığında sıklık artıĢını 

doğrulamaktadır.   

B kalitesinin çözgü yönünde sıklık değiĢim grafiği Ģekil 4.10 ‟da verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.10 B kalitesinin, reçine yıkamaya ai t çözgü sıklığı 

A-Ry. 
YAZLIK 1 
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4.1.2 Atkı Sıklığının DeğiĢimi  

Enzim yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında A kalitesinin de atkı yönünde çok fazla bir 

değiĢim görülmemiĢtir.  

 

ġekil 4.11 A kalitesinin, enzim yıkamanın A enzimine ait atkı sıklığı  

Enzim yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında B kalitesinin de atkı yönünde en fazla 

sıklık değiĢimi B-En.A 50 Y. 20 olduğu görülmektedir. 

  

ġekil 4.12 B kalitesinin, enzim yıkamanın A enzimine ait atkı sıklığı 

TS 1409 esas alınarak yapılan eğilme dayanım test sonucunda elde edilen değerler 

aĢağıdaki grafikte verilmiĢtir. A kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında atkı 

yönünde en yüksek değere A-En. B50 DF dir. Atkı yönünde en düĢük değere sahip A-En.B50 

ham 
kumaş
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Y.10 dir. A kalitesine ait B enzimin atkı yönünde sıklık değiĢim grafiği Ģekil 4.13 „de 

verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.13 A kalitesinin, enzim yıkamanın B enzimine ait atkı sıklığı 

TaĢ yıkamada farklı yıkama proseslerin sıklık değiĢimi incelendiğinde; A kalitesinde 

atkı yönünde en düĢük sıklığa A-Ty.55 KT kodlu numunedir. Sıklık değiĢim tablosuna 

bakıldığında sıklıkların hemen hemen aynı olduğu görülmektedir.  

A kalitesine ait taĢ yıkamanın atkı yönünde sıklık değiĢim sonuçlarının grafiği Ģekil 4.14„de 

verilmiĢtir. 

  

ġekil 4.14 A kalitesinin, taĢ yıkamaya ait atkı sıklığı 
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TaĢ yıkama B kalitesinde, atkı yönünde en fazla sıklığa sahip B-Ty.65 dir. Sıcaklık 

artıkça enlerde daralma meydana gelebilmektedir. Gramaj değiĢimlerine bakıldığında en fazla 

değiĢim 55 °C ve 25 dakika ile iĢlem gören numune olmuĢtur. Ġki numunenin gramaj 

değiĢiminin arasındaki fark  % 1 civarındadır. Sıcaklık artıkça sıklıklarda da görece artıĢ 

gözlenmiĢtir. A kalitesine ait taĢ yıkamanın atkı yönünde sıklık değiĢim sonuçlarının grafiği 

Ģekil 4.15„de verilmiĢtir. 

 

 

 

ġekil 4.15 B kalitesinin, taĢ yıkamaya ait atkı sıklığı 

Perlit yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında A kalitesinde en düĢük atkı sıklığına 

sahip olanın ince perlit 50 dakikada yıkama iĢlemine tabi tutulan numune olduğu 

görülmektedir. Ġnce perlitin, daha fazla yüzeye sahip olması nedeniyle kumaĢ yüzeyindeki 

fiziksel etkisi daha fazladır. Gramaj değiĢimleri incelendiğinde en fazla düĢüĢün ince perlit ile 

yıkama iĢlemine tabi tutulan numunelerde olduğu görülmektedir.  

A kalitesine ait atkı yönünde sıklık grafiği aĢağıdaki Ģekil 4.16 verilmiĢtir. 
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ÇÖZGÜ  33 Tel/cm  
ATKI  21 Tel /cm  



63 

 

HAM KUMAŞ  
ÇÖZGÜ  31 Tel/cm  
ATKI  23 Tel/cm 

 

ġekil 4.16 A kalitesinin, perlit yıkamaya ait atkı sıklığı 

Perlit yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında B kalitesinin de atkı yönünde en 

fazla sıklık değiĢimi ince perlit 50 dakika da iĢlem gören numunede olduğu görülmektedir. En 

düĢük sıklığa sahip olanın iri perlit 40 dakikada yıkama iĢlemine tabi tutulan numune olduğu 

görülmektedir.  

B kalitesine ait atkı yönünde sıklık grafiği Ģekil 4.17 verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.17 B kalitesinin, taĢ yıkamaya ait atkı sıklığı 

98704-
İNCE 
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İRİ PERLİT 
40 DK 
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Reçine yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında A kalitesinin de atkı yönünde en 

düĢük sıklığa sahip olanın A-Ry KıĢlık 1 numunesi olduğu görülmektedir. A kalitesine ait atkı 

yönünde sıklık değiĢim grafiği Ģekil 4.18‟de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.18 A kalitesinin, reçine yıkamaya ait atkı sıklığı 

Reçine yıkamada sıklık değiĢimlerine bakıldığında B kalitesinin de atkı yönünde en 

fazla sıklık değiĢimi B-Ry KıĢlık 2 numunesi olduğu görülmektedir. 

B kalitesinin atkı yönünde sıklık değiĢim grafiği Ģekil 4.19‟da verilmiĢtir.  

 

ġekil 4.19 A kalitesinin, reçine yıkamaya ait atkı sıklığı 
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4.1.3 Yıkama proseslerindeki değiĢkenlerinin sıklık değerine etkisi 

A-B kumaĢlarına uygulanan yıkamaların sıklık değiĢimleri incelendiğinde enzim 

yıkamada yapılan yıkama süreç değiĢikliklerinden sıcaklık ve süre arttıkça sıklıklarda artıĢ 

olduğu görülmüĢtür.  TaĢ yıkama iĢlemi değiĢkenlerinin nasıl etkileri olduğuna bakıldığında 

sıcaklık ve taĢ boyutunun etkisi olduğu görülmüĢtür. Perlit yıkamada perlit boyutunun diğer 

faktörlere göre daha fazla etkisi olduğu görülmüĢtür. Perlit boyutunun yanı sıra yıkama 

süresinin de etkisi vardır. Reçine yıkamada reçine miktarı ile  kullanılan kimyasalların etkisi 

olduğu belirlenmiĢtir.   

Deneysel çalıĢmaların bulguları ıĢığında; uygulanan süreç değiĢkenlerinin kullanılan 

kumaĢların sıklık değiĢimlerine etkisi olduğu gözlenmiĢtir.  Etkileri sistematik olarak Çizelge 

4.1 „de verilmiĢtir.  

Bunun sonucunda; 

 KumaĢın m
2
 ağırlığı artar 

 KumaĢ daha stabil ve tok bir tutum kazanır  

 KumaĢ içindeki iplik kaymaları daha az olur 

 

 

Çizelge 4.1 Denim yıkama süreç değiĢkenlerinin iplik sıklık değiĢimini etkileme iliĢkisi  

YIKAMA 

TĠPĠ 

Sıcaklık Yıkama 

süresi 

TaĢ / Perlit 

boyutu 

Reçine 

miktarı 

Flotte 

oranı 

Enzim 

tipi 

Durulama 

süresi 

ENZĠM 

YIKAMA 

+ + x x + ++ + 

TAġ 

YIKAMA 

+ 0 + x 0 x 0 

PERLĠT 

YIKAMA 

0 + ++ x 0 x 0 

REÇĠNE 

YIKAMA 

0 x x ++ x x x 

++ çok etkisi var   + etkisi var   0  nötr  x veri yok  

4.2. Gramaj ölçüm test sonuçları 

TS 251 esas alınarak yapılan gramaj ölçüm sonucunda elde edilen değerler aĢağıdaki 

grafikte verilmiĢtir. A kalitesinin A enzimi ile iĢlem görmüĢ numunelerin ölçüm sonuçlarına 

göre; yıkanmamıĢ ham kumaĢın değeri ile karĢılaĢtırıldığında (4,2g) gramajda düĢüĢ olduğu 

gözlenmiĢtir. En fazla düĢüĢün A-En.A50 Y.20 kodlu numune olduğu görülmüĢtür. Yıkama 
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süresi aĢınma efektini etkilemektedir. Enzimin etkili olabilmesi için süreye ihtiyaç vardır. 30 

dakikadan sonra indigo boya katmanı barındıran birçok lif kopmaya baĢladığından dolayı 

gramaj düĢüĢü olmuĢtur. Bu düĢüĢ %12 civarındadır. A kalitesinin, En.A ile iĢlem görmüĢ 

numunelerin gramaj değerleri ġekil 4.20‟da verilmiĢtir 

 

ġekil 4.20 A kalitesi En.A enzim yıkama numunelerinin gramaj değiĢimleri 

TS 251 standardı esas alınarak yapılan gramaj ölçüm sonucunda elde edilen değerler 

aĢağıdaki grafikte verilmiĢtir. B kalitesinin A enzimi ile iĢlem görmüĢ numunelerin ölçüm 

sonuçlarına bakıldığında yıkanmamıĢ ham kumaĢın değeri ile karĢılaĢtırıldığında (3,80g) 

gramajda artıĢ olduğu gözlenmiĢtir. En fazla artıĢ B-En.A 60 Y20  kodlu numune  olduğu 

görülmüĢtür. A enziminin optimum çalıĢma sıcaklığı 45°C ile 55°C‟dir. 55 °C derecenin 

üzerine çıkıldığında enzimin etkisi azalmaktadır. Azalan etki ile lif kopması ve aĢınma az 

olduğundan gramajda artıĢ olmuĢtur. Ham kumaĢın gramaj değerine göre bu artıĢ % 11 artıĢ 

civarındadır. B kalitesinin, A enziminin Ģekil 4.21‟de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.21 B kalitesi En.A enzim yıkama numunelerinin gramaj değiĢimleri 

A-En.A 
40 Y.20

A-En.A 
50 Y.20
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D.15
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1
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B kalitesinin B enzimi ile iĢlem görmüĢ numunelerin ölçüm sonuçlarına bakıldığında 

yıkanmamıĢ ham kumaĢın değeri ile karĢılaĢtırıldığında (3,80g) gramajda artıĢ olduğu 

gözlenmiĢtir. En fazla artıĢ B-En.B 60 Y20  kodlu numune  olduğu görülmüĢtür. B enziminin 

optimum çalıĢma sıcaklığı 40°C ile 45°C‟dir. 55 °C derecenin üzerine çıkıldığında enzimin 

etkisi azalmaktadır. Azalan etki ile lif kopması ve aĢınma az olduğundan gramajda artıĢ 

olmuĢtur. Ham kumaĢın gramaj değerine göre bu artıĢ % 11 artıĢ civarındadır. B kalitesinin, B 

enziminin gramaj değiĢim grafiği Ģekil 4.22‟de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.22 B kalitesi En.B enzim yıkama numunelerinin gramaj değiĢimleri 

TS 251 esas alınarak yapılan gramaj ölçüm sonucunda elde edilen değerler aĢağıdaki 

grafikte verilmiĢtir. A kalitesinin reçine yıkama ile iĢleme alınmıĢ numunelerin ölçüm 

sonuçlarına bakıldığında yıkanmamıĢ ham kumaĢın değeri ile karĢılaĢtırıldığında (4,2g) 

gramajda düĢüĢ olduğu gözlenmiĢtir. En fazla düĢüĢ A-Ry-KIġLIK 4 kodlu numune olduğu 

görülmüĢtür. Reçine malzemesi kumaĢa aplike edildiğinde pamuğun yapısındaki selüloz ile 

tutulur. KıĢlık 4 numunesinde 100 gr reçine kullanılmıĢtır. Diğer numunelerde kullanılan 

reçine miktarına göre daha az uygulanmıĢtır.  Reçine miktarı az olduğu için zemin yıkamada 

lif kopmaları diğer numunelere göre fazla olduğu görülmektedir. Bunun sonucunda gramajda 

düĢüĢ olmuĢtur. Bu düĢüĢ %12 civarındadır. A kalitesinin, reçine yıkamaya ait gramaj 

değiĢim grafiği Ģekil 4.23‟de verilmiĢtir 
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ġekil 4.23 A kalitesinin, reçine yıkamaya ait gramaj değiĢimi 

TS 251 esas alınarak yapılan gramaj ölçüm sonucunda elde edilen değerler aĢağıdaki 

grafikte verilmiĢtir. B kalitesinin reçine yıkama ile iĢleme alınmıĢ numunelerin ölçüm 

sonuçlarına bakıldığında yıkanmamıĢ ham kumaĢın gramaj değeri ile karĢılaĢtırıldığında 

(3,80g) gramajda artıĢ olduğu gözlenmiĢtir. En fazla artıĢ B-Ry-kıĢlık 1 –yazlık 1 kodlu 

numuneler olduğu görülmüĢtür. KıĢlık 1 (200 gr) ve yazlık 1 (300gr) numunelerinde 

kullanılan reçine miktarı diğer numunelere göre fazla kullanılmıĢtır. Kullanılan reçine oranı 

fazla olduğu için numunelerde gramaj artıĢı yaĢanmıĢtır. Ham kumaĢ gramaj değerine göre 

%2 artıĢ olmuĢtur.  B kalitesinin, reçine yıkamaya ait gramaj değiĢim grafiği Ģekil 4.24‟de 

verilmiĢtir 

 

ġekil 4.24 B kalitesinin, reçine yıkamaya ait gramaj değiĢimi 
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TS 251 esas alınarak yapılan gramaj ölçüm sonucunda elde edilen değerler aĢağıdaki 

grafikte verilmiĢtir. B kalitesinin taĢ yıkama ile iĢleme alınmıĢ numunelerin ölçüm 

sonuçlarına bakıldığında yıkanmamıĢ ham kumaĢın gramaj değeri ile karĢılaĢtırıldığında 

(3,80g) gramajda artıĢ olduğu gözlenmiĢtir. En fazla B-Ty.55.10dk kodlu numune olduğu 

görülmüĢtür. 10 dakika iĢlem gören numunenin yıpranma ve aĢınma oranı daha az olduğu için 

gramajda artıĢ gözlenmiĢtir. Ham numuneye göre bu artıĢ %16 civarındadır. B kaliteleri taĢ 

yıkama numuneleri gramaj değiĢim bulguları ġekil 4.25 ve 4.26‟da verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.25 B kalitesinin, taĢ yıkamaya ait gramaj değiĢimi 

TS 251 esas alınarak yapılan gramaj ölçüm sonucunda elde edilen değerler aĢağıdaki 

grafikte verilmiĢtir. A kalitesinin taĢ yıkama ile iĢleme alınmıĢ numunelerin ölçüm 

sonuçlarına bakıldığında yıkanmamıĢ ham kumaĢın değeri ile karĢılaĢtırıldığında (4,2g) 

gramajda düĢüĢ olduğu gözlenmiĢtir. En fazla düĢüĢ A-Ty 55 kodlu numune olduğu 

görülmüĢtür.  

B-Ty. 45 B-Ty.55 B-Ty.65
B-Ty.55 

K.T

B-
Ty.55.25 

dk. 

B-
Ty.55.10 

dk.

B-Ty.55 
E.T

B-Ty.55 
D F 

Seri 1 4,35 4,37 4,35 4,32 4,36 4,42 4,32 4,33

4,06

4,16

4,26

4,36

4,46

4,56

4,66
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R

A
M

A
J 

(g
)
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ġekil 4.26 A kalitesinin, taĢ yıkamaya ait gramaj değiĢimi 

A kalitesinin perlit yıkama ile iĢleme alınmıĢ numunelerin ölçüm sonuçlarına 

bakıldığında yıkanmamıĢ ham kumaĢın değeri ile karĢılaĢtırıldığında (4,2g) gramajda düĢüĢ 

olduğu gözlenmiĢtir. En fazla düĢüĢ Py-A-ince perlit ile iĢlem yapılan numunelerde olduğu 

görülmüĢtür. Ġnce perlit kullanılan proseste en fazla gramaj düĢüĢünün sebebi etki ettiği yüzey 

alanın daha fazla olmasıdır. Ham kumaĢın gramaj değerinden %10 düĢüĢ gözlenmiĢtir. A ve B 

kalitesi perlit yıkamaya ait gramaj değiĢimleri sırasıyla ġekil 4.27 ve 4.28‟de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.27 A kalitesinin, perlit yıkamaya ait gramaj değiĢimi 

B kalitesinin perlit yıkama ile iĢleme alınmıĢ numunelerin ölçüm sonuçlarına bakıldığında 

yıkanmamıĢ ham kumaĢın gramaj değeri ile karĢılaĢtırıldığında (3,80g) gramajda artıĢ olduğu 

A-Ty. 45 A-Ty.55 A-Ty.65
A-Ty.55 

K.T

A-
Ty.55.25 

dk. 

A-
Ty.55.10 

dk.

A-Ty.55 
E.T

A-Ty.55 
D F 

Seri 1 3,78 3,71 3,88 3,85 3,85 3,81 3,85 3,89

3,6

3,65

3,7

3,75

3,8

3,85

3,9

3,95
G

R
A

M
A

J 
(g

)

A KALİTESİ TAŞ YIKAMA 

Py-A-
İNCE 

PERLİT 
40 DK 

Py-A-
İNCE 

PERLİT 
50 DK 

Py-A-
İNCE 

PERLİT 
60 DK 

Py-A-İRİ 
PERLİT 
40 DK 

Py-A-İRİ 
PERLİT 
50 DK 

Py-A-İRİ 
PERLİT 
60 DK 

Py-A-
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
40 DK 

Py-A-
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
50 DK 

Py-A-
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
60 DK 

Seri 1 3,82 3,8 3,82 4,01 3,89 3,9 3,96 3,88 3,91

3,65
3,7

3,75
3,8

3,85
3,9

3,95
4

4,05

G
R

A
M

A
J 

(g
)

Gramaj (g)

A KALİTESİ PERLİT YIKAMA 
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gözlenmiĢtir. En fazla iri perlit kullanılarak uygulanan numuneler olduğu gözlenmiĢtir. Bunun 

sebebi yüzey etki ettiği alanın az olmasıdır. Ham kumaĢın gramajına göre %17‟ lik artıĢ 

göstermiĢtir.  B kalitesinin, perlit yıkamaya ait gramaj değiĢim grafiği Ģekil 4.28‟de 

verilmiĢtir 

 

ġekil 4.28 B kalitesinin, perlit yıkamaya ait gramaj değiĢimi 

4.2.1 Yıkama proseslerindeki değiĢkenlerinin gramaj değerine etkisi 

A-B kumaĢlarına uygulanan yıkamaların gramaj değiĢimleri incelendiğinde enzim 

yıkamada yapılan yıkama süreç değiĢikliklerinden sıcaklık, yıkama süresi gramaj değiĢimine 

etkisi olduğu gözlenmiĢtir. TaĢ yıkamanın gramaj değiĢimlerine bakıldığında sıcaklık ve 

yıkama süresinin etkisi olduğu görülmüĢtür. Perlit yıkamada perlit boyutunun diğer faktörlere 

göre daha fazla etkisi olduğu görülmüĢtür. Reçine yıkamada reçine miktarının ve kullanılan 

kimyasalların etkisi vardır. Etkileri çizelge 4.2 „de verilmiĢtir. 

Çizelge 4.2 Denim yıkama süreç değiĢkenlerinin kumaĢ gramaj değiĢimini etkileme iliĢkisi  

YIKAMA 

TĠPĠ 

Sıcaklık Yıkama 

süresi 

TaĢ / Perlit 

boyutu 

Reçine 

miktarı 

Flotte 

oranı 

Enzim 

tipi 

Durulama 

süresi 

ENZĠM 

YIKAMA 

+ + x x 0 0 0 

TAġ 

YIKAMA 

++ + 0 x 0 x 0 

PERLĠT 

YIKAMA 

0 0 ++ x 0 x 0 

REÇĠNE 

YIKAMA 

0 x x + x x x 

++ çok etkisi var   + etkisi var   0  nötr  x veri yok  

Py-B 
İNCE 

PERLİT 
40 DK 

Py-B 
İNCE 

PERLİT 
50 DK 

Py-B 
İNCE 

PERLİT 
60 DK 

Py-B İRİ 
PERLİT 
40 DK 

Py-B İRİ 
PERLİT 
50 DK 

Py-B İRİ 
PERLİT 
60 DK 

Py-B 
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
40 DK 

Py-B 
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
50 DK 

Py-B 
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
60 DK 

Seri 1 4,17 4,19 4,14 4,39 4,42 4,45 4,37 4,41 4,36

3
3,2
3,4
3,6
3,8

4
4,2
4,4
4,6
4,8

5

G
R

A
M

A
J 

(g
)

gramaj
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Yapılan çalıĢmalardan yola çıkarak yapılan süreç değiĢiklikleri denemelerde kullanılan 

kumaĢların gramaj değiĢimlerine etkisi vardır.  

KumaĢ gramajına etki eder, faktörler Ģunlardır: 

 KumaĢ sıklıkları 

 Kullanılan iplik numaraları ve cinsleri 

 KumaĢın örgüsü 

 Bitim iĢlemleridir. 

 

4.3 Kalınlık ölçüm test sonuçları  

TaĢ yıkama denemelerinde farklı yıkama proseslerine ait numunelerin kalınlık ölçüm 

sonuçları incelendiğinde, A ve B numunelerinin her ikisinde de kalınlık değiĢiminin sınırlı 

olduğu görülmüĢtür. A tipinde, en düĢük kalınlığa sahip olan numune A-Ty.55 D F dir. A-

Ty.55 D F kodlu numenin yıkama iĢleminde kullanılan taĢ oranı daha fazla olduğu için 

yıpranma ve lif kopmaları daha fazladır.  Bu kopmalar kalınlığı etkilemektedir. A kalitesine 

ait taĢ yıkama yapılan kumaĢların kalınlık değiĢim sonuçları ġekil 4.29‟ da verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.29 A kalitesine ait taĢ yıkama yapılan numunelerin kalınlık değiĢimi 

B kalitesinde en yüksek kalınlığa sahip B-Ty.55 E.T kodlu numunedir. KullanılmıĢ taĢın tahrip 

gücü daha az olduğu için yıpranma daha az olmuĢtur. Yıpranmanın az olmasından dolayı 

kalınlık artıĢı yaĢanmıĢtır.  B kalitesine ait taĢ yıkama yapılan kumaĢların kalınlık değiĢim 

sonuçları 4.30„ da verilmiĢtir. 

A-Ty. 45 A-Ty.55 A-Ty.65
A-Ty.55 

K.T

A-
Ty.55.2

5 dk. 

A-
Ty.55.1

0 dk.

A-Ty.55 
E.T

A-Ty.55 
D F 

Seri 1 1,0324 1,0672 1,044 1,044 1,0324 1,044 1,044 1,0208

0,99
1

1,01
1,02
1,03
1,04
1,05
1,06
1,07
1,08

m
m

KALINLIK

A KALİTESİ TAŞ YIKAMA 
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ġekil 4.30 B kalitesine ait taĢ yıkama yapılan numunelerin kalınlık değiĢimi 

Reçine yıkamanın farklı yıkama proseslerine ait numunelerin A kalitesinin kalınlık 

ölçüm sonuçlarına bakıldığında çok fazla fark olmadığı görülmüĢtür. Numuneler 

karĢılaĢtırıldığında en fazla kalınlığa sahip A-Ry. KıĢlık 2 numunesidir. Reçinenin kumaĢa 

tutunması için kullanılan yardımcı madde oranları diğer numunelere göre daha fazladır. 

Reçinenin kumaĢ yüzeyine fazla tutunmasından dolayı kalınlık sonuçları fazla çıktığı 

söylenebilir. A kalitesine ait kalınlık ölçüm grafiği Ģekil 4.31‟de verilmiĢtir.  

 

ġekil 4.31 A kalitesine ait reçine yıkamaya ait numunelerin kalınlık değiĢimi 

Reçine yıkamanın farklı yıkama proseslerine ait numunelerin B kalitesinin kalınlık 

ölçüm sonuçlarına bakıldığında çok fazla fark olmadığı görülmüĢtür. Diğer numuneler ile 

B-Ty. 45 B-Ty.55 B-Ty.65
B-Ty.55 

K.T

B-
Ty.55.2

5 dk. 

B-
Ty.55.1

0 dk.

B-Ty.55 
E.T

B-Ty.55 
D F 

Seri 1 0,8816 0,8816 0,9048 0,9048 0,8932 0,9048 0,9164 0,8932

0,86

0,87

0,88

0,89

0,9

0,91

0,92

m
m

KALINLIK

B KALİTESİ TAŞ YIKAMA 

A-Ry. 
YAZLIK 

1 

A-Ry. 
YAZLIK 

2

A-Ry. 
YAZLIK 

3

A-Ry. 
YAZLIK 

4

A-Ry-
KIŞLIK 1 

A-
Ry.KIŞLI

K 2

A-Ry. 
KIŞLIK 3

A-
Ry.KIŞLI

K 4

Seri 1 1,044 1,0556 1,0556 1,0324 1,0556 1,0672 1,0324 1,044

1,01

1,02

1,03

1,04

1,05

1,06

1,07

m
m

KALINLIK

A YIKAMA REÇİNE YIKAMA 
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karĢılaĢtırıldığında kıĢlık 2 ve yazlık 1 numunesinin daha fazla kalınlığa sahip olduğu 

görülmüĢtür. Bu numunelerde diğer numunelerden farklı olarak daha fazla reçine 

kullanılmıĢtır. KıĢlık 1 ve kıĢlık 2 numunelerinde reçine miktarı aynı olmasına rağmen kıĢlık 

2 numunesinde sertleĢtirici pva kullanılmıĢtır. SertleĢtirici reçinenin numunenin yüzeyine 

daha fazla tutulmasını sağlamıĢtır.  B kalitesine ait kalınlık ölçüm grafiği Ģekil 4.32‟de 

verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.32 B kalitesine ait reçine yıkamaya ait numunelerin kalınlık değiĢimi 

Enzim yıkamanın farklı yıkama proseslerine ait numunelerin B kalitesinin kalınlık 

ölçüm sonuçlarına bakıldığında çok fazla fark olmadığı görülmüĢtür. A enzimi ve B enzimi 

aynı anda karĢılaĢtırıldığında en fazla kalınlığa sahip B-En.B40 Y.20 kodlu numunelerdir. En 

düĢük kalınlığa sahip olan numune B-En.B50 Y.30 dır. B kalitesine ait A-B enzimin kalınlık 

değiĢim grafiği Ģekil 4.33 „de verilmiĢtir 

B-Ry. 
YAZLIK 

1 

B-Ry. 
YAZLIK 

2

B-Ry. 
YAZLIK 

3

B-Ry. 
YAZLIK 

4

B-Ry-
KIŞLIK 1 

B-
Ry.KIŞLI

K 2

B-Ry. 
KIŞLIK 3

B-
Ry.KIŞLI

K 4

Seri 1 1,0556 1,044 1,044 1,0324 1,044 1,0556 1,044 1,0556

1,02

1,025

1,03

1,035

1,04

1,045

1,05

1,055

1,06

m
m

KALINLIK

B KALİTESİ REÇİNE YIKAMA 
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ġekil 4.33 B kalitesi En.A ve En.B ile enzim yıkama yapılan numunelerin kalınlık değiĢimi 

A kalitesi farklı enzim yıkama iĢlemlerine  ait numunelerin kalınlık ölçüm sonuçları 

bazında, çok fazla fark olmadığı görülmüĢtür. A  ve B enzimleri aynı anda karĢılaĢtırıldığında 

en fazla kalınlığa sahip A-En.A50 Dis.1/ A-En.A50 Y20 D.15 kodlu numunelerdir. En düĢük 

kalınlığa sahip olan numune A-En.B50 Y20 D.15 / A-En.B40Y.20 / A-En.A50 Y20 D.20 dır. 

Yıkama süresi, durulama süresi arttıkça numunelerin üzerindeki boya aĢınması ve lif 

kopmaları daha fazla olur. Bunun sonucunda kalınlılarında düĢüĢler meydana gelir. A kalitesi 

A ve B enzim yıkama kalınlık değiĢimleri ġekil 4.34 „de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.34 A kalitesinin, A-B enzimleri ile enzim yıkama yapılan numunelerin kalınlık 

değiĢimi 

B-
En.A 
40 

Y.20

B-
En.A 
50 

Y.20

B-
En.A 
60 

Y.20

B-
En.A 
50 

Y.10 

B-
En.A 
50 

Y.30

B-
En.A 
50 

Y.20 
D.15

B-
En.A 
50 

Y.20 
D.20

B-
En-A 
50 

Dis. 
1

B-
En-A 
50 D 

F 

B-
En.B 
40 

Y.20

B-
En.B 
50 

Y.20

B-
En.B 
60 

Y.20

B-
En.B 
50 

Y.10 

B-
En.B 
50 

Y.30

B-En 
B 50 
Y.20 
D.15

B-
En.B  
50 

Y.20 
D.20

B-
En-B 
50 

Dis. 
1

B-
En-B 
50 
DF

Seri 1 0,89 0,88 0,88 0,89 0,89 0,89 0,88 0,88 0,88 0,92 0,92 0,9 0,9 0,87 1,02 0,89 0,9 0,9

0,75

0,8

0,85

0,9

0,95

1

1,05
K

A
LI

N
LI

K
 m

m

A-B ENZİMİ

B KALİTESİ ENZİM YIKAMA 

A-
En.A 
40 

Y.20

A-
En.A 
50 

Y.20

A-
En.A 
60 

Y.20

A-
En.A 
50 

Y.10 

A-
En.A 
50 

Y.30

A-
En.A 
50 

Y.20 
D.15

A-
En.A 
50 

Y.20 
D.20

A-
En-A 
50 

Dis. 
1

A-
En-A 
50 D 

F 

A-
En.B 
40 

Y.20

A-
En.B 
50 

Y.20

A-
En.B 
60 

Y.20

A-
En.B 
50 

Y.10 

A-
En.B 
50 

Y.30

A-En 
B 50 
Y.20 
D.15

A-
En.B  
50 

Y.20 
D.20

A-
En-B 
50 

Dis. 
1

A-
En-B 
50 
DF

Seri 1 1,04 1,03 1,03 1,03 1,03 1,06 1,02 1,06 1,03 1,04 1,02 1,02 1,02 1,03 1,02 1,02 1,02 1,02

0,5
0,6
0,7
0,8
0,9

1
1,1
1,2
1,3

K
A

LI
N

LI
K

 m
m

A-B ENZİMİ 
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Perlit yıkamanın farklı yıkama proseslerine ait numunelerin A kalitesinin kalınlık 

ölçüm sonuçlarına bakıldığında çok fazla fark olmadığı görülmüĢtür. Numuneler 

karĢılaĢtırıldığında en fazla kalınlığa sahip süper iri perlit 40 dakika ile iĢlem gören 

numunedir. Süper iri perlit yüzey alan etkisi az olduğundan dolayı kalınlığı daha fazladır. A 

kalitesinin, perlit yıkamaya ait kalınlık ölçüm grafiği Ģekil 4.35‟de verilmiĢtir 

 

ġekil 4.35  A kalitesinin, perlit yıkamaya ait kalınlık değiĢimi 

Perlit yıkamanın farklı yıkama proseslerine ait numunelerin B kalitesinin kalınlık 

ölçüm sonuçlarına bakıldığında çok fazla fark olmadığı görülmüĢtür. Numuneler 

karĢılaĢtırıldığında en fazla kalınlığa sahip iri perlit 50 dakika iĢlem gören numunedir. 

B kalitesine ait kalınlık ölçüm sonuçların grafiği Ģekil 4.36 verilmiĢtir.  

 

ġekil 4.36  B kalitesinin, perlit yıkamaya ait kalınlık değiĢimi 

A-Py-
İNCE 

PERLİT 
40 DK 

A-Py 
İNCE 

PERLİT 
50 DK 

A-Py-
İNCE 

PERLİT 
60 DK 

A-Py-
İRİ 

PERLİT 
40 DK 

A-Py -
İRİ 

PERLİT 
50 DK 

A-Py 
İRİ 

PERLİT 
60 DK 

A-Py 
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
40 DK 

A-Py 
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
50 DK 

A-Py 
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
60 DK 

Seri 1 1,0556 1,0324 1,0324 1,0556 1,044 1,0324 1,0672 1,0324 1,044

1,01

1,02

1,03

1,04

1,05

1,06

1,07

m
m

KALINLIK

A KALİTE PERLİT YIKAMA 

B-Py-
İNCE 

PERLİT 
40 DK 

B-Py-
İNCE 

PERLİT 
50 DK 

B-Py-
İNCE 

PERLİT 
60 DK 

B-Py-
İRİ 

PERLİT 
40 DK 

B-Py-
İRİ 

PERLİT 
50 DK 

B-Py-
İRİ 

PERLİT 
60 DK 

B-Py-
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
40 DK 

B-Py-
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
50 DK 

B-Py-
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
60 DK 

Seri 1 0,9048 0,9164 0,9164 0,9048 0,928 0,8932 0,8932 0,8816 0,8932

0,85
0,86
0,87
0,88
0,89

0,9
0,91
0,92
0,93
0,94

m
m

KALINLIK

B KALİTESİ PERLİT YIKAMA 
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4.3.1 Yıkama proseslerindeki değiĢkenlerinin kalınlık değerine etkisi 

A-B kumaĢlarına uygulanan yıkamaların kalınlık değiĢimleri incelendiğinde enzim 

yıkamada yapılan yıkama süreç değiĢikliklerinden enzim tipinin kalınlık üzerinde etkisi 

olduğu gözlenmiĢtir. TaĢ yıkamanın gramaj değiĢimlerine bakıldığında sıcaklık ve yıkama 

süresinin ve durulama süresinin etkisi olduğu görülmüĢtür. Perlit yıkamada perlit boyutunun 

ve sıcaklığın etkisi olduğu görülmüĢtür. Reçine yıkamada reçine miktarının ve kullanılan 

kimyasalların etkisi vardır. Etkileri çizelge 4.3‟de verilmiĢtir.  

Çizelge 4.3 Denim yıkama süreç değiĢkenlerinin kumaĢ kalınlık  değiĢimini etkileme iliĢkisi  

YIKAMA 

TĠPĠ 

Sıcaklık Yıkama 

süresi 

TaĢ / Perlit 

boyutu 

Reçine 

miktarı 

Flotte 

oranı 

Enzim 

tipi 

Durulama 

süresi 

ENZĠM 

YIKAMA 

+ + x x 0 ++ 0 

TAġ 

YIKAMA 

++ + 0 x 0 x + 

PERLĠT 

YIKAMA 

0 0 ++ x 0 x 0 

REÇĠNE 

YIKAMA 

0 x x + x x x 

++ çok etkisi var   + etkisi var   0  nötr  x veri yok  

4.4. Eğilme dayanımı test sonuçları 

TS 1409 standardı esas alınarak yapılan eğilme dayanım testleri sonucunda elde edilen 

değerler aĢağıdaki grafikte verilmiĢtir. A kalitesinin reçine yıkama denemeleri eğilme grafiği 

sonuçlarına bakıldığında atkı yönünde en yüksek değere sahip olan A-Ry. KıĢlık 1 

numunesidir. En düĢük değere sahip olan A-Ry. KıĢlık 4 numunesi olduğu görülmektedir. 

Kullanılan reçine miktarları ile eğilme dayanımı arasında doğru orantılı bir artıĢ gözlenmiĢtir.   
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A kalitesine ait atkı yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.37‟de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.37 A kalitesinin, reçine yıkamaya ait atkı yönünde eğilme dayanımı  

A kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında çözgü yönünde en yüksek 

değere sahip olan A-Ry. KıĢlık 3 numunesidir. KıĢlık 3 numunesinde kıĢlık 1 numunesine 

göre poliüretan miktarı daha fazla kullanılmıĢtır. Reçinenin kumaĢ yüzeyine tutulmasını daha 

fazla sağladığı söylenebilir. En düĢük değere sahip olan A-Ry.KıĢlık 4 numunesidir.  

 

ġekil 4.38 A kalitesinin, reçine yıkamaya ait çözgü yönünde eğilme dayanımı  

B kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında atkı yönünde yönün de en 

yüksek değere sahip olan B-Ry. Yazlık 2 numunesidir. En düĢük değere sahip ola B-Ry 

Yazlık 4 numunesidir. B kalitesine ait atkı yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.39‟da verilmiĢtir. 

A-Ry. 
YAZLIK 1 

A-Ry. 
YAZLIK 2

A-Ry. 
YAZLIK 3

A-Ry. 
YAZLIK 4

A-Ry-
KIŞLIK 1 

A-Ry-
KIŞLIK 2

A-Ry-
KIŞLIK 3

A-Ry-
KIŞLIK 4

Seri 1 4,09 3,85 3,90 3,49 4,55 3,17 3,88 3,20

0,00

1,00

2,00

3,00

4,00

5,00

m
g/

cm

EĞİLME ATKI

A KALİTESİ REÇİNE YIKAMA 

A-Ry. 
YAZLIK 

1 

A-Ry. 
YAZLIK 

2

A-Ry. 
YAZLIK 

3

A-Ry. 
YAZLIK 

4

A-Ry-
KIŞLIK 1 

A-Ry-
KIŞLIK 2

A-Ry-
KIŞLIK 3

A-Ry-
KIŞLIK 4

Seri 1 6,96 6,80 6,70 6,98 7,13 5,98 7,82 5,29

0,00
1,00
2,00
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00

m
g/

cm

EĞİLME ÇÖZGÜ 

A KALİTESİ REÇİNE YIKAMA 
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ġekil 4.39 B kalitesinin, reçine yıkamaya ait atkı yönünde eğilme dayanımı 

B kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında çözgü yönünde yönün de en 

yüksek değere sahip olan B-Ry KıĢlık 2 numunesidir. En düĢük değere sahip olan B-Ry 

Yazlık 1 numunesidir. B kalitesine ait çözgü yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.40‟da verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.40 B kalitesinin, reçine yıkamaya ait çözgü yönünde eğilme dayanımı 

A kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında en düĢük değere sahip A-

En.A50 DF dir. DüĢük flotte oranı genelde kumaĢ –kumaĢ sürtünmeyi artırmaktadır. Bu 

sürtünmeden dolayı numunenin üzerindeki boyarmadde oranı diğer numunelere göre daha 

fazla azalma göstermektedir.  

A kalitesine ait atkı yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.41 verilmiĢtir. 

B-Ry. 
YAZLIK 1 

B-Ry. 
YAZLIK 2

B-Ry. 
YAZLIK 3

B-Ry. 
YAZLIK 4

B-Ry-
KIŞLIK 1 

B-Ry-
KIŞLIK 2

B-Ry-
KIŞLIK 3

B-Ry-
KIŞLIK 4

Seri 1 4,89 5,07 4,68 3,37 4,42 3,82 4,30 5,02

0,00

1,00

2,00

3,00

4,00

5,00

6,00
m

g/
cm

EĞİLME ATKI

B KALİTESİ REÇİNE YIKAMA

B-Ry. 
YAZLIK 1 

B-Ry. 
YAZLIK 2

B-Ry. 
YAZLIK 3

B-Ry. 
YAZLIK 4

B-Ry-
KIŞLIK 1 

B-Ry-
KIŞLIK 2

B-Ry-
KIŞLIK 3

B-Ry-
KIŞLIK 4

Seri 1 13,00 13,86 13,85 13,45 13,94 14,88 14,37 14,01

12,00

12,50

13,00

13,50

14,00

14,50

15,00

15,50

m
g/

cm

EĞİLME ÇÖZGÜ

B KALİTESİ REÇİNE YIKAMA 
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ġekil 4.41 A kalitesinin, enzim yıkamanın A enzimine ait atkı yönünde eğilme dayanımı 

A kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında çözgü yönünde en yüksek 

değere A-En. A50 Y.30 dir. Çözgü yönünde en düĢük değere sahip A-En.A 50 Y. 20 dir. A 

kalitesine ait çözgü yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.42 „de verilmiĢtir 

 

ġekil 4.42 A kalitesinin, enzim yıkamanın A enzimine ait çözgü yönünde eğilme dayanımı 

A kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında atkı yönünde en yüksek değere 

A-En B50 Y.20 D.15 dir. Atkı yönünde en düĢük değere sahip A-En B50 Y.30 dir. 

A kalitesine ait B enzimin atkı yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.43‟de verilmiĢtir.  

A-En.A 
40 Y.20

A-En.A 
50 Y.20

A-En.A 
60 Y.20

A-En.A 
50 Y.10 

A-En.A 
50 Y.30

A-En.A 
50 Y.20 

D.15

A-En.A 
50 Y.20 

D.20

A-En-A 
50 Dis. 1

A-En-A 
50 D F 

Seri 1 2,12 2,33 2,69 4,88 3,28 2,11 2,20 3,06 1,87

0,00
2,00
4,00
6,00

EĞ
İL

M
E 

m
g/

cm

A ENZİMİ ATKI

A KALİTESİ ENZİM YIKAMA 

A-En.A 
40 Y.20

A-En.A 
50 Y.20

A-En.A 
60 Y.20

A-En.A 
50 Y.10 

A-En.A 
50 Y.30

A-En.A 
50 Y.20 

D.15

A-En.A 
50 Y.20 

D.20

A-En-A 
50 Dis. 1

A-En-A 
50 D F 

Seri 1 4,46 3,26 3,45 5,34 5,87 4,32 3,54 4,17 3,45

3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00

EĞ
İL

M
E 

( 
m

g/
cm

)

A ENZİMİ ÇÖZGÜ

A KALİTESİ ENZİM YIKAMA 



81 

 

 

ġekil 4.43 A kalitesinin, enzim yıkamanın B enzimine ait atkı yönünde eğilme dayanımı 

A kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında çözgü yönünde en yüksek 

değere A-En B50 Y.20 D.20 dir. Çözgü yönünde en düĢük değere sahip A-En B50 Y.30 dir. 

A kalitesine ait B enzimin çözgü yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.44‟de verilmiĢtir.  

 

ġekil 4.44 A kalitesinin, enzim yıkamanın B enzimine ait çözgü yönünde eğilme dayanımı 

B kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında çözgü yönünde en düĢük 

değere sahip B-En.A50 Y30 dir. A enzimin en etkin olduğu sıcaklıkta ve yıkama süresinin 

diğer numunelere göre daha fazla olmasından dolayı, numunenin üzerinde etkisi daha fazladır. 

Etkisi fazla olduğu için numunenin üzerindeki lif kopma oranı fazladır. Lif kopmaları 

kumaĢın yumuĢamasına neden olmuĢtur. 

A-En.B 
40 Y.20

A-En.B 
50 Y.20

A-En.B 
60 Y.20

A-En.B 
50 Y.10 

A-En.B 
50 Y.30

A-En B 
50 Y.20 

D.15

A-En.B  
50 Y.20 

D.20

A-En-B 
50 Dis. 

1

A-En-B 
50 DF

Seri 1 3,73 3,76 3,76 3,79 3,69 3,76 3,74 3,76 3,75

3,64

3,66

3,68

3,7

3,72

3,74

3,76

3,78

3,8
EĞ

İL
M

E 
( 

m
g/

cm
)

B ENZİMİ ATKI

A KALİTESİ ENZİM YIKAMA

A-En.B 
40 Y.20

A-En.B 
50 Y.20

A-En.B 
60 Y.20

A-En.B 
50 Y.10 

A-En.B 
50 Y.30

A-En B 
50 Y.20 

D.15

A-En.B  
50 Y.20 

D.20

A-En-B 
50 Dis. 

1

A-En-B 
50 DF

Seri 1 4,78 3,79 3,89 3,93 3,42 4,02 4,83 3,76 4,09

3,00
3,20
3,40
3,60
3,80
4,00
4,20
4,40
4,60
4,80
5,00

EĞ
İL

M
E 

(m
g/

cm
)

B ENZİMİ ÇÖZGÜ

A KALİTESİ ENZİM YIKAMA 



82 

 

B kalitesine ait A enzimin çözgü yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.45‟de verilmiĢtir.  

 

ġekil 4.45 B kalitesinin, enzim yıkamanın A enzimine ait çözgü yönünde eğilme dayanımı 

B kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında atkı yönünde en yüksek değere 

B-En.A40 Y20 dir. Atkı yönünde en düĢük değere sahip B-En.A60 Y.20 dur. 

B kalitesine ait A enzimin atkı yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.46 „de verilmiĢtir 

 

ġekil 4.46 B kalitesinin, enzim yıkamanın A enzimine ait atkı yönünde eğilme dayanımı 

B kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında atkı yönünde en yüksek değere 

B-En.B60 Y20 dir. Atkı yönünde en düĢük değere sahip B-En.B50 Y.10 dur. 

B kalitesine ait B enzimin atkı yönünde eğilme grafiği Ģekil  4.47 „de verilmiĢtir. 

B-En.A 
40 Y.20

B-En.A 
50 Y.20

B-En.A 
60 Y.20

B-En.A 
50 Y.10 

B-En.A 
50 Y.30

B-En.A 
50 Y.20 

D.15

B-En.A 
50 Y.20 

D.20

B-En-A 
50 Dis. 

1

B-En-A 
50 D F 

Seri 1 7,45 5,22 5,19 7,58 4,11 5,34 4,28 4,71 3,96

3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
6,00
6,50
7,00
7,50
8,00

EĞ
İL

M
E 

(m
g/

cm
)

A ENZİMİ ÇÖZGÜ

B KALİTESİ ENZİM YIKAMA 

B-En.A 
40 Y.20

B-En.A 
50 Y.20

B-En.A 
60 Y.20

B-En.A 
50 Y.10 

B-En.A 
50 Y.30

B-En.A 
50 Y.20 

D.15

B-En.A 
50 Y.20 

D.20

B-En-A 
50 Dis. 1

B-En-A 
50 D F 

Seri 1 5,65 2,54 2,16 3,24 3,07 2,72 2,33 2,30 3,81

2,00

2,50

3,00

3,50

4,00

4,50

5,00

5,50

6,00

EĞ
İL

M
E 

(m
g/

cm
)

A ENZİMİ ATKI

B KALİTESİ ENZİM YIKAMA 
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ġekil 4.47 B kalitesinin, enzim yıkamanın B enzimine ait atkı yönünde eğilme dayanımı 

B kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında çözgü yönünde en düĢük 

değere sahip B-En.B50 Y.20 D.20 dir. Yıkama süresi ve durulama süresi arttıkça numunelerin 

üzerindeki boyarmadde ve lif kopma oranları diğer numunelere göre daha fazla olmuĢtur. 

Kopan lifler ve boyarmaddeler numunenin daha yumuĢak bir yapıya sahip olmasına neden 

olmuĢtur. B kalitesine ait B enzimin çözgü yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.48 „de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.48 B kalitesinin, enzim yıkamanın B enzimine ait çözgü yönünde eğilme dayanımı 

 

 

 

B-En.B 
40 Y.20

B-En.B 
50 Y.20

B-En.B 
60 Y.20

B-En.B 
50 Y.10 

B-En.B 
50 Y.30

B-En B 
50 Y.20 

D.15

B-En.B  
50 Y.20 

D.20

B-En-B 
50 Dis. 1

B-En-B 
50 DF

Seri 1 3,51 4,12 4,38 1,87 3,56 2,77 2,46 2,90 3,74

1,50
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00

EĞ
İL

M
E 

(m
g/

cm
)

B ENZİMİ ATKI

B KALİTESİ ENZİM YIKAMA 

B-En.B 
40 Y.20

B-En.B 
50 Y.20

B-En.B 
60 Y.20

B-En.B 
50 Y.10 

B-En.B 
50 Y.30

B-En B 
50 Y.20 

D.15

B-En.B  
50 Y.20 

D.20

B-En-B 
50 Dis. 1

B-En-B 
50 DF

Seri 1 7,04 4,26 4,34 5,14 8,27 6,11 4,19 7,68 5,14

3,00

4,00

5,00

6,00

7,00

8,00

9,00

EĞ
İL

M
E 

(m
g/

cm
)

B ENZİMİ ÇÖZGÜ

B KALİTESİ ENZİM YIKAMA 
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A kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında atkı yönünde en yüksek değere 

sahip numune A-Ty.55.25  dir. Numunenin yıkama süresi arttıkça flotteye geçen boya 

miktarında artıĢ olmaktadır. Flotteye geçen boya ipliklerin üzerine geri tutunmak 

istemektedir. Boyarmadde atkı ipliğinin üzerine daha fazla tutunduğundan dolayı sert bir 

yapıya sahip olmuĢtur. A kalitesine ait taĢ yıkamanın çözgü yönünde eğilme dayanımı 

sonuçlarının grafiği Ģekil 4.49 „de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.49 A kalitesinin, taĢ yıkamaya atkı yönünde eğilme dayanımı 

Çözgü yönünde en yüksek değere A-Ty.65 dir. A kalitesine ait taĢ yıkamanın çözgü 

yönünde eğilme dayanımı sonuçlarının grafiği Ģekil 4.50 „de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.50 A kalitesinin, taĢ yıkamaya çözgü yönünde eğilme dayanımı 

Atkı yönünde en yüksek değere B-Ty.55 K.T dir. Atkı yönünde en düĢük değere sahip B-

Ty.55 dir. B kalitesine ait taĢ yıkamanın atkı yönünde eğilme dayanımı sonuçlarının grafiği 

Ģekil 4.51„de verilmiĢtir. 

A-Ty. 45 A-Ty.55 A-Ty.65
A-Ty.55 

K.T
A-Ty.55.25 

dk. 
A-Ty.55.10 

dk.
A-Ty.55 E.T

A-Ty.55 D 
F 

Seri 1 3,13 1,89 2,32 2,05 3,53 2,37 2,05 1,96

0,00

1,00

2,00

3,00

4,00

EĞ
İL

M
E 

m
g/

cm
 

ATKI

A KALİTESİ TAŞ YIKAMA 

A-Ty. 45 A-Ty.55 A-Ty.65
A-Ty.55 

K.T

A-
Ty.55.25 

dk. 

A-
Ty.55.10 

dk.

A-Ty.55 
E.T

A-Ty.55 D 
F 

Seri 1 3,12 3,76 4,47 3,00 2,24 4,11 3,00 3,64

0,00
1,00
2,00
3,00
4,00
5,00

EĞ
İL

M
E 

m
g/

cm
 

ÇÖZGÜ

A KALİTESİ TAŞ ENZİM 
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ġekil 4.51 B kalitesinin, taĢ yıkamaya atkı yönünde eğilme dayanımı 

Çözgü yönünde en düĢük değere sahip B-Ty.55.25 en uzun işlem gören numunedir. 

Yıkama süresi arttıkça numunenin taĢ ile muamele artacağından numunenin üzerindeki efekt 

etkisi fazla olacaktır. Elde edilen bu efekt etkisi yüzeydeki lif kopması ve boyarmadde 

azalmasına bağlıdır. Numunenin üzerindeki boyarmadde azalması eğilme dayanımını da 

etkilemektedir.  

B kalitesine ait taĢ yıkamanın çözgü yönünde eğilme dayanımı sonuçlarının grafiği Ģekil 

4.52„de verilmiĢtir 

 

ġekil 4.52 B kalitesinin, taĢ yıkamaya çözgü yönünde eğilme dayanımı 

A kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında en düĢük değere sahip iri perlit 

60 dakika iĢlem gören numunedir. A kalitesine ait atkı yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.53‟de 

verilmiĢtir. 

B-Ty. 45 B-Ty.55 B-Ty.65
B-Ty.55 

K.T

B-
Ty.55.25 

dk. 

B-
Ty.55.10 

dk.

B-Ty.55 
E.T

B-Ty.55 D 
F 

Seri 1 2,88 1,74 3,30 3,97 2,15 3,84 2,24 2,30

0,00

1,00

2,00

3,00

4,00

5,00
EĞ

İL
M

E 
(m

g/
cm

)

ATKI

B KALİTESİ TAŞ YIKAMA 

B-Ty. 45 B-Ty.55 B-Ty.65
B-Ty.55 

K.T
B-Ty.55.25 

dk. 
B-Ty.55.10 

dk.
B-Ty.55 

E.T
B-Ty.55 D 

F 

Seri 1 4,62 4,42 4,41 4,63 4,26 5,79 4,94 3,37

3,00

3,50

4,00

4,50

5,00

5,50

6,00

EĞ
İL

M
E 

(m
g/

cm
)

ÇÖZGÜ

B KALİTESİ TAŞ YIKAMA 
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ġekil 4.53 A kalitesinin, perlit yıkamaya atkı yönünde eğilme dayanımı 

A kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında çözgü yönünde en yüksek 

değere süper iri perlit 40 dakika iĢlem gören numunedir. Perlit boyutu arttıkça yüzey alana 

etkisi azaldığından dolayı boyarmadde aĢınması ve lif kopmaları daha az görülmüĢtür. 

Numune diğer numunelere göre daha sert yapıda kalmaktadır.  

A kalitesine ait atkı yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.54 aĢağıdaki tabloda verilmiĢtir. 

 

ġekil 4. 54 A kalitesinin, perlit yıkamaya çözgü yönünde eğilme dayanımı 

B kalitesinin eğilme grafiğini sonuçlarına bakıldığında atkı yönünde en düĢük 

değerlere ince perlit ile iĢlem gören numuneler olduğu görülmüĢtür. Ġnce perlitin yüzey alan 

etkisi daha fazla olacağından, kumaĢtaki yıpranma artmıĢ ve eğilmeyi etkilemiĢtir. B 

kalitesine ait atkı yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.55 verilmiĢtir. 

98704-
İNCE 

PERLİT 
40 DK 

98704 
İNCE 

PERLİT 
50 DK 

İNCE 
PERLİT 
60 DK 

İRİ 
PERLİT 
40 DK 

İRİ 
PERLİT 
50 DK 

İRİ 
PERLİT 
60 DK 

SÜPER 
İRİ 

PERLİT 
40 DK 

SÜPER 
İRİ 

PERLİT 
50 DK 

SÜPER 
İRİ 

PERLİT 
60 DK 

Seri 1 4,09 3,88 3,98 3,73 4,58 3,27 3,94 3,35 3,94
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İRİ 
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SÜPER 
İRİ 

PERLİT 
40 DK 

SÜPER 
İRİ 

PERLİT 
50 DK 

SÜPER 
İRİ 

PERLİT 
60 DK 

Seri 1 6,96 6,85 6,84 7,46 7,14 6,17 8,10 5,53 6,70
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ġekil 4.55 B kalitesinin, perlit yıkamaya atkı yönünde eğilme dayanımı 

TS 1409 esas alınarak yapılan eğilme dayanım test sonucunda elde edilen değerler 

aĢağıdaki grafikte verilmiĢtir. Çözgü yönünde en düĢük değere sahip iri perlit 60 dakika iĢlem 

gören numunedir. 

B kalitesine ait çözgü yönünde eğilme grafiği Ģekil 4.56 verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.56 B kalitesinin, perlit yıkamaya çözgü yönünde eğilme dayanımı 

4.4.1 Yıkama proseslerindeki değiĢkenlerinin eğilme dayanımına etkisi 

A-B kumaĢlarına uygulanan yıkamaların eğilme dayanımı testinin sonuçları 

incelendiğinde enzim yıkamada yapılan yıkama süreç değiĢikliklerinden sıcaklık, yıkama 

süresinin, enzim tipinin ve durulama süresinin eğilme dayanımının etkisi olduğu gözlenmiĢtir. 

TaĢ yıkamanın eğilme dayanım sonuçlarına bakıldığında sıcaklık, yıkama süresinin ve taĢ 

3030-
İNCE 

PERLİT 
40 DK 

3030 
İNCE 

PERLİT 
50 DK 

3030 
İNCE 

PERLİT 
60 DK 

3030 İRİ 
PERLİT 
40 DK 

3030 İRİ 
PERLİT 
50 DK 

3030 İRİ 
PERLİT 
60 DK 

3030 
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
40 DK 

3030SÜP
ER İRİ 

PERLİT 
50 DK 

3030 
SÜPER 

İRİ 
PERLİT 
60 DK 

Seri 1 3,05 3,35 3,07 3,40 3,36 9,27 4,31 3,40 4,31
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3030 İRİ 
PERLİT 
60 DK 
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İRİ 
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40 DK 

3030SÜP
ER İRİ 

PERLİT 
50 DK 
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PERLİT 
60 DK 

Seri 1 8,74 8,45 12,28 11,57 9,42 3,45 10,73 10,62 9,94
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boyutunun etkisi olduğu görülmüĢtür. Perlit yıkamada perlit boyutunun ve yıkama süresinin 

etkisi olduğu görülmüĢtür. Reçine yıkamada reçine miktarının ve kullanılan kimyasalların 

etkisi vardır.  

Deneysel çalıĢmaların bulguları ıĢığında; uygulanan süreç değiĢkenlerinin numune 

kumaĢların eğilme dayanımları üzerinde etkisi olduğu gözlenmiĢtir.  Bu değiĢkenlerin etkiler 

sistematik olarak Çizelge 4.4 „de verilmiĢtir.  

KumaĢın eğilme rijitliğini ya da sertliğinin etkileyen faktörler; 

 KumaĢ kalınlığı arttıkça sertliği de artma eğilimi gösterir. 

 KumaĢın dokusundaki çözgü ve atkıların sıklığı artıkça kumaĢın sertliği artar.  

 KumaĢ dokusunda bulunan atkı ve çözgü ipliklerinin birbiri ile kesiĢme sayıları yani 

örgüsü de kumaĢın sertliğini etkiler. KesiĢme sayısı yüksek olan kumaĢlarda sertlik 

fazla olur. Saten örgü ile dokunan kumaĢlar yüzme yapan ipliklerin serbest hareket 

edebilme yeteneği nedeniyle daha dökümlü bir yapıya sahip olur.   

 YaĢ iĢlemler sırasında kumaĢa uygulanan apre iĢlemleri de kumaĢın dökümünü 

azaltabilir ve kumaĢta sertliğe neden olabilir.  

Çizelge 4.4  Denim yıkama süreç değiĢkenlerinin eğilme dayanımı  değiĢimini etkileme 

iliĢkisi  

YIKAMA 

TĠPĠ 

Sıcaklık Yıkama 

süresi 

TaĢ / Perlit 

boyutu 

Reçine 

miktarı 

Flotte 

oranı 

Enzim 

tipi 

Durulama 

süresi 

ENZĠM 

YIKAMA 

+ + x x 0 + + 

TAġ 

YIKAMA 

++ + + x 0 x 0 

PERLĠT 

YIKAMA 

0 + ++ x 0 x 0 

REÇĠNE 

YIKAMA 

0 x x + x x x 

++ çok etkisi var   + etkisi var   0  nötr  x veri yok  

4.5 Renk ölçüm Değerlendirmeleri  

TaĢ yıkama prosesindeki değiĢkenler incelendiğinde 65 °C yapılan yıkama iĢleminin 

en yüksek L* değerine sahip olduğu gözlenmiĢtir. 65 °C yıkama iĢlemine tabı tutulan 

numunenin diğerlerine göre daha açıkta kaldığı görülmüĢtür.  

45 °C sıcaklıkta uygulanan yıkama prosesinde diğer prosese göre daha düĢük a* değerine 

sahiptir. 45 °C „de yıkanan numune diğer numunelere göre daha yeĢilde kalmaktadır.  



89 

 

55 °C kullanılarak yapılan yıkama prosesi diğer proseslere göre en daha düĢük b* değerine 

sahiptir. 55 °C kullanılarak yıkama iĢlemine tabi tutulan numune diğer numunelere göre daha 

mavide kalmaktadır.  A kalitesine ait renk ölçüm grafiği Ģekil 4.57„de verilmiĢtir. 

 

ġekil 4.57 A kalitesine ait taĢ yıkamanın renk ölçüm değerleri  

A kalitesine ait numunelerin yıkama sonucunda genel görünümleri aĢağıda Ģekil 

4.58‟de verilmiĢtir. Spektrofotometre sonuçları ile karĢılaĢtırıldığında 65 °C yıkama iĢlemine 

tabı tutulan numunenin diğerlerine göre daha açıkta kaldığı görülmüĢtür. Genel görüntülerde 

incelendiğinde 10 dakika ve 25 dakika iĢlem gören numuneler diğer numunelere göre daha 

koyu renkte kalmaktadır.  

 

 

 

 

 

 

A-Ty.55 K.T A-Ty.55 E.T A-Ty.55 D F 
A-Ty.55.25 

dk. 
A-Ty.55.10 

dk.
A-Ty.65 A-Ty.55 A-Ty. 45

a 0,04 -0,08 -0,03 0,04 0,03 -0,04 -0,14 -0,22

l 13,87 14,23 13,38 14,61 14,08 14,87 14,61 13,80

b -1,18 -1,35 -1,13 -1,50 -1,17 -1,41 -1,47 -1,32

%R 1,64 1,68 1,55 1,72 1,67 1,76 1,72

K/S 0,55 2,87 0,69 2,76 1,10 0,74 0,74 1,78

nm 670,00 670,00 670,00 670,00 670,00 670,00 670,00 670,00
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a l b %R K/S nm
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ġekil 4.58 A kalitesinin, taĢ yıkamaya ait genel görünümler 

TaĢ yıkamada yıkama prosesindeki değiĢkenler incelendiğinde 65 °C yapılan yıkama 

iĢleminin en yüksek L* değerine sahip olduğu gözlenmiĢtir. 65 °C yıkama iĢlemine tabı 

tutulan numunenin diğerlerine göre daha açık tonlarda kaldığı görülmüĢtür. 65 °C‟de 

kullanılmamıĢ taĢ ve 2-4 cm çapında ponza taĢı kullanılarak numune iĢleme tabi tutulmuĢtur. 

Çapı büyük olan taĢların kullanımında numunelerde boyuna efekti daha hızlı ve fazla 

almaktadır. TaĢlamanın uygulandığı sıcaklık soğuk ve ılık olabilir. Ilık sıcaklıkta yapılan 

taĢlamanın efekti daha fazladır. Sıcaklık artıkça numunenin üzerindeki boyarmadde aĢınması 

daha fazladır. 65 °C‟de iĢleme tabi tutulan numunenin diğer sıcaklıklarda iĢlem gören 

numunelere göre %2 daha fazla renk açılması görülmüĢtür. 

B kalitesine ait renk ölçüm grafiği Ģekil 4.59‟de verilmiĢtir. 
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 ġekil 4.59 B kalitesine ait taĢ yıkamanın renk ölçüm değerleri 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.60  B kalitesine ait taĢ yıkamaya ait genel görünümler 

B kalitesine ait numunelerin yıkama sonucunda genel görünümleri aĢağıda Ģekil 

4.56‟da verilmiĢtir. Spektrofotometre sonuçları ile karĢılaĢtırıldığında 65 °C yıkama iĢlemine 

tabi tutulan numunenin diğerlerine göre daha açıkta kaldığı görülmüĢtür. Genel görüntülerde 

incelendiğinde çok fazla bir fark görülmemiĢtir. 

 

B-Ty.55 
K.T

B-Ty.55 E.T
B-Ty.55 D 

F 
B-Ty.55.25 

dk. 
B-Ty.55.10 

dk.
B-Ty.65 B-Ty.55 B-Ty. 45

l 20,64 20,79 20,84 20,06 20,29 21,48 20,31 21,37

a -0,77 -0,51 -0,55 -0,45 -0,6 -0,71 -0,46 -0,46

b -9,89 -9,67 -9,75 -9,74 -9,74 -10,5 -9,86 -10,57

%R 2,29 2,42 2,38 2,23 2,28 2,41 2,28 2,38

K/S 0,6882628 0,5505237 2,8704827 1,0965726 2,7612528 0,7361241 0,7445193 1,7781756

nm 640 640 640 640 640 640 640 640
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A kalitesinin enzim yıkama prosesindeki değiĢkenler incelendiğinde A enzimi kendi 

içerisinde değerlendirildiğinde en yüksek L* değerine sahip A-En. A.50 Y.10 numunesidir. 

Diğer numunelere göre daha açıkta kalmaktadır. A enziminin en etkin sıcaklığı 45-55 °C dir. 

50 °C‟de enzimin daha etkili ve aĢınma miktarının daha fazla olabileceğinden dolayı renk 

açmasının daha fazla olduğu söylenebilir. 

 

ġekil 4.61 A kalitesine A-B enzimine ait renk ölçüm değerleri 

B enzimi kendi içerisinde değerlendirildiğinde en yüksek L* değeri A-En-B50 Y.10 

numunesidir. Diğer numunelere göre daha açıkta kalmaktadır. A* ve b* değerlerinde daha 

düĢük değere sahip olan A-En-B50 Y.30 numunesidir. Diğer numunelere göre mavi ve yeĢil 

arasında kalmaktadır. A kalitesine A-B enzimine ait renk ölçüm grafiği Ģekil 4. 60 „ da 

verilmiĢtir. 

A kalitesine ait numunelerin yıkama sonucunda genel görünümleri aĢağıda Ģekil 

4.60‟da verilmiĢtir. A enzimi kendi içerisinde değerlendirildiğinde en yüksek L* değerine 

sahip A-En. A.50 Y.10 numunesidir. Diğer numunelere göre daha açıkta kalmaktadır. B 

enzimi kendi içerisinde değerlendirildiğinde en yüksek L* değeri A-En-B50 Y.10 

A-En 
B 50 
Y.20 
D.15

A-
En.A 
40 

Y.20

A-
En-A 
50 

Dis. 
1

A-
En.A 
50 

Y.10 

A-
En.B 
40 

Y.20

A-
En.B 
50 

Y.30

A-
En.B 
60 

Y.20

A-
En.A 
50 

Y.20 
D.15

A-
En.B  
50 

Y.20 
D.20

A-
En-A 
50 D 

F 

A-
En.B 
50 

Y.10 

A-
En-B 
50 

Dis. 
1

A-
En.A 
50 

Y.20

A-
En.A 
60 

Y.20

A-
En.A 
50 

Y.30

A-
En-B 
50 
DF

A-
En.A 
50 

Y.20 
D.20

A-
En.B 
50 

Y.20

l 13,6 13,1 12 12,8 13,2 13,2 12,7 12,7 13,4 12,6 13,6 13,4 12,8 12,8 13,2 13,3 12,9 13,2

a 0,1 0,04 0,04 0,08 -0,1 0,08 0,07 0,12 0,1 0,12 0,04 0,07 0,09 0 0,1 0,02 0,38 0,03

b -0,8 -1 -0,9 -1 -0,8 -0,9 -0,8 -1 -0,8 -0,9 -0,8 -0,8 -0,9 -1 -0,9 -0,8 -1 -0,8

%R 1,58 1,49 1,35 1,44 1,52 1,52 1,46 1,45 1,56 1,44 1,6 1,56 1,46 1,47 1,51 1,54 1,47 1,58

K/S 0 0,87 1,29 2,9 0,63 1,24 1,15 0,49 0,95 1,24 2,31 4,08 1,34 1,09 1,45 3,65 1,85 0,82

nm 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670 670
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numunesidir. Genel görüntüler incelendiğinde A-B enzimleri ile 50°C ve 10 dakika ile iĢlem 

ile yapılan numunelerin diğer numunelere göre daha açık renkte kaldığı gözlenmiĢtir. 

 

 

 

  

  

   

   

ġekil 4.62 Enzim yıkamanın A kalitesine ait numunelerin genel görünümleri 

 Enzim yıkamada yıkama prosesindeki değiĢkenler incelendiğinde en yüksek L 

değerine sahip B-En.A 50 DF olduğu görülmüĢtür. Diğer numunelere göre açıkta kalmaktadır. 

Flotte oranının renk açılımının üzerinde etkili olduğu görülmüĢtür. Flotte oranı numuneler 

üzerindeki aĢınma oranını etkileyen parametreler arasındadır. DüĢük flotte numuneler 

arasında sürtünmeyi arttırabilir ve daha fazla renk açılımına neden olduğu söylenebilir.  

 

ġekil 4.63 B kalitesine A-B enzimine ait renk ölçüm değerleri 

B-En-
B 50 
Dis. 

1

B-En-
B 50 
DF

B-
En.B 
50 

Y.30

B-
En.B 
50 

Y.10 

B-
En.B  
50 

Y.20 
D.20

B-En 
B 50 
Y.20 
D.15

B-
En.B 
60 

Y.20

B-
En.B 
50 

Y.20

B-
En.B 
40 

Y.20

B-
En.A 
40 

Y.20

B-
En.A 
50 

Y.20

B-
En.A 
60 

Y.20

B-En-
A 50 
D F 

B-
En.A 
50 

Y.30

B-En-
A 50 
Dis. 

1

B-
En.A 
50 

Y.20 
D.20

B-
En.A 
50 

Y.10 

B-En-
A 50 
D F 

l 19,6 21,2 20,3 20,4 19,2 20,7 19,2 19,3 19,8 19,3 19,8 19,7 19,3 20,5 19,8 19,7 18,7 19,4

a -0,4 1,29 -0,3 1,53 -0,2 1,45 -0,1 -0,2 -0,2 -0,3 -0,4 -0,3 -0,2 -0,5 -0,4 -0,4 -0,2 -0,3

b -9,5 -9,1 -9,1 -7,6 -8,5 -8 -8,1 -8,5 -8,4 -9,6 -9,5 -9,6 -8,6 -10 -10 -9,5 -8,7 -8,6

%R 2,2 2,74 2,37 2,67 2,21 2,71 2,25 2,23 2,31 2,14 2,23 2,19 2,23 2,26 2,18 2,21 2,11 2,23

K/S 1,29 1,85 0,86 1,45 2,31 3,65 2,09 2,09 0,87 0,95 2,9 0,63 1,24 1,15 0,49 1,24 4,08 1,34

nm 640 640 640 640 640 640 640 640 640 640 640 640 640 640 640 640 640 640
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B kalitesine ait numunelerin yıkama sonucunda genel görünümleri aĢağıda Ģekil 

4.62‟de verilmiĢtir. A enzimi kendi içerisinde değerlendirildiğinde en yüksek L* değerine 

sahip B-En.A 50 DF numunesidir. Diğer numunelere göre daha açıkta kalmaktadır. Genel 

görüntüler incelendiğinde A enzimi ile iĢlem ile yapılan numunelerin diğer numunelere göre 

daha açık renkte kaldığı gözlenmiĢtir.  

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.64 B kalitesinin, enzim yıkamaya ait genel görüntüleri  

Perlit yıkamada yıkama prosesindeki değiĢkenler incelendiğin iri perlit 60 dakika 

iĢlem yapılan yıkama iĢleminin en yüksek L* değerine sahip olduğu gözlenmiĢtir. Ġri perlit 60 

dakika iĢleme tabi tutulan numunenin diğer numunelere göre daha açıkta kaldığı gözlenmiĢtir. 

Yıkama süresi arttıkça numunelerin perlit ile etkileĢiminin daha fazla olduğu ve aĢındırma 

etkisinin daha fazla olduğu görülmüĢtür. Ġri perlitin yüzey alanına etkisi süper iri perlite göre 

daha az olduğu söylenebilir.  

 A kalitesine ait renk ölçüm grafiği Ģekil 4.65‟de verilmiĢtir 
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ġekil 4.65 A kalitesinin perlit yıkamaya ait renk ölçüm değerleri  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.66 A kalitesine ait numunelerin perlit yıkamadan sonra görünümü 

A kalitesine ait numunelerin yıkama sonucunda genel görünümleri aĢağıda Ģekil 4.65 

verilmiĢtir. Spektrofotometre sonuçları ile karĢılaĢtırıldığında iri perlit 60 dakika iĢleme tabi 

tutulan numunenin diğer numunelere göre daha açıkta kaldığı gözlenmiĢtir. Genel 

A-Py-
İNCE 

PERLİT 40 
DK

A-Py-
İNCE 

PERLİT 50 
DK

A-Py-
İNCE 

PERLİT 60 
DK

A-Py- İRİ 
PERLİT 40 

DK

A-Py- İRİ 
PERLİT 50 

DK

A-Py- İRİ 
PERLİT 60 

DK

A-Py-
SÜPER İRİ 
PERLİT 40 

DK

A-Py-
SÜPER İRİ 
PERLİT 50 

DK

A-Py-
SÜPER İRİ 
PERLİT 60 

DK

l 21,16 22,58 24,16 28,23 33,74 37,08 27,13 27,75 30,98

a -0,59 -0,97 -1,26 -2,11 -2,61 -2,95 -1,88 -2,02 -2,39

b -10,14 -10,99 -11,55 -12,33 -12,23 -11,87 -11,88 -12,06 -12,41

%R 2,41 2,56 2,78 3,55 5,36 6,8 2,38 3,48 4,36

K/S 20,734838 19,51845 17,971712 14,066757 9,3015582 7,3189412 20,996503 14,350416 11,44609

nm 670 670 670 670 670 670 670 670 670
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görüntülerde incelendiğinde iri perlit 60 dakika numunesi de açık renkte kaldığı 

görülmektedir.  

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil  4.67 ince perlit 40-50-60 dakika // iri perlit 40-50-60 dakika // süper iri perlit 40-50-60 

dakika  

Perlit yıkamada yıkama prosesindeki değiĢkenler incelendiğin iri perlit 60 dakika 

iĢlem yapılan yıkama iĢleminin en yüksek L* değerine sahip olduğu gözlenmiĢtir. Ġri perlit 60 

dakika iĢleme tabi tutulan numunenin diğer numunelere göre daha açıkta kaldığı gözlenmiĢtir.  

Ġnce perlit 40 dakika iĢleme tabi tutulan numunenin diğer yıkama proseslerine göre 

daha düĢük a* değerine sahiptir. Ġnce perlit kullanılarak 40 dakika iĢlem gören numune diğer 

numunelere göre daha yeĢilde kaldığı gözlenmiĢtir.  

Ġri perlit 60 dakika iĢlem gören numune düĢük b* değerine sahip olduğu gözlenmiĢtir. 

Numunenin diğer numunelere göre yeĢilde kaldığı gözlenmiĢtir. B kalitesine ait renk ölçüm 

grafiği Ģekil 4.68‟da verilmiĢtir 
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ġekil 4.68 B kalitesine ait numunelerin renk ölçüm değerleri 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.69 B kalitesine ait numunelerin perlit yıkama sonucunda görünümü 

B kalitesine ait numunelerin yıkama sonucunda genel görünümleri aĢağıda Ģekil 

4.68‟de verilmiĢtir. Spektrofotometre sonuçları ile karĢılaĢtırıldığında iri perlit 60 dakika 

iĢleme tabi tutulan numunenin diğer numunelere göre daha açıkta kaldığı gözlenmiĢtir. Genel 

B-Py-
İNCE 

PERLİT 40 
DK

B-Py-
İNCE 

PERLİT 50 
DK

B-Py-
İNCE 

PERLİT 60 
DK

B-Py- İRİ 
PERLİT 40 

DK

B-Py- İRİ 
PERLİT 50 

DK

B-Py- İRİ 
PERLİT 60 

DK

B-Py-
SÜPER İRİ 
PERLİT 40 

DK

B-Py-
SÜPER İRİ 
PERLİT 50 

DK

B-Py-
SÜPER İRİ 
PERLİT 60 

DK

l 13,12 12,85 13,87 16,38 19,07 20,46 15,23 16,31 18,78

a 0,05 0,1 -0,04 -0,24 -0,43 -0,53 -0,12 -0,25 -0,43

b -1,18 -1,2 -1,36 -2,16 -2,51 -2,66 -1,83 -1,97 -2,47

%R 1,5 1,46 1,59 1,94 2,44 2,72 1,79 1,95 2,38

K/S 33,325833 34,239275 31,438591 25,763496 20,479603 18,368753 27,924011 25,631276 20,996503

nm 670 670 670 670 670 670 670 670 670
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görüntülerde incelendiğinde iri perlit 60 dakika numunesi de açık renkte kaldığı 

görülmektedir.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.70. ince perlit 40-50-60 dk // iri perlit 40-50-60dk // süper iri perlit 40-50-60 dk  

Reçine yıkamada , yıkama prosesindeki değiĢkenler incelendiğin yıkama iĢleminin en 

yüksek L* değerine A-Ry-KIġLIK 1 kodlu numunenin sahip olduğu gözlenmiĢtir. A-Ry-

KIġLIK 1 kodlu numune diğer numunelere göre daha açıkta kalmaktadır. KıĢlık 1 

numunesinde uygulanan reçine miktarı diğer numunelere uygulan reçine miktarına göre daha 

fazladır. Reçine rengi daha koyuda tutmak için uygulanır. Bu denemelerde kıĢlık 1 numunesi 

daha koyuda kalması beklenirken daha açıkta kalmıĢtır. Bunun nedeni Ģu Ģekilde 

açıklanabilir; reçine aplikasyonu sprey ile yapılmıĢtır. Speryin içindeki homojen karıĢım 

numunenin her yerine eĢit miktarda dağılmadığında bazı yerlerin az reçineli bazı yerlerin 

fazla reçineli olacağından az reçineli kısım daha mavi ve yıkanmıĢ gözükmektedir. Bunun 

sonucunda kıĢlık 1 numunesi diğer numunelere göre daha açıkta kaldığı düĢünülmektedir. 

Diğer yıkama proseslerine göre daha düĢük a* değerine A-Ry. Kışlık 4 numunesi sahiptir. A-Ry. 

Kışlık 4 numunesi daha yeĢilde kalmaktadır 

Kullanılan reçineler ürünün renginde ve tuĢesinde dolgunluk yaratırken istenmeyen 

renk sapmalarına neden olabilmektedir. Bunun en önemli nedenlerinden biri de kumaĢın Ph 

değeridir. .Asidik  pH‟larda  kırmızı,  bazik  pH‟larda  yeĢil, sarı bir renk alacaktır. (KumaĢın 

Ph: 7)   
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Fiksaj iĢleminin iyi yapılmaması durumunda kumaĢa aplike edilen reçine lif 

içerisindeki boyarmaddeyi lif yüzeyine taĢıyarak istenmeyen bir mavilik oluĢturabilir. A-Ry. 

YAZLIK 4 numunesi en düĢük b* değerine sahip olduğu gözlenmiĢtir. Numunenin diğer 

numunelere göre daha mavide kaldığı gözlenmiĢtir. 

 A kalitesine ait renk ölçüm grafiği Ģekil 4.71 verilmiĢtir 

 

ġekil 4.71 A kalitesinin reçine yıkamaya ait renk ölçüm değerleri 

A kalitesine ait numunelerin yıkama sonucunda genel görünümleri aĢağıda Ģekil 

4.70‟de verilmiĢtir. Spektrofotometre sonuçları ile karĢılaĢtırıldığında kıĢlık 1 numunesinin 

diğer numunelere göre açıkta kıĢlık 4 numunesi yeĢilde kalmaktadır. Genel görüntülerde 

incelendiğinde kıĢlık 1 numunesi de açık renkte kaldığı görülmektedir. 

B kalitesine ait renk ölçüm grafiği Ģekil 4.72‟de verilmiĢtir. 

 

 

 

 

 

A-Ry-
YAZLIK 1

A-Ry-
YAZLIK 2

A-Ry-
YAZLIK 3

A-Ry-
YAZLIK 4

A-Ry- KIŞLIK 
1

A-Ry- KIŞLIK 
2

A-Ry- KIŞLIK 
3

A-Ry- KIŞLIK 
4

l 19,64 19,51 19,34 18,4 19,82 19,45 19,73 19,65

a 0,24 0,14 0,29 0,38 0,12 0,21 0,18 0,13

b -4,99 -5,32 -5,21 -5,8 -5,25 -5,44 -5,25 -5,27

%R 2,6 2,5 2,52 2,32 2,6 2,5 2,59 2,56

K/S 19,2177692 19,9875 19,8286698 21,5401241 19,2177692 19,9875 19,2920693 19,51845

nm 670 670 670 670 670 670 670 670
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ġekil 4.72 A kalitesine ait numunelerin reçine yıkama sonucunda genel görünümleri 

Reçine yıkamada yıkama prosesindeki değiĢkenler incelendiğin yıkama iĢleminin en 

yüksek L* değerine B-Ry.KIŞLIK 4 kodlu numunenin sahip olduğu gözlenmiĢtir. B-Ry-KIŞLIK 4 

kodlu numune diğer numunelere göre daha açıkta kalmaktadır. KıĢlık 4 numunesinde reçine 

miktarı diğer numunelere göre daha az kullanılmıĢtır. Akrilatlar ve poliüretanlar denim ürüne 

çapraz bağlarla değil yüzeysel olarak bağlanmaktadır. Akrilat ve poliüretan diğer 

numunelerde kullanılan miktarından daha az kullanılmıĢtır. KıĢlık 4 numunesinde diğer 

numunelerden farklı olarak sprey tabancasına daha fazla su ilave edilmiĢtir. Bu homojen 

karıĢım numuneye aplike edildikten sonra yıkama iĢleminde, numunenin yüzeyindeki reçine 

miktarında azalama olacağından diğer numunelere göre daha açıkta kalmaktadır.  

B kalitesine ait renk ölçüm grafiği Ģekil 4.73‟de verilmiĢtir. 
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ġekil 4.73 B kalitesinin reçine yıkamaya ait renk ölçüm değerleri 

B kalitesi numunelerinin yıkama sonrası genel görünümleri ġekil 4.72‟de verilmiĢtir. 

Spektrofotometre sonuçlarıyla karĢılaĢtırıldığında kıĢlık-4 numunesi, diğerlerine göre açık 

renkte kalmaktadır. Genel görünümler bazında, kıĢlık 4 numunesi de açık renkte kalmıĢ 

görülür.  

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.74  B kalitesine ait numunelerin reçine yıkama sonucunda genel görünümleri 

 

B-Ry-
YAZLIK 1

B-Ry-
YAZLIK 2

B-Ry-
YAZLIK 3

B-Ry-
YAZLIK 4

B-Ry-
KIŞLIK 1

B-Ry-
KIŞLIK 2

B-Ry-
KIŞLIK 3

B-Ry-
KIŞLIK 4

l 15,3 16,22 16 15,91 15,7 16,11 16,27 17,02

a 0,22 0,25 0,21 0,2 0,33 0,29 0,28 0,22

b -0,2 -0,11 -0,19 -0,06 -0,12 -0,19 -0,14 -0,12

%R 1,88 2,06 2 2,02 1,98 2,05 2,08 2,2

K/S 26,5863447 24,2615447 24,99 24,7423752 25,2426253 24,3799939 24,0280615 22,7162727

nm 670 670 670 670 670 670 670 670
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4.5.1 Yıkama DeğiĢkenlerinin Renk Ölçüm Değerlerine Etkileri  

A-B kalitelerine uygulanan yıkama iĢlemlerinin renk ölçüm sonuçları incelendiğinde 

enzim yıkamada yapılan yıkama süreç değiĢikliklerinden sıcaklık, yıkama süresinin, enzim 

tipinin, durulama süresinin ve değiĢken flottenin renk değiĢimine etkisi olduğu gözlenmiĢtir. 

TaĢ yıkamanın renk ölçüm sonuçları itibariyle, sıcaklık ve taĢ boyutunun etkisi olduğu 

görülmüĢtür. Perlit yıkamada perlit boyutunun ve yıkama süresinin etkisi olduğu görülmüĢtür. 

Reçine yıkamada reçine miktarı ve kullanılan kimyasalların etkisi vardır.  Etkilenme iliĢkisi 

Çizelge 4.5 „de verilmiĢtir. 

Çizelge 4.5  Denim yıkama süreç değiĢkenlerinin renk değerleri değiĢimini etkileme iliĢkisi  

 

YIKAMA 

TĠPĠ 

Sıcaklık Yıkama 

süresi 

TaĢ / Perlit 

boyutu 

Reçine 

miktarı 

Flotte 

oranı 

Enzim 

tipi 

Durulama 

süresi 

ENZĠM 

YIKAMA 

+ + x x + + + 

TAġ 

YIKAMA 

+ + + x 0 x 0 

PERLĠT 

YIKAMA 

0 + ++ x 0 x 0 

REÇĠNE 

YIKAMA 

0 x x + x x x 

++ çok etkisi var   + etkisi var   0  nötr  x veri yok  

Deneysel çalıĢmaların bulguları ıĢığında; uygulanan farklı süreç değiĢkenlerinin iĢlem gören 

numunelerin renk değerleri üzerinde etkisi olduğu gözlenmiĢtir.   

4.6 Mikroskopik Yüzey Ġnceleme  

4.6.1 Enzim Yıkamanın Mikroskobik Yüzey Ġncelenmesi 

Enzim yıkamanın mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde ham kumaĢı referans 

alarak karĢılaĢtırma yapıldığında sıcaklık artıkça tüylenme oranının arttığı görülmektedir. En 

fazla tüylenme 60°C „de iĢleme tabi tutulan (D) numunesidir. A kalitesinin 40 °C ile iĢlem 

gören numunesine (B) bakıldığında çözgü ipliklerinde deformasyon oranın daha fazla olduğu 

gözlenmiĢtir. Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.75‟de verilmiĢtir. 
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     A       C               B      D      
 
 
                                     
 

 

  

 

 

 

ġekil 4.75 A kalitesinin, A Enzimine ait iĢlemsiz (A) ve Enzim yıkama sıcaklık  

(B.40,C:50,D.60) Numune görünümleri 

A kalitesinin mikroskobik yüzey fotoğrafları yıkama iĢlemi görmemiĢ kumaĢı referans 

alarak karĢılaĢtırma yapıldığında yıkama süresi 10 dakika tutulan numunede (A) çözgü ipliği 

deformasyonu daha fazla gözlenmiĢtir. süre arttıkça sıklıklarda artıĢ gözlenmiĢtir. (C) 

fotoğrafı incelendiğinde çözgü sıklığında değiĢme olduğu görülmüĢtür. Mikroskopik yüzey 

fotoları Ģekil 4.76‟de verilmiĢtir. 
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A       C                B                   D     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.76  A kalitesinin, A Enzimine ait yıkama süre (A:10,B:20,C:30) Numuneleri ve D: 

iĢlemsiz ve B numunesi yakın çekim karĢılaĢtırması   

A kalitesinin mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde durulama süresi farkında 

bir değiĢim görülmemiĢtir. (B) ve (C) fotoğrafları yakından çekimi incelendiğinde 15 dakika 

durulama yapılan numune 20 dakika durulama yapılan numuneye göre daha tüylenmiĢ olduğu 
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gözlenmiĢtir. Bu tüylenme yüksek derecede olmadığı görülmektedir. Mikroskopik yüzey 

fotoları Ģekil 4.77‟de verilmiĢtir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A       C          B       D  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.77  A kalitesinin, A Enzimine ait durulama Süresi farkı (A:10,B:15, C:20d)  (D) B ve 

C numuneleri yakın çekim karĢılaĢtırması 

A kalitesinin mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde disperatör ve flotte oranı 

etkisi incelendiğinde 1/8  ( C ) flotte oranı ile iĢleme tabi tutulan numunenin diğer 

numunelere göre tüylenme oranında ve sıklık oranında artıĢ olduğu gözlenmiĢtir. 

Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.78‟da verilmiĢtir. 
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      A      C                    B       D  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.78  A kalitesinin, A Enzimine ait disperatör ve flotte oranı etkisi A:3 g (1/10 flote) , 

B:5g, C:1/8 flote  

 Enzim yıkamanın mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, A enzimine ait 60 

°C „de iĢleme alınan numune referans alarak karĢılaĢtırma yapıldığında A enzimi ile iĢleme 

alınan numune B enzimi ile iĢleme tabi tutulan numuneye göre daha fazla tüylenme 

görülmüĢtür.  Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.79 verilmiĢtir. 
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 A      C               B       D                                
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.79  A kalitesine ait B enziminin sıcaklık değiĢimi (A.40,B:50,C:60) Numune 

görünümleri ve D:60 Enzim A yıkama numunesi 
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4.6.2 Reçine Yıkamanın Mikroskobik Yüzey Ġncelenmesi 

 Reçine yıkamanın mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, A kalitesinin kıĢlık 

1 (A) numunesi diğer numunelere göre tüylenmenin daha fazla olduğu görülmüĢtür. 

Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.80‟de verilmiĢtir. 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

A      C               B       D       

 

  

  

 

 

 

 

 

ġekil 4.80 Reçine Yıkama A kalitesi  KıĢlık 1(A)-2(B)-3(C)-4(D)  Numunelerinin Yüzey 

Görünümleri 
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 Reçine yıkamanın mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, A kalitesinin kıĢlık 1 

(A) numunesi diğer numunelere göre tüylenmenin daha fazla olduğu görülmüĢtür. 

Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.81„da verilmiĢtir. 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

A       C                 B       D   

ġekil XX  Reçine Yıkama Mavi Yazlık 1-2-3-4  Numunelerinin Yüzey Görünümleri 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.81  Reçine Yıkamanın A kalitesine ait KıĢlık 1(A)-2(B)-3(C)-4 (D) Numunelerinin 

Yüzey Görünümleri 
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 Reçine yıkamanın mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, B kalitesinin kıĢlık 3 

(C) numunesi diğer numunelere göre tüylenmenin daha fazla olduğu görülmüĢtür. 

Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.82 verilmiĢtir. 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

A       C                 B       D   

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.82 B kalitesinin Reçine Yıkama Siyah KıĢık 1(A)-2(B)-3(C)-4(D)  Numunelerinin 

Yüzey Görünümleri 
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4.6.3 TaĢ Yıkamanın Mikroskobik Yüzey Ġncelenmesi 

 TaĢ yıkamanın mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, A kalitesi 65 °C „de 

iĢleme tabi tutulan numune (D) diğer numunelere göre daha fazla tüylenme ve çözgü 

ipliklerinde deformasyon görülmüĢtür.  Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.83‟de verilmiĢtir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

A      C                 B      D                                          

 ġekil XX  Mavi iĢlemsiz (A) ve TaĢ yıkama 1-2-3 (B.45,C:55,D.65) Numuneleri 

görünüm farkları 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.83 A kalitesinin iĢlemsiz (A) ve TaĢ yıkama sıcaklık 1-2-3 (B.45,C:55,D.65) 

Numuneleri görünüm farkları 
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 TaĢ yıkamanın mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, B kalitesi 65 °C „de iĢleme 

tabi tutulan numune (D) diğer numunelere göre daha fazla tüylenme ve çözgü ipliklerinde 

deformasyon görülmüĢtür.  Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.84‟de verilmiĢtir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

A       C               B       D                                                                                                         

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.84  B kalitesi iĢlemsiz (A)  ve TaĢ yıkama 1-2-3 (45-55-65) Numuneleri Mikroskopik 

görünümler. 

 TaĢ yıkamanın A kalitesinin mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, taĢ boyutu 

(2-4 cm) değiĢliği ile iĢleme tabi tutulan numune (A) diğer numunelere göre daha fazla 
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tüylenme ve çözgü ipliklerinde deformasyon görülmüĢtür.  Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 

4.85 verilmiĢtir. 
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ġekil 4.85  A kalitesinin 55 °C „de taĢ boyutu (A:2-4cm B:1-2 cm) ve eski TaĢ (C) iĢlemsiz 

kumaĢ (D) 
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 TaĢ yıkamanın A kalitesinin mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, yıkama 

süresi ve flotre oranının farklılıklarının fotoğrafları incelendiğinde en fazla deformasyon ve 

tüylenme (B) 25 dakika yıkama iĢlemi yapılan numunedir. Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 

4.86 verilmiĢtir. 
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ġekil 4.86  A kalitesi 55°C‟de taĢ yıkama süresi farkı A:10, B:25, C:15(1/10)  D:1/8 flotte 

farkı etkisi,  



115 

 

4.6.4 Perlit Yıkamanın Mikroskobik Yüzey Ġncelenmesi 

 Perlit yıkamanın B kalitesinin mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, ince perlit 

ile ile iĢleme tabi tutulan numuneler incelendiğinde, tüylenme ve sıklık artıĢı ince perlit 60 

dakika yıkama iĢlemi ile yapılan numunedir. Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.87 

verilmiĢtir. 
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ġekil 4.87  B kalitesine ait  perlit Yıkama Ġnce perlit ( A:40 –B:50 –C: 60 D: 60 -arka) 

Numuneleri Mikroskopik görünümler 
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 Perlit yıkamanın B kalitesinin mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, süper iri 

perlit ile ile iĢleme tabi tutulan numuneler incelendiğinde, tüylenme ve sıklık artıĢı süper iri 

perlit 60 dakika yıkama iĢlemi ile yapılan numunedir. Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 

4.88‟da verilmiĢtir. 
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ġekil 4.88 B kalitesine ait  perlit Yıkama süper iri perlit ( A:40 –B:50 –C: 60 D: 60 -arka) 

Numunelerin Mikroskopik görünümleri 
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Perlit yıkamanın A kalitesinin mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, ince 

perlit ile iĢleme tabi tutulan numuneler incelendiğinde, tüylenme ve sıklık artıĢı ince perlit 60 

dakika yıkama iĢlemi ile yapılan numunedir. Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.89‟de 

verilmiĢtir. 
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A       C                 B       D 
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ġekil 4.89 A kalitesine ait perlit Yıkama ince perlit ( A:40 –B:50 –C: 60 D: 60 -arka) 

Numunelerin Mikroskopik görünümleri 



118 

 

 Perlit yıkamanın A kalitesinin mikroskobik yüzey fotoğrafları incelendiğinde, süper iri 

perlit ile iĢleme tabi tutulan numuneler incelendiğinde, tüylenme ve sıklık artıĢı süper iri perlit 

60 dakika yıkama iĢlemi ile yapılan numunedir. Mikroskopik yüzey fotoları Ģekil 4.90‟de 

verilmiĢtir. 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

A       C                 B      D 

 

  

 

 

 

 

 

 

ġekil 4.90 A kalitesine ait  perlit Yıkama süper iri perlit ( A:40 –B:50 –C: 60 D: 60 -arka) 

Numunelerin Mikroskopik görünümleri 
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Perlit yıkama iĢlemine tabi tutulmamıĢ A kalitesinin ham numunenin ön, arka ve süper 

iri perlit 60 dakika ile iĢleme tabi tutulmuĢ numunenin ön ve arka fotoğrafları aĢağıdaki 

Ģekilde verilmiĢtir. Ham kumaĢın arka yüzeyinde atkı ipliklerinde tüylenmenin fazla olduğu 

görülmektedir. Süper iri perlit ile 60 dk iĢlem gören numunenin ön yüzünde çözgü ipliklerinin 

arka yüzünde atkı ipliklerinin deformasyona uğradığı görülmüĢtür. Mikroskopik yüzey 

fotoları Ģekil 4.91‟da verilmiĢtir. 
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ġekil 4.91 A kalitesinin Ham( A)  ve süper iri perlit ile 60 dakika (B)  yıkamaya tabi 

numunenin ön ve arka yüz karĢılaĢtırması 
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ġekil 4.92 A kalitesinin  Ham ve süper iri perlit ile 60 dakika iĢlem görmüĢ numunenin yakın 

çekim karĢılaĢtırması  
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ġekil 4.93 B kalitesinin ham ve süper iri perlit ile 60 dakika iĢlem görmüĢ numunenin yakn 

çekim karĢılaĢtırması  
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5. SONUÇ VE ÖNERĠLER 

Ġki farklı gramaj ve yapıdaki ticari denim kumaĢın 4 farklı yıkama tekniğinde, süreç 

değiĢkenlerinin kumaĢ yapısı ve görsel efekt oluĢuna etkisi incelenmiĢtir. Yıkama iĢlemi 

sonunda kumaĢ yapısında ve görünümünde farklı düzeyde değiĢimler olduğu gözlenmiĢtir.  

TaĢ yıkama proses değiĢikliğine bağlı olarak farklı sıcaklıklarda, farklı sürelerde ve taĢ 

büyüklüğü değiĢimi yapılarak yapılan çalıĢmalardan renk farklılığına yol açtığı görülmüĢtür. 

Ġi farklı kalite de benzer yıkama proseslerine tabi tutulmuĢtur. TaĢlama yapılan ürünlere efekt 

vermek için kullanılan ponza taĢları mekanik olarak ürünlere zarar verdiği daha önce yapılmıĢ 

çalıĢmalardan da bilinmektedir.  DüĢük gramajlı denim kumaĢlarda yapılan ürünlerde taĢlama 

sonucu yıpranma daha belirgin ortaya çıkabilmektedir. TaĢlama iĢlemi ürünlerde mukavemet 

kaybına yol açabileceği içini uygulanacak ponza taĢının büyüklüğü iyi seçilmelidir. Yıkama 

sıcaklığının artıĢıyla  iplik sıklıklarında da artıĢ gözlenmiĢtir. 1 x 1 cm-kare alana giren iplik 

sayısı artmıĢtır. KullanılmamıĢ taĢ ile iĢlem gören numunelerde sıklık düĢüĢleri yaĢanmıĢtır. 

KullanılmamıĢ taĢın daha fazla aĢındırma etkisi olduğundan dolayı liflerde kopmalar meydana 

gelmiĢtir.  

TS 1409 standardı esas alınarak yapılan eğilme sonuçları incelendiğinde B kalitesine 

ait numunelerin çözgü yönünde en fazla eğilme rijitliğine sahip 55°C „de 10 dakika iĢlem 

gören numunenin, atkı yönünde ise 55 °C‟de büyük taĢ kullanılarak iĢlem gören numunenin 

olduğu görülmüĢtür. A kalitesine ait numunelerin eğilme sonuçları incelendiğinde çözgü 

yönünde en yüksek eğilme rijitliğine sahip 65 °C „de iĢlem gören numune atkı yönünde en 

yüksek eğilme rijitliğe sahip 55 °C‟ de 10 dakika iĢlem gören numunedir. Eğilme uzunluğu ne 

kadar fazla ise kumaĢ o kadar serttir. Sıcaklık ve süre arttıkça tuĢeler de yumuĢaklık 

gözlenmektedir. Yıkama iĢleminde süre kısa tutulduğunda daha sert bir tuĢe oluĢmaktadır.  

Yıkama süresi ve taĢ büyüklüğünün eğilme rijitliği üzerinde etkisi olduğu gözlenmiĢtir . 

Enzim yıkamada iki farklı enzim kullanılmıĢtır. Enzimin doğru çalıĢması için 

optimum sıcaklık aralıklarında çalıĢmaları gerekmektedir. Optimum sıcaklığın üzerine 

çıkıldığında enzimin etkisi azalmakta ve enzimi boĢuna kullanılmıĢ olmaktadır. Flotte oranı 

da giysilerdeki mekanik aĢınmayı etkilemektedir. DüĢük flotte oranı sürtünmeyi arttırmakta 

ve daha fazla taĢlama efekti elde edilmesine neden olmaktadır. Ayrıca düĢük flotte düzensiz 

boya çizgileri oluĢturma riskine de neden olabilmektedir. Enzimlerin yıkama süresi arttıkça 

selüloz ile etkileĢimi artmaktadır. 30 dakika ile 120 dakika arasında değiĢim göstermektedir.  
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Enzim farklılığı ve enzim yıkama prosesi incelendiğinde B kalitesine ait numunelerde 

en fazla renk farklılığı B enzimi (taĢ enzim) 50 °C‟de 1/8 flotte oranında yapılan prosesten en 

fazla efekt yakalanmıĢtır. KumaĢın üst yüzeyindeki lifler kumaĢtan uzaklaĢtıkça, bu lifler 

üzerindeki indigo boyarmaddesi de kumaĢtan uzaklaĢmaktadır. Bu nedenle renk değiĢiminin 

gözlenmiĢtir. Flotte oranındaki değiĢim enzimin numune ile etkileĢimini artırmıĢtır.  

A enziminde ve farklı yıkama proseslerinde iĢlem gören numuneler incelendiğinde en 

fazla efekt 50 °C‟de 30 dakika iĢlem gören numunedir. A kalitesine ait numunelerin renk 

farklılıkları incelendiğinde A-B enziminde en fazla efekt 50 °C‟de 30 dakika iĢlem gören 

numunedir. Sıcaklık ve yıkama süresinin efekt üzerinde ektisi olduğu görülmüĢtür.  

Perlit yıkamalarda perlit boyutu azaldıkça fiziksel etki artmaktadır. Bunun sebebi 

birim alana düĢen perlit miktarıdır, perlit boyutu azaldıkça etki artmaktadır. Yıkama süresinin 

artması kumaĢtaki renk değiĢimin fazla olmasına neden olmaktadır.  

Reçine yıkama çok koyu yıkamalar istediğinde rengi koyuda tutmak için tercih 

edilmektedir. Efekt etkisi de reçine miktarı ile orantılıdır.  Reçine malzemesi kumaĢa aplike 

edildiğinde, pamuğun yapısındaki selüloz ile tutunur. Selülozun yapısındaki reçine miktarı 

arttıkça efekt oranı artmaktadır. Bir denim ürüne reçine aplikasyonu eğer sprey iĢlemi ile 

yapılıyorsa, ürünlerin diğer ürünlerle ile aynı renk tonuna sahip olmalıdır. Aktarılacak reçine 

miktarı sabit olmalı ve ürünün her yerine eĢit Ģekilde aktarılmadığı zaman ise üründe reçine 

lekeleri oluĢabilir. Aynı Ģekilde ürünlerin bazıları az reçineli bazıları çok reçineli olabilir. 

Fazla reçineli olan kısımlar daha gri tonda ve yıkanmamıĢ görünürken, az reçineli olan 

kısımlar daha mavi ve yıkanmıĢ görülebilmektedir. Reçine aplikasyonlarında fikse sırasında 

sıcaklık ve süre, partiler arasında eĢit olarak alınmalıdır. Gerekli fikse sıcaklığından düĢük 

düĢük sıcaklıklardaki fırınlama, ürünlere reçinenin bağlanmamasına neden olur yıkama 

sonrası kuru yıkanmamıĢ görüntü elde etmesi zorlaĢır.   

TS 1409 esas alınarak yapılan eğilme rijitliği sonuçları incelendiğinde A kalitesine ait 

numuneler incelendiğinde atkı yönünde en fazla eğilme rijitliğine sahip KıĢlık 1 numunesidir. 

Çözgü yönünde ölçüm sonuçlarına bakıldığında KıĢlık 3 numunesi olduğu görülmüĢtür. B 

kalitesine ait reçine yıkama iĢlemine tabi tutulan numuneler incelendiğinde atkı yönünde en 

fazla eğilme rijitliğine sahip yazlık 2 numunesi olduğu görülmüĢtür. Çözgü yönündeki ölçüm 

sonuçları değerlendirdiğinde en fazla eğilme rijitliğine KıĢlık 2 olduğu görülmektedir. Reçine 

Malzemesi kumaĢa aplike edilerek pamuğun yapısındaki selüloz ile tutunduktan sonra yapılan 

fırınlama  iĢleminde, bir miktar indigo, ipliğin merkezinden yüzeye doğru hareket eder. 
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Kurutma iĢleminden sonra kırılgan bir yapıya ve sert bir yapıya sahip olmaktadır. Sert yapı 

eğilme uzunluğunun artıĢına yol açmaktadır.  

AĢağıdaki tabloda yapılan yıkamaların renk, gramaj, sıklık ve eğilme dayanımına 

etkilerinin ne düzeyde olduğu verilmiĢtir.  

Çizelge 5.1 Yıkama tiplerinin gramaj, sıklık, eğilme ve renk değiĢimlerine etki düzeyi  

YIKAMA TĠPĠ GRAMAJ SIKLIK EĞĠLME RENK GÖRSEL 

EFEKT 

ENZĠM YIKAMA  

 

+ 

 

+ + + ++ 

Yıkama Sıcaklığı 

 

+ + + + + 

Yıkama Süresi + ++ + + ++ 

Durulama Süresi 

 

++ ++ + + + 

Disperatör Oranı + + - - - 

Flotte oranı 

 

++ + + + + 

Enzim tipi  - - - ++ ++ 

GENEL + + + + + 

TAġ YIKAMA + + + ++ + 

 

Yıkama Süresi 

+ + + + ++ 

TaĢ Boyutu  + + - ++ ++ 

KullanılmıĢ 

TaĢ/KullanılmamıĢ 

TaĢ  

+ + - ++ ++ 

GENEL 

 

+ + + + + 

REÇĠNE YIKAMA  + + + - - 

Tip (KıĢlık/Yazlık)  + - - + + 

 

Reçine Miktarı 

++ ++ + + + 

SertleĢtirici Etkisi + + + + + 

GENEL 

 

++ + + + + 

PERLĠT YIKAMA 

 

+ 

 

 

+ + ++ ++ 

 

Perlit boyutu + + + ++ ++ 
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Yıkama Süresi ++ + + ++ ++ 

GENEL  

 

+ + + ++ ++ 

 

+ etkisi var  ++ çok etkisi var  - etkisi yok  

Dört farklı yıkama tekniğinin kendine has bir yüzey karakteristiği ile sonuçlandığı 

ġekil 5.1 „de belirgin olarak görülmektedir. TaĢ ve perlit yıkama iĢlemi kumaĢ yüzeyinde 

önemli mekanik etki yaratmakta ve yıpranma her noktada aynı olmadığı için ipliklerin 

konumu ve renklerindeki varyasyon daha fazla olmaktadır. Bu da denim kumaĢın yüzeyinde 

bir derinlik etkisi yaratmaktadır. Reçine yıkama, en homojen yüzey efekti vermektedir. 

Ġpliklerdeki aĢınma ve hırpalanmanın yok denecek kadar az olması bu etkiye neden olmakta, 

ancak renkte de reçin kaplamanın etkisiyle birkaç ton koyulaĢma ortaya çıkmaktadır.  Enzim 

yıkamada iĢlemi yüzeyde daha az tüylenmeyle sonuçlanmakta, ancak dokuda bir miktar 

hacimlaĢme ve ĢiĢme etkisi görülmektedir. KumaĢ yüzeyindeki yıpranma daha homojen 

olduğu için, renk varyasyonu da reçineye göre biraz daha fazla, ancak diğer iki yıkamaya 

oranla oldukça düĢük düzeyde gerçekleĢmektedir.  
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ġekil 5.1 Dört farklı yıkama tekniğinde genel görsel efektin değiĢimi  

Sonuç olarak çok dinamik olan denim sektöründe,  kiĢiye ve bölgesel özellikleri farklı 

pazarlara yönelik özel ürünler çeĢitlendirme ihtiyacı nedeniyle; gün geçtikçe farklı yıkama 

iĢlemleri ortaya çıkmaktadır. Klasik yıkama iĢlemlerinde minimum hata ve proses 

değiĢikliğine gidilerek daha fazla efekt yakalamak beklenmektedir. Yıkama iĢlemlerindeki 

kontrol zorluğu nedeniyle bazı problemler de ortaya çıkabilmektedir.   

 Yapılan çalıĢmaların sonucu göstermiĢtir ki; yalnızca yıkama tekniği değil, her bir 

teknik içindeki değiĢkenlerde kumaĢ yapıĢ ve görsel efekt üzerinde belirleyici bir etkiye 

sahiptir. Dolayısıyla, yıkama iĢlemlerinin sıcaklık ve süre gibi değiĢkenleriyle oynayarak; 

daha fazla efekt eldesi yani ürün çeĢitlendirmesinin yapılmasının mümkün olabildiği 

gözlenmiĢtir.  
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