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OZET

Bu galigmada siiprem yuvarlak 6rme kumaslara sanayide uygulanan farkh terbiye-boya proseslerinin may dénmesine etkisi de-
neysel olarak incelenmistir.

Bu amagla Ne 30/1 ring ve open-end ipliklerle aym makinede, aymi gramaj ayarnnda stiprem kumas numuneleri tiretilmistir. Bu
kumaglar iki béliime aynlarak. bir bélimiine tiip. diger boliimiine ise agik en formunda terbiye ve boya prosesi uygulanmugtir. Bu
kumaglarda dénme agilanmin degisimi gozlenmistir. Avrica bu kumaslardan dikilen tisortlerde de yikama islemlerinden sonra olu-
san dikis kaymalan 8lgiilerek, tiim sonuclar istatistiksel olarak deZerlendirilmistir,

Anahtar Kelimeler: Siiprem orgii, may donmesi. yuvarlak orme, tiip ve agik en terbiye-boya prosesi.

EFFECTS OF DIFFERENT FINISHING-DYEING PROCESSES ON SPIRALITY IN SINGLE
JERSEY KNITTED FABRICS

ABSTRACT

In this study, the effects of finishing and dyeing processes on spirality in single jersey knitted fabrics were investigated experi-
mentally.

For this purpose single jersey fabric samples were produced by using Ne 30/1 open-end and ring yams in the same machine and
same unit weight. These samples were classified into two groups. The same finishing and dyeing processes were applied to both
sample groups. The first sample group was in the form of tubular fabric. while the other was in the form of open-width fabric. The
variations of spirality angles were examined. Moreover, the side seam spiralities, which appeared after washing processes on the
t-shirts produced by these sample fabrics. were determined. Consequently all results were evaluated statistically.

Keywords: Single jersey knitting. spirality, circular knitting, finishing and dyeing processes for wbular and open width fabrics
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Siiprem Yuvarlak Orme Kumastara Uygulanan Farkii Terbiye-Boya
Prosesierinin May Danmesine Ekisi

1. GIRIS

Yazlik Orme Ust giysi ve i¢ camasihk iiretiminde yaygin
olarak kullanilan siiprem (diiz) Orgii kumaglarda may donmesi
olarak tammlanan carpik kumas yapisi Gnemli bir sorun olmak-
tadir. Kumastaki bu carpiklik, tistrilerde ve esofman altlarinda
yan dikislerin de on ve arka bedenlere dogru kaymasina neden
olmakta ve Gnemli bir kalite problemi yaratmaktachr,

Siiprem (diiz) Orgii yapilarinda gériilen may donmesinin en
onemli nedeni iplikteki yiiksek biikiim miktarlarindan kaynak-
lanan biikiilme egilimidir. Tabii ki may donmesinin sadece diiz
orgli yapilarinda goriilmesinin nedeni. bu yapilarin dengesiz ya-
pilar olmalarndandir. Ornegin, aym biikiim miktaridaki iplik-
le rib Grgii yvapisi olusturuldugunda, boyle bir problemle larsi-
lagilmamaktadir: ¢iinkii rib orgii yapisinda ilmekler, bir 6n. bir
arka yatakta, farkh yonlerde olustugundan 6n yatakta olusan il-
mek belirli bir yone donmek isterken, ardindan arka yatakta zit
vonde olusan ilmek de, ondeki ilmegin tersi voniinde donmek
isteyeceginden. zit yonlerde olusan dénme momentleri birbirle-
rini dengelemekte ve sonugta rib Grgii kumas yapilarinda saga
veya sola carpilmalar goriilmemektedir. Sekil 1'de goriildiigii
gibi diiz Orgli yapisinda ise ilmekler siirekli aymi iffne yatagin-
da, yan yana aym yonde olustugundan, ilmek siralarmndaki tim
ilmekler, ayni yone dogru yatmaktadirlar.

Iplige verilen biikiim miktari. ipligin biikiilme egilimini be-
lirleyen en onemli faktor olmaktadir. Biikiilme egilimi, belirli
bir uzunluktaki ipligin iki ucu bir araya getirildifinde. kendi
lizerine katlanma tur sayisiyla olgiilebilmektedir (Sekil 2). Iplik
biikiim miktarinin artmasiyla, bu katlanma tur sayisi da dogal
olarak artmaktadir. Dolayisiyla, diiz 6rgii yapismda, ilmek for-
muna giren iplik, ilmek ayaklarimin bulundugu bolgede. iki ucu
birbirine yaklasinca, iizerindeki fazla biikiim nedeniyle done-

Sekil 1.

Diiz orgii yapisi

a. Onden goriiniis

b. Arkadan goriinis
¢. Bir sira boyunca
Grgl enine kesiti

d. Bir gubuk boyunca
orgtl boyuna kesiti
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rek, ilmegin de donmesine neden olmaktadir. Sonugta, kumas-
taki ilmek cubuklan. ilmek siralan dogrultusuna dik olmalan
gerekirken, belirli bir a¢i alunda yatk konumda yer alwlar, bu
actya donme agist denmektedir (Sekil 3). Donme agisi, pratikte
genelde 5°"ye kadar ¢nemli problem varatmamaktacir.

Sekil 3. Diiz rgii kumagstaki dinme acisi (0).

iplikieki biikiilme egilimi, bikiim miktarindan bagka lif cin-
sing ve ipligin fikse durumuna bagli olarak da degisebilmekte-
dir. Ornedin aym biikiim miktariyla eSrilmis pamuk ve akrilik
ipliklerde biikiilme egilimi liflerin eilme direnclerine bagh
olarak farkhilik gosterebilmektedir. Ayrica, aym biikiim mikta-
rindaki bir iplife uygulanan biikiim fiksesi islemi sonucunda
biikiilme egilimlerinde dnemli olglide azalma olmaktadir,

Kumastaki donme miktar1, kumas sikhgiyla da degisim g0s-
termektedir. Ayni iplikle oriilen sik ve gevsek vapili kumaslar-
da donme acilan farkh olmaktadir. Gevsek kumas yapilaninda.
ilmekler dénmek icin daha rahat bir alan bulduklarndan, siki
kumas yapilarina gore donme daha fazla gergeklegmekitedir.

May donmesini 6nlemek icin tabii ki en onemli faktbr olan
iplikteki biikiimden dogan biikiilme efilimini azaltmak gerekir.
Bunun igin Ozellikle diiz (siiprem) orgii yapilannda diigiik bii-
kiimlii iplikler kullandmahdir, Fakat, 6zellikle iilkemizde yetis-
tirilen pamuk lifinin uzunlugu, ince numaralarda diisiik biikiim-
li iplik tiretimi icin yeterli olmacdiindan, tek yatakh yuvarlak
orme makinelerinde diiz Grgii yapisinda iiretilen ve siiprem ku-
mas olarak tammlanan bu yapilarda kullamlan &rme ipliklerin-
de bitkiim smurlannm ¢ok iizerlerine ¢ikilmaktadir. Omegin lif
uzunlugunun ¢ok daha fazla oldugu msir pamuguyla egrilen ip-
likler, daha diisiik biikiim miktarlaryla Gretilebildiklerinden,
bunlarla olusturulan siiprem kumas yapilarinda dénme proble-
minin yasanmadigi belirtilmektedir.

Yuvarlak rme siiprem kumaslarda goriilen may dénmesini
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Presssieinin Mzy Donmesine Etkisi

etkileyen diger bir faktoriin de, makinedeki ¢ok fazla sistem sa-
vilan nedeniyle olusan kumag olusum tarzi oldugu ileri siirtil-
mekiedir. Omegin, 96 sistemli bir makinede igne yatagimn bir
tur doniistinde. birinci sistemde birinci ilmek sirasi olusurken,
hemen yanmdaki sistemde doksan yedinei ilmek sirasi olus-
maktadir. Bu nedenle sistem sayisi arttrkea, siiprem kumastaki
may donmesinin de artacagr belirtilmektedir (Kurbak, 1990).

Sanayide ise acik en olarak yapilan terbiye ve boya prosesi-
nin, siiprem yuvarlak érme kumaglarda. tip formuna gore may
dinmesinin ¢ok daha az problem olmasi agisindan tercih edildi-
& belirtilmektedir. Tabii burada. sadece kumastaki donme
probleminin diizeltilmesi degil. bu kumagtan dikilen giyside yi-
kamalardan sonra dikis kaymas: probleminin gerceklesip ger-
ceklesmediginin  kontrol edilmesi gereklidir. Iste ¢alismanin
amact da, kumasa uygulanan farkh terbive islemlerinin may
donmesi iizerindeki etkisini incelemek olmustur. Bunun icin,
aym makinede, Ne 3(0/1 incelikieki open-end ve karde ring pa-
muk iplikleriyle 50’ser kg'lik partiler halinde oriilen siiprem
kumaglarm yarnisina tiip kumas, diger vansina ise agik en kumas
seklinde terbiye ve boya islemleri uygulanmustir, Her iki kumas
formunda da donme acilant kargilastilmustir. Aynica, iki farkl
sekilde terbiye edilmis stiprem kumaslardan aym bedende
20’ser adet tistrt bedeni dikilerek uygulanan yikama tekerriirle-
rinden sonra dikis kayma miktarlan da incelenmistir.

1.1 Literatiir

Munden (1977) diiz 6rme kumas vyapilarindaki donmenin,
iplikteki biikiimden dolayr olusan dengelenmemis momentler-
den olustugunu ileri siirmiistiir. Bu momentin ilmegin dénmesi
icin yeterli olmas1 durumunda kumagta da doniikliik yarattifin
re degistigini ve kumas donmesini Onleyici olarak diisiik bii-
kiimlii iplikler kullantlmasi, kumagin sik Oriilmesi, biikiimiin
distiriilmesini saglayan iki kath ipliklerin kullamlmasi veya bir
strada S, bir sirada Z biikiimlii ipliklerle Griilmesi gibi bazi me-
totlar Gnermistir.

Kliment (1977). ilmek dénmesinin mekaniksel nedenlerini
iplik biikiim momentinin etkisi ve ilmek olusumu srasindaki
kuvvetlerin etkisi olarak iki grupta toplamustir.

Bager ve Ceken (1985) bu konuda yaptiklarn deneysel calis-
mada, iki farkh numarada ve dort farkh biikiim miktarinda pa-
muk ve akrilik iplikleriyle dort farkh sikhkta diiz orgii yapisin-
daki toplam 128 adet kumas numunesini, E=7 incelikteki diiz el
6rme makinasinda Grerek. donme acilanimin dedisimini incele-
mislerdir. Bu calismada, deney sonuclarimin istatistiksel olarak
degerlendirilmesinden. dénme agisim etkileyen en Gnemli fak-
tortin iplikteki biikiimden dogan biikiilme egilimi oldugu goriil-
miigtiir. Biikiilme ecgiliminin. iplige verilen belirli bir biikiim
miktarma kadar ortaya ¢ikmadi@i: bu esik bikiim degerinden
sonra, bikiim miktariyla dogru orantili olarak arttigi gbzlenmis-
tir. Buna bagh olarak kumastaki dénme de artmaktadir. Bundan
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sonraki etkili faktor de kumag sikhiidir. Gevsek yapili kumas-
larda donme daima daha fazla olmustor. Bundan dolayr. ince
numara iplikle oriilen kumas numunelerinde de, kalin numara-
lara gore daha biiyik donme agilan elde edilmistir,

Buharla biikiim fiksesi uygulanmus ipliklerle orilen kumas
numunelerinde dnme Gnemli dlgiide azalmustir.

Buhar fiksesi uygulannus ipliklerle ¢riilen kumas numune-
lerine uygulanan yas relaksasyon ve yikama islemlerinden son-
ra dinme agilaninda bir miktar artig goriilse de, bu degerler bu-
har fiksesi uygulanmanus ipliklerle aym siklikta oOriilen kumas
numunelerindekilere gére daima daha diisiik olmustur.

Kurbak (1992) diiz 6rme kumas yapisindaki donmiis ilmek
modelinin teorik analizini yapmustir. Kurbak, Kliment'in cals-
masinda belirttigi gibi, ilmek dénmesinin, Mc biikiim momenti
nedeniyle ilmegin bir kolundan diger koluna iplik akismin ger-
ceklesmesiyle, ilmegin kisalan ilmek koluna dogru yattidi sek-
linde olmadigim ileri siirmektedir. Kurbak, Baser ve Ceken’in
(1985) deneysel sonuclarindan yaptigi gézlemlere gore: ipligin,
ilmegin yatug taraftaki kolunda kisalma olmadigini bu iplik
kolunda ticiincii boyuta (6ne dogru) bir gkint olustugunu be-
lirtmektedir.

Araujo ve Smith (1989), ring, rotor, hava jeti ve friksiyon
teknikleriyle egrilmis. on ii¢ farkli %100 pamuk ve %30/50
PES/Pamuk kanigimi ipliklerle &rdiikleri siiprem kumas numu-
nelerinde doénme agilarimn degisimini incelemislerdir, Tam re-
lakse edilmis kumas numunelerinde, %100 pamuklularda, %30-
50 PES/Pamuk kangimli olanlarma gére daha bilyiikk donme
acilan elde edilmistir, Kuru relakse durumundaki kumag numu-
nelerinde ise tam tersi oldugu gbzlenmistir. Ayrica %100 pa-
muklu siiprem kumas numunelerinde tam relakse isleminden
sonra, donme acilarinda ¢ok fazla artislar goriilmiistiir. %50-50
PES/Pamuk karigimlarinda ise benzer durum goriilmemigtir.

Iplik eBirme tekniklerine gore de dénme agilar, friksi-
yon>ring>rotor>hava jetli seklinde bilyiik deferlerden daha dii-
siik degerlere dogru siralanmustir,

Tao ve arkadaglan (1997) ise, dort farkh numara ve bes
farkhi biikiim degerindeki %100 pamuk ring iplikleriyle dort
farkhi sikbikta siiprem kumas numuneleri Srmiislerdir. May dén-
mesi Olclim sonuclarini istatistiksel olarak degerlendirmisler,
may donmesiyle iplik biikiimii ve kumas siklik taktorii arasinda
dogrusal iligkiler elde etmislerdir. Sonucta, may dinmesinin en
cok iplik biikiimiinden etkilendigi goriilmiistiir. Biikiim mikta-
rnin artmasiyla may donmesi de artiy gostermektedir. Kumas
sikhigr arttikga da, may donmesi azalmaktadir. Yani gevsek ya-
pii kumaglarda daha biiyiik donme acilart elde edilmistir.

Tao ve arkadaglar (1997) bundan baska orme ipliklerindeki
yilksek biikiimden kaynaklanan may donmesini azaltmak icin
deneysel cahgmalar yapnuglardir. Bu amagla, rotor, friksiyon ve
hava jetli gibi konvensiyonel olmayan efirme metotlanni kulla-
narak tek kath ipliklerin biikiimlerinde biikiim agma modifikas-
von islemi uygulamuslardr,

Ceken (2004) ise. Ne 30 incelikteki “‘open-end” ve “ring”
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iplikleriyle ii¢ farkli sikhkta ordiigii siiprem kumas numunele-
rinde dénme acilanmn degisimini incelemistir. Kumas numune-
leri Gnce. 48 saat diiz bir zemin iizerinde serbest halde bekleti-
lerek kuru relakse edilmiglerdir. Daha sonra swasiyla yag relak-
se ve ardindan 3 kez yikama islemi uygulanmustir. Her iglem
asamasinda donme agilan Glgiilmiigtiir. Aynica, kumagtaki may
donmesinin giysive etkisini arastirmak amaciyla ilk yikamadan
sonra kurutulan tic farkh sikhktaki ring ve open-end iplikle
Oriilmiis her bir kumas numunesinden ayni beden olgiisiinde ol-
mak iizere toplam 60 adet tistrt bedeni dikilmistir. Her vikama
isleminden sonra tistrt bedenlerindeki yan dikiglerdeki kayma
miktarlar1 saptannustir,

Bu deneysel ¢ahsma sonucunda open-end siiprem kumag
numunelerinde ring ipliklerle &riilenlere gtre oldukea diisiik
donme agilan elde edilmigtir. Bu da tabii ki. ring ipligine gore
open-end ipliklerin olduk¢a diisiik biikiilme egiliminde olmala-
rindan kaynaklanmaktadir. Deney sonuglarinin istatistiksel de-
Serlendirilmesi sonucunda, dénme agistyla kumas sikh@ ara-
sinda yiiksek korelasyon katsayilan elde edilmistir. Kumas sik-
ligr artukca donme acismin azaldif gozlenmistir.

Kuru relakse durumundan sonra yas bekletme islemi sonu-
cunda kumaglardaki donme agilannda ©nce hafif bir diisme go-
riilmiig; fakat daha sonra uygulanan her yikama tekerriiriinden
sonra stirekli artis oldugu tespit edilmistir. Uclincti kez uygula-
nan yikama isleminden sonra donme acisinda defisme olma-
mustir, {lk yas islemden sonra donme agilarndaki hafif diisiis.
pamuk liflerinin sismesi nedeniyle Grgii vapisiin ilk andaki
siklagsmasindan kaynaklanabilmektedir (Banarjee. 1988).

Genelde. ring ve open-end ipliklerle farkhi sikliklarda oriilen
tiim numunelerde yikama tekerriirleriyle donme acilarindaki ar-
tisa paralel olarak, tisort bedenlerinde de, her yikama asamasin-
da yan dikis kayma miktarlarinda aruglar gozlenmistir. Uciincii
kez yapilan yikama isleminden sonra dikis kayma miktarinda.
aynen kumas numunesi iizerinde olciilen dénme agisinda oldu-
gu gibi degisim gdzlenmemistir.

2. MATERYAL VE METOT
2.1. Materyal
2.1.1. Iplik Ozellikleri

Siiprem kumas numuneleri, yuvarlak érme sektoriinde yay-
gin olarak kullamlan Ne 30/1 ring ve open-end ipliklerle &riil-
miislerdir. Bu ipliklerde numara. biikiim ve biikiilme egilimi 6l-
¢iimleri yapilmstir.

Iplik numarasi Slgiimii, TS 244 numarali standarda gore Of-
ficene Brustio iplik numara Gl¢lim cihazinda gergeklestirilmis-
tir. Bu olgiim sonuglart Tablo 1’de verilmistir.

Biikiim ol¢iimiinde ise, open-end ipliklerde daha uygun ol-
dugu diistiniilen koparma (Marschik) metodu uygulanmustir. Bu
test sonuglari Tablo 2’de goriilmektedir.
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RING
5050 5219  |5230 [51,41 51,15
52,03 50,48 [ 52,30 | 50,66 51,20 |
¥ =51,42 5=0,74 %dk =1,44
OPEN-END
48,47 49,07 49,62 | 49,75 49,26
50,10 50,00 50,48 1 49,90 49,93
+ = 49,66 s =0,58 %dk =1,17
Tablo 1. iplik numarasi Gigiim sonuglar (Nm).
RING
902 851 811 908 945
811 | 993 854 871 889
7 =8935 s=515 %dk =57
' OPEN-END
ﬁn's . ['7’0’8" |79 [&a ' 804 =
Esa | 774 i 815 829 | 848
% =7965 $=38,8 %dk =49

Tablo 2. iplik biikiim Glgiim sonuglar: (tur/metre).

Ipljklerin biikiilme egilimi Electronic Twist Tester (E.T.T.)
bitkiim 6lger cihazinda cift kath ipliklerde biikiim agma yonte-
mi referans alinarak olciilmiistiir. Oncelikle iplik numarasi kul-
lanilarak 6n germe afirh@ asafidaki gibi hesaplannustir.

202 x 1693 =1693 1000 / 1693 = @) Tex

On Geme Agirligi = (60Tex / 2) + %10 = 30 g.

Iplikler yatay konumda duran bobinden 1 m uzunludunda
kesilerek uclari birlestirilmistir. Iki ucu birlestirilen iplik asag:
dogru serbest birakilarak kendi iizerine biikiilmesi saglanmugtir.
Bir sonraki asamada biikiilmesini tamamlayan iplik. katlanan
ucundan 5 mm pay birakilarak, 25 ¢m 6lgiim vzunluunda bii-
kiim oOlgerin ¢enelerine sabitlenmistir. Biikiim olger. ipligin bii-
kiilme egilim yoniine ters istikamette cahstinlarak iplik iizerin-
deki biikiim acilmus ve biikiim miktan sayagtan okunarak kay-
dedilmistir (Tablo 3).

2.1.2. Makine ve Kumasg Ozellikleri

Ne 30/1 ring ve open-end iplikleri kullamlarak, 30 in¢ ¢a-
pinda, 28 fein incelikte, 96 sistemli tek yatakli yuvarlak Srme
makinesinde aym gramaj ayarinda toplam 100 kg siiprem ku-
mag numunesi iiretilmistir.
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RN ,.

16 (18 (28 14 [20

25 (22 24 21 (22

28 28 28 |26 (25

(27 T30 [28 [o7 (28

%= 238 5= 4 %k = 16,8
__OPENEND

12 12 14 15 16

14 15 12 15 12

13 114 (1 T2 [’

16 (18 [14 (18 11

% =13,6 s=1,85 %dk = 13,6

Tablo 3. Iplik biikiilme egilimi dlgiim sonuclart (katianma tur
sayisi).

48 suat diiz bir zeminde kuru relakse edilen kumaglarda il-
mek iplik vzunlugu ol¢timleri vapilnustir. Kuru relakse edilen
her trnekten 100 ine genisligi sayilarak bu drneklerden 10 adet
sira sokiilmiis ve her swrayr olusturan ipliklerin 10 gr agirhk al-
tinda gerilmis durumdaki uzunluklan 6lglilmiistiir; ¢linkli Smir-
fitt (1965), 10 gr agirhik miktanmn sokiilen ipliklerin kivnimla-
rmn acllmasini saflayacak, ancak ona ilave bir uzama verme-
vecek miktarda oldugunu tespit etmistir. Bulunan ortalama de-
gerler toplam gubuk sayisi olan 100°¢ boliinerek bir ilmege dii-
sen ortalama iplik uzunluu bulunmustur. flmek iplik uzunlugu
(£) dlciim sonuglan Tablo 4'te gosterilmistir.

. RING
2,76 2,76 272 273 273
275|276 2,76 2,77 2.75
270 272 12,77 2. 2.78
2,78 273 2.76 274 2,75
w= 27 §=0,02 %dk =074
OPEN-END
270 269 2,69 (2,67 2,66
2.65 2,64 2,67 2,63 2,67
2.66 2,63 2,67 2,64 2,66
2,66 2,65 12,65 2.67 2.65
y= 266 §=0,02 Y%dk = 0,75

Tablo 4. limek iplik uzunluklari élgiim sonuglar (C) (mm).

2.2 Metod
2.2.1. Terbiye ve Boya Iglemleri

Kumaga uygulanan farkli terbiye ve boya islemlerinin may
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donmesine etkisini arasurmak amaciyla. tretilen toplam 100 kg
ring ve open-end stiprem kumag toplan ikiye biliinerek. bir ya-
nst tip formunda, diger yansi ise agik en formunda terbiye ve
boya islemlerine tabi tutulmuslardir. Islemler fabrika kosulla-
rnda sanayi tipi makinelerde gergeklestirilmigtir,

Tiip formunda kumag terbiyesinde, kasar ve boya islemini
takiben tiip sanfor iglemi uygulanmugtir.

Agik en boyama hattinda ise kasar isleminden sonra reaktif
boyarmaddeyle boyama yapilmug ve acik en sanfor iglemi yapil-
mistir.

2.2.2. Dénme Agisinin Olgiilmesi

Donme agist Slciimleri tim numunelerde TWS 276 no'lu
standarda uygun olarak yapilmgtir.

Sekil 3'te goriildiigii gibi belirli bolgelerde renkli ipliklerle
oriilen bir ilmek swasinin yatay doZrultusunun, ii¢ farkli yerin-
de tespit edilen ilmek cubuklanyla yapug@ agi miktarlan ()
iletki yardinuyla 8lgiilmiigtiir, Her tiip kumag topunun 25 degi-
sik noktasindan isaretlenen yerlerden olmak iizere, her numune-
den toplam 350 élciim alinnustir,

2.2.3. Tigdrtlere Uygulanan Yikama Islemleri

Fabrikada boyanan ring ve open-end siiprem kumaslardan
dikilen tigort bedenlerinin yikama iglemleri, Argelik 3220 mo-
del ev tipi tam otomatik gamagir makinesinde, yaklagik 2 saat
siiren, pamuklu kumaslar igin 6n yvikamasiz programda 40°C’de
yapilmigtir. Deterjan miktan 5 g/lt"dir.

Ayrica, fabrikada bovanan kumaslann bir kismuna ard arda
iki kez yikama tekerriiri uygulanmustir. Yikama iglemi aynen
yukarida tistrtlere uygulandign gibi gerceklestirilmistir. Maki-
neden alinan kumaslar serbest halde oda sicakhifinda kurutul-
duktan sonra bu kumaglardan da aym sekilde tisort bedenleri di-
kilmistir.

2.2.4. Dikis Kayma Miktarinin Olgiilmesi

Ayni kalip dlctisiinde kesilip dikilen tigort bedenlerinde, yan
kapamalart overlok. etek kivirmalart ise regme dikigleri ile sag-
lanmigtir. Yan kapamalar sirasinda dikis yOniiniin her bir trnek
icin aym yonde olmasina dikkat edilmistir. Sekil 4'te goriildii-
&ii gibi etek ucundan 2 cm. yukanda A noktasi sabit kalemle
isaretlenmigtir. Yikama iglemlerinden sonra, dikis kaymasi ger-
ceklesmigse A noktast yana kaymgtr ve A noktasin eski ko-
numunda A” noktast yer almaktadir. AA” mesafesinin cetvel
yardimiyla dlgiilmesiyle dikis kayma miktan tespit edilmistir.

3. DENEY SONUCLARI VE
DEGERLENDIRILMESI

Ne 30 ring ve open-end ipliklerden ayni mukinede, sym -
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Al

Sekil 4. Dikilen mamullerde yikama islemieri sonrasi yan
dikiglerdeki kayma miktarimin (AA ) Glgiimii.

maj ayannda oOrillen siiprem ham kumag toplarmm degisik bol-
gelerinden toplam 100 adet donme acisi deferi Glciilmiistiir.
Ham kumas numunelerinin iizerinde isaretlenmis bolgelerden
alman bu Olciimler. kumaslara uygulanan acik en ve tiip for-
munda boyama prosesinden sonra da aym sekilde tekrarlanmis-
tir. Bu olgiimler smasinda donme agilannin, tip kumasin yan
kenar bblgelerinde, orta bolgelere gore daha yiiksek miktarlar-
da oldugu gézlemlenmistir.

Boyanmig ring ve open-end siiprem kumas numunelerinin
her birinden aym kaliptan dikilen tisort bedenleri iizerinde de
isaretlenmis noktalarda, yikama isleminden once ve her yikama
tekerriiriinden sonra dénme acgilan Glgtimleri yapilmustir. Fabri-

Bagimli Dedisken: Dénme Agis!

Fatma CEKEN

kada boyanan bu kumaslardan dikilen tisortlere uygulanan yi-
kama iglemlerinden sonra dikis kayma miktarlan Gletilmiistiir.

Ayrica fabrikada boyanan kumaglarin bir kismu, ﬁ§ijrtlefe
uygulanan yikama kosullarinda ard arda iki kez yikanmustrr, ki
kez yikama tekerrlirii uygulannus bu kumaslardan da aym sekil-
de tistrt dikimi yapilarak dikis kayma miktarlan tespit edilmis-
tir.

Ring ve open-end siiprem kumas numunelerinde ve tisort
bedenleri iizerinde Olciilen dénme acisi degerleri ve tistrtlerde
tespit edilen dikis kayma miktari degerleri bilgisayara girilerek
SPSS 11.0 paket programunda istatistiksel olarak degerlendiril-
mistir. Bu degerlendirmenin amact tiip ve acik en olarak iki
farkli sekilde terbiye ve boyama islemi uygulanmis kumas nu-
munelerindeki donme acgilan arasindaki farkhliklarm istatistik-
sel agidan Onemli olup olmadigimi saptamak olmustur. Bu
amacla elde edilen varyans analizi sonuglart Tablo 5 ve Tablo
6'da verilmistir. Bu degerlendirmelerde %95 giiven seviyesi
icin sig. (significance= 6nem) degerleri 0,05°ten kiigiikse 6nem-
li olmaktadur.

Tablo 5'te goriildiigii gibi, tiip ve acik en formunda boyan-
nus kumas toplarindaki dénme agisi degerleri arasindaki farkli-
liklar 6nemli bulunmustur.

Kumas toplanndaki Slgiimler sirasinda, daha 6nceden de be-
lirtildigi gibi orta ve kenar bolgelerdeki dénme agilan arasinda-
ki farklann dikkat cekici olmasindan dolayr, bu durumun farkli
bolgelerden kesilen tisort bedenlerindeki dikis kayma miktarina

RING

Varyasyon Kareler Toplami|Serbestlik Derecesi| Kareler Ortalamasi| F Sig.
Kaynagi
Diizeltilmis Model 166,410° 1 166,410 111,319 ,000
Intercept 918,090 1 918,090 614,149 000
TUP_ACIK 166,410 1 166,410 111,319 000
Hata 146,500 98 1,495
. Genel 1231,000 100
Diizeltilmis Genel 312,910 | 99
a R Kare= 532 (Diizeltilmis R Kare= ,527)
OPEN-END
Varyasyon Kareler Toplami|Serbestlik Derecesi|Kareler Ortalamasi| F Sig.
Kaynagi
Diizeltilmis Model 46,240¢ 1 46,240 16,563 | ,000
Intercept 92,160 1 92,160 33,011 ,000
TUP_ACIK 46,240 1 46,240 16,563 | ,000
Hata 273600 | 98 2,792
Genel 412,000 | 100
Dizeltilmis Genel 319,840 39
a R Kare= 145 (Diizeltilmig R Kare = ,136)

Tablo 5. Tiip ve agik en formunda boyanmis kumas toplarindaki donme agilari arasindaki farkin incelendigi varyans analizi tablolar:.

TIL12- 54157
SAYFR 10

Tekstil ve Muhendis Dergisi

The Journal of Textiles and Engineers



]

5 ':-..'_i Siiprem Yavartak Orme Kumaslara Uygulanan Farkh Terbiye-Boya

Proseslerinin May Donmesine Etkisi

Bagimli Degisken: Donme Agisi

RING
Varyasyon  |Kareler ToplamiSerbestlik Derecesi| Kareler Ortalamasi| F  |Sig.
Kaynagl
Diizeltilmis Model|  36,180° 1 36,180 15,742 |,001
Intercept 244,301 1 244 301 106,297,000
TUP_ACIK 36,181 1 36,181 15,742 | 001
Hata 41,369 18 2,298
Genel 321,850 20
Dizeltilmig Genel 77,550 19
a R Kare = 467 (Diizeltiimig R Kare = 437)
OPEN-END
Varyasyon  |Kareler Toplami|Serbestlik Derecesi| Kareler Ortalamasl| F  [Sig.
Kaynag! ,
Diizeltilmis Model 4,802 1 4,802 20,9481000
Intercept 31,752 1 31,752 138,521,000
TUP_ACIK 4,802 1 4,802 20,949,000
Hata 4,126 18 229
Genel 40,680 20
Diizeltilmig Genel 8,928 19
a R Kare= 538 (Diizeltiimis R Kare = ,512)

Tablo 6. Tiip ve agik en formunda boyanmis kumaslardan dikilen tisirt bedenlerinde yikama iincesi digiilen dénme agilar

arasindaki farkin incelendigi varyans analizi tablolar:.

etki edecegini gz ardi etmemek amaciyla, ayrica, yikamadan
once tisort bedenleri iizerinde de donme acgilant olctilmiistiir.
Tiip ve acik en formunda boyanmus siiprem kumaslardan diki-
len bu tistrt bedenlerindeki dinme acilan arasindaki farklilikla-
rin da 6nemli olup olmadi@ini tespit amaciyla yapilan varyans
analizinde, Tablo 6'da goriilen sonuglar elde edilmistir. Tablo-
dan goriildiigii gibi sig.<0.05 oldugundan. %95 giiven seviyesi
icin farkhliklar istatistiksel agidan Gnemli bulunmustur,

Tiip ve acik en formunda kumaslardan dikilen tisért beden-
leri iizerinde, birinci ve ikinci yikama islemlerinden sonra olgii-
len donme agilar arasindaki farkhbiklarin istatistiksel acidan
degerlendirilmesi Tablo 7 ve Tablo 8'de verilmistir. Tablo 7'de
goriildiigti gibi, sig>0.05 oldugundan birinci yikama sonrasin-
daki farkhihiklar 6nemsiz bulunmustur. Ikinei yikama sonrasm-
da ise, Tablo 8'de goriildiigli gibi ring ipliklerle Oriilen kumas-
larda, tiip ve agik en arasindaki dénme agisi farkliliklar istatis-
tiksel agidan Gnemli; open-end ipliklerle oriilen kumaslarda ise
onemsiz bulunmustur.

Tiip ve acik en formunda boyanmug stiprem kumaslardan di-
kilen tisortlerdeki yikama islemlerinden sonra olusan dikis kay-
ma miktarlan arasindaki farkhliklarn 6nemli olup olmadigim
gosteren varyans analizi sonuclan Tablo 9 ve Tablo 10°da veril-
mistir,

Tablo 9'dan goriildiigii gibi %95 giiven seviyesi icin, birin-
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¢l yikamadan sonra, tiip ve acik en formunda dikilen tisortlerde-
ki dikis kayma miktarlan arasmdaki farkliiklar 6nemli bulun-
mustur. Aymi tisdrtlerde uygulanan ikinci yikama tekerriiriinden
sonra da bu farkliliklar artmus ve istatistiksel agidan Tablo
10°da goriildiigii gibi 6nemli bulunmustur. Uctineli yikama igle-
minden sonra tistrtlerde dikis kayma miktarinim deSismedigi
gozlenmistir, degerler aym kalmustir. Bu nedenle liciincii yika-
ma islemi degerlendirmeye alinmanustir,

Istatistiksel degerlendirmelerden de goriildiigii gibi, tip ve
acik en formunda terbiye ve boya islemi gbren siiprem yuvarlak
orme kumas toplarinda dlgiilen donme agilan arasndaki farkli-
Iiklar Sekil 5S'teki grafikie de gOsterildigi gibi Gnemli g&riilmek-
tedir. Acik en formundaki kumasta donme acisi daha yiiksek
bulunmugtur. Tiip boyanmis stiprem kumagta ise ddnme agisi-
min, ham kumasa gore oldukca diisiik olmast dikkat cekicidir,

Fakat boyanmus kumaglardan dikilen tisortlere uygulanan
birinci yikama isleminden sonra bu farkhibklar azalmstir. Yapi-
lan istatistiksel degerlendirmelerden de, tip ve agik en kumas-
lardan dikilen tistrtlerde yikama islemlerinden sonra, beden
tizerinde Olgiilen donme acilan arasindaki farkhiliklar da Gnem-
siz bulunmustur. Sekil 6 ve Sekil 7°de gosterilen grafiklerde bu
durum agikca goriilmektedir. Ozellikle open-end ipliklerle &rii-
len boyanmug siiprem kumaslardan dikilen tisort bedenlerinde
tespit edilen donme agilar arasindaki farkhliklar yok denecek

Tekstil ve Mihendis Derpisi
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Bagimli Dedigken: Donme Agisi

RING
Varyasyon  [Kareler ToplamiSerbestlik DerecesiKareler Ortalamasi  F  [Sig.
Kaynag
Diizeltilmis Model| 11,858 1 11,858 2,514 {130
Intercept 682,112 1 682,112 144,600,000
TUP_ACIK 11,858 1 11,858 2,514 130
Hata 84,910 18 4717 |
Genel 778,880 20 .
Diizeltilmig Genel 96,768 19 | l
a R Kare= 123 (Diizeltilmig R Kare = 074
OPEN-END
Varyasyon  |Kareler ToplamiSerbestiik DerecesiKareler Ortalamasi F  |[Sig.
Kaynadi .
Diizeltilmis Model| 1,152 1 1,152 1,330 | 264
Intercept 321,602 1 321,602 371,413,000
TUP_ACIK 1,152 1 1,152 1,330 | 264
Hata 15,586 18 866
Genel 338,340 20 .
Dizeltilmig Genel| 16,738 18
a R Kare= 069 (Diizeltiimig R Kare = ,017)

Table 7. Tiip ve actk en formunda boyanmis kumaglardan dikilen tisirt bedenlerinde 1.ytkama sonrasi dlciilen dénme agilan
arasmdaki farkin incelendigi varyans analizi tablolar:.

Bagimii Dedigken: Dénme Agisi

RING
Varyasyon Kareler Toplami|Serbestlik Derecesi|Kareler Ortalamasi| F | Sig.
Kaynag
Diizeltilmis Model 27,145 1 27,145 9,815 | ,006
Intercept 848,905 1 848,905 1306,950| ,000
TUP_ACIK 27,144 1 27,144 9,815 | ,006
Hata 49,781 18 2,766
Genel 925,830 20
Diizeltilmig Genel 76,926 10
a R Kare= 353 (Diizeltilmig R Kare = ,317)
OPEN-END
Varyasyon Kareler Toplami|Serbestlik Derecesi| Kareler Ortalamasi| F | Sig.
Kaynagi
Diizeltilmig Model 612 1 612 565 | 462
Intercept 414,960 1 414,960 382,707 ,000
TUPACIK | 62 | 1 612 565 | 462
Hata 19,517 18 1,084
Genel 435,080 20
Diizeltilmis Genel 20,130 19
a R Kare=,030 (Diizeltilmig R Kare = -,023)

Tablo 8. Tiip ve actk en formunda boyannus kumaglardan dikilen tisrt bedenlerinde 2.yikama sonrasi Glgiilen dénme agilan
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Bagiml Degisken: Dikis Kayma Miktan

RING
Varyasyon  Kareler ToplamiSerbestlik DerecesiKareler Ortalamasi F  [Sig.
Kaynadi :
Diizeltilmis Model 708,050 1 R 708,050 | 5,184 035
Intercept | 10580,000 1 10580,000 77,463,000
( TUP_ACIK | 708,050 1 708,050 5,184 1035
| Hata | 2458450 18 136,581
Genel 13746,500 20
Dizeltilmig Genel|  3166,500 19 1
\ a R Kare=,224 (Diizeltiimis R Kare = ,180) |
f . OPEN-END ‘
Varyasyon  Kareler ToplamiSerbestlik DerecesiKareler Ortalamasi  F Sig.
Kaynagi | _
Dilzeltilmis Model|  931,612° 1 931,612 10,510 005
|
Intercept | 13184,113 1 13184113 148,737,000
TUP_ACIK | 931613 1 931,613 110,510,005
Hata | 1595525 18 88,640
Genel | 15711,250 20 |
Diizeltilmis Genel  2527,137 19 |
a R Kare = ,369 (Dizeltilmig R Kare = ,334)

Tablo 9. Tiip ve agik en formunda boyanmis kumaslardan dikilen tisdrt bedenlerinde 1. ytkama sonrasi dikis kayma miktariari
arasindaki farkin incelendigi varyans analizi tablolar.

Badimli Degigken: Dikis Kayma Miktan

RING

Varyasyon  |Kareler ToplamiSerbestiik DerecesilKareler Ortalamasif F  [Sig.
Kaynag

Diizeltilmig Model|  1487.813" | 1 1487,813  [15,583001
Intercept 12375313 | 1 12375313 129,613,000?
TUP_ACIK 1487,813 | 1 1487,813 15,583 |001)
Hata 1718,625 18 95,479 |

l Genel 15581,750 20

Diizeltiimis Genel|  3206,438 | 19

a R Kare= 464 (Diizeltilmig R Kare = 434)
OPEN-END
Varyasyon  Kareler ToplamiSerbestlik DerecesiKareler Ortalamasi)  F  [Sig.
[ Kaynag
Diizeltilmig Model]  1862.450° 1 1862,450 15,935 001
Intercept 16017,800 1 16017,800 137,051,000
TUP_ACIK 1862,450 1 1862,450 15,985 {001
Hata 2103,750 18 116,875
Genel 10984000 | 20
Diizeltilmis Genel|  3966,200 | 19
a R Kare = 470 (Diizeltilmis R Kare = ,440)

Tablo 10. Tiip ve acik en formunda boyanmis kumaslardan dikilen tisirt bedenlerinde 2. yikama sonrasi dikis kayma mikiariarn
arasindaki farkin incelendigi varyans analizi tablolar.
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21 434
45 A g
e 387
° 337
g 3.5 1
a ¥
3 25
o 21 185 1,69
£15- x
:g 14
= 0s 4 0,23 \
0l NN
Ham Kumag Tup Ack En  |Ham Kumag Tip Acik En
Boyanmig | Boyanmig Boyanmig | Bovanmig
Open-end | Open-end | Open-end Ring Ring Ring

Sekil 5. Tiip ve acik en boyanmg siiprem kumas toplarindan tespit edilen dinme agilar:.

kadar az olmustur. Bu durum, aslinda boyanmus siiprem kumas-
lann gercekten relakse konuma bu yikamalarla yavas yavasg
ulashgini gostermektedir. Tabii ki bu relakse konuma yaklasir-
ken de tigort bedenlerinde dénme seklinde dikis kaymalan olus-
maktadir.

Sekil 8 ve Sekil 9daki grafiklerde tiip ve agik en formunda-
ki boyannug siiprem kumaglardan dikilen tisort bedenlerinde
olusan dikis kayma miktarlar goriilmekiedir. Ozellikle ikinci
yitkama isleminden sonra tiip ve agik en formu arasindaki fark-
hbiklar daha da belirginlesmigtir. Yapilan istatistiksel degerlen-
dirmede de ikinci yikamadan sonra Olcilen donme agilan ara-
sindaki farkliliklar énemli bulunmugtur.

Acik en formunda terbive ve boya islemi goren siiprem ku-
maslardan dikilen tisortlerde dikis kaymalanmin daha az ger-
geklestifi prafiklerden agikca goriilmektedir. Bu durumun. ti-
sort bedenlerinde yikamalardan sonra olciilen dénme agilarimn,
actk en formunda tiip formundakine gére daha yiiksek olmasiy-
la gelistigi diistiniilebilir, Daha yiiksek dénme agisi tespit edilen
acik en formundaki kumastan dikilen tigortlerde daha az dikis
kayma miktarlanmn elde edilmesi, bize agik en formundaki ku-
maglarin tiip formundakine gbre tam relakse konuma daha ya-
kin oldugunu gostermektedir.

Bu durum. bir kez daha, may dénmesinin bashca etkeni olan
iplik biikiimiinden dogan biikiilme egiliminin Gnemini kamtla-

g -
~ -l 77
§ 7 6,61 %
N
= B - 535 \
oS aNMN
SN \ \
<
e 31 21 \ \ \
a 1 4 \ \ \
X N N N
Tip Acik En Tup Agik En Tup Acik En
Yikamadan | Yikamadan 1. 1. 2 2.
Once Once | Yikamadan | Yikamadan | Yikamadan | Yikamadan
Sonra Sonra Sonra Sonra

Sekil 6. Ring iplikle driilen boyanmis siiprem kumaglardan dikilen tisort bedenleri iizerinde dlgiilen dinme acisi degerleri.
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45 - : N
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© N
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7 2.5 1 § \
s 2] 1,75 \ \
15 N\ \ \
g 1 - 02 Q \ \
05 A \ \
. N NN NN
Tiap Acik En Tip Acik En Tiip Aclk En
Yikamadan | Yikamadan y 1. 2. 2:
Once Once | Yikamadan | Yikamadan | Yikamadan | Yikamadan
Sonra Sonra Sonra Sonra

Sekil 7. Open-end iplikie driilen boyanmis siiprem kumaslardan dikilen tisirt bedenleri iizerinde diciilen dénme agisi degerleri,

maktadir. Yani stiprem Orme kumas yapisini olusturan ilmekle-
rin iplikteki biikiilme egilimi nedeniyle donebildikleri son nok-
taya kadarki stireci tamamlamalan gerekmektedir. Bu durumu
daha da acikhga kavusturmak amaciyla boyanmus tiip ve acik en
formundaki ring ve open-end siiprem kumaslarm bir kismi ay-
rilarak bu kumaglar. tistrtlere uygulanan yikama programmda
yikanip, oda sicakh@inda serbest halde kurutulmuslardir. Daha
sonra bu yikama ve kurutma islemi aynen bir, kez daha tekrar-
lannustir. ki kez yikama tekerriirii uygulannus bu kumaslardan

aym kaliptan dikilen tisort bedenlerinde de yikamadan sonra di-
kis kayma miktarlan olciildiigiinde, Sekil 8 ve Sekil 9'da goriil-
diigli gibi daha oncekilere gore oldukca tnemli derecede diisiik
degerler tespit edilmistir, Tistrtlerin ¢nemli bir bolimiinde ise
dikis kaymasi gerceklesmemistir. Bu sonuclar da, ashnda siip-
rem kumaslardaki dénme acismu azaltmak icin kumasa donme
yoniiniin aksi yonde yapilan bazi mekaniksel diizeltme yontem-
lerinin sakincalarm, bu diizeltmenin kumasta gegici oldugunu
ve daha sonra bu kumastan dikilen tigrtlerde asm miktarlarda

40
35 . 336
[~ 289
E 30
E 25 4
& 20 4 16,2
é 15 -
< 10 -
f!?‘ 5 4 24
s 07
0 ' i
Tip Acik En Tip Acik En Tip Acik En
1. 1. 2 2. *2 Kez *2Kez
Yikamadan | Yikamadan | Yikamadan | Yikamadan | Ykarmig | Yikanmig
Sonra Sonra Sonra Sonra Boydi K. | Boyal K.

Sekil 8. Ring iplikle driilen boyanmis siiprem kumasiardan dikilen tigirtlerde dlgiilen dikis kayma miktarlart,

(*: Boyanmig kumaglara, iki kez ard arda yikama islemi uygulandikian sonra dikilen tisGrilerdeki dikis kayma miktarlarr).

J | The Joumal of Texiles and Engineess YiL 12 SAYESD Tekstil ve Miitentis Dergisi

SAYFA 15




Stprem Yovarlak Orme Numaslara Uygulanan Farkli Terhiye-Boya
Proseslerinin May Donmesing Etkisi

40 4 378
35 325
E®1
%
2
=27
é 15
=
.é“ 10 4
& 59 17 1
o Z | yorrn
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Sekil 9. Open-end iplikle driilen boyannms siiprem kumaglardan
dikilen tisdrtlerde dlgiilen dikis kayma miktarlari.

(*: Boyanmis kumaslara, iki kez ard arda yikama fslemi uyguiandiktan sonra
dikilen tisdrtierdeki dikis kayma miktarlar),

dikis kaymalarma neden oldugunu gostermektedir, Bunun yeri-
ne kumagi tam relakse konuma eristirici yontemlerin uygulan-
mast en dofru yol olacaktr. Tersine kumasi donmek istedigi
son konuma kadar ulagtrmak ve daha sonra tisort dikim islemi-
ni gergeklestirmek dikis kaymalarimi ¢ok Gnemli oranda Gnleye-
cektir.

4. SONUCLAR

Ring ve open-end ipliklerle oriilmiis, tiip ve acik en formun-
da terbiye-boya islemi gtrmiis siiprem kumaglarda 6Glciilen din-
me acilart ve bu kumaslardan dikilen tistrt bedenlerinde, yika-
ma tekerriirlerinden sonra olusan dikis kayma miktarlannin de-
gerlendirilmesinden de agafidaki sonuglar elde edilmistir.

- Ring ve open-end siiprem kumaslarda tiip ve acik en for-
munda terbive ve boyamadan sonra Olgiilen dénme acilarinin
aclk en formunda. tip formuna gore daha viiksek oldugu goriil-
miistiir. Tiip formundaki boyanmis kumaglardaki dénme agila-
r, ham kumastaki degerlere gore oldukea distik bulunmustur.

- Tistrt bedenleri iizerinde ol¢iilen dénme acilarinda yikama
tekerriirlerinden sonra dénme agilarinda artis olmustur. Bu ar-
tig. tiip formunda daha biiyiik oranda gerceklesmistir, Ciinkii
tip formundaki kumas yikama islemleriyle relakse konuma
vaklasmaya calismustir, Acik en formundaki kumasta ise boya-
madan sonraki Glciimlerde daha yiiksek donme agilanmin olma-
s, ashnda bu kumasin tam relakse konumuna tiip formuna gére
daha yakin olmasmdandir.

- Dolayisiyla, yikama iglemlerinden sonra acik en formunda
dikilen tigortlerdeki dikis kayma miktarlan, tip formundan di-
kilenlere gore daha diisiik olmustur. Tiip formundaki kumas ise
yikama iglemleriyle relakse konuma gelmeye calisirken, kumasg
dénmeye devam etmis ve tisdrt bedenlerinde, acik en formuna
gore daha fazla miktarda carpilmalar gdzlenmistir,
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- Bu durumdan yola ¢ikilarak. boyannus ring ve open-end
stiprem kumaglarin bir kismuna ard arda uygulanan yikama te-
kerriirlerivle tamamen relakse konumuna gecirilmeye calisilmis
ve bu kumaslardan da aym sekilde tisdrt bedenleri dikilmistir.
Bu tsbrtlere uygulanan yikama isleminden sonra dikis kayma
miktarlan oldukga diisik seviyede olmugstur. Onemli bir kis-
minda da dikis kaymast gerceklesmemistir. Biittin bu tespitler-
den ashnda. donme acgisimi azaltmak amaciyla donme yoniiniin
aksi yonde kumas yapsina yapilan mekaniksel miidahalelerin
cok sakincali oldugu, kumas yapismin giysiye doniistitkten son-
ra yikamalarla relaks konuma ulasmaya calismasi nedeniyle dii-
zeltilmesi miimkiin olmayan dikis kaymalan gergeklestigi so-
nucu cikarilabilmektedir. Dolayisiyla, once kumasi tamamen
relakse konuma eristirici yontemlerin uygulanmas: ve daha son-
ra dikim islemini gerceklestirmek en dogru yol olacakur.
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