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Bu calismada, Kurbalk (1990) tarafindan Bursa Sempozyumunda sunulan. tebligin lap-

sami disnda falan "yilestirme islemeri” aduu verebilecegimiz basli nalas ve ydcama
islemlerinin ¢rme lkumaslara ve é6rme mamid ya da yarnn mamildlerine uygulanmast
esnasmda karsdasian problemnler ele alinmus, giderilmesi icin pratile ¢céziim onerilerine yer
verilmistir. Ayrica mamiid celemeleri konusunda deneysel bir calisma yapumustur.

SOME PROBLEMS THAT ARISE DURING THE PRODUCTION OF JERSEY KNITTED

GOODS AND THEIR PRACTICAL SOLUTIONS
In a previous work by Kurbale (1990), the main problemes of knitted fabrics and some

suggestions for the solutions of them were given. In the present worlk some other minor but
important problemes that arise during the embrodiarying, printing and washing of knitted

goods or _fabrics in a Knilting Factory are explained and some suggestions are made as prac-
tical solutions. An experimental work is also carried out on garment shrinkages.

1. GIRiS

Orme kumas sorunlan ile ilgili, Kurbak
(1990) su konulan incelemistir: Orme cekme-
lerine ait problemlerin giderilme careleri, kece-
lesme gekmeleri, 6rme (may) dénmesi ve gide-
rilmesi, 6rme kumaslarda enine ve boyuna c¢iz-
giler, kenar lavrilmalan ve kumas kinlmalarn.
Bunlarn dzetlersek:

Orme kumas cekmeleri konusunda, relak-
sasyon cekmesinin tammi yapilmus, ilmek iplik
uvzunlugunun, makina ¢api ve inceliininin, gu-
buk ve may sayillanmn ilmek yogunilugunun,
iplik numarasmmin cekmeye olan etkileri aras-
tinlmistir. Munden (1959)'dan sonra Nutting ve
Leaf (1964), Postle (1965), Smirfitt (1965), Nat-
kanski (1967), Knapton ve arkadaglan (1968),
Gowers ve Hurt (1978) tarafindan yapilan aras-
tirmalar, gelistirilmis; yukandaki faktérlerin
cekmeye olan etlkdsi daha kesin bir baginti ile
itade edilmistir. Bagitilar sayesinde iplik nu-
marasi, orgt sikhgl, makina inceligi ve makina
cap1 verileri ile dritlen bir kumasin terbiye is-
lemlerinden sonra, cekerek hangi boyutlara ge-
lebilecegi hesaplanabilmektedir. Boylece orme
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islemine baslarken yapilacak ayarlama ile, ter-
biye sonrasmdaki may sayisinda, tiip eninde ve
kumas gramajinda istenilen net degerlere ula-
silacaktir. Sikhk ve iplik numarasina bagh il-
mek parametrelerinin hangi tiir 6rme kumasta
ne olacag: tablolarla gésterilmistir. Relaksasyon
ve kecelesme cekmelerini dnleme c¢arelerinden
bahsedilmistir.

May donmesi, iplikten ve makinadan kay-
naklamsma gore iki grupta degerlendirilmis;
iplikten kaynaklaniyorsa sik ormek, biikiilme
egilimi az olan iplik kullanmal, ipligi fikse et-
mek, kath iplik kullanmak, bir sira S bir sira Z
biiktimli iplik kullanmak, makinadan kaynak-
laniyorsa az sistem sayist kullanmak veya ter-
biyede agik en calisip may ayari yapmak gibi
¢oztim onerileri sunulmustur.

Boyuna cizgilerin igne hatasindan kaynalk-
landigi dolayis: ile ¢oziim i¢in ignenin degisti-
rilmesi 6nerilmistir. Orme kumastaki enine ciz-
giler veya bantlar olusmamas: icin iplik diiz-
ganstzligimiin dnemi vurgulanmustir. Kalitesiz
iplik kullanilmamasi; eger elde kalmissa bun-
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lann hatay1 az gésteren cift kumaslarda veya i¢
giysilerde kullamilmas: salik verilmistir. Makina
ve ayar hatalarindan kaynalklanan enine cizgi-
lerin olusmamasi igin pozitif beslemeli maki-
nalar kullamilmasi veya negatif beslemeli maki-
nalar varsa (a) iplik gerginligini dlcen aparatin
ve (b) iplik akis miktarim élcen aparatin mutla-
ka bulunmasi gerektigine deginilmistir.

Kenar kivrilma (tek yatakh makinalarda tre-
tilen diz orgii vb. 'de goriliin) sebepleri anlatil-
mug; (a) ramdzde kumas kenarlarna yapiskan
aplike etmek, (b) kumasin kenarlanna bant ya-
pistinp dikim iglemini yapmak, sonra band: sok-
mek, (c) kenarlara spray (kola,..) stkmak, (d} ig-
neli serim masas: kullanmak seklinde c¢oziim
onerileri sunulmustur.

Son olarak ¢rme kumaslarda goriilen kirl-
malara lkisaca deginilmis; kumas hortumlarini
sigsiren sistemlerin kullanilmasi, kink 6nleyici

(kumas kayganlastinici) maddeler kullamilmas:

veya flotte orammin arttinlmas: tavsive edil-
mistir.

Bu onerilerle problemleri giderilmis &rme
kumasin, terbiye ve sonrasindaki islemlerinde
benzer problemlerle si1k sik karsilasmak-male-
sef-miimkiindar. Ciinkil 6rme kumaslarm esnek
yapilan, yikama cekmelerinin diizensizligi, il-
mekli konsriiksiyonu ve bélgesel kaymalara-esne-
melere elverisli olimasi, kumas kesimi ve diki-
minde; hatta mamil halde bile aym problem-
lerin giindeme gelmesine neden olmaktadir. Baska,
nakis, yikama islemleri icin de bu durum séz-
konusudur.

Basla, nakis, yikama iyilestirme islemleri ile
ilgili problemlere gegmeden @nce bu islemleri
tamumlamak ve avantajlanna deginmekte yarar
vardir.

Baski, tek veya cesitli renklerde belirli bir
desenin tekstil materyaline bolgesel olarak ap-
like edilmesidir. Kumas tizerinde kesin sinurh
renk efekti elde edilir. Desen hatlan acisindan
¢ozelti veya flotte yerine, belirli kivamda bask
pati kullamilir. Kumas boyanmasinda kullan-
lan boyarmaddelerin aynisi kullamlir. Konfek-
siyonda daha cok kesim ile dikim arasinda uy-
gulanir. Sablon denilen, tizerindeki seklin bask-
da cikmasi istenen bolgeleri pat1 gecirmeye el-
verigli, diger bolgelerde takili gbzeneklerden olu-
san kaliplar kullamlir; elle veya makina ile basla
pati verilir.
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Nakas, mamiile farkh ve tzel bir goriiniim, albeni,
kazandirmak amaci ile tekstil ytizeylerinin siis-
lenmesi; degisik aksesuar kumaslarnn dikilmesi,
ozel iplik, pul, boncuk gibi stisleme malzeme-
leri ile islenmesidir, Burada, ihracat bazinda cok
gecerli olan elektronik kontrollti nalus makina-
laryla 6rme kumaslara yapilan nakislar incele-
neceltir.

Yikama, tekstil materyalindeki kirleri ve da-
ha dnceki boyamna, basma gibi islemlerle lif yii-
zeyinde tutunan fikse olmamis boya maddele-
rini ve yardime: kimyevi maddeleri uzaklastir-
mak ic¢in, 1slatici, yikama maddesi vb. ile temiz-
leme islemidir. Burada ele alinacak olan, kesim
sonras1 veya dikim sonras: yikamadr. Gunamiiz-
de yikama her ttirden, tzellikle pamuklu kumas-
tan dildlmis mamillere uygulanmaktadir. Keza,
Iullamilmis, eski goriiniim moda unsuru olarak
ortaya ¢ilamistir ve énemini korumaktadir.

Basla, nakis ve yikama, son yillarda 6rme
{ve dokuma) kumaslara sagladigi katma degBer-
ler ve moda unsuru olmasi nedenleri ile sik uygu-.
lamir hale gelmistir. Mamiil kaliteli bir dikim sonra-
s1 bile A fiyatina satilirken, bu iyilestirme islem-
leri ile 1.5 A hatta 2 A fiyatina satilabilmektedir.

Zaten stirekli degisim gosteren modaya uyum
saglamak i¢in ftiretim hattimin degistirilmesi, yeni
makinalar alinmas: gibi pahali girisimler yeri-
ne, bu iyilestirme islemlerinin yapilmasi veya fark-
li varyasyonlann uygulanmas: ¢cok daha uygun
olmaktadir. Cltinkai aym sekilde dikilmis iki ma-
miil farkl baskilarda veya nakislarda ise farkh
estetik kazanmaktadir. Yikamal bir mamiil yika-
masiz haline gére daha gizemli bir havaya gir-
mektedir,

Aytica baski, nakis, yikama, taglama gibi
mamiiliin katma degerini ylikselten iglemler birim
mal hasina diisen kota maliyetini azaltr, Bir sweat
shirt (pamuklu 6rme kazak) 1994 fiyatlan ile orta-
lama 12 Alman markina satilmakta iken; bask,
nakis ve/veya yikama yapilarak aym triin 16
marka alict bulmaktadir.

Kota hakk herhangi bir nedenle dolmus olup
satin almak isteyenler ile; elinde ihtiyac fazlas:
kota bulunan firmalar borsa olusturmus durum-
dadirlar. Burada yapilan kota alim satimlan goz-
ontine ahmirsa 12'den 16 marka yiikselme ayni
zamanda lota maliyetinin % 25 azalmasi demektir.

Bunlann disinda biiyiik bask: ve nakislann
kumas hatalarim kapatici ézelliginden; yikama-



nin ve taslamamn leke ¢ikaric: ve kumas hata-
larimin dikkat ¢ekime derecesini azaltici etkisin-
den yararlanihr,

Nakis ve baslada ytizeylerin tek tek elden
gecmesi ve hatali beden parcalarmmn ayrilmasi,
dikim éncesi hatali parcalan ayirma islemi yap-
mayan firmalar i¢in avantaj teskil etmektedir.

2. BASKI PROBLEMLERI ve GIDERILME
CARELERi{

2.1. Motifin Bedeni Ortalamasi

Mamiil yada yarn mamdiil bir tekstil tirtiniine
yapilacak baskida aramlan kalite unsurlarmin
derecesi ne kadar fazla ise, basla problemi de o
kadar fazladir. Orme kumaslarin esnek yapilar
ve bolgesel kaymalara elverisli olmalan nede-
niyle bu mamiillere yapilacak basklar daha
hassas davranmay: gerektirir.

Konfeksiyon iretiminde parca baski gene-
llikle kesim sonrasi, dikim éncesi yapilir. Bir be-
dene ait parcalardan yapilacak olanlar baskiya
gonderilir. Bask: seklinin diisey cizgileri bede-
nin orta dikmesine paralel, etek ucuna da dik ol-
mahdir, Bu diklik sablonun iyi boyutlandinl-
masma ve tekstil ylizeyini sablonun altina yerles-
tirmedeki hassasiyete baghdir. Tekstil yiizeyi-
nin sablonun altina diizgtin yerlestirilmesi is-
ciye baglhidir. Her seyden énce referans cizgile-
rinin (parcanin yerlestirilecegi alam gosteren
sinirlar) dogru ¢izilmis olmas: gerekir ki bu ¢ok
dnemlidir. Clinki1 yerlestirmedeki en kiiciik bir
yanhshk tim bedenlere yansiyacaktir; diizeltil-
mesi giictiir.

Orme kumaslarda kesilmis beden parcalan
kivrilmaya elverislidir. Ozellikle siiprem denilen
ve genellikle Ne 30/1 iplikten ériilen diiz orgii-
I jarsey orgli kumaslar kenar kivrilmas: nede-
niyle basluda zorlulklar ¢ikanr. Hatta bazen ku-
mas kenarlarnda baskmimn hir boliimiiniin ar-
lka ytize basildig: goriiliir.

Benzer sekilde iki {ic renkli baskilarda da
kaymalar olabilmektedir. Kumas yiizeyinin zemi-
ne yapistinlmasiyla sorun c¢oziilebilir. Ancak
yapistirma, sdkiilmeye ve tekrar yapistinlmaya
elverisli olmalidir. Toluol iceren elastiki yapisti-
ricilar ve 6zel spreyler bu is icin uygundur.

2.2, Sararma

Bir mamiile ait tekstil yfizeylerinin baskil ve
baskisiz parcalar icermesi ozellikle beyaz ze-
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minli kumaslarda ve hatta acik renk zeminli ku-
maslarda sararma fark: yaratir. Baskidan sonra
fiksaj icin yliksek sicakhikta tutulan kumasin acik
renkli zemini koyulasmaya meyleder. Hatta koyu
renklerde bile renk atmasi gizlenir. Beyaz renk-
li 6rme kumaslarnn pamuklu olanlarinda bu du-
rum sararma olarak kendini gésterir.

Sararma derecesi sicaklikla dogru orantili-
dir. Ayni zamanda fiksaj icin yliksek sicaklk
gerekir. Bu durumda denge sicaklifimi bulmak
zaruridir: Ne sarartacak kadar fazla; nede fiksaj:
yetersiz kilacak kadar diisiik sicaklik olmalidir.
Cogu baslu firmasinda denge sicakligi olarak 150-
170 °C belirlenmistir. Pamugun yanma sicakli-
ginin 220 °C oldugu goziniine alimirsa bu denge
sicaklhifinin bile sarartma etkisi yapacag: aciktir.
Sararmanin minimizasyonu icin sicakligin diistik
tutulup, dretim hizinin elverdigi dl¢tide disiil-
mesi yoluna gidilmistir. Pamuklu 6rme mamiilii-
nim sicaklifa hassasiyetine bagh olarak fiksaj
odasinda kalma stresi konusunda, Sekil 1'deki
grafife gore hareket edilmektedir.

Uretim hizimi normalde tutma, tam fiksaj sag-
lama gibi smirlayic: etldler nedeniyle denge sicak-
liklarnnda bile sararma yada renk atmasi kagi-
nimazdir. Bu sorunun ¢ézimii de mamil iize-
rinde fiksaj islemine girmeyen parcalarn fiksaj
odasindan gecirilmesidir.

Ornegin bedeni baskih ve fiksajdan gecmis
ve sararmis beyaz zeminli polo yaka bir t.shirtii
ele alalm, kollan ve yakasi baslasiz cldugundan
bedene gore daha beyaz duracaktir. Dikimde yan
vana gelen parcalarda bu fark daha belirgen-
lesecek; gozil rahatsiz edecektir. Cdziim igin kollar
ve yaka-dikim oOncesi-parc¢a halde 150-170 °C
sicakliktan 3-5 dak. gecirilerek bedene uyumu
saglanir. Bu islem yapilirken bedene ait sicak-
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Sekil 1. Baskinin fiksajinda sicaklik-siire dengesi
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liga ve stireye aynen uymak gerekir. Fazla siire
ve/veya fazla sicaklik uyumun bozulmasina ne-
den olacalktir.

2.3. Rapor Uygunlugu

Metraj basla yapilmis cizgili kumaslarin di-
kiminde, rapor boylarinin dikis yerlerinde bir-
birini karsilamasi istenir. Cephelerde, yan kapa-
mada, patlarda cizgilerin birbirini takip etmesi
gerekir. Bunun icin yatay cizgilerin etek ucuna
paralel olmasi gerekir ki serimle ilgilidir. Cizgi-
lerin her biri egrilik olmaksizin serim ydntine
dik olmalidir.

Bolgesel esnemeye elverisli olan 6rgit mamiill-
erde bu sorun sik yasanir, Dikkatsizce yapilmg
bir serim islemi sonucu, giyside yatay cizgiler egim-
li hale gelir; yan birlestirmede veya patlarda rapor
boylan birbirini tutmaz.

151k
mercek
sistemi

Z)

kumas katlarina
yansiiilan
1tk gizgileri

l""

Sorunun c¢odziimiiniit kesimde arayan firma-
larda civili masalar kullanihir, Kumas eni ve pas-
tal boyu ray seklinde dizilmis civilere kumas kat-
lan gecirilerek serilir. Bu sekilde cizgilerde diiz-
ganliik ve uyum saglanir. Ancal, civilere gecirme
islemi ve kumas eninin degismesi ile bazen pek ¢ok
sayida kumas kati enine cekilmis-dolayisiyla
boyuna kisalmis olarak serilir. Bu sekilde kesim
yapilirsa, serbest kaldig: icin kendini toplayan
parcalar kalip élgiilerine uygun olmayan bir hal
alir. Dikilen orta beden mamilde kalip dlciile-
rine gore boydan 4-5 cm uzama: enden 2- 3 cm
kisalma goriiliir ki ithalat¢: firma ya da araci fir-
ma temsilcilerinin hi¢ istemedigi bir durumdur:
Olciilerde tolerans sumrlan genellikie =1 veya -
1; +2 cm'dir.

Civili masada serim islemini en dar ene gore
yapmak problemi giderecektir. Kumas topu i¢inde
eni fazla olan bolgeler ¢ivinin disina sarkitilabilir.

S Ny i

folye dizayn érnekleri

| e

I-J serim masasl U

rapor

Sekil 2. Isik cizgileri yansttilan serim masast
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Serim gerginlifinin sifira yalan olmas: gerekir.
Serim bittikten sonra c¢ivilerden cikarnlan pastal
kati, kumasin kendini ¢cekmesi (toplamasi) igin
en az 10, mimkiinse 24 saat bekletilmeli, sonra ke-
sim yapimalidir. Dikim esnasinda beden olcii-
lerine gore uzun parcalann ayarlanmasi (regiile
edilmesi) imkam vardir.

Regiile etme islemi bazen &yle zaman aliri,
serim iglemini yapan isci sayis1 kadar regiileci ele-
man dildm bandinda ¢alismak zorunda kalir. Bu
da iscilik maliyetini ylikseltecek yeni bir etken-
dir. Avrupa tlkeleri kadar olmasada dnceki yil-
lara gire daha fazla olan bu maliyet unsuru géz 6nii-
ne alindiginda bu sorunu kékten ¢dzme yontinde
¢aba sarfetmek gerekir.

Coéziim dnerisi olan ve Sekil 2'de gorilen sis-
tem 1sikh serim masasidir. Proje tasanm kisa-
ca soyledir: Metraj bask: yapilmis ve enine ciz-
gilerin bulundugu kumas topunu ele alalmm.
Top sonuna kadar acgildiginda ¢izgilerin ene tam
paralel olmadig goriiliir. Bu, baskidan, sanmdan
yada may kaymasmdan kaynaklanabilir. May
cizgilerinin terbiye islemleri veya bask sonrasi
fiksaj islemi ile acisim degistirmesi, cizgilerin
ene paralelligini bozmustur veya topun sarmi
esnasinda gerginliginin bir taraftan diger tarafa
farkhilik gostermesi ve sanm silindirlerindeki bas-
kiunin ve cekimin diizensiz olusu da bu paralelli-
gini bozmustur veya topun sarimi esnasinda
gerginliginin bir taraftan diger tarafa farklilik
gistermesi, cizgilerin ene paralellifini bozar.
Paralellifin olmadig: yerlerde cizgilerdeki kayma
diizensiz oldufundan duzeltme isleminin bir

Sekil 4
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isci tarafindan subjektif olarak yapilmasi gerekir,
Iscinin diizeltmeyi net olarak yapabilmesi icin,
cizgileri her bir katta kontrol edecek bir kontrol
mekanizmasimna ihtiyag vardir. T cetveli prensibine
dayanan bir sistem olabilir. Ancak her bir kat-
tan sonra cizgilerin ene paralellifini bu sekilde
kontrol etmek, serim stresini 2.5-3 kat art-
tiracaktir. Yani saatte 70 katm atldig yerde bu
say1 20-25'e diisecektir.

O halde kontrol mekanizmas) isciyi en az
derecede mesgul edecek bicimde olmalidir. [ste
diistiniilen projenin temeli; serim bélgesine, kumas
enine paralel ve aralklan kumas cizgilerinin
rapor boylan kadar olan sik cizgileri (ya da gdlge
cizgileri) dastirmektir. Konferans salonlarinda
slayt gosterilirken kullamlan, ya da amfilerde
sahneye folye tizerindeki yazilarn aktaran pro-
jektérlerin ¢calisma ilkesi burada da kullamlabilir.
Folye tizerinde rapor araliklarimin belirli oranda
kii¢iiltmiis hali olan paralel cizgiler yer alacaktir.
Boylece 151k bu cizgilerin golgelerini aynalan,
mercekleri aracilifi ile biyiik ve net olarak ku-
mas serim masasma diisiirecektir. Serimci, bu
cizgi golgeleri referans (baz) cizgisi kabul ederek
serim yapacalktir, Folye cizgileri, her bir raporun
baslangicimi temsil edecek sekilde her serim
icin ayrica hazirlamr.

Sekil 3'de raporlann kaymasmimn overlok ma-
kinasi ile yapilan yan kapamada mamfile yan-
simasina ait resim; Sekil 4'de bu sorunun diiz-
giin serim ve regiile islemine gidebildikten son-
ra dikilen mamiiltin resmi gorilmektedir.

Sekil 3

Yan Kaplama isleminde Rapor Denklemesi
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3. NAKIS PROBLEMLERI ve GIDERILME
CARELERI

3.1. Genel Problemler, Yirtilma

Nalas isleminde kumas, yikama ve baskiya
gore daha fazla mekanik etkiye maruz kalr.
Kumasin-dikilme esnasinda-delinmesi ve ipliklerin
baglanmas: sdz konusudur. Orme mamiil ya da
yan mamiil tekstil materyallerinde, nakisin ¢elane
etkisiyle kumasin hiiziilmesi daha bariz gériiliir.
Mamiiliin altina konulacak telamn kalinhigina,
orgti mamiiliin kumas kalinhifina ve nalag ip-
liginin gerginligine bagh olarak burusukluk etkisi
gozlenir, Burusuklugun kabul edilebilirlik dere-
cesine gore parametrelerin yerinde kullanilmas:
sarttir.

Elektronik kontrollii nakis makinalannda
dokuma konstriiksiyonlu kumaslar ve érgii kons-
triksiyonlu kumaslar icin farkh igneler kullamlir.

Orgin mamiiliin yirtilmamasi veya delinip ilmek

kagig1 olmamasi igin yuvarlak uglu ince igne ge-

rekir. .

Ne 30/1 sfiprem gibi ince 6rme kumaslarda
kiiciik alanli yogun iplikli (yiiksek vuruslu) nakis-
lar kumasta cekme ve/veya yirtma (6rgt ici il-
meklerden birini koparma) meydana getirir, Bu
nedenle tiretici firma, siparislerini alirken bu duru-
mu goz déniinde tutarak planlamasimu yapar. Ancak
misterinin istegi bu dogrultuda ise ve istenilen
fiyat veriliyorsa hatanin kabul edilebilirligi oram
da gdz oniinde tutularak nakis yapilacak be-
dene ait parcalardan gerekenden daha fazla
sayida kesim yapilir. Ornegin gogsine nakis
yapilacak 1000 adetlik T- shirt siparisinde kesim
sayisi % 7-20 artirarak 1070-1200 aras: parga
nalisa gonderilip hatalilar aynhr. Ciinkii nakis
delinmesi tamiri neredeyse imkansizdir. Sekil 5
ve Sekil 6'da nalkis isleminde kumasin delinmesi
ile ilgili resimler gortilmektedir.

Ancak yine de kiiciik delinmeler ve nakis

lkaciklar elde tamir edilebilir ki nalas ipliklerinden
bir miktar bulurdurmak yararhdir.

3.2 Burusukluk

Nalas burusuklugu, tii ile bir miktar gi-
derilebilmektedir. % 100 olumlu bir sonug¢ almak
clanakswzdir, yogun (¢ok vurus sayili) nakislarda
bu durum daha dikkat cekicidir. Nakis ipliklerini
gergin olmaksizin serbest birakmak ¢oziim degildir.
Cinkil bu durumda makinamn mekanik prob-
lemleri bir yana nalasin albenili parlak goriniimi
kkaybolacalktir.
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4. YIKAMA PROBLEMLERI ve GIDERILME
CARELERI

4.1. Dengesiz Fiksaj ile Efekt Farklilig:

Metraj baski yapilmus kumaslarda baski bo-
yasmn life tam baglanamadigi durumlar séz
konusu olabilir. Fiksaj makinasinda farkl bal-
gelerde farkl fiksaj kalitesi elde edilebilir; Ku-
masta renk tonu farkhhg: cok goriiliir. Hatta kesim
oncesi kumas kalite kontrolu yapan firmalar
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Sekil 5 ve 6. Nakista kumas delinmesi
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bile eger yikama testi yapmadilarsa bu kumasi
kabul edebilirler. Ancak firetimde aym kattan
alinan beden ile kol; dikim sonrasi yikamaya
gittiginde farkh derecede boya birakacaklan icin
ya da farkh oranda solacaklar icin farkl efekt-
lerde olacaklardir.

Sekil 7'de gorulen resimdeki sweatshirt'iin
kolu iyi fikse edilmedigi icin fazla acilmis ve be-
dene gore farkl bir efekt kazanmistir.

Yikamadan kaynaklanmayan bu sorunun ¢o-
ziim icin su 6neriler sunulabilir:

¢ Yikamaya gidecek mamiillerin kumaslarim
dnceden yikatarak kontrol etmek,

» Yikamada ¢ekme hesaplannm, boya haslik-
larnmin ve renk efektlerinin kontrolti icin alinan
parcalarin sayisimu ve genigligini arttirarak aym
zamanda fiksaj kontrolii de yapiimahdir. Numu-
neleri kumag topunun yalnz basindan degil orta-
larindan da almak gerekir,

sFarkh efektteki parcalan sékiip uygunlan
ile eslemek:

Yikama sonrasimda efekt farki olan mamotiller
bir araya toplanu. Aymu efektte parcalar belirlenir.
Dikisler sokiiliir; eslenip tekrar dikilir.

Sekil 7. Fikse farlkindan kaynaklanan efekt farklilige
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Ancak bu uygulama ek yerlerinde cift dikis
arasinda (Cift igne, regme) renk acikligi-koyulugu
y1kama efekti) istenen mamiiller icin gecirli degildir.
Ozellikle denim ve gabardinde bu islem yapilirsa
ikinci dikim sonrasi ilk dikis izlerinin belli oldugu,
iplik altlarimin koyu oldugu carpik bir gértintii
olusur;

Orme maiillerde bu carpiklik en diisiik sevi-
yede oldugundan kalite kabul edilebilirliginin
elverdigi dl¢iide uygulamaya elverislidir.

» Koyu efektli bolgeyi tekrar yikamalk.

Bunun i¢in ag¢ilmamin fazla oldugu hélge
kendi icine katlanarak ya da bir torba ile koru-
narak koyu taraftar serbest halde birakilarak

yikamir. Boylece serbest bolgeler ikinci yikama-
da daha fazla etkiye maruz kalacaktir.

4,2, igne fzlerinin Yikama Ile Biiyiimesi;
Yirtilma

Ozellikle pigment boyarmadde ile metraj bask
yapilmis 6rme kumaslarda terbiye islemleri esna-
sinda énlemler alinmanussa dikim esnasinda yir-
tilma, delinme, parcalanma sorunlan ile birkarsila-
silabilir. Yrtilma ignenin érme mamiilde bir
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ilmege ait ipligi koparmasi ile kiiciik capta delik
olugsmasidir. Delinme ise ignenin gectigi ytizey-
de olusturdugu ilmek kacigina ve iplik kopma-
simna sebep olmayan igne capindan biiyiik capta
delik olusmasidir. Parcalanmada birden fazla sayida
ilmek kacifina sebebiyet veren igne lanlmasi,
makas kesmesi vb. aksakliklardan kaynaklanir,
Bu tanmmmlardan anlasildif tizere, delinmede iplik
kopusu s6z konusu degilken; yirtimada bir iplik
kopusu sebebi ile ilmek kacigi mevcuttur.

Metraj basla drme mamiillerin dikimi esnasimda
bu sorunlar, basta kendini belli etmese de yikama
islemi ile aciga cikacaktir. Yikamada dikis ipligi ge-
rilmelerinin artmas: ve mekanik etki nedeni ile
delinme olacaktir. Hatta baski nedeni ile belli
olmayan yirtilmalar, daha biiyiik delikler ola-
rak karsmiza cikacaktir. Ciinkii yikama once-
sinde boya ile belli olmayan delikler yikamada
boyanin akmasi ve kumas cekmesi ile bariz hale
gelecektir.

Yikama sonrast sik goriilen bu sorunun ¢oziimii
dikim esnasinda ve kumas kalite kontrolunda
alimacak birkag tedbirde yatar:

e Orme kumas, hem metraj baskili hem yika-
mal ise oncelikle bu 6zelliklere uygun olma-
hdir. Baslada kullanilan boyarmaddenin sert tu-
tumlu olmamas: gerekir. Kumas tizerini kirilgan
bir film tabakasi gibi kaplamis boyarmadde kat-
mami, igne etkisi ile parcalanirken biiyiik par-
calar halinde kumas: zorlayacak; hatta yirta-
caktrr (iplik kopmasi). Boyarmaddenin aplikas-
yon derecesine gire esnek kumas bile bask sonra-
sinda kirilgan hale geleceginden kumas hangi
yiizden dilkdlirse dikilsin yirtilma olacaktir.

Bu yiuizden kumas kontrolinde bunu goz-
ontunde bulundurmak: satici firma ile boyar-
madde ve terbiye islemlerinde kullanilan yumu-
satici konusunda anlasmak gerekir. Terbiye esna-
smda kumas yikama ve durulamada yumusatici
kullamilmis olmasi sorunun etkisini azaltacalktir.

e Ince igne kullanmak konfeksiyon dikim-
hanelerinde birinci derecede kullamlan énlem-
dir. Igne ince olsa bile ucundaki kérlesme yirtil-
maya sebep olacag: icin ucu kontrol edilmeli,
gerekirse degistirilmelidir.

e Metraj baskih 6rme kumaslar baski son-
ras: fiksaj odalarinda yiiksek sicakliktan gegi-
rildigi icin icerdigi nem oram diistiktiir. Bu ne-
denle yirtilma ve delinmelerin kolaylastifi ku-
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maslar vardir. Bu tfir kumaslar icin uygulana-
cak yontem, kumaslan bagil nem oram yiiksek
bir ortamda bekletmektir. Konfeksiyon firmala-
nirun buharh Gt daireleri bu is icin uygun ve pra-
tik yerlerdir.

* Yukandaki yontemlerin ¢éziim olma yon-
tinde gliven vermedigi ya da giivenilmedigi durum-
larda tekstil ve Gzellikle konfeksiyon tiretimin-
de sikca basvurulan ve numunenin, tirtini en iyi
temsil eden (tipik) nitelikte secildiginde en olum-
Iu sonucu veren bir teste basvurulur: Asil dikim
islemine gecilmeden dnce 5-10 adet mamiil diki-
lerek yikatibr sonuc gériiliir. Ancak, yukanda sézii
edildigi gibi testin sonucuna giivenmek icin dene-
me sartlanmnm, gercek sartlan miamlkiin oldugu or-
anda saglamasi gerekir: Dildm yapilacak parca-
lar kumas topunun basmdan, sonundan ve orta-
larindan olmak tizere {i¢ bolgeden de alinmali-
dir. Kullanilan dikis makinas: dikimhanenin tiim
sartlarm tagiyan bir makina olmaldir. Yikama
isleminde asil yikamanin yapilacag: sicaklik, su
miktar, yumusaticl, soda, tas, kum, kostik vb.
sartlara aynen uyulmalidir.

Dikilen numuneler yikatildiktan sonra ince-
linip karar verilir, Delinmeler var ise kumasin,
dikis sartlarnimin veya yikama sartlanmn degisti-
rilmesi yoluna gidilir.

4.3. Mamul Boyut Stabilitesi ve Cekmeler
Uzerine Deneysel Bir Calisma

Orme mamiillerin boyut stabilitesi karmasik
bir miithendislik problemi olarak énemini koru-
maktadir. Problem, mamiiliin imalat1 sirasinda
uygulanmis olan kuvvetlerden kumasin relakse
olmasi dolayisi ile boyutlarimin gekmesi (btizil-
mesi) esasimdan kaynaklanr., Kuvvet altinda gecici
fikse kazandirilitus kumaslar kuru kaldikca fikse
bozulmaz, ancak kumas islatilirsa tekstil mater-
yalleri sekil ve boyut degistirebilir.

Bilhassa dokumada iplik ¢ap: ve yassilma ve
ormede ilmek seklinin degismesi sebepleri ile hig-
roskopik liflerden yapilan kumaslardaki liflerin
enine sismesi ile boyutsal degisme stz konusudur.
Maksimurmn lif genislemesine erisilinceki bu konum
liflerin maksimum nem alma konumudur-boyutlar
da stabil duruma gelir, Lif icindeki nem atihrsa (kurut-
ma) ltumas eski boyutlarina doner.

Yikama ve kurutma sirasinda boyutlan degis-
meyecek kumas ve mamil imal etmenin yolu



sncelikle onlarn, biitiin dis kuvvetlerin etkisini
ortadan kaldiran bitim islemlerinden gecirmektir.

Ancak, bu bitim islemleri mali sebepler yfiziin-
den ¢ogu kez yapilmaz. Moda unsuru olmasi ve
maliyeti oransal olarak distik oldugu i¢in parca
yikama ve kurutmasi tercih edilmis; yayginlk
kazanmustir, Yikama ve kurtuma sonrasi kurmag
enden ve boydan degisen oranlarda cektigin-
den, kesim kaliplanna bu mamiiller icin dnce-
den testlerle belirlenmis oranlarda ilave paylar
verilir ki yikama sonrasi mamiil &leiileri iste-
nilen olclilere diissiin. Kumasin farkh bolgele-
rinin farkl oranlarda ¢ekmesi; ¢ekmenin yika-
ma tekerriir sayisina da bagh almas: nedeniyle
stabilite problemini miihendislik problemi ol-
dugu kadar tretimde 6l¢ti tutturama problemi
olarak da gorebilmekteyiz.

Yikama sayisimin mamdiil ¢ekmesine etlisini
El- Okeily (1986) yaptig1 bir arastirma ile ince-
lemigtir. Ne 30 pamuk ipligi ile yuvarlak single
jarsey makinada (diiz 6rgii) 6riilen érme kumas-
tan dikilmis kisa kollu basic yaka tisorta te-
kerrtirlti yikamaya tabi tutmustur.

Calisma sonunda arastirmaci su sonuclara
yer vermistir:

e Bitim islemlerinin kumasin geometrik pa-
rametreleri, kumas burusmaziif: ve kumas cek-
mesi lizerine biiytik etkisi vardir, Bunlann hep-
side sonucta kumasin boyutsal stabilitesine etld
eder.

e Yikama tekerriirii ile mamiil halindeld kumas
sikhifindaki degisme serbest kumas siklifinin
degismesinden ¢ikanlabilir.

* % 100 pamuklu mamil T- shirt {izerinde
yikama etkisi ile beden boyunda kisalma olur;
5. yikamadan sonra bu kisalma durur.

e Kumas eninde 3. yikamaya kadar cekme
5.'ve kadar genisleme olur; sonra durur.

e Biitiin diger beden olciileri ve kol olctiileri
icin yikama etkisi ile bir cekime ve helirli bir yik-
ama tekerrrtinden sonra beden dletileri degis-
mez olur.

Arastirmacimin bu c¢alisma ile elde ettigi
sonuclar tim 6rme marniilleri igin genellemek
miimkiin degildir. Yikama tekerriir sayillannn han-
gisinde mamdil 6l¢iilerinin stabil hale geldigi pek
cok parametreye baghdir; Kumas 6rgii cinsi, mater-
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yali, terbiye islemleri, dikim islemleri, yikama
gartlann vb, tekstilde kumas terbiyesi islemle-
rinde karsilasilan problemlerin dokuma, iplik,
balyalama, circir hatta farklh tarlalardan farkl
pamuklan kanstirmaktan kaynaklandig dist-
niiltirse yikama ve kurutmadaki boyut stabili-
tesi konusundaki kesin formiile ulasilamayisa
parametre coklugunu sebep géstermek anor-
mal degildir.

Bu c¢alisma kapsaminda da El- Okeily'nin
calismasma benzer bir calisma pike drgiiler igin
yapilmistir.

4.3.1 Materyal ve Metod

Deney materyali pike 6rgii kumastan dikil-
mis T- shirttir ve bir yikama firmasinda yika-
tilmasi ile incelenmistir. Tekerriirla yikamaya tabi
tutulan, calisma konusu polo yakal birbirinin
aynisi olan 6 T- shirt yanda tammlanmstir.

* fplik

Materyali Pamuk

Nurmnarasi Ne 30/1

* Makina

Tipi Yuvarlak single jarsey
Inceligi 28 igne/inch

Cap1 30 inch

Sistem sayisi 96 adet

Cevredeki ine sayis1 2064 adet

Makina hizi

* Orgit

Tari

llmek iplik uzunlugu
Sira sayisi

Cubuk sayis:
Kumas agirhig

Yaka ribanas:

Yaka biye band:

* Terbiye Islemleri
On kasar

Beyaz renge boyama
Ramdzden gecirme
Metraj baslk

Fiksaj

22-24 dev./dak.

Pike orgi

2.71 mm

13 sira/cm

27 cubuk/cm

155 gr/m2

1x1 rib

Ne 30/1 single jarsey
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* Konfeksiyon Islemleri
Enine cizgili oldugu icin kumas ¢ivili masada
elle serildi.
Kesimde dik bicak kullanildi.
Dikimde operasyon asamalan ve kullanilan ma-
kinalar sunlardir:
Yaka patina tela yapistirma ve fitiileme
Polo yakal én pat icin 6n beden parcasina
pat yerini isaretleme
Pat takma - diz
Omuz birlestirme - overlok
Omuz bastirma - regcme
Yaka ribanasmi punteris seklinde talkma -
diiz
Yaka bandin takma - overlok
Pat kenarina ve altina ¢ima yapma - diiz
Yaka biye baskis: ve etiket taluna - diiz
Kol takma- overlok
Kolevi baskis: - recme
Yan kapama - overlok
Kol ucu cevirme (tiip) - recme
Etek ucu cevirme (tiip) - recme

YIKAMA TEKERRURU

BEDEN OLCULERt 0.  SOR - 3. 4. 5,

a. Omuzdan omuza 54.0 53.5 54.0 b54.8 55.0 55.0
b. Gogiis Geniglifii 62.4 62.8 63.0 63.3 63.7 64.1
c. Omuzdan boy 78.8 70.7 70.0 69.7 G9.I 68.8
. Kol boyu 26.5 24.9 25.0 24.8 24.8 245
e. Kol evi 26.4 253 252 252 255 256
{. Kol alts 15.6 145 145 14.6 14.7 14.8
g. Kolaltindan yan 47.5 43.4 43:0 425 433 446
h. Etek genisligi 59.6 59.6 BY.5 B9.6 605 60.5
i. Kolucu 1/2 20.0 20.4 20,0 20.5 20.3 20.1
j- Omuz genisligi 19.5 19.2 195 195 19.2 19.0
k. Pat eni 35 35 35 35 36 36
L. Pat boyu 17.1 163 162 16.2 16.1 16.0
m. Yaka Gst genisligi  42.8 43.0 44.2 443 44.3 44.4
n. Yaka all genisligi 46.6 443 446 448 449 450
0. Yaka on yiiksekligi 65 6.1 62 62 63 64
p- Yaka orla yiuksekligi 7.9 7.6 75 7.6 75 7.7
r. On yaka disiikliga 6.9 52 47 50 55 549

Tablo 1. T-shirte Ait Olciilerin Yikama
Tekerriirii ile Degisimi
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* Yikama, Olgiim

Yikama islemi su ile 40 derecede 9 dakikalik
stirelerde yapildi. % 2 oranmnda yumasitict kul-
lanildi. Her yikama sonrasinda mamiiller
ttilendi; 24 saat bekletildi ve élctim yapilip
tekrar yikamaya gonderildi. Onceki deneysel
calismaya gore burada dlgtimlerde detaya inil-
mistir. T- shirt Gizerinde alinabilecek her odleii
ahndi. Bunlar bir harf ile tammland: (Sekil 8).
Bedenleri aynmi olan bu alti T. shirte ait aym
yerin dlc¢iilerinin aritmetik ortalamasi saptandi.
Bu islem T-shirtler yikamasiz iken ve her bir
yikama sonrasi olmak tizere 6 kez tekrarlandi.
Her 6l¢ii degeri yikama tekerriir sayisina gore
yazilip tablo olusturuldu (Tablo 1).

T-shirtler aym beden ve aymni nitelikte oldu-
gundan, hepsine ait aym yerin dl¢iileri, aritme-
tik ortalamadan, biiyiik degerde sapma gos-
termemistir. Tablo 1'deki bu aritmetik ortalama
degerleri grafik halinde gosterilmistir. (Sekil 9 a
ve b). Buradald harfler, T- shirt {izerinde gosterilen
dlcil yerlerine tekabul etmektedir.

{im]

Sekil 8. Deney tisdrtiine ait dlgiiler



beden
olgusa

80 —

75

70 4

65 -

60 4

55 4

50 -
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a omuzdan omuza
b gogus genisligi 1/2
& ¢ omuzdan boy
g kol altindan yan uzunluk
h etek genisligi
m yaka Gst genigligi
n yaka alt genisligi

(

i F t i t i 1
0 1 2 3 4 5 ykama
Sekil 9a. Olciilerin Yilkkcama Tekerriirii ile Degisimi
d kol boyu
N e kolevi genigligi
f kolall
i kolucu1i/2
30 - i omuz genisligi
o N k pateni
1 pat boyu
25 + o vyaka on ylksekligi
p vyaka orta ylkseKkligi
Ny r onyaka distklaga
20 + !
° L&_‘——‘—'——.—
s T
10 -
P
s B W
0 L i 1 1 1 =
: ! 0t ; 2 yikama

Selcil 9b. Olciilerin Yikama Tekerriirii ile Degisimi
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4.3.2 Deneysel Calismanin Degerlendirii-
mesi ve Sonuclarn

T - shirtiin tizerindeki dl¢iilere goére a, b, e, h,
i, j, k dlctileri kumas eni dogrultusunda; c. d, f,
g, 1, r éleiileri kumas boyu dogrultusundadir (yaka
ribanas: icin o, p boydan: m, n enden alman &lgii-
lerdir).

Kumas eni dogrultusundaki a, b, h élgiileri sii-
rekli artma gostermektedir. Ciinkii bu dlciler,
dikis etkisinde olmayan serbest bélgelerde yer al-
maktadir ve yikama sebebi ile ilmek sekli de-
gismistir. En dogrultusundaki e, i, j, k olctileri de
uzama temaytulil gdstermis, ancak sirasi ile ov-
erlok + recme, regme, overlok + recme, cima di-
kislerinin etkisi ile uzama gerceklegsmemistir.

Kumas boyu dogrultusundaki ¢, d élciileri ser-
best bolgede olduklanndan boylannda kisalma
gorilmektedir. Benzer sekilde f, g, 1, r dlciile-

rinde de 1. ve 2. yikamaya kadar bir ¢cekme et- .

kisi goralmektedir. Ancak bu etki 2. yikama-
dan sonra yine dikisler nedeniyle yok olmaltadir.
Béylece mamiilde stabil bir 8lcii alma egilimi goz-
lenmeltedir.

Sonug olarak tammlanan kumastan yapilan
aymu odlciilerde 6 T-shirtte ayrmtili dlgtimlerin
yapildig1 yikama oélctimleri sonrasmda, kumas
eni dogrultusunda uzama; kumas boyu dogrul-
tusunda da lkisalma (gelkme) gortlmiustiir, An-
cak recme, overlok, ¢cima seklinde sik dikislerin
bulundugu bélgelerde bu dikisler nedeni ile uza-
ma ve kisalma en diisiik seviyede olmustur. Bu
konuda daha fazla bilgi icin Inal 1995)'mm calis-
masina bakabilirsiniz.

5. SONUGCLAR

Bu makalede penye isletmelerinde karsilasi-
labilecek kiiciik ama dnemli olan baski, nakis ve
marniil yikama problemleri ve pratik ¢éziim one-
rileri verilmistir. Ayrica T-shirtlerin degisik bol-
gelerindeki mamiil ¢ekmeleri deneysel olarak ince-
lenmistir.
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