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Orme kumaslardaki boyut degisimi problemi, konfeksiyon iiretimi
strasinda lireticileri zorlamaktadir. Orme kumas relaksasyonunun
gergeklesmesiyle kumaglarda boyut degisimi problemi yasanmaktadir.
Kumaglar terbiye isletmelerinden konfeksiyon lireticilerine kabul
edilebilir boyutsal stabilite degerlerinde teslim edilse bile, kumasin
daha sonra gérdiigi her tiirlii sartim islemi ve konfeksiyon serim
islemleri sirasinda yapilan gerdirmeler kumastaki i¢c gerilimleri
arttirmaktadir. Bu durum boyut degisimi sorunu nedeniyle isletmelerde
miisteri sikdyetlerine neden olmaktadir. Boyut degisimi sorununun
yasanmamast amaclyla konfeksiyon (iireticileri cesitli ¢éziimlere
basvurmaktadirlar. Uretimden énce kumaslar acilarak relaksasyon icin
uygun alanlarda bekletilmekte, yikama ve litii testinden gecirilerek
dikilecek tiriine gore kaliplara pay verilmektedir. Bu calismada ¢esitli
o6rme kumaglardaki boyutsal degisimlerin bitmis lirtine (t-shirt) etkisi
incelenmistir. Uretilen kumaglara konfeksiyonda verilecek kalip
paylarinin, en ve boy olarak standart degerleri arastirilmistir. Elde
edilen veriler yardimiyla uygun dlgiilerde tiretimin yapilabilmesi igin
kalip paylariyla ilgili énerilerde bulunulmugtur.

Anahtar kelimeler: Boyut degisimi, 6rme kumas, relaksasyon, kalip
olciisii

Abstract

Dimensional change issue with knitted fabrics is considered as an
important problem for manufacturers. As a result of relaxation on
knitted fabrics, dimensional change problem occurs. Although
dimensional stability test results of knitted fabrics given by the finishing
department to garment manufacturers are within acceptable
standards, all sorts of rolling and spreading processes increase internal
tensions of fabrics. This situation causes customer complaints related
with dimensional change issues. Garment manufacturers apply various
solutions to avoid dimensional change problem. Before the
manufacturing process, fabrics are unrolled and awaited in proper
areas for relaxation; then, washing and ironing tests are done to
determine pattern tolerance of the garments. In the present study, the
effect of dimensional changes on various knitted fabrics to final product
(t-shirt) was investigated. Standard width and length dimensions of the
pattern tolerances for garment production is investigated. Finally, on
the basis of our findings, suggestions were drawn concerning garment
pattern tolerances in order to accomplish manufacturing within
appropriate garment measurements.

Keywords: Dimensional change, Knitted fabric, Relaxation,
Pattern size

1 Giris
Orme islemi sirasinda kumasa uygulanan gerilimler nedeniyle
ilmek sekli degismektedir. Orme islemi bitip kuvvetler ortadan
kalktiginda ilmekler dogal sekline dénmeye cahgirlar. ilmek
seklindeki bu degisim 6rme kumasa da yansir ve kumasin sekli
de degisir. Bu degisime kumas relaksasyonu denir.
Arastirmacilar tarafindan kuru, yas, yikama, tam ve endiistriyel
relaksasyonlar tanimlanmistir [1]. Konfeksiyon {iiretimi
sirasinda, tekstil mamullerindeki relaksasyon islemlerinin
zaman, emek ve yer problemi tegkil etmesinden dolayi, bu
problem ireticileri zorlamakta ve bu durum Kkalite sorunlari
nedeniyle isletmelerde miisteri sikayetlerine neden
olmaktadir. Konfeksiyon fireticileri bu problemi ortadan
kaldirmak i¢in “yikama testi sonucu kaliplara pay vermek, ttii
testi yapmak veya kumasin tiim partilerini 6zel iiretilmis buhar
makinesinden gegirmek gibi” yontemlere basvurmaktadirlar.
Bu metotlar zaman almakta, mekan ihtiyacini arttirmakta ve
emek gerektirmektedir. Ayrica, uygulayan personelin
deneyimine ve dnceki deneyimlerinden elde ettigi bilgiye gore
uygulamalar yapilmakta, kisiye bagimli o6nlemlere de
basvurulmaktadir.  Ozellikle bazi isletmelerde  &rme
kumaglarda boyut degisimi nedeniyle yasanan sorunlarin, tim

hatalar icinde %60’a varan degerlere ulastigl, dolayisiyla
konunun ¢ok dnemli bir sorun oldugu ve halen giincelligini
korudugu goriilmiistiir. Yapilan arastirmalar konfeksiyon
iretimi sirasinda kumaslardaki boyut degisiminin, ciddi bir
sorun tegkil ettigini gostermistir [2].

Arastirmacilar tarafindan cesitli 6rme kumaslardaki boyut
degisimini inceleyen pek c¢ok calisma yapilmistir. Bu soruna
ozellikle elastan igeren Orme kumaslarda ve hidrofilitesi
(nem alma yetenegi) yiikksek kumaslarda daha sik
rastlanmaktadir [3]. %100 pamuklu kumas ve Pamuk/spandex
karisimi  kumaslarin  tam relakse durumdaki boyutsal
degisimleri kiyaslandiginda, karisim kumasta elde edilen
degerler %100 pamuklu kumasa goére daha yiiksek ¢iktig
gorilmistir [4],[5]. Yapilan ¢alismalar seyrek orgiilerdeki
¢ekmenin daha fazla oldugunu gostermistir. Ayni zamanda ince
iplik ile oriilen kumaslardaki ¢ekme de daha fazladir. Buna
paralel olarak ayni numara, ancak farkli biikiim degerlerine
sahip ipliklerden ytiksek biikiimlii olan daha ince olacagindan
¢cekme miktar1 daha fazla olmaktadir [1],[6].

Makineden ¢ikan kumas rulo halinden agilarak ham kontrolii
yapilip terbiye islemine kadar bekletilirse i¢ gerilimlerden
uzaklasir. Bu siire 34 giin olarak bulunmustur. Kumas érme
makinesinden ¢iktiktan sonra %Z24-30 arasinda ¢ekme
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potansiyeline sahiptir. Bu deger terbiyedeki normal islemler
sayesinde ancak %6-8 civarina diismektedir [7]. Farkh orgii
yapilarindaki kumaslarin yikama sonrasi yapilan, asarak ve
tamburlu kurutma islemlerinde ortaya ¢ikan boyut degisimleri
ve bu degisimlerin pantolon, atlet, t-shirt gibi cesitli bitmis
liriine yansimasi incelenmistir. Ayrica, bu kumaslardan tiretilen
giysilerde yikama ve fitii islemleri sonrasi ¢cekme degerleri
arastirdlmigtir. Calismanin sonucunda, kumas yapisindaki
polyester orani arttikc¢a; kurutma yontemleri arasinda enine ve
boyuna yondeki ¢ekme farkliliklarinin azaldigr gorilmiistiir.
Pamuklu tretilmis kumaslarda tamburlu ve asarak kurutma
sonucu ¢ekme yiizdeleri arasindaki fark enine ve boyuna yonde
%2-3 arasinda belirlenmistir [3],[8].

Kumasin boyutsal 6zellikleri lizerinde kisa siireli, siirekli buhar
verilerek uygulanan gerilimin, islem sonrasinda ciddi bir etkisi
oldugu goriilmiistiir. Once kumasa artan derecelerde gerilim
uygulanmistir sonra basingli buhar uygulanmis, bu da kumasin
higral genislemesinde ve relaksasyon cekmesinde azalmaya yol
acmustir [9]-[11].

Orme kumas gerilimleri icin bilinen en genis kapsaml ¢alisma
Starfish isimli bilgisayar programi ile yapilmistir. 5000’in
tizerinde farkli 6rme kumas kalitesi isletme sartlarinda
tiretilmis, bir pamuklu yuvarlak 6rme kumasin diisiik ¢gekme
degerlerinde tiretilebilmesi i¢in iplik, 6rme ve terbiye sartlar
belirlenmistir [12].

Orme kumaslardaki boyutsal degisimleri, hammadde, iplik
ozellikleri, tercih edilen orgii sekli, 6rme islemi kosullar1 ve
terbiye prosesleri gibi pek ¢ok faktor etkilemektedir. Ancak
konfeksiyon islemi riiniin tiiketiciye sunuldugu son asama
oldugu icin konfeksiyon isletmelerinin bu konuya o6nem
vermeleri zorunluluktur. Konfeksiyon tretiminde boyut
degisiminin engellenmesi i¢in buhar lnitesi iceren makineler
vardir ancak olduk¢a pahali bir ¢éziimdir. Ayn1 model i¢gin
farkli kumaslarda siirekli diizeltmenin yapilmasi, temel
kaliplarin siirekli degismesi ve pastal planinin da dolayisiyla
degismesi maliyetleri artiran ve zaman kaybina yol agan
olumsuzluklardir. Bitmis iiriiniin istenen Olgiilerde olabilmesi
icin, pratikte relaksasyon islemleri, yikama ve iitli testlerinin
ardindan kaliplara pay verilerek, her seferinde yeniden
diizenleme yapilmaktadir. Mamul kumas topu {izerinde sag
taraf ve sol taraf degerlerinin bile degiskenlik gosterebildigi
dikkate alindiginda 6l¢li standardizasyonunu saglamak
iiretimde oldukga zor bir istir.

2 Materyal ve yontem

2.1 Orme kumas iiretimi

Bu calismanin amaci; konfeksiyon liretiminde problem olarak
karsimiza ¢ikan boyut degisimi sorununa ¢6ziim bulmaktir.
Calismada, farkli kumaslardan dikilmis (t-shirt) triinlerin
istenen boyutlarda olabilmesi icin gerekli kalip paylar
arastirllmistir. Tiim kumaslar icin kalip paylar belirlenip, seri
iiretim icin yeni 6l¢ii 6zellikleri tespit edilmistir.

Calisma kapsaminda Tablo 1’de verilen ve 30 Ne olarak secilen
ipliklerden, 72 cesit kumas iiretilmistir. Oriilen kumaslar
kontrollii olarak terbiye islemlerinden gegirilmistir. Stiprem ve
Interlok kumaslar piyasada full lycrali olarak adlandirilan
elastik ipligin her sirada kullanildigi %95/5 lycra oram ile
Orilmistir. Yuvarlak 6rme makinelerinde her iki yatak da
kullanilmis, interlok kumasta ise elastik iplik kapak ignelerine
beslenmistir. Siiprem kumaglar icin makine inceligi (E) 28,
makine ¢ap1 32 inch, interlok kumaslarda ise makine inceligi
(E) 24, makine ¢ap1 32 inch’dir.

Tablo 1: Iplik cinsleri.
Sira No Iplik No

Iplik Cinsi

1 %100 Pamuk

2 %50 Pamuk - %50 Viskon
3 30 Ne %7100 Viskon

4 %50 Pamuk -%50 Polyester
5 %100 Polyester

6

%>50 Polyester -%50 Viskon

Calisma kapsaminda tiretilen kumaslara Tablo 2-3’teki gibi kod
verilmistir.

Tablo 2: Kullanilan siiprem kumaslar ve kodlari.

Kumas Co Kumas {lmek iplik Uz.
kodu Iplik Cinsi Cinsi (100 igne /cm)
S.1 %7100 Pamuk 27
%50 Pamuk %50
S.2 viskon 27
S.3 %100 Ring viskon 27
%50 pamuk %50
S.4 polyester 27
S.5 %100 polyester 27
%50 polyester %50
S.6 viskon 27
S.7 %100 Pamuk 29
%50 Pamuk %50
S.8 viskon 29
S.9 %100 Ring viskon 29
%50 pamuk %50 Stiprem
S.10 polyester 29
S.11 %100 polyester 29
%50 polyester %50
S.12 viskon 29
S.13 %100 Pamuk 32
%50 Pamuk %50
S.14 viskon 32
S.15 %7100 Ring viskon 32
%50 pamuk %50
S.16 polyester 32
S.17 %100 polyester 32
%50 polyester %50
S.18 viskon 32
LS.1 %7100 Pamuk 27
%50 Pamuk %50
LS.2 viskon 27
LS.3 %7100 Ring viskon 27
%50 pamuk %50
LS4 polyester 27
LS.5 %100 polyester 27
%50 polyester %50
LS.6 viskon 27
LS.7 %7100 Pamuk 29
%50 Pamuk %50
LS.8 viskon 29
LS.9 %7100 Ring viskon L | 29
%50 pamuk %50 Suy}f;;;
LS.10 polyester 29
LS.11 %100 polyester 29
%50 polyester %50
LS.12 viskon 29
LS.13 %100 Pamuk 32
%50 Pamuk %50
LS.14 viskon 32
LS.15 %7100 Ring viskon 32
%50 pamuk %50
LS.16 polyester 32
LS.17 %100 polyester 32
%50 polyester %50
LS.18 viskon 32
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Tablo 3: Kullanilan interlok kumaslar ve kodlari.

Kumas S e Kumas lImek iplik
Kodu Iplik Cinsi Cinsi Uz. (/lc(ir(:)lgne
INT.1 %100 Pamuk 32

%50 Pamuk %50
INT.2 viskon 32
INT.3 %100 Ring viskon 32
%50 pamuk %50
INT.4 polyester 32
INT.5 %100 polyester 32
%50 polyester %50
INT.6 viskon 32
INT.7 %100 Pamuk 34
%50 Pamuk %50
INT.8 viskon 34
INT.9 %100 Ring viskon 34
%50 pamuk %50 Interlok

INT.10 polyester 34

INT.11 %100 polyester 34
%50 polyester %50

INT.12 viskon 34

INT.13 %100 Pamuk 36
%50 Pamuk %50

INT.14 viskon 36

INT.15 %100 Ring viskon 36
%50 pamuk %50

INT.16 polyester 36

INT.17 %100 polyester 36
%50 polyester %50

INT.18 viskon 36

LINT.1 %100 Pamuk 32
%50 Pamuk %50

LINT.2 viskon 32

LINT.3 %100 Ring viskon 32
%50 pamuk %50

LINT.4 polyester 32

LINT.5 %100 polyester 32
%50 polyester %50

LINT.6 viskon 32

LINT.7 %100 Pamuk 34
%50 Pamuk %50

LINT.8 viskon 34
LINT.9 %100 Ring viskon Lycral: 34
) %50 pamuk %50 interlok

LINT.10 polyester 34

LINT.11 %100 polyester 34

%50 polyester %50
LINT.12 viskon 34
LINT.13 %100 Pamuk 36
%50 Pamuk %50
LINT.14 viskon 36
LINT.15 %100 Ring viskon 36
%50 pamuk %50
LINT.16 polyester 36
LINT.17 %100 polyester 36
%50 polyester %50
LINT.18 viskon 36

2.2  Kumaslarin gordiigii terbiye islemleri

Calismada terbiye islemlerinin farklilifindan dolay
olugabilecek ¢esitliligin en aza indirilmesi i¢in tiim kumaslar
Tablo 4’te uygulanan terbiye prosesleri ve sartlarina gore
isleme alinmistir.

Terbiye sirasinda kumaslara uygulanan islemler sirasiyla;
termofiksaj, agartma, yikama, kurutma ve sanfor islemleridir.

isletme ortaminda boya makinesinden ¢ikan kumas halat
halinde oldugundan tiip kesme makinesinde hem suyu sikilarak
hem de dekatiir (kat kat kumas katlanarak) haline getirilmistir.
Makine ¢ikisinda kumas tizerinde agirhginin ii¢ kati kadar su
icerdigi icin dekatiir haline getirilmis kumas kurutma
makinesine girerek kurutulmustur. Kurutma islemi bittikten
sonra kumasa ¢ekmezlik kazandirmak ve gramajini stabil hale
getirmek icin sanfor islemi uygulanmistir.

2.3 Konfeksiyon iiretimi

Uretim iki asamali olarak gerceklestirilmistir. ilk asamada 72
farkli kumastan, ilk hazirlanan kaliba goére on iretim
yapimustir. ikinci asamada diizenlenen yeni kalip paylarina
gore tlretim gerceklestirilmistir. Giysi olarak; kisa kolly,
yuvarlak yakali (yakasi kendi kumasindan 0.5 cm biyeli), etek
ucu ve kol agzinda 1 cm regme kivirma dikisi olan bayan t-shirt
modeli secilmistir. Modele ait dlgiiler (cm) ve teknik ¢izimi
Sekil 1’de verilmistir.

OLGUM YERI / BEDENLER | XS M XL
A|GijéUs GENISLIGI 37 41 47
B|BEL GENiSLIGI 34 38 44
C|ETEK GENISLIGI 38 42 48
D|OMUZDAN BOY UZ. 56 80 64
E|OMUZDAN OMUZA UZ. 34 36 40
F |KOLE EVi UZUNLUGU 17 19 H
G|KOL BOYU 145 | 155 | 165
H|KOL AGZI GENISLIGI 125 | 135 | 145 ‘
1 |YAKA AGIKLIGI 195 | 205 2 | "
J|ON YAKA DUSUKLUGU 15,5 16 16,5 S s —
K|ARKA YAKA DUSUKLUGU | 2 2 2

Sekil 1: T-shirt model 6zellikleri ve 6l¢ii tablosu.

2.3.1 Yikama sonrasi mamul kumas boyut degisimi testi

Yikama yapilmis mamul kumaslarin, en ve boy o6l¢iisii olarak
boyut degisimini tespit edebilmek icin boyut degisimi testi
uygulanmistir. Bu islem icin, 6zel olarak tiretilmis enden ve
boydan ¢ekmeyi dlgmeye yarayan sablon kullanilmistir. Tiim
kumaslar islemlerin basinda silinmeyen kalemle sablon
(50cm*50 cm ) yardimuyla gizilerek yikama yapilmistir. Yikama
islemi sonundaki boyut degisimi, yine 6zel dl¢lim sablonu ile
olctilmiistiir (Sekil 2). Yikama i¢in kumas cinsine gore uygun
program segilerek 40 °C, 50 dk. ev tipi yikama yapilmistir
(TSENISO 6330: 2012). Yikama sonunda kumas serbest olarak
kurutulmus ve 4 sa. kondisyonlanarak boyut degisimi
olcilmiistiir [13]-[16]. Yikama sonrasi boyut degisimi
Formiil 1’e gore cetvel lizerindeki ytlizdelik dilimler yardimiyla
hesaplanmistir.

S: Yikama sonundaki 6l¢iim (cm),

O: Yikama éncesindeki 6l¢iim (cm).

(s-0)

Yikama sonrast boyut degisimi(%) = 5 X 100 (1)

2.3.2 Kalip hazirlama ve pastal islemleri

Secilen model tiiriinde M beden temel kalip hazirlanmistir.
Kalip, bilgisayar destekli Gerber® kalip tasarim sistemi ile
bilgisayar ortaminda hazirlanmistir. Serilendirme islemi XS, M,
XL bedenler i¢in temel beden dikkate alinarak yapilmistir.
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Sekil 2: Cekmezlik cetveli ( boyut degisimi 6lgen cetvel) ve kumasin isaretlenmesi.

Tablo 4: Kumaslara uygulanan terbiye prosesleri.

Ham a¢gma Termofikse Yas islem Kurutma Sanfor
Makine ad1 Kuma§ agma Ramoéz HT KurLlltma. Sanfor
makinesi makinesi
Makine 60m/dk.  15-30 m/dk 2 devir/dk 25-30 m/dk 15 m/dk
Hizt (m/dk) m /dk. m/dk. evir/dk. m/dk. m
Uretim . . . "
Kapasitesi 21000 kg /giin 200 kg/sa. 20000 kg/ giin 12 000 kg/giin 4000kg/giin
islem i PP Agartma 50 - 98 °C o o
Sicakhig (2C) 185-198°C Yikama 80 °C 120%C 120°C
Peroksit(2.5 g/1t). Kostik (2 g/1t). Stabilizator
(0.2-0.3 g/1t).
Kullanilan ) Islatic Iyon Tutucu (0.2-0.3 g/1t).
Kimyasal (5 g/1t) Islatict (0.5-1 g/1t). Yumusatic Kenar kola
Antiperoksit (0.2-0.3 g/It Asetik Asit ile
nétralizasyon)
Kumas Cikis Hiz1 60 m/dk. 24 m/dk. 20-25m /dk. 20-25m /dk. 10 m/ dk.

2.3.3 Serim, kesim ve dikim islemleri

Serim gerginliginin optimum ayarda olmasin1 saglamak
amaciyla tim serim islemleri sadece bu is i¢in gorevlendirilmis
operatorler tarafindan titizlikle yapilmistir. Serimden sonra
kumaslar gerilimlerinden kurtulabilmesi icin, bir giin siire ile
ilgili alanlarda bekletilmistir. Dikim plani; t-shirt modeli i¢in
montaj hattinin belirlenmesi, makine tiirleri ve operator
sayllarinin belirlenmesi seklinde Tablo 5’te gorildigi gibi
yapilmistir.

Tablo 5: T-shirt modeli dikim is akisi.

islem islem Kullanilan Makine
No Adi Cesidi
1 Omuz birlestirilme (sag+sol) 3 iplik overlok
2 Yaka biyesi takilmasi Re¢me makinesi
3 Kollarin bedene takilmasi sag+sol 3 iplik overlok
Yan dikislerin birlestirilmesi -
4 (kol ucundin baslayarsak) sag+sol 3 iplik overlok
5 Kol agz1 dikilmesi Re¢me makinesi
6 Etek ucunun dikilmesi Re¢me makinesi

2.3.4 Utiilleme

Dikilen t-shirtler once iitiisiiz olarak o6l¢li kontroliinden
gecirilmis sonra da {tiiniin tiim kumas cesitlerindeki boyut
degisimine etkisini tespit etmek lizere sanayi tipi el itisii ile
enine ve boyuna yonde iitiilenmis ve 6lgiileri kaydedilmistir.

2.3.5 T-shirt dl¢iilerinin alinmasi

Ol¢iimlerde sonug, istenen dlciiden fazla, tam veya eksik olarak
sirasiyla (-), 0, (+) olarak ifade edilmistir. Tablo 6’da yatay ve

dikey olarak (Gogiis ve Boy) kalip paylari icin 6l¢ii kontrol
noktalar1 ve bedenlere gére tolerans tablosu verilmistir. Olgii
tolerans tablosu tiim 6lciilerde ortalama olarak %2 degerde
hesaplanmis ve cm olarak yuvarlanmis élgiilerdir.

Tablo 6: Olcii tolerans tablosu.
Toleranslar ( - / + cm)

Ol¢iim yeri XS M XL
Gogiis genisligi 0/+05  5/405 ~ “05/+10
Omuzdan boy -

uzunlugu 0/+0.5 0.5/+0.5 "0.5/+1.0

3 Arastirma bulgular:

Calisma kapsaminda ftretilen 72 farklh 6rme kumastaki
boyutsal degisimlerin bitmis {riine (t-shirt) yansimasi
incelenmistir. Kumaslara verilecek kalip paylarinin en ve boy
olarak standart degerleri arastirilmistir. Elde edilen veriler
yardimiyla uygun oOlgiilerde iiretimin yapilabilmesi i¢in kalip
paylariyla ilgili 6nerilerde bulunulmustur.

3.1 Mamul kumas yikama testi sonuglari

Mamul kumaslar icin boy ve endeki ¢ekme ve bollasma
toleranslar1 miisteri istegine gore belirlense de Tablo 7’de
TS 661 6rme kumas standardina gore boy ve en toleranslari
genel olarak verilmistir. Buna gore kumaslarda (+) yonde
uzama yani bollasmadan ziyade ¢ekme belli toleranslar
dahilinde kabul edilmektedir. Mamul kumaslarin boyut
degisimi testi sonuglar1 Tablo 8’de en ve boydaki boyut degisimi
olarak verilmistir. Tablodaki rakamlarin 6niindeki (-) isaret
kisalmayy, (+) isaret uzamay1 gostermektedir.
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Tablo 7: Orme kumaslar icin yikama sonu boyut degisimi

toleranslart.
% En % Boy
Bollasma Cekme Bollasma Cekme
+2 -5 +2 -5

Tablo 8: Yikama testi sonrasi boyut degisimi sonuglari.

Yikama Sonrasi Yikama Sonrasi

Kumas Kumas

Boyut Boyut Boyut Boyut
Kodu degi};imi degi};imi Kodu degisfmi % degi};imi

% En %Boy En %Boy
S.1 -8.8 3.2 INT.1 -4.3 -4
S.2 7.6 3 INT.2 -2 21
S.3 7.5 -16.5 INT.3 -8 =7
S4 -4.8 2 INT.4 4 0
S.5 0 -1 INT.5 -1 0
S.6 -4.3 -5 INT.6 2.5 -4.5
S.7 -7.2 1 INT.7 2.7 -4.7
S.8 -5.8 3 INT.8 -3 -4.6
S.9 6.3 -13 INT.9 -6.5 -10
S.10 35 2.5 INT.10 2.5 0.5
S.11 0 0 INT.11 3.6 -1.5
S.12 -3 -4.5 INT.12 -4.3 -5
S.13 4.5 3.5 INT.13 -1.5 5.6
S.14 -1.5 -1.3 INT.14 1 3.3
S.15 -4 -12.6 INT.15 3 -16
S.16 -4.5 0.3 INT.16 2.8 -0.3
S.17 -1 -1.3 INT.17 1 -1
.18 -4 -2 INT.18 -5 2.8
LS.1 -3.8 1 LINT.1 -3.1 -3.6
LS.2 5.5 1.5 LINT.2 2.2 -0.8
LS.3 5.5 -4 LINT.3 -1.5 -1.7
LS.4 -4 1.5 LINT.4 35 -1
LS.5 il 0.1 LINT.5 0.3 -0.5
LS.6 -3 -0.2 LINT.6 0.3 -1
LS.7 -3.3 -0.5 LINT.7 -3 4.1
LS.8 5.6 0.5 LINT.8 2.6 -3
LS.9 -3.8 -7.5 LINT.9 -1.5 -3.5
1510 4 08 L”\Z)T'l 35 15
LS.11 -1 -1.2 LlNlT'l 0.2 -1
LS.12 -1 -1 LINZT'l -0.8 -15
1513 EE 25 ”N3T'1 3 45
LS.14 3.3 -0.5 L”\f'l 3.9 -0.4
1515 4 3 ”NST'l 25 05
1516 4 il L”\:,)T'l -4 45
1517 .03 1 “N7T'1 2 1
LS.18 -3 3.8 L”\g'l =il -1.2

Tablo 8 incelendiginde toleranslarin disindaki bélgeler kirmizi
ile gosterilmistir. Buna gore 8 cesit kumasta ( S1, S2, S3, S8, S9,
INT3, INT9, INT 15) yikama sonrasi ¢ekme degerlerinin en ve
boy olarak higbir tolerans araliginda olmadig1 gériilmiistiir.

Tablo 8’den ¢ikarilan bir diger sonug; lycra oraninin yikama
degerlerine olumlu etki ettigi, lycra iceren kumaslarda
termofikse isleminin etkisi ile ¢ekme degerlerinin olumlu
etkilendigi gozlenmistir. %100 pamuk, %50 pamuk-%50
viskon ve %100 viskon kumaslarin ¢ekme degerleri,
digerlerine gore toleranslar disinda kalirken, PES iceren
kumaslarda boyut stabilitesi dogal olarak toleranslarin i¢cinde
kalmistir.

3.2 Konfeksiyon kalip paylar1

Konfeksiyon iiretiminde, genellikle kaliplarda enine yodndeki
uzama ya da ¢ekme yoniinde ilave ya da azaltmalar yapilirken
boy olciilerinde ¢ok az veya hi¢ yapilmamaktadir. Kumas
cesidine gore uzayabilen kumaslarda eksiltme
yapilabilmektedir. Ust giysi olan t-shirtde gogiis ve boy 6lgiisii
temel dl¢li olarak degerlendirilmektedir. Buna gore S, LS, INT
ve LINT kodundaki kumaslar siklik olarak sirasiyla arka arkaya
verilmistir. Tablo 9’da tiim kumaslarin en ve boy olarak uzama
ve kisalma degerleri verilmistir. Bitmis iirtinii iretim sirasinda
etkileyebilecek relaksasyon, iitli ve yikama testi etkisi dikkate
alinarak en ve boydaki degisim oranlari verilmistir. Burada
konfeksiyon tretimi sirasinda kumastaki boyut degisimi
izerine etki edebilen tim unsurlar dikkate alinmistir.
Tablodaki yesil alanlar 6lcii toleransinin i¢inde olan bélgeleri
gosterirken, diger alanlara verilecek kalip pay1 yan siitunda
belirtilmistir. Tim kumaslardan ilk kaliplara goére tretilen t-
shirtlere ait 6n liretim % en ve boy 6l¢iim sonuglari, yikama
testi sonuglar1 ve iiti testi sonuglar1 birlikte verilmistir.
Tablolarda en ve boy olarak boyutsal degisim
degerlendirildiginde -+%2 ol¢ii toleransinin iginde kalan
kumaslar standartlar1 karsilamaktadir ( Pay verilmedigi i¢in
tabloda ilgili alan bos birakilmistir). Ancak bu degerin disina
cikan kumaslarda en ve boy olarak kalip pay1 verilmistir.

%100 PES igeren kumaslarda, lycra kullanimindan bagimsiz
olarak boyuna ve enine yondeki ¢ekme degerlerinin azaldig1
gorilmektedir. %100 PES igceren S5, S11, S17, LS5, LS11, LS17,
INTS5, INT11, INT17, LINTS5, LINT11, LINT17 kodlu kumaslarda
en ve boy toleransina uyum orani tiim liflere gore Tablo 9’daki
yesil alanlarin yogunlugundan da goriilecegi gibi daha fazladir.
Lycra iceren %100 PES sliprem kumaslarda boyut degisimi
lycra iceren interlok kumaslara goére daha fazladir. Interlok
orgilisiiniin stabilitesi ve kumas gramajinin artisina bagh olarak
bu degisimin fazla olmadig1 goériilmektedir. Tim kumaslar
icinde endeki boyut degisimi problemi daha yogundur. %100
PES iceren sliprem kumaslarda endeki boyut degisimi problemi
¢ok diisiik oranda gergeklesmistir. Maksimum kalip pay1 LS11
kodlu kumasta enden %+6.3 oraninda, boyda ise -%1.8
oraninda verilmistir. %100 PES kumasta 6rgii sikhiginin ve
paralel olarak kumas gramajinin azalmasi ile boyut degisimi
arasinda anlaml bir iliski gézlenmemistir.

%100 pamuklu kumaglarda boyut degisiminin enine ve boyuna
yonde ¢ok fazla oldugu gozlenmistir. Lycra iceren siiprem
kumaslar boyuna ve enine yonde en fazla boyut degisimine
maruz kalan kumastir. Kumas siklig1 azaldik¢a enine ve boyuna
yondeki degisim farkinin artti1 gériilmektedir. Daha sik 6riilen
ve gramaji daha fazla olan bu kumastaki en ve boydaki boyut
degisim farkinin fazla olmasi kumasta istenmeyen bir
durumdur. Ozellikle lycra igeren siiprem kumagtaki kalip
paylar1 -%8.6’a (3 cm) kadar ¢ikmaktadir. LINT kodlu lycral
interlok kumaslarda bu oranin lycra iceren siiprem kumaslara
nazaran %?2-3 oranina diistiigii goriilmektedir.

%100 Viskon ve viskon karisimli kumaslarda ise hemen hemen
tim kumaslarda 1t sonrasi bollasmalar daha ¢ok
gorildiglinden buradaki kalip daralma orani daha fazla
verilmistir. %100 viskon olan hemen hemen hi¢cbir kumasta
boy ve en toleranslar1 tutmamistir. Viskon, pamuk benzeri
seliiloz esaslh bir lif olmakla beraber, pamuktan farkl olarak
bollasma ve uzamalar daha fazla goriilmektedir. Maksimum
kalip pay1 S3 kodlu kumasta boydan +%21.2 gibi ¢ok ytiksek bir
oranda gergeklemistir.
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Tablo 9: Kalip paylari.

Pastal ¢ikis1 Yikama testi Utii gikist Toplam Kalip pay1
Lif Kumas Gogiis 0 Boy o o o Gogiis o Boy o o o Gramaj
Cinsi Kodu Tolerans % Tolerans % % % Tolerans % Tolerans % % % En  Boy Ort.
En Bo: En Bo: En Bo. En Bo % %
Ort. (cm) Ort. (cm) y Ort. (cm) Ort. (cm) y y
S.1 1.0 2.4 1.5 25 -88 3.2 1.0 2.4 15 2.5 -3.9 8.2 1.9 -6.2 135
S.7 1.5 3.7 1.5 25 7.2 1.0 1.0 2.4 1.0 0.8 -1.1 4.3 -2.3 122
S.13 1.0 2.4 0.0 0.0 -4.5 -3.5 1.0 2.4 0.0 0.0 0.4 -3.5 1.5 114
LS.1 -1.0 -2.4 1.5 25 -38 1.0 -1.5 -3.7 15 2.5 -9.9 6.0 79 -4.0 202
LS.7 -1.5 -3.7 2 33 33 -0.5 -1.5 -3.7 2 -3.3  -10.6 -0.5 8.6 199
%100 LS.13 -1.0 -2.4 -2 -33  -33 -2.5 -1.5 -3.7 2 0.8 -9.4 -5.0 74 3.0 195
Pamuk INT.1 -0.5 -1.2 1.0 1.7 -43 -4.0 2.0 4.9 1.0 2.5 -0.6 0.2 -1.4 226
INT.7 -1.0 -2.4 1.0 1.7 -2.7 -4.7 1.0 2.4 1.0 -3.3 -2.7 -6.4 0.7 4.4 211
INT.13 -1.0 -2.4 2.0 33 -15 -5.6 1.0 2.4 2.0 0.8 -1.5 -14  -0.5 201
LINT.1 -0.5 -1.2 1.0 1.7  -31 -3.6 0.0 0.0 2.0 2.5 -4.3 0.6 2.3 342
LINT.7 -1.0 -2.4 0.5 0.8 -3 -4.1 0.0 0.0 0.0 0.0 -5.4 -3.3 34 13 331
LINT.13 -0.5 -1.2 1.0 1.7 -3 -4.5 -0.5 -1.2 1.0 2.5 -5.4 -0.3 3.4 330
S.2 15 3.7 2.0 3.3 -7.6 3.0 1.5 3.7 2.0 2.5 -0.3 8.8 -6.8 143
S.8 2.0 4.9 1.5 25 58 3.0 2.0 4.9 15 2.5 4.0 8.0 20 -6.0 127
S.14 2.5 6.1 0.0 0.0 -1.5 -1.3 1.5 3.7 0.0 0.0 8.3 -1.3 -6.3 131
LS2 -2.0 -4.9 2 33 55 1.5 -2.0 -4.9 2 08 -15.3 5.7 13.3 -3.7 216
LS.8 -1.5 -3.7 2 3.3 -5.6 0.5 -1.5 -3.7 2 -3.3 -12.9 0.5 109 205
%450 Pamuk LS.14 -1.0 -24 -1 -1.7  -33 -0.5 -1.0 -2.4 1 2.2 -8.2 0.0 6.2 192
%50 viskon INT.2 1.0 2.4 2.0 3.3 -2.0 -2.1 0.5 1.2 2.0 0.8 1.7 2.1 -0.1 233
INT.8 2.0 4.9 3.0 50 -3.0 -4.6 3.0 7.3 3.0 -3.3 9.2 29 7.2 09 226
INT.14 2.0 4.9 0.0 00 1.0 -3.3 2.0 4.9 1.0 2.2 10.8 -1.1 -8.8 217
LINT.2 -1.0 -24 1.0 1.7 -2.2 -0.83 -1.0 -2.4 1.0 -3.3 -71 -2.5 5.1 0.5 375
LINT.8 -1.5 -3.7 1.5 2.5 -2.6 -3 -1.5 -3.7 2.0 -1.7 -9.9 -2.2 7.9 0.2 360
LINT.14 -1.0 -24 1.5 2.5 -3.9 -0.4 -1.0 -2.4 2.0 3.3 -8.8 5.4 6.8 -34 361
S3 1.0 2.4 -2.0 -33 75 -165 1.0 2.4 -2.0 -3.3 -2.6 -23.2 0.6 212 142
S9 1.5 3.7 -2.0 33 -63  -13.0 1.5 3.7 -2.0 -3.3 1.0 -19.7 17.7 129
S.15 -1.0 -24 -1.0 -1.7  -4.0 -12.6 -1.0 -2.4 -1.0 -1.7 -8.9 -15.9 6.9 139 111
LS.3 -1.5 -3.7 0.5 0.8 -5.5 -4.0 -1.0 -2.4 0 0.0 -11.6 -3.2 9.6 1.2 207
LS.9 -2.0 -4.9 -1 -1.7  -38 -7.5 -1.5 -3.7 -1 -1.7 -12.3 -10.8 10.3 8.8 208
0100 viskon LS.15 -2.0 -4.9 -1 -1.7  -4.0 -3.0 -1.5 -3.7 -1 08 -12.5 -3.8 105 1.8 181
INT.3 -1.0 -2.4 2.0 33 -80 -7.0 -1.0 -2.4 2.0 0.0 -129 -3.7 109 1.7 226
INT.9 -3.0 -7.3 1.0 1.7 -6.5 -10.0 -2.0 -49 1.0 -1.7 -18.7 -10.0 16.7 8.0 220
INT.15 -2.0 -4.9 -2.0 -3.3 3.0 -16.0 -1.5 -3.7 2.0 0.8 -5.5 -18.5 3.5 16.5 220
LINT.3 1.5 3.7 1.5 2.5 -1.5 -1.7 1.5 3.7 2.0 0.8 5.8 1.6 -3.8 376
LINT.9 1.5 3.7 1.5 25 -1.5 -3.5 2.0 4.9 2.0 0.8 7.0 -0.2 -5.0 365
LINT.15 1.0 2.4 1.0 1.7 -25 -0.5 1.5 3.7 1.0 -1.7 3.6 -0.5 -1.6 355
S4 1.0 2.4 1.5 25 -48 2.0 1.5 3.7 1.5 2.5 1.3 7.0 -33 -5.0 136
S.10 1.0 2.4 1.0 1.7 -3.5 2.5 2.0 4.9 1.0 3.3 3.8 7.5 -1.8 -5.5 123
S.16 1.5 3.7 1.5 2.5 -4.5 0.3 1.5 3.7 1.5 1.7 2.8 4.5 -2.5 110
LS.4 -1.0 -2.4 1 1.7 -4.0 1.5 -1.0 -2.4 1 2.5 -8.9 5.7 6.9 -3.7 196
%50 pamuk LS.10 -0.5 -1.2 1 1.7 -4.0 0.8 -1.0 -2.4 1 2.5 -7.7 5.0 57 -3.0 193
%50 LS.16 -1.0 -2.4 1 1.7 -4.0 -1.0 -1.0 -2.4 1 0.0 -8.9 0.7 6.9 182
lyester INT.4 0.5 1.2 1.0 1.7 -4.0 0.0 1.0 2.4 1.0 2.5 -0.3 4.2 -2.2 221
polyeste INT.10 1.0 2.4 2.0 33 25 05 15 37 2.0 25 3.6 63 -16 -43 215
INT.16 1.0 2.4 2.0 33 -28 -0.3 1.0 2.4 2.0 0.0 2.1 3.0 41 -1.0 212
LINT.4 1.5 3.7 1.5 25 -35 -1 1.5 3.7 2.0 0.8 3.8 2.3 -1.8  -0.3 356
LINT.10 0.5 1.2 1.0 1.7 -35 -1.5 1.0 2.4 1.0 2.5 0.2 2.7 -0.7 356
LINT.16 2.0 49 1.0 1.7 -4 -4.5 2.0 4.9 1.0 0.0 5.8 -2.8 -3.8 0.8 351
S.5 0.5 1.2 0.0 0.0 0.0 -1.0 0.5 1.2 1.0 0.8 2.4 -0.2 -0.4 150
S.11 0.5 0.0 1.0 1.7 0.0 0.0 0.5 1.2 1.0 2.2 1.2 3.8 -1.8 136
S.17 1.0 2.4 0.0 0.0 -1.0 -1.3 -1.0 -2.4 1.0 0.8 -1.0 -0.5 123
LS.5 -1.0 2.4 -1 -1.7  -1.0 -0.1 -1.0 -2.4 1.5 2.5 -5.9 0.7 3.9 215
LS.11 -1.5 -3.7 1 1.7 -1.0 -1.2 -1.5 -3.7 1 3.3 -8.3 3.8 6.3 -18 193
%100 LS.17 -1.0 -2.4 0.5 0.8 -0.3 -1.0 -1.0 -2.4 0 -1.7 -5.2 -1.8 3.2 191
polyester INT.5 0.5 1.2 0.0 0.0 -1.0 0.0 1.0 2.4 1.0 2.5 2.7 2.5 -0.5 234
INT.11 0.0 0.0 1.0 1.7 36 -1.5 -1.0 -2.4 1.0 3.3 1.2 3.5 -1.5 235
INT.17 0.5 1.2 1.0 1.7 1.0 -1.0 1.0 2.4 1.0 -1.7 4.7 1.0  -27 228
LINT.5 0.0 0.0 1.0 1.7 -0.3 -0.5 0.5 1.2 1.0 -3.3 0.9 -2.2 0.2 349
LINT.11 0.5 1.2 0.5 0.8 0.2 -1 -1.0 -2.4 0.5 2.5 -1.0 2.3 -0.3 370
LINT.17 0.0 0.0 1.0 1.7 -2 -1 1.0 2.4 1.0 1.7 0.4 2.3 -0.3 355
S.6 0.5 1.2 0.0 0.0 -43 -5.0 0.0 0.0 0.0 0.0 -3.1 -5.0 1.1 3.0 143
S.12 0.5 1.2 -1.0 -1.7 3.0 -4.5 0.5 1.2 -1.0 -1.7 -0.6 -7.8 5.8 132
S.18 1.5 3.7 -1.0 -1.7  -4.0 -2.0 1.5 3.7 -1.0 -0.8 3.3 -4.5 -1.3 25 117
LS.6 -2.0 -4.9 1.5 2.5 -3.0 -0.2 -2.0 -49 1 0.0 -12.8 2.3 108 -0.3 207
%50 LS.12 -1.5 -3.7 1 1.7 -1.0 -1.0 -1.5 -3.7 1 1.7 -8.3 2.3 63 -03 197
polyester LS.18 -1.5 -3.7 0.5 08 -3.0 -3.8 -1.5 -3.7 0 -0.8  -10.3 -3.8 83 1.8 185
%50 viskon INT.6 0.5 1.2 1.0 1.7 -2.5 -4.5 -1.0 -2.4 1.0 0.0 -3.7 -2.8 1.7 0.8 242
INT.12 1.0 2.4 1.0 1.7 -43 -5.0 1.0 2.4 1.0 1.7 0.6 -1.7 232
INT.18 1.0 2.4 1.0 1.7 -5.0 -2.8 -1.0 -2.4 1.0 -0.8 -5.0 -2.0 3.0 234
LINT.6 1.0 2.4 -1.0 -1.7 0.3 -1 -1.0 -2.4 0.0 2.2 0.3 -0.5 363
LINT.12 1.5 3.7 1.0 1.7 -0.8 -1.5 1.5 3.7 1.0 0.0 6.5 0.2 -4.5 350
LINT.18 1.0 2.4 1.5 2.5 -1 -1.2 1.0 2.4 2.0 -0.8 3.9 0.5 -1.9 346
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Kumasta ¢ekme degeri (+) ¢ikmis yani uzama olmus, iitii etkisi
ile uzamanin devam ettigi goriilmiistiir. Bu durumda yikama
etkisi gozoniine alinarak kaliplara en ve boy olarak sirasiyla
+%0.6 ve +%21.2 oraninda pay verilmesi 6l¢iilerin diizelmesini
saglayacaktir. Lycra igeren interlok kumaslardaki boy
stabilitesi bu gruptaki tiim kumaslardan daha iyidir. Boyut
degisimi problemi, %100 pamuklu ve rejenere lifler ile liretilen
kumagslarda yasanmaktadir. Karisim kumaslarda ¢ekmezligin,
%7100 viskon ve %100 pamuklu kumaslara gére daha kolay bir
sekilde saglandig1 goriilmektedir. %50 pamuk-%50 viskon
karisim kumastaki boyut degisimi de hemen hemen %100
pamuklu kumaslar ile benzerlik gostermektedir. Ancak lycral
%50 pamuk-%50 viskon karisim siiprem kumasta endeki boyut
degisimi % -13.3 seviyesine c¢cikmistir ve bu oran %100
pamuklu kumasa gore daha fazladir. Boydaki degisimler
pamuklu kumas ile ayni orandadir. Maksimum kalip pay1 LS2
kodlu kumasta enden %+11.7 oraninda, boyda ise -%3.7
oraninda ger¢eklesmistir.

%50 pamuk-%50 polyester ve %50 polyester- %50 viskon
karistm kumasta, boyut degisiminin her iki kumasta da %100
pamuk ve % 100 viskon kumasa gore daha iyi degerlere sahip
oldugu gozlenmistir. PES varliginin kumaslarda boyut degisimi
agisindan olumlu etki ettigi ancak, %50 pamuk-%50 polyester
kumasta en oraninda olumlu etki gézlenirken, %50 polyester-
%>50 viskon karisim kumasta ise boy oraninda daha iyi oranlar
ortaya c¢ikmistir. %50 pamuk-%50 polyester kumasta
maksimum kalip payr LS4 kodlu kumasta enden %+6.9
oraninda, boyda ise -%3.7 oraninda gerceklemistir.

Dikilmis giysilerde genellikle boyuna yonde iitiileme
sonucunda enden daralma olurken, boydan uzama meydana
gelmektedir. Eger iitiileme enine yapilirsa uzamanin enden
oldugu tespit edilmistir. Ozellikle viskon iceren kumaslarda bu
durumla karsilasilmis, toplamda -%5’lik bir cekme olmasina
ragmen ilave verilmemistir.

Tiim kumaslarda 6l¢ii standard: i¢in kumaslarin ayni yondeki
tlim ¢ekme degerleri en fazla %2 olmalidir. Kumastaki en ve
boy olarak boyut degisimi farki artinca, cekme degeri az olan
yonde uzama goriilmektedir. Bu nedenle en ve boy ¢cekme ve
uzama degeri arasindaki farkin da en fazla %3 olmasi
Onerilmektedir.

4 Sonuc

Kumaslar terbiye isletmelerinden konfeksiyoncuya istenen
degerlerde teslim edilse bile, kumasin daha sonra goérdiigii her
tirli sarim islemi ve konfeksiyon serim islemleri sirasinda
yapilan gerdirmeler, kumastaki i¢ gerilimleri arttirmaktadir.
Konfeksiyon isletmelerinin en biiyiik sorunlarindan biri ¢ok
degisken modelleri kisa siirelerde iiretip miisteri sikayeti
almadan bu stireci devam ettirebilme c¢abasidir. Konfeksiyon
tretimindeki en o6nemli kalite parametrelerinden biri olan
boyutsal degisimlerde, isletme ortaminda ideal durumu elde
etmek teknik olarak her zaman miimkiin olmamaktadir. Bu
durumda isletmeler yeni bir {iriin liretmek istediklerinde bu
tiriin ile ilgili 6n ¢alisma yapmalarl uzun zaman almakta ve
misterileri  bekletmektedirler. Ayrica bu ¢alismada
konfeksiyon isletmelerine {iretim silirecinde yardimci
olabilmek amac ile érnek grubu olarak t- shirt secilmistir.
Ozellikle sorun olusturabilecek kumaslar ve 6l¢ii noktalarinda
kaliplar  ile  tedbirler  alinarak  hatasiz  {iretimin
gerceklestirilmesi miimkiin olabilecektir.

Ancak, tiim bu tedbirlerin tam olarak gecerli olabilmesi icin
kumasin en bastan itibaren dogru sekilde ¢ekmezlik
islemlerinin yapilmasi ve ham kumagtan itibaren tim
proseslerin kontrol altinda tutulmasi gerekmektedir. Uretim
slirecinin basindan itibaren asagidaki oOneriler dikkate
alimmalidir.

+  Orgiide ilmek formasyonlar1 ve gerilimleri kontrol
altinda tutularak kumas tiretilmelidir,

+  Orme makinesinde gerdirilerek rulo halinde sarilmis
kumasin ham Kkontroliiniin yapilarak terbiye
islemlerine kadar pastal halinde bekletilmesi ve ig
gerilimlerinden kurtulmasi gerekir ya da terbiyeden
kesime sevk edilen kumaslar rolik sarimi yerine
serbest sarilirsa kumas gerginligi azaltilabilir,

+ On terbiye ve bitim islemleri tamamlanan 6rgi
kumaslarin  biinyesinde bulunan fazla suyun
uzaklastirilmasi gerekir,

»  Terbiye islemlerinde ise tiim gerilimler ve beslemeler
kontrol altinda tutulmalidir,

* Pastal atilan kumaslarin {itii testi sonuglarina goére
kaliplara bir miktar daha pay verilmeli, riskli
kumaslarda az miktarda deneme iiretimi yapilip
sonuglara gore kaliba pay verilmelidir,

*  Vibrasyonlu serim masalar1 kullanilabilir ve pastal
serimi bittikten sonra bir miktar masa titresimi ile
varsa  kumastaki  gerilimlerinin  toplatilmasi
saglanilabilir,

*  Boyut degisiminin engellenmesi i¢in buhar {initesi
iceren makineler vardir ancak oldukg¢a pahali bir
¢ozimdlr,

* Yapilan arastirmadan da gorililecegi gibi bazi
kumaglarin standart dis1 ¢ekmelerinden dolay:
isletmelerde  kumas cinslerine gére boyut
degisimlerine ait istatistik tutulmasi ve kalip pay
tablosu olusturulmasi faydali olacaktir.
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Bu calisma Dokuz Eylil Universitesi Bilimsel Arastirma
Projeleri Koordinasyon Birimi tarafindan 2014.KB.FEN.021
No.lu proje kapsaminda desteklenmistir. Deneysel kumaslarin
iretiminde emegi gecen ve titizlikle hizmet veren Deniz
Tekstil’de Miidiir, Sef ve Operatdr olarak ¢alisan tiim personele
tesekkiir ederiz.
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