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OZET

Isl, nem ve basing yardimiyla tekstil malzemelerine uygulanan islemler sonucu malzemelerin boyutsal ¢ekme
gosterdigi ve bu degisimin, onlardan yapilan konfeksiyon Urinlerinin form ve yapisini tahrif ederek kalitesini
distrdug bilinmektedir. Konfeksiyon drdnlerini olusturan malzemelerin farkli ¢ekmesi, Urinin kalitesini
etkileyen 6nemli bir faktordir ve onun etkisi yeterince arastirllmamistir. Bu ¢alismada; Ust kumas ile yapiskanli
teladan (ara astar) olusan birlesmeyi olusturan mazemelerin farkli boyutsal ¢cekmesinin, birlesmenin kalitesine
olan etkisi deneysel olarak arastiriimistir. Bunun icin ayni yapistirici madde ile kaplanmis, fakat ayni kosullarda
farkli boyutsal cekme gosteren kumaglardan Uretilmis iki cesit yapiskanli tela ve ayni Ust kumastan fiksaj
(yapistirma) yardimiyla olusturulmus yapiskanli birlesme numuneleri  kullanilmistir. Deney sonuclarina
dayanarak yapiskanli birlesmenin yapisma dayanikliliginin fiksaj parametrelerine bagliligini ve yapisma
dayanikhligi kaybinin birlesmenin aldigi nem oranina bagliligini ifade eden regresyon denklemler elde
edilmistir. Y eterince dayanikli yapiskanli birlesme elde etmek icin st kumas ve telanin ayni olmasa hile, cok
yakin boyutsal cekmeye sahip olmasinin zaruri oldugu sonucuna variimistir.

Anahtar Kelimeler : Fiksgj, Fiksg parametreleri, Y apiskanli birlesme, Boyutsal cekme, Y apisma dayaniklilig

THE INFLUENCE OF SHORTENING THE MATERIALS OF TOP AND LAYING
ON DURABILITY OF GLUE BONDINGS FROM TEXTILE MATERIALS

ABSTRACT

As aresult of damp and thermal handlings occurs of shortening materials, that negatively influences quality of
garments. It express in distortion of their construction and the shape. Rather unfavorably for quality of garments
has an effect of different shortening completing materials (the basic, flimsy, fastening etc.). The last is
investigated insufficiently, and in the article the purpose delivered to study influence of shortening ness
completing materials on quality of a glue bonding. As a result of the carried out experimental researches the
dependence of the basic index of quality of glue bondings from shortening of materials of top and laying is
investigated. For this purpose glue bondings there used formed from afabric of top and two aspects of glutinous
flimsy materials with an identical glutinous coverage which had a fundamentals of different shortening ness. In
the total have been received regressional equations of dependence of durability of a glue bonding from regime
parameters of formation of connection, and as the equation of dependence of loss of durability of a glue bonding
from a degree of its humidifying, for both aspects of flimsy materials. The conclusion is made, that for formation
of a strong glue bonding materials of top and laying should taken up so, that they must have if not identical, then
close on a significance shortening.
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1. GIRIS

Elbise Uretimi sirasinda Urdnlerin bazi bolgeleri,
giysinin bicim dayanimini desteklemek, sertlik veya
belli bir form kazandirmak amaciyla birkac kattan
olusturmaktadir. Genelde Ust kat ve ara astar
katindan olusan iki katli uygulama daha yaygindir.
Ust kat olarak cesitli Ust kumaslar, ara astar kati
olarak ise degisik yapiskanli veya yapiskansiz tela
cesitleri kullanilmaktadir. Y apiskanli telalar tek veya
cift tarafli olarak termoplastik yapistirici maddeler
ile kaplanmig olup fiksaj yoluyla kumagin ters
ylzeyi ile kalici sekilde birlestirilir. Boylece iki
farkl tekstil malzemesinden olusan ve araarinda
termoplastik olarak yapilan bir ylizey baglantisi olan
yapigkanli birlesme meydana cikmig olur. Gerekli
oldugunda fiksgj islemi sirasinda basing, 1sI ve nem
yardimiyla olusan yapiskanli birlesmeye belirli bir
form verilmektedir. Yani yapiskanli birlesmeyi
olusturan  materyaller, ayni zamanda bir
deformasyona maruz kalmaktadir. Isi, nem ve basing
yardimiyla yapilan islemlerden sonra malzemelerin
ugradigl tersinir deformasyonlarin zamanla ortaya
cikan veren relaksasyonu; tekstil malzemelerini
olusturan liflerin nem cekerek sismesinden dolayi
ipliklerin ~ uzunlugunun  kisalmasi, en  kesit
Olcllerinin  blyumesi vs. gibi birbirine bagl
karmasik olaylar sonucu tekstil malzemelerinde
boyutsal cekme gortlir (Migalso et a., 1987).

Iss ve nem islemlerinden sonra tekstil
malzemelerinin - uzunluk ve enine dl¢llerinin
degismesi, konfeksiyon drtinlerinin form ve yapisini
tahrif ederek onlarin kalitesini dusdrir. Bu olay
arastirmacilarin - dikkatini  ¢cekmis ve  bazi
arastirmacilar tarafindan incelenmistir (Fedeyuk et
a., 1972).

Isi ve nem etkisi altinda tekstil malzemeleri birgok
faktore (onlari olusturan liflerin kimyasal terkibi,
malzemelerin  teknik  ozellikleri, malzemeye
uygulanan islem tdrl: yikama, 1slatma, presieme,
Utileme, kimyasal temizleme vs.) bagli olarak farkli
cekme gosterirler. Bu farklilik, degisik tekstil
malzemelerinden olusan birlesmelerin (6zellikle de

birlesme malzemelerin  bitiin  ylzeyi boyunca
gerceklestirilmigse)  kalitesini  dnemli  derecede
etkileyebilir.  Yukarida hatirlatilan  yapiskanli
birlesmeler icin bu olay yeterince
arastirlmadigindan  bu  c¢alismada;  yapiskanli
birlesmeyi  olusturan malzemelerinin  boyutsal

¢cekmesinin, birlesmenin kalitesine etkisi deneysel
olarak arastiriimistir.

2. MATERYAL VE METOT

Tekstil malzemelerinin 1Sl ve nem etkisi altinda
boyutsal ¢ekmesi, yukarida hatirlatildigi gibi, birgok
faktore bagli oldugundan, herhangi bir malzeme icin
Universel bir ¢ekme gdstergesinin tespit edilmesi
oldukga zordur. Bu nedenle arastirmada kullanilan
numunelerin, agirliklarinin - % 50's  oraninda
nemlendirilmes ve tela yapistirma presinde islem
gormesi sartlarinda lineer cekmesi tespit edilmistir.
Kumasin lineer ¢cekme ylizdesi (% C) su forml ile
hesaplanmistir (Levitskiy and Orlovskiy, 1975).
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Burada;

L, - malzemenin isleme kadar olan uzunluk veya
eni, mm.

L, - malzemenin islemden sonraki uzunluk veya eni,
mm.

Yapigkan telayr yapistirma islemi sirasinda st
kumagla telanin yapigsmasi, eriyen yapistiricinin
adhezyon  (yapisma) gicinin  yardimi ile
gerceklesir. Pargalarin sogumasl sirasinda yapistirici
sertlesir ve boylece yapismali baglanti fikse edilir.
Ust kumasla teladan olusan bu yapiskanli
birlesmenin  kalites bircok parametrelerle -
birlesmenin yumusakligi ve elastikiyeti, hava ve
buhar gecirme kabiliyeti, insan terinin etkisine,
yikama ve kimyasal temizlemege dayanikhlig vs.
ile belirlenir. Kaliteyi saptamak icin bir sira testler
uygulanabilir. Fakat bu parametreler arasinda gerek
yapiskanli birlesmenin, gerekse de fiksgj isleminin
kalitesini ifade etmek agisindan en 6nemli gosterge
olarak yapistirmadan sonraki yapisma dayanikliligi
gosterilmektedir (Gordiyenko and Pavlienko, 1982;
Panasyuk and Gutauskas, 1984). Bu nedenle
arastirmada yapiskanli birlesmenin kalite gostergesi
olarak yapisma dayanikliligi kullaniimistir. Y apisma
dayaniklihig; fikse edilen tela ile Gst kumas
arasindaki yapiskan tabakanin, zorlanmalara karsi
gostermis oldugu direnctir ve tela ile Ust kumagl
ayirmak icin gerekli olan giicle ifade edilmektedir.
Arastirmada yapisma dayanikliligini saptamak icin
200 x 50 mm ebatli yapiskanli birlesme numuneleri,
294 K ve % 65 Bagll Nem kosulunda 24 saat
bekletildikten sonra tensometre kullanilarak ¢ozgi
yoninde telayr st kumastan ayirmak icin gerekli
guc her cm’'de oOlgllmis ve numune igin ortalama
deger elde edilmistir.
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Calismada deney parcalarini olusturmak icin st
kumas olarak bir cesit ceketlik kumas (No 23193 —
Rusya standardi) ve ara astar kati olarak iki gesit
yapiskanli  tela (G-541 ve R-611 markal)

kullanilmigtir. Secilmis her iki yapiskanli telanin
yapistirma maddesi ayni olup poliamid reginedir.
Bu malzemelerin nitelikleri Tablo 1'de verilmistir.

Tablo 1. Kullanilan Y apiskanli Tela Cesitlerinin Teknik Ozellikleri

Tela Telakumaginin Elyaf .
Markasl Kumasinin Tgr;;(;rlnzs;r:'zn Ozelzﬁkleri y TermopIaMst;I:jd\;aplstlrlm Kullanim Alani
Baglanti Turl ' Cozgi Atki

G-541 | Bezayagl 102 -108 Pamuk Viskoz Poliamid (recine) Ust giysiler

R-611 | Cersi 105-115 Poliester Viskoz Poliamid (recine) Ust giysiler
Once her iic malzeme icin deneysel yolla lineer Presyataginin sicaklik derecess T =383K
cekme vyilzdes degerlendirilmistir. Bu amacla Preskafasinin sicaklik derecess T =433K
300x300 mm ebatli numuneler kullaniimistir. Basing P = 0.3MPa
Numuneler, agirhklarinin - % 50'si  oraninda
nemlendirilmis ve yassi yatakli tela yapistirma Malzemenim sicaklik derecess 378-383 K'e

presinde islem gormisler. islem sirasinda diger
parametreler agagidaki gibi olmustur:

Tablo 2. Ust Kumas ve Tela Malzemelerinin Boyutsal

ulastiginda islem durdurulmustur. Her bir materya
icin ¢ deney grubu yapilmis ve sonuclar Tablo 2'de
verilmistir.

ekme Degerleri

Malzemeler Malzemelerin isleme kadar | Malzemelerin islemden sonraki | Boyutsal ¢cekme yiizdesi:
olan dlcileri, mm ortalama 6lculeri, mm %
Cozgll Uzere | Atk Uzere CoOzgu Uzere Atki Uzere | Cozgl Uzere | Atki Uzere
1.| Ceketlik kumas No 300 300 290.8 293.7 3.07 2.10
23193
2. | G-541 markali tela 300 300 286.3 293.3 457 223
3. | R-611 markali tela 300 300 291.2 292.6 2.77 2.46

Tablo 2'de gorildigu gibi, R-611 markali telanin
¢Ozgu yonunde lineer cekme ylzdesi, ceketlik
kumasin uygun gostergesine, diger telaninkine gore
daha yakindir. Atki yéninde ise bitin kullanilan
malzemelerin gostergeleri birbirine yakindir.

Malzemelerin  boyutsal ¢ekmesinin,  yapigkanli
birlesmenin kalitesine etkisini arastirmak icin
yapilan deneylerde iki yapiskanli birlesme varyanti
kullaniimistir.

A varyanti :
B varyanti :

ceketlik kumas No 23193 + tela G-541
ceketlik kumas No 23193 + tela R-611

Tablo 2'den goruldigt gibi, B varyanti Uzere
birlesmede  kullanilan  materyallerin  boyutsal
¢cekmesi birbirine daha yakindir.

Her iki birlesme varyanti igin tek faktorli deneyler
seriss  yapilmistir.  Bu  deneylerde;  fiksg
parametrelerinin, olusan yapiskanli  birlesmenin
yapisma dayanikliligina etkisi arastirilmis ve ayni
kosullarda iki farkli birlesme varyanti icin ainan
sonuclar karsilastirilarak malzemelerin farkli cekme

3. DENEY SONUCLARI VE
TARTISMA

ilk deney grubu pres kafasinin sicaklik derecesinin
degismesinin, yapiskanli  birlesmenin  yapisma
dayanikliligina etkisini incelemek igin yapiimistir.
Yass yatakli tela yapistirma presinin Ust levhasinin
sicaklik derecesi bes seviyede degistirilmistir:
393K, 413K, 433K, 453K ve 473K. Diger fiksgj
parametreleri asagidaki gibi olmustur:

Fiksgj basinci P=0.3MPa
Fiksgj sliresi T=25su
Malzemenin nemlendirilme orani W= % 20.

Her seviyede deney 3 kez tekrar edilmistir. Deney

sonucunda her iki varyant Uzere elde edilen
yapiskanll  birlesme  numunelerinin  yapisma
dayaniklihigr  yukarida belirtilen usulle test

edilmistir. Sonuclara dayanarak Advanced Grapher
programi yardimi ile regresyon analiz yapiimis ve
fiksgj islemi ile olusturulmus yapiskanli birlesmenin
yapisma dayanikliliginin, pres kafasinin sicaklik

gostermesinden dogan fark grafiksel olarak
goruntilenmistir.
Muhendislik Bilimleri Dergisi 2003 9 (2) 263-268 265 Journal of Engineering Sciences 2003 9 (2) 263-268
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derecesine bagliligini ifade eden asagidaki regresyon
denklemler elde edilmistir,

A varyanti: N =0.00064T + 0.15208

)
©)

(2) ve (3) denklemleri Uzere gizilmis grafikler Sekil
1'de verilmistir.

B varyanti: N =0.000867 + 0.20362

= 0,62
s -~
= 0,58 ]
= -
-
g
= 0,54 !
3
3
5 -t A varyanti
;h. 0,50 — -
= == B varyantt

0,46

/J/
0,42 =
0,38
393 413 433 453 473
Pres kafasimn sicakligy, K

Sekil 1. Pres kafasinin sicakliginin  yapigkanli
birlesmenin yapisma dayanikliligina etkisi

Grafiklerden pres kafasinin sicakliginin 393 — 473K
araliginda yukselmesi sirasinda Once birlesmenin
yapisma dayaniminin  yikseldigi - gorilmektedir.
Fikrimizce bunun nedeni 1si siddetinin artmasi ile
yapistirma maddesinin daha cabuk eriyerek ayni
fiksg) siresinde kumasin mesamelerine daha iyi
gecebilmesidir.

Grafiklerin karsilastiriimasi, A ve B varyantlari icin
ayni kosullarda farkli sonuglarin ortaya ¢iktigini da
gostermektedir. B varyantl (zere olusturulmus
birlesmenin yapisma dayaniklihiginin, A varyantina
gore daha yiksek oldugu rahatlikla gérdlebilir. Bu
durum; B varyantinda kullanilan telanin ¢ekme
ylzdesinin, kumasin ¢cekmesine diger telaninkinden
dahayakin olmasindan kaynaklanabilir.

Tela vyapistirma islemi  sirasinda  basincin,
olusturulan  yapiskanli  birlesmenin  yapisma
dayanimina etkisini arastirmak icin yapilmis deney
serisinde fiksgy basinci  asagidaki  kademelerde
degistirilmistir: 0.20 MPa, 0.25 MPa, 0.30 MPa,
0.35 MPave 0.40 MPa. Diger islem kosullari deney
esnasinda sabit kalmistir:

Pres kafasinin sicakligl T =433K

Fiksgj sliresi t=25su
Malzemenin nemlendirilme orani W= % 20.

Deney sonuclari lzere yapiskanli birlesmenin
yapisma dayanikliliginin, fiksagj basincina bagliligini
ifade eden asagidaki regresyon denklemler elde
edilmistir,
A varyanti: N = 2.029P>—0.143P + 0.295

(4)
©)

Bu denklemlerin grafiklerinden (Sekil 2) fiksgj
basincinin  degistirildigi  aralikta yukselmesinin,
yapiskanli  birlesmenin yapisma dayanimini iyi
yonde etkiledigi gorilebilir. Bu durum, erimis
yapiskan maddesinin daha yiksek basing atinda Ust
kumas ve telanin mesamelerine daha iyi nifuz
etmesinden kaynaklanabilir. Ote yandan, fiksg
basincinin  yikselmesi efektif fiksg 1sisinin da
artisina neden olabilir ve bu da birlesmenin yapisma
dayanimini yikseltir.

B varyanti: N = 2.686P°—0.343P + 0.433

g 080
5
=
£ 0.72 =t A varyamni
;..:‘. = varyanfi
% aoel
50
g
&, m38
§
.50
.42
0,34 ! |
420 6825 6030 @035 040
Fiksaj basinecy, MPa

Sekil 2. Yapisma dayanikhliginin fiksaj basincina
bagliligi

A ve B varyantlarina ait grafiklerden yine de B
varyanti (zere birlesmenin daha yiksek yapisma
dayanikhligina sahip oldugu gorulir ve bunun da
yakin c¢ekme gosteren malzemelerin olusturdugu
birlesmenin  daha dayanikli olmasi anlamina
geldigini sdyleyebiliriz.

Diger bir deney serisi; plastifikator olarak
malzemeye emdirilen nemin miktarinin, olusan
yapiskanli birlesmenin yapisma dayanikliligini nasil
etkiledigini arastirmak icin yapiimistir. Bu deneyler
sirasinda malzemeye emdirilen nem orani (W) % O,
% 10, % 20, % 30 ve % 40 seviyelerinde
degistirilmistir. Diger fiksgy kosullar  sOyle
olmustur;
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Pres kafasinin sicakligl T=433K
Fiksgj slres t=25 su
Fiksaj basinci P=0.3MPa
Deney sonuglarinin matematiksel  islenmesinden

sonra arastirilan islemi dogru ifade ettigi Fisher Testi
(Sevostyanov, 1980) ile dogrulanan  asagidaki
dogrusal regresyon denklemler elde edilmistir,

A varyanti: N = 0.00382W + 0.362 (6)

(7)

Bu denklemler gore cizilmis grafiklerden (Sekil 3);
malzemeye emdirilen nem oraninin  etkimesi
durumunda fiksaj islemi sonrasi olusan yapiskanli
birlesmenin yapisma dayaniminin yikseldigi ve B
varyanti Uzere birlesmenin bu durumda da daha
dayanikli oldugu gorulebilir.

B varyanti: N = 0.00605W + 0.4596

s 0,72 ‘ | I
3 /
2 po—
,’,‘9-:‘ 0,66 —| - varyantt /
% == B varyant A
2 0,60 /
S é/
=
z /
= 0,54
S )4
A
0,48 /
/
"
0,42 //
7/
0,36
0 10 20 30 40
Malzemenin nemlendirilme oram, %

Sekil 3. Malzemenin nemlendirilme oraninin
etkimesi durumunda yapisma dayaniklilig

Fiksaj islemi sirasinda en onemli etkenlerden biri
olan fiksgj sliresinin, yapiskanli birlesmenin yapisma
dayanimina etkisini arastirmak amaciyla yapilimig
deney serisi esnasinda fiksaj slresi degistirilerek
sirasl ile 15 sn, 20 sn, 25 sn, 30 sn ve 35 sn
olmustur. Diger fiksa) parametreleri sabit kalarak
asagidaki degerlere ulasilmistir.

Pres kafasinin sicakligi T=433K
Malzemenin nemlendirilme orani W = % 20
Fiksaj basinci P=0.3 MPa

Deney sonuclarinin islenmesi sonucu A ve B
varyantlari icin asagidaki denklemler elde edilmistir,

A varyanti: N = -0.00084t 2+ 0.04104t — 0.09646
B varyanti: N = -0.00091t 2+ 0.04523t + 0.10509

8)
9)

Denklemlerin Sekil 4'de verilmis grafiklerinden
goruldugt gibi, fiksaj stresinin belli bir seviyeye
kadar (25 su) artisi sirasinda, yapiskan maddesinin
tamamen eriyerek malzemelerin mesameli yapisina
daha iyi nifuz etmesinden dolayl, olusan
birlesmenin yapisma dayanimi  yikselir. Fiksgj
sUresinin sonraki artisl, yapiskan makromolekiil indin
yapisinin bozulmasina neden olabilir ve sonucta
birlesmenin kalitesi distir. Bu deney sirasinda da st
kumasa gore cekmesi daha fazla olan telaile yapilan
birlesmenin, daha dusik yapisma dayanimina sahip
oldugu gorilmektedir.

= 0,70 | T
< .
é 62 /*" l'\..
= |
= | r
= 0,54
'E | —t A varyant
5_ | === B varyann
£ 046
= |
038 /—“F”—-‘
0,30 ! .
13 20 25 It 35
Fiksaj siivesi, san.
Sekil 4. Fiksa slresinin yapisma dayanikliligina
etkisi

Malzemelerin gekmesinin, yapiskanli birlesmenin
yapisma dayaniklihgini nasil etkiledigini 6grenmek
icin gerceklestirilmis diger bir deney serisinde 6nce

asagidaki fiksg) kosullarinda yassi yatakli tela
yapistirma presinde A ve B varyantlan Uzere
yapiskanli birlesme numuneleri hazirlanmistir,
Pres kafasinin sicakligl T=433K
Fiksgj basinci P=0.3MPa
Fiksgj slresi t=25su
Mal zemenin nemlendirilme orani W= %20

Hazirlanmis numunelerin yapisma dayaniklhgi test
edilmis ve daha sonra numuneler, 283-285 K
sicaklik kosulunda nemlendirilmislerdir.
Numunelerin aldigi nem orani sirasi ile agirliklarinin
%0, %25i, %50's, % 75i ve % 100U kadar
olmustur. Numuneler dogal yolla kurutulduktan
sonra 294 K ve % 65 bagil nem kosulunda yapisma
dayanimlari test edilmistir.
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Yapisma dayanikliligi
forml ile hesaplanmistir,

kaybl yuzdes asagidaki

%K _N1=N2 409 (10)
Ny

Burada;

N: - yapiskanl birlesme  numunesinin

nemlendirilmeden 6nceki yapisma dayanimi, N/cm
(A varyanti icin N; = = 0.433 N/cm, B varyantiicin
N; = 0.573 N/cm)

N - yapiskanli birlesme numunesinin nemlendirilme
ve kurutmadan sonraki yapisma dayanimi, N/cm.

Deney sonuglar Uzere; yapiskanli  birlesmenin
yapisma dayanimi kaybinin, birlesmenin adigi nem
oranina bagliligin ifade eden regresyon denklemler
ve Sekil 5'de verilmis egriler elde edilmistir,

Avaryanti:  Ky= 0.00097U %+ 0.10991U + 0.29657  (11)
Bvaryant:  Ky= 0.00060U ?+ 0.04810U —0.07429  (12)
Burada;

U —yapiskanl birlesmeye emdirilen nem yizdesidir,
%.

Sekil 5'de verilmis grafiklerden; yapiskanli
birlesmenin aldigi nemin miktarinin  artmasiyla
yapisma dayanikliligi kaybinin arttigi, dolayisiyla
yapisma dayaniminin azaldigl gérilir. Bu deney;
ceketlik  kumaslardan yapilmis  ve yapiskanli
birlesmelerin  bulundugu  Urdnlerin,  yapiskanli
telanin Gst kumagstan ayrilmasi ihtimalini azaltmak
gerekces ile ¢cok fazla nem almamasl zaruretini bir
kez daha hatirlatir. Grafiklerden A varyanti igin
dayanikliligin daha fazla duistigl de rahatlikla
goriilebilir.

Arastirma sonuclarina dayanarak Ust kumas ve
telanin  boyutsal ¢ekmesinin - yakin  olmasl
durumunda yapisma dayanikhliginin daha yuksek
oldugunu sdyleyebiliriz. Aks halde birlesmeni
olusturan katlardan biri nem etkis atinda dahafazla
cekecek ve sonucta katlari birlestiren adhezyon
gucler hafifleyecektir. Ust kumas ve telanin boyutsal
cekmesinin  ¢ok farkli oldugu ve yapiskanli
birlesmenin fazla nem aldigl durumlarda birlegmenin
kismen ayrilmasi da goérulebilir. Bu durumda az
cekme gosteren malzemenin yizeyinde kirigiklar
olusacaktir. Sonug olarak, bitin bu ¢alismalar sunu
gostermektedir  ki; konfeksiyon Urinleri icin
malzeme secilirken st kumagla telanin boyutsal
cekme degerlerinin  birbirlerine yakin degerler
olmasina 6zellikle ¢ok dikkat edilmelidir.
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Sekil 5. Yapisma dayanikliligi kaybinin birlesmenin
adigi nem oraninabaglilig
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