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Bu calismada, iki farkli numara ve iki farkli biikiimde % 100 pamuklu kompakt ve konvansiyonel ring iplikleri iiretilerek bezayagi,
dimi ve saten dokuma kumas iiretimi gergeklestirilmistir. Calismanin amaci, yakma, merserizasyon, pigment baski, reaktif baski ve
reaktif boyama gibi farkli terbiye islemlerinin, kompakt ve konvansiyonel ring ipliklerinden dokunmus kumaslarin boncuklanma egilimi

lizerine etkisini incelemektir.

Anahtar Kelimeler: Kompakt iplik, ring iplik, terbiye islemleri, boncuklanma 6zelligi

ABSTRACT

In this study, plain, twill and satin woven fabrics were produced via using both 100 % cotton, compact and conventional ring spun
yarns in two different yarn counts and two different yarn twists. The purpose of the study was to examine the effect of different finishing
processes such as singeing, mercerization, pigment printing, reactive printing and reactive dyeing on pilling tendency of woven fabrics,
produced with compact and conventional ring spun yarns.

Key Words: Compact yarn, conventional ring spun yarn, finishing processes, pilling property

1. GIRIS

Ulkemizin, oézellikle pamuk iplikgiligin-
de hammadde Ureten bir Uilke olmasi,
bu konuda ortaya ¢ikan teknolojik ge-
lismelerin takip edilmesini gerektir-
mektedir. Ring iplikgiliginin artik teknik
agidan sinir noktasina ulastigi gori-
sunin yayginlasmaya baglamasina
ragmen, yeni iplikcilik ydntemlerine
karsi rekabeti artirmak amaciyla yapi-
lan galismalarin sonucunda gelistirilen
kompakt iplikgilik, ring iplikgiliginin yeni
bir varyasyonudur. Yeni olan bu tekno-
loji ile Uretilen ipliklerin ve bu iplikler-
den dokunan kumaslarin cesitli 6zel-
liklerinin incelenmesi Uzerine aras-
tirmalar yayginlagmaktadir.

Daha 6nce yapilan ¢alismalarda, egir-
me Uggenin konvansiyonel ring egirme
sisteminde, iplik tlyllligine ve iplik
kopusuna buyuk etkisi oldugu ispatlan-

mistir (1). Bu saptamanin ardindan
diger calismalar, edirme Uggenini ki-
gultmeye odaklanmigtir. Butin bu ¢a-
lismalarin sonucunda ise, iplik tiyli-
IGguna belirli bir seviyeye kadar disi-
ren ve kompakt egirme olarak adlandi-
rilan yeni bir sistem ortaya ¢ikmistir (2).

Kompakt iplik degisik bir iplik yapisi
olusturmaktadir. Bu ipliklerin en belir-
gin Ozellikleri yiuksek mukavemet ve
uzama degerleri ile disik tyluluk
degerleridir. Iplik yapisi, takip eden is-
lemlerde bulyilk avantajlar saglamak-
tadir (3). Cozgu hasillama derecesinin
azaltilabilecegi, lif uguntusundan kay-
naklanan kirlilik azaldigindan dokuma
randimanin arttirlabilecegi dusunul-
mektedir (4).

Bu calismada, kompakt ring egirme si-
teminin iplik tayliligund azalttigr g6z

onlne alinarak, farkli numaralarda ve
bikimlerde uretilmis kompakt ve kon-
vansiyonel ring ipliklerinden Uretilen tg¢
farkl doku yapisinda (bezayagi, dimi,
saten) kumaglarin, farkh terbiye islem-
leri sonrasinda boncuklanma (pilling)
ozellikleri birbirleri ile kargilastiriimis ve
degerlendirilmigtir.

2. MATERYAL VE METOT

Bu calisma kapsaminda, dokuma ku-
maslarin dretimi icin farkh bikumlerde
%100 pamuk Ne 30/1 ve Ne 50/1 kom-
pakt ve konvansiyonel ring iplikleri
Uretilmigtir. Literatirde de bahsedildigi
gibi, kompakt ve konvansiyonel ring
iplikleri arasinda bukim farki am 20-25
olsa bile, iplikler arasinda fiziksel 6zel-
lik agisindan bir farkliik olmayacagi
belirtiimektedir (5). Bu nedenle, disik
bikidmli kompakt ipligin performansini
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Tablo 1. iplik Ozellikleri

Kompakt iplik Konvansiyonel Ring iplik
Hammadde
Lif Uzunlugu 31 mm 31 mm
Lif Inceligi 4,5 Mikroner 4,5 Mikroner
Lif Mukavemeti 32 cN/tex 32 cN/tex

iplik Numaralari Ne 30/1, Ne 50/1
4.0 (Ne 30/1)
4.5 (Ne 30/1)
3.6 (Ne 50/1)
4.4 (Ne 50/1)
ComforSpin K44,
Rieter

Murata C21

Biikiim Faktorii (o)

Egirme Sistemi

Bobinleme Sistemi

Ne 30/1, Ne 50/1
4.5 (Ne 30/1)

4.4 (Ne 50/1)

Konvansiyonel ring egirme sistemi
Rieter G33

Murata C21

Tablo 2. Dokuma hazirlik ve dokuma boéliminde kullanilan makinelere ait 6zellikler

Makine Tipi Makinelerin Teknik Verileri
. Makine Markasi Benninger Ben-Supertonic
,\Kn‘;';:zfs‘i’zgu Makine Modeli 1997
Caglk Kapasitesi 640 bobin
Makine Markasi Benninger Zell
Makine Modeli 1997
Hagil Makinesi  Maksimum Levent Eni 220 cm
Caglk Kapasitesi 16 levent
Kurutma Silindir Sayisi 10
Makine Markasi/Modeli Toyota/1996
Atk Atimi/Atki Renk Sayisi Hava jetli/6
Agizlik Acma Mekanizmasi Elektronik Armurla
Dokuma Cozgl Gerginligi 405 kgf  (Ne 30/1) - 370 kgf (Ne 50/1)
Makinesi Ana Dlze Basinci 584 bar (Ne30/1) - 4,2bar (Ne 50/1)
Atki Sikhgi 30tellcm (Ne30/1) - 34tellcm (Ne 50/1)
Cozgl Siklig 45tellcm (Ne30/1) - 51tellem  (Ne 50/1)
Makine Hizi 670 atki/dk (Ne 30/1) - 570 atki/dk (Ne 50/1)
Tarak Numarasi 150/3 (Ne 30/1) - 170/3 (Ne 50/1)
Dokuma SicaklikiNem 27,4°CI80,6 %

isletmesi Sartlari

Tablo 3. Terbiye iglemleri

Terbiye islemleri

Kumas Gruplari

4 5 6 7 8 9 10

Yakma Iglemi

Hagil S6kme Islemi
Adartma Iglemi
Merserizasyon Islemi
Pigment Baski
Reaktif Baski

Reaktif Boyama

islemin uygulandigini ifade etmektedir
islemin uygulanmadigini ifade etmektedir.

degerlendirebilmek, yiksek bukimla
kompakt ve konvansiyonel ring ipligi ile
kiyaslamak amaciyla, disik bukimla
kompakt iplikleri dretilmistir. Uretilen ip-
liklerin 6zellikleri Tablo 1°de verilmektedir.
iplik &zelliklerinin élglimleri Uster Tes-
ter 3 ve iplik mukavemet dlcimleri ise
Uster Tester 4 aletlerinde gergeklesti-
rilmigtir.

iplik Gretiminin ardindan, konik ¢dzgii
islemi iplik numarasi temel alinarak iki
kademede gergeklestiriimistir.  Sonug
itibariyle, dokuma islemi sartlarini esit
tutabilmek amaciyla, biri Ne 30/1 ae
4,0 kompakt, Ne 30/1 a. 4,5 kompakt
ve Ne 30/1 ae 4,5 konvansiyonel ring
iplik iceren, digeri ise Ne 50/1 ae 3,6
kompakt, Ne 50/1 a. 4,4 kompakt ve
Ne 50/1 ae 4,4 konvansiyonel ring iplik

iceren iki adet ¢6zgu levendi hazirlan-
mistir ve ayni dokuma makinesinde
dokunmustur. Olgiimler igin gerekli olan
kumag numuneleri kumas kenarinda
¢ozgu gerginliginin fazla olmasi nede-
niyle kumas kenar bdlgelerinde atki
blizilmesinin farkli olabilecegi disunu-
lerek kenar bdlgesinden alinmamistir.
Haslil isleminde bu iki adet ¢dzgu le-
vendi sirasiyla isleme sokulmustur.
Dokuma asamasinda, bezayagi, dimi
ve saten olmak Uzere Ug farkli doku U¢
farkh iplik tipi kullanilarak uUretilmistir.
Dokuma hazirlik ve dokuma bdlimun-
de kullanilan makinelerin 6zellikleri
Tablo 2’de verilmektedir.

Terbiye islemlerinde herhangi bir var-
yasyona yol agmamak nedeniyle, bu-
tin kumasglara ayni anda ayni kosullar
altinda terbiye islemleri uygulanmistir.
Yakma igleminin kompakt ve konvansi-
yonel ring ipliklerinden dokunmus ku-
maslar Uzerine etkisinin olup olmadig
incelemek amaciyla, kumaslar iki gru-
ba ayrilmistir. Bu olusan iki gruptan ilki
yakma + hasil sbkme + agartma o6n
terbiye islemlerinden gegirilirken, diger
grup ise sadece hagil sékme + agart-
ma iglemlerinden gegirilmigtir. Agartma
isleminin ardindan, bu iki kumas grubu
merserizasyon igleminin etkisini incele-
yebilmek amaciyla tekrar iki gruba ay-
rilmistir. Merserizasyon igleminin ar-
dindan ise, kumas gruplari reaktif bo-
ya, reaktif baski ve pigment baski ol-
mak uzere farkli islemlerden gegiril-
migtir. Sonug itibariyle, toplam 10 adet
kumas grubu olmak Uizere bunlardan 4
gruba reaktif baski, 4 gruba reaktif
boya ve 2 gruba ise pigment baski ig-
lemi uygulanmigtir. Gruplara uygula-
nan terbiye islemleri ayrintih olarak
Tablo 3’te verilmektedir.

Boncuklanma testleri, kumaslar 24
saat standart atmosfer kosullarinda
(20°Ci2 sicaklik, % 65+2 bagil nem)
kondisyonlandiktan sonra her bir ter-
biye isleminin ardindan kumas grupla-
rindan numuneler alinarak gergekles-
tirilmistir. Kumaglar 1SO 12945/2'ye
go6re yapilan Martindale boncuklanma
testi sonucunda, kumas numuneleri
EMPA (SN 198525 W-3'e gore) stan-
dart fotograflara gore subjektif olarak
degerlendirilmigtir. Degerlendirmede 5
derece kullaniimis olup, ana dereceler
diginda ara derecelendirme de yapil-
mistir (5-Boncuklanma yok, 4-Zayif
boncuklanma, 3-Orta derecede bon-
cuklanma, 2-Boncuklanmanin belli olu-
sumu, 1-Asiri boncuklanma).
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3. BULGULAR Tablo 4'te, ipliklerin fiziksel 6zellikleri  kopma uzamasi ve tlyluligu haricinde,
Iplik Ozellikleri verilmektedir. iplik kopma mukavemeti,  diger iplik 6zelliklerinde kompakt ve
konvansiyonel ring iplikleri arasinda

Tablo 4. Iplik &zellikler énemli bir farklilik gikmamistir. Fakat,

_ Ne 3071 Ne 50/1 bu g iplik dzelligi géz dniine alindigi
Iplik Parametreleri Kompakt Ring Kompakt Ring taktirde, kompakt ipliklerin konvansiyo-
%=4.0 =45 0e=45 =36 k=44 =44 nel ring ipliklerine kiyasla daha iyi ol-
% Um 9,21 9,25 945 9,28 9,29 9,78 Lo "
o dugu soylenebilir. Ne 30/1 ve Ne 50/1
%CVm 11,59 11,65 11,90 11,71 11,74 12,33 . o
ince Yerler %-50/km 0,00 000 000 000 020 1,20 numaralarinda dretilen kompakt iplik-
Kalin Yerler %+50/km 4,80 680 1140 880 11,00 12,80 lerin kopma mukavemeti, egirme lgge-
Neps +%200/km 11,40 1040 28,40 4480 4340 67,60 ninin klculmesi nedeniyle konvansi-
Tayldilik (H) 450 421 483 385 3.42 3.97 yonel ring ipliklerine gore daha yuksek-
Kopma Kuwveti (gf) 372,80 379,10 363,00 309,10 319,70 29320 tir. Kompakt ipliklerin kopma uzamasi
% Kopma Uzamasi 5,80 5,51 4,52 4,90 5,34 4,48 konvansiyonel ring ipliklerine kiyasla
Kopma Mukavemeti 18,94 19,26 18,44 26,17 27,07 24,82 daha yiiksektir. Kompakt ipliklerin
(Rkm) Uster tlylllik degerleri (H), konvansi-
yonel ring ipliklerinin tlylulik degerle-
rine gore istatistiksel olarak 6nemli de-
4 |@Ne 3011 Kompakt ae 4 EINe 30/1 Kompakt ae 4.5 BNe 30/1 Ring oe 4.5 | )

recede daha dusuktir. Uster 6zellikleri
yonlunden (Uster duzginsizligu %CV,
kalin-ince yer sayisi ve neps) kompakt
ve konvansiyonel ring iplikleri arasinda
istatistiksel olarak ©nemli derecede
fark ¢cikmamigtir. Elde edilen degerler
birbirine yakindir.

o
s
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Sekil 1-6'da, subjektif olarak degerlen-
Merserize Reaktif Reaktif Boya Merserize Reaktif dlrllmeSI yapllan’ Ne 30/1 ve Ne 50/1

Bask Boya ipliklerden dokunmus bezayagi, dimi
S J ve saten kumaslarin boncuklanma de-
recelerinin ortalamalari yer almaktadir.

Sekil 1. Ne 30/1 numarali ipliklerle Uretilen bezayagi kumaslara ait boncuklanma ortalama dereceleri
Sekil 1-6 incelendiginde, genel olarak

Ne 30/1 ve Ne 50/1 ipliklerden Uretilen
bezayagdi, dimi ve saten kumaslar igin
Y tum terbiye islemlerinde, dislk ve yuk-
sek bukimli kompakt ipliklerin ring ip-
ligine gdére boncuklanma o6zelligi agi-
sindan avantaj sagladigi gorilmekte-
dir. Bu durum, iplik taylGligu ile agik-
lanabilir. Kompakt ring edirme sistemi
ile Uretilen ipliklerin numara ve bikim
farki  gbzetmeksizin, konvansiyonel
ring ipliklere gore Uster tlylulik (H)
degerlerinin disik olmasi, bu iplik-
lerden Uretilen kumaslarin  boncuk-
lanma egilimini azaltmaktadir.

/ @ Ne 50/1 Kompakt ae 3.6 BINe 50/1 Kompakt ae 4.4 B Ne 50/1 Ring ae 4.4 ‘ \

s
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Kumas konstriksiyonu yoéniinden ku-
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diginde, Ne 30/1’den Uretilen kumasla-
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Yakma|Yakma|Yakma|Yakma|Yakma|Yakma|Yakma|Yakma|Yakma|Yakma|Yakma|Yakma

Var | Yok | Var | Yok | Var | Yok | Var | Yok | Var | Yok | Var | Yok rin boncuklanma egilimi, Ne 50/1'den
Adartma Pigment Baski| Reaktif Baski Merserize Reaktif Boya Merserize dretilen kuma$la”n boncuklanma eQiIi—
Reaktif Baski Reaktif Boya minden daha azdir. Ne 50/1°den Ureti-
N J  len kumaslarda ¢ozgii ve atki siklik de-
gerlerinin daha ylksek olmasi, bon-
Sekil 2. Ne 50/1 numarali ipliklerle Uretilen bezayag kumaslara ait boncuklanma ortalama dereceleri cuklanma egilimini artirmaktadir.
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Sekil 3. Ne 30/1 numarali ipliklerle Uretilen dimi kumaslara ait boncuklanma ortalama dereceleri
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Sekil 4. Ne 50/1 numaral ipliklerle Gretilen dimi kumaslara ait boncuklanma ortalama dereceleri
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Sekil 5. Ne 30/1 numarali ipliklerle Uretilen saten kumaslara ait boncuklanma ortalama dereceleri

Kumas yapisi agisindan kumaslarin
boncuklanma 6zelligi incelendiginde,
sirasiyla bezayagi, dimi ve saten ol-
mak Uzere boncuklanma egiliminin art-
tig1 gézlenmektedir. Kompakt ve kon-
vansiyonel ring ipliklerinden dokunan

bezayagi kumaslarin boncuklanma
degerleri arasindaki fark, dimi ve saten
kumaglara gére daha azdir. Dimi ve
saten kumaslarda, doku raporundaki
iplik atlama sayilarinin fazla olmasi, bu
iki iplikten Uretilen kumasglarin boncuk-

lanma degerleri arasindaki farki ar-
tirmaktadir. Kompakt iplik kullaniminin
olumlu etkisi bezayagi, dimi, saten
yonlnde belirginlesmektedir.

Yakma islemi, iplik binyesine katilma-
yan tlylerin kumas ylzeyinden uzak-
lastirimasini amagladigindan, kumas-
larin boncuklanma egilimini azaltan bir
islemdir. Yapilan ¢alismada da, yakma
isleminin boncuklanma degerlerini iyi-
lestirdigi goérilmektedir. Genel olarak,
kompakt iplikler kullanilarak dretilen
yakma islemi gérmemis kumasglarin
boncuklanma 6&zellikleriyle, konvansi-
yonel ring ipliklerden Uretilen yakma
islemi gérmus kumaslarin boncuklan-
ma 6zellikleri benzerlik gdstermektedir.
Dolayisiyla, kumas yapisi géz éninde
bulundurularak, istenilen kalite dize-
yine goére, kompakt iplikler kullanilarak
Uretilen kumaglarda yakma iglemi eli-
mine edilebilir, fakat daha iyi boncuk-
lanma degerleri hedefleniyorsa kom-
pakt ipliklerden dokunan kumaslar da
yakma isleminden gegirilmelidir.

Kumasglara sadece agartma iglemi uy-
gulandiginda, yakma igleminin belirgin
etkisi gézlenmektedir. Bu nedenle, her
iki iplik turinden dokunan kumasglar
baska terbiye islemi gérmeden kullani-
lacaksa, kumaslarin yakma isleminden
geciriimesi uygun olacaktir.

Merserizasyon islemi, tim kumas tip-
lerinde boyanmig ve basiimis kumas-
larin boncuklanma egilimini distrmek-
tedir. Normal pamuk lifleri tribison ben-
zeri bir uzunlamasina kesite ve bdébrek
seklindeki bir enine kesite sahiptirler.
Merserizasyon sirasinda meydana ge-
len sisme sonucu boyuna kesit silin-
dirik, enine kesit ise daire sekline yak-
lagsmaktadir. Merserizasyon sonucun-
da yapilan yikama ve asitleme ile lifler-
de meydana gelen sisme tekrar azal-
makta, fakat silindirik sekil kalmaktadir.
Sudkostik ile gererekten yapilan bir
muamele sonucu ile de, lif elementle-
rinin lif eksenine paralel yerlesimi art-
tigindan, kumas yuzeyi dizgunlesmek-
te ve liflerin sismesi sonucunda iplik-
lerden lif uglarinin ¢ikigi zor olmakta ve
bu nedenle de boncuklanma egilimi
azalmaktadir. En diisik boncuklanma
yakma ve merserizasyon islemlerinden
geciriimis kumasglarda olmaktadir. Ge-
nel olarak, kompakt ipliklerden uretilen
yakma ya da merserizasyon iglemi
g6érmis  kumaslarin  boncuklanma
degerleri, konvansiyonel ring iplikler-
den Uretilen yakma+merserizasyon is-
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Sekil 6. Ne 50/1 numarali ipliklerle Uretilen saten kumaslara ait boncuklanma ortalama dereceleri

lemi gérmis kumasglarin boncuklanma
degerleri diizeyindedir. Bu nedenle, kom-
pakt iplik kullanimi s6z konusu oldugun-
da, istenilen kalite dizeyine uygun ola-
rak yakma veya merserizasyon islem-
lerinden birinin yapilmasi yeterli olabilir.

Pigment baskiciligin temeli, suda ¢6-
zinmeyen boyarmaddelerin binder adi
verilen baglayici maddelerle birlikte
kumasa aktariimasina dayanir. Bag-
layici maddeler, kumasin kurutulmasi
veya yuksek sicaklikta isitiimasi sira-
sinda, baski yerlerini film seklinde bir
tabaka ile orterek, boyarmaddeyi elyaf
yuzeyine yapistirirlar. Bu yapistirma
sirasinda ayni zamanda ylzeyde
bulunan tlylerde yapismaktadir. Bu da
kumaglarin boncuklanma egilimlerini
azaltici bir faktordir. Yakma islemi gor-
mis ya da gérmemis pigment baskili
kumaglarin boncuklanma degerleri in-
celendiginde, kompakt ipliklerden Ure-
tilen kumaslarin boncuklanma deger-
leri, konvansiyonel ring ipliklerden Ure-
tilen kumaslarin boncuklanma degerle-
rine gore daha iyidir. Fakat, aradaki bu
farkin gok az olmasiyla birlikte, yakma
isleminin her iki iplik tirinden uretilen
kumaglar Uzerinde belirgin bir etkisi
bulunmaktadir. Bu durumda, pigment
baski yapilmasi dahilinde istenilen ka-
lite diizeyine bagli olarak, konvansiyo-
nel ring ipliklerden Uretilen yakilmig ku-
maslarin kullanimi daha uygun olabilir.

Reaktif baski ve boyama islemleri in-
celendiginde, kompakt ipliklerden Ure-
tilen kumaslarin boncuklanma 6zellik-
lerinin daha iyi oldugu, yakma ve mer-
serizasyon iglemlerinin boncuklanma
ozelliklerini iyilestirdigi, yakma ya da
merserizasyon iglemlerinden birinin eli-

mine edilerek konvansiyonel ring iplikle-
rinden dokunmus kumaglarin boncuklan-
ma Ozelliklerine erisilebildigi gdzlenmekte-
dir.

4. SONUC VE TARTISMA

Bezayagdi, dimi ve saten olmak uzere
U¢ farkli kumas yapisinda kompakt ve
ring ipliklerin kullaniminin kumaslarin
boncuklanma 06zelligine etkisi incelene-
rek, asagidaki sonuclar elde edilmigtir:

> Iplik dretim yénteminin  kumasin
boncuklanma 0zelligi Uzerine etkisi
bulunmaktadir. Ne 30/1 ve Ne 50/1
kompakt ipliklerden dretilen kumas-
larin  boncuklanma dereceleri, Ne
30/1 ve Ne 50/1 konvansiyonel ring
ipliklerden Uretilen kumaglarin bon-
cuklanma derecelerinden daha iyidir.

» Her iki iplik Gretim yonteminde de, ku-
mas konstriiksiyonunun boncuklan-
ma 6zelligi Uzerine etkisi bulunmakta-
dir. ince iplik kullanildiginda kumas sik-
lig1 yiksek tutulmakta, kumasin bon-
cuklanma derecesi kétulesmektedir.

» Her iki iplik numarasi igin, bezayagi,
dimi ve saten kumaslarda distk bu-
kimli ve yuksek bukimli kompakt
ipliklerden dokunan kumasglarin bon-
cuklanma dereceleri arasinda be-
lirgin farklilk olmamasi, maliyetin
azaltiimasi yéninden duguk bikim-
10 kompakt ipliklerin kullanilabile-
cegini géstermektedir.

» Yakma igleminin boncuklanma 6zel-
ligi Uzerine olumlu etkisi belirenmistir.

» Merserizasyon igleminin boncuklan-
ma 6zelligi Gzerine olumlu bir etkisi
bulunmaktadir.

» Hedeflenen kumas kalite duzeyine
bagli olarak, kompakt ipliklerden Ure-
tilen dokuma kumasglarin terbiye is-
lemlerinde yakma veya merserizas-
yon iglemi elimine edilebilir.

» Kumag dokusunun boncuklanma 6zel-
ligi Uzerine etkisi bulunmaktadir. Ku-
mas yuzeyindeki iplik atlama sayisi-
nin artmasiyla birlikte, sirasiyla beza-
yagi, dimi, saten yonlnde, boncuklan-
ma Ozelliginde kétlilesme meydana
gelmektedir.

» Saten kumaslarda, iplik bukiminun
ve merserizasyon isleminin boncuk-
lanma 06zelligi Uzerine etkisi, beza-
yagi ve dimi kumaglara gére daha
belirgin olarak goérilmektedir.

» Kompakt iplik kullaniminin olumlu
etkisi sirasiyla bezayagi, dimi, saten
yonlnde belirginlesmektedir.

TESEKKUR

Bu makale TAM 2003-04 numarall “Kom-
pakt ve Konvansiyonel Ring Ipliklerden
Dokunan Ve Oriilen Kumaslarin Boya-
Baski Islemi Oncesi Ve Sonrasi Ozellik-
lerinin Karsilastiriimasi” projesi dahilin-
de gerceklestirilmistir. Ipliklerin tretimi
ve dokunmasi sirasinda fabrikalarinda-
ki her tirli olanadi saglayan Gokhan
Tekstil San. ve Tic. A.S./ Denizli, baski
islemlerinin gerceklestiriimesini sagla-
yan [zmir Basma Sanayi A.S./izmir ve
boyama iglemlerinin gergeklestiriimesini
sadlayan Ayboy A.S/ izmir firmalarina
tesekkurlerimizi sunariz.
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