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ONSOZ

Bu tez calismasinda sektorde kullanimi olduk¢a yaygin olan orta gramajli dosemelik ve
denim kumaslar dikilerek igne sicakliklar1 tespit edilmis ve igne sicakliklari tizerinde
etkili olan faktdrler incelenmistir. Ayrica igne sicakliginin sonlu elemanlar ile analizi

yapilarak  deneysel c¢alismalarla elde edilen sonuglar modelleme ile de

karsilastirilmistir.

Bu tez ¢aligmasinin yiiriitiilmesi sirasinda her asamada yardim ve desteklerini benden
esirgemeyen tez danismanlarim Sayim Dog. Dr. S. Miige YUKSELOGLU’ na ve Sayin
Do¢ Dr. Fatma CITOGLU’na, termal kamerann alimma destek olan BAPKO’a,
dosemelik kumaslarin temin edilmesinde bana yardimci olan DOPER Tekstile, denim
kumaslarin temin edilmesinde ISKO Tekstil’e, dikis ipliklerin temininde ve fiziksel
testlerinin yapilmasinda COATS Iplik’e, kumaslara yapilan fiziksel testlerde
BOYTEKS Tekstil’e, sonlu elemanlar yonteminde bana yardimci olan Makine Yiiksek
Miihendisi Ufuk PENEKLI’e, ¢alismalarim sirasinda yardimlarmi benden esirgemeyen
esim Makine Miihendisi Melih CETINKAYA’a, calismalarim siiresince manevi
desteklerini hissettirdikleri ve her zaman yanimda olduklarindan dolay1 aileme ve

¢ocuklarima sonsuz tesekkiirlerimi sunarim.

Mayis, 2015 Burcu CETINKAYA
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OZET

ORTA GRAMAJLI KUMASLARDA iGNE SICAKLIGININ
INCELENMESI VE SONLU ELEMANLAR YONTEMI ILE
MODELLENMESI

Dikis makinesinde igne ve kumas ya da igne ve iplik arasindaki siirtinmeden dolay1
igne kisa bir siirede 1smir. igne 1sinmasi dikis hasarinin en &nemli kaynaklarindan
biridir. Igne 1sinmas1, iplikte mukavemet kaybi, igne goziiniin eskimesine, iplik
kopmasi, dikis iplikleriyle olusan ilmegin uygunsuz bi¢cimde sekillenmesine, kancanin
ilmek igine girmemesi gibi ¢esitli problemlere neden olabilir. Ayrica kumasta zarara

neden olabilir.

Bu ¢alismada, 1000, 2000 ve 3000 rpm makine devirlerinde, PES, CO, CV ve PAN atki
ve ¢Ozgl ipliklerine sahip bes ¢esit dosemelik kumas farkli numaralarda PES/PES
corespun, PES/CO corespun ve PES, PA ve PES/CO yaglanmis ve yaglanmamis olmak
tizere toplam 13 adet dikis iplikleri ile ve CO, PES ve EL karisimi {i¢ ¢esit denim kumas
farkli numaralarda PES/PES ve PES/CO corespun dikis iplikleri ile dikilmistir. Dikis
sirasinda igne sicakliklart termal kamera IRISYS 4040 ile o6l¢iilmiistiir. Ayrica
kumaglara ve ipliklere cesitli fiziksel testler yapilmistir. Dosemelik kumaglarda igne
sicakliklar1 82.4 °C ile 311.2 °C, denim kumaslarda ise 133.6°C ile 279.1°C arasinda
gozlenmistir. Dosemelik kumaglarda en yiiksek igne sicakliklari 2.23 mm kumas
kalinligi, 150 tex PES/PES dikis ipligi ile 3000 rpm’de, denim kumaslarda en yiiksek
igne sicakliklar ise 0.27 mm kumas kalinhigi, 150 tex PES/PES dikis ipligi ile 3000
rpm’de gdzlenmistir. Igne sicakligi iizerinde makine devrinin, iplik numarasmnin, iplik
cinsinin, kumas kalinliginin ve yaglama isleminin etkisi incelenmistir. Ayrica dikilen
kumaslardan iplikler sokiilerek mikroskop altinda ipligin ugradigi hasarlar
incelenmistir. Ust ipliklerde alt ipliklere gore iplik yiizeyinde daha fazla fibrilasyon
gozlenmistir. Bazi ipliklerin SEM mikroskobunda goriintiileri incelenmis ve 1sidan
dolay iplik yapisinda deformasyon, liflerde fibrilasyon, erime bdlgeleri, lif uclarindaki

bozulmalar ve biizlilmeler tespit edilmistir.

Vi



Ayrica igne sicakligina etki eden faktorlerin istatistiksel analizi yapilarak
yorumlanmigtir. Calismada igne sicakliginin sonlu elemanlar yontemi ile analizi
yapilmistir. igne 1sinmasinin deneysel sonuglari ile sonlu elemanlar yontemi ile elde

edilen sonugclar karsilastirilmistir ve yaklasik %3.6-%6.65 bir fark bulunmustur.

Mayis, 2015 Burcu CETINKAYA
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ABSTRACT

A STUDY ON THE NEEDLE HEATING IN MEDIUM
WEIGHT FABRICS AND A MODELLING WITH FINITE
ELEMENT METHOD

The needle heats due to friction between fabric and needle or needle and thread in a
short time. The needle heating can cause many problems such as is an important
resource of sewing damage. The needle heating causes degradation in the strength of the
thread, the wear of the needle, breaking of the thread, the loop formed by the sewing
thread to be imparely shaped and the hook not entering the loop. Also it may cause

damage in the fabric.

In this study, at 1000, 2000 and 3000 rpm machine speeds PES, CO, CV and PAN
blends of five various upholstery fabrics have been sewn with different number of
PES/PES corespun, PES/CO corespun threads and lubricated and non lubricated PES,
PA and PES/CO sewing threads with total of thirteen yarns. CO, PES and EL blend of
denim fabrics have been sewn PES/PES corespun and PES/CO corespun threads
Thermal camera IRISYS 4040 has been used to identify the temperatures of the needles
during the sewing process. Also several of physical tests were carried out in both
threads and fabrics. The needle temperatures were observed between 82.4 °C and
311.2°C at upholstery fabrics, 133.6°C and 279.1°C at denim fabrics. The highest
needle temperatures were observed on the 2.23 mm fabric thickness with the thread of
150 tex, at 3000 rpm of the sewing machine speeds on the upholstery fabrics. On the
other hand at denim fabrics, the highest needle was at 0.27 mm fabric thickness, with
the thred of 150 tex and at 3000 rpm sewing machine speeds. The effect of machine
speed, thread account, thread type, fabric thickness and lubrication process have been
examined on the needle heating. Additionally, the thread have been unsteatched and
thread structures were observed under a light microscope. It was observed that upper
threads have more fibrillation than lower threads. Some threads were investigated at
SEM microscope and deformation on thread structures, fibrillation on the fibres, their
melting region, deterioration and shrinkage at fiber ends were determined due to needle
heating The overall results were also statistically analysed.

viii



In this study also, the needle heating has been analyzed with finite element method. The
experimental data of the needle heatings have been compared with the finite element

results; it was found that there is some differences in range of %3.6-%6.65.

May, 2015 Burcu CETINKAYA



YENILIK BEYANI / CLAIM FOR ORIGINALITY

ORTA GRAMAJLI KUMASLARDA iGNE SICAKLIGININ
INCELENMESI VE SONLU ELEMANLAR YONTEMI ILE
MODELLENMESI

Dikis makinesinde igne ve kumas ya da igne ve iplik arasindaki siirtinmeden dolay1
igne kisa bir siirede 1smir. igne 1sinmas1 dikis hasarinin en &nemli kaynaklarindan
biridir. Hazir giyim sektoriinde verimliligi arttirmak amaciyla yiiksek dikis hizlarinda

calisilmaktadir. Bu da igne 1sitnmasi problemini beraberinde getirmistir.

Literatiirde igne sicakligi iizerinde yaglama isleminin etkisini inceleyen deneysel bir
calisma yoktur. Bu konuda ac¢ig1 gidermek amaciyla dosemelik kumaslarin yaglanmis
ve yaglanmamus dikis iplikleri ile dikisi gerceklestirilmistir. Yaglanmis ve yaglanmamis
dikis iplikleri ile igne sicakliklar1 kiyaslandiginda 5-28 °C’lik bir fark oldugu
goriilmustiir. Mikroskobik goriintiilerde de yaglanmamis ipliklerde iplik hasarinin daha

fazla oldugu goriilmektedir.

Igne sicakliginin ANSYS 15.07 sonlu elemanlar progranu ile analizi, en yiiksek igne
sicakliginin elde edildigi 3000 rpm makine devri, 2.23 mm kumas kalinlig1 ve 150 tex
PES/PES dikis ipligi uygulamasi igin gergeklestirilmistir. Igne sicakliklar1 ignenin ug
kismindan baslayip igne goziinde en yiiksek degere ulastig1 daha sonra kademeli olarak
azaldig1 goriilmiistiir. Deneysel ¢alismalar ve termal kamera resimlerinde de en yiiksek
igne sicakliklart igne goziinde elde edilmistir. Sonlu elemanlar analizi ile deneysel
Olclimler arasindaki sicaklik degerleri arasinda %3.6-%6.65 bir fark oldugu tespit
edilmistir. Sonlu elemanlar yontemine dayali yurti¢inde hazirgiyim ve konfeksiyon
alaninda literatiirde bir ¢alisma mevcut degildir, yurtdisinda da iki adet arastirmaya
rastlanmistir. Dolayisiyla sonlu elemanlar yonteminin konfeksiyon alaninda
kullanilabilirligi ilk kez bu arastirma ile orneklenmistir. Boylece deneysel ¢aligmada
elde edilen veriler, hem istatistiksel hem de sonlu elemanlar yontemi ile desteklenmistir.
Kullanilan sonlu elemanlar yontemi ile gelistirilen bu matematik model konfeksiyon
alaninda igne sicaklifin1 tahminlemede arastirmacilara yol gostermesi bakimindan

Onemlidir.

Mayis, 2015 Do¢.Dr. S. Miige YUKSELOGLU Burcu CETINKAYA



SEMBOLLER/SYMBOLS

W/m?2.°C : Watt/metrekare. Santigrat derece
W/m?.K : Watt/metrekare. Kelvin (1s1 iletim katsayisi)
PES : Poliester

CcVv : Viskoz

PAN - Poliakrilonitril

EL : Elastan elyaf

PA : Poliamid

PTFE :Politetrafloroetilen

PP : Polipropilen

CO : Pamuk

PET : Polietilentereftalat

LI . Keten

SE : Ipek
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KISALTMALAR / ABBREVIATIONS

A :Atka
C :Cozgii
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5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin Termal Kamera Goriintiisii (15. S)

Sekil 8.16.(a) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (350 X)

Sekil 8.16.(b) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)

Sekil 8.16.(c) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis ipligi
SEM Goriintiisii (1000 X)

Sekil 8.16.(d) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (1000 X)

Sekil 8.16.(e) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.17.(a) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis ipligi
SEM Gériintiisii (350 X)

Sekil 8.17.(b) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)

Sekil 8.17.(c) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (1000 X)

Sekil 8.17.(d) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (4000 X)

Sekil 8.18.(a) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Denim Kumagin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (200 X)

Sekil 8.18.(b) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Denim Kumasin Dikis
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Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (350 X)

Sekil 8.18.(c) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (500 X)

Sekil 8.18.(d) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (1000 X)

Sekil 8.18.(e) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.19.(a) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (350 X)

Sekil 8.19.(b) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (500 X)

Sekil 8.19.(c) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)

Sekil 8.19.(d) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisti (1000 X)

Sekil 8.19.(e) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (4000 X)

Sekil 8.20.(a) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis

Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goériintiisii (350 X)

Sekil 8.20.(b) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis

Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (500 X)
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Sekil 8.20.(c) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (1000 X)

Sekil 8.20.(d) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (4000 X)

Sekil 8.21.(a) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (350 X)

Sekil 8.21.(b) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)

Sekil 8.21.(c) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (1000 X)

Sekil 8.21.(d) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (4000 X)

Sekil 8.22.(a) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (350 X)

Sekil 8.22.(b) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)

Sekil 8.22.(c) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasgin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (1000 X)

Sekil 8.22.(d) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (4000 X)

Sekil 8.22.(e) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
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SEM Goriintiisii (4000 X)
Sekil 8.23.(a) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (350 X)
Sekil 8.23.(b) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)
Sekil 8.23.(c) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis ipligi
SEM Goriintiisii (1000 X)
Sekil 8.23.(d) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisti (4000 X)
Sekil 8.24.(a) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (200 X)
Sekil 8.24.(b) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (350 X)
Sekil 8.24.(c) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasgin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)
Sekil 8.24.(d) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (1000 X)
Sekil 8.24.(e) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (4000 X)
Sekil 8.25.(a) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumagin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (350 X)
Sekil 8.25.(b) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
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Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (500 X)

Sekil 8.25.(c) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (1000 X)

Sekil 8.25.(d) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.26.(a) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (200 X)

Sekil 8.26.(b) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (350 X)

Sekil 8.26.(c) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)

Sekil 8.26.(d) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (1000 X)

Sekil 8.26.(e) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumagin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (4000 X)

Sekil 8.27.(a) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (350 X)

Sekil 8.27.(b) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)

Sekil 8.27.(c) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (1000 X)
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Sekil 8.27.(d) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.28.(a) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (200 X)

Sekil 8.28.(b) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (350 X)

Sekil 8.28.(c) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)

Sekil 8.28.(d) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (1000 X)

Sekil 8.28.(e) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisii (4000 X)

Sekil 8.29.(a) 3000 rpm Makine Devri, 1 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (350 X)

Sekil 8.29.(b) 3000 rpm Makine Devri, 1 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (500 X)

Sekil 8.29.(c) 3000 rpm Makine Devri, 1 Nolu Dosemelik Kumasgin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Gériintiisii (1000 X)

Sekil 8.29.(d) 3000 rpm Makine Devri, 1 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi
SEM Goriintiisti (4000 X)

Sekil 8.30. igne Modellenmesi

Sekil 8.31.(a) Igne Sonlu Elemanlar Ag1
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Sekil 8.31
Sekil 8.31
Sekil 8.32

Sekil 8.33.
Sekil 8.34.
Sekil 8.35.
Sekil 8.36.
Sekil 8.37.
Sekil 8.38.
Sekil 8.39.
Sekil 8.40.
Sekil 8.41.
Sekil 8.42.
Sekil 8.43.

.(b) igne Sonlu Elemanlar A1

.(c) igne Sonlu Elemanlar Ag1

. Dikisteki Ug¢ Zaman Periyodunun Gosterimi

Igne Boliimlerindeki Is1 Akist

Iplik Hareketi

Is1 Akis1 Hesabi

Igne Yer Degistirme Grafigi

Hiz Grafigi

1 s Sonunda Elde Edilen Igne Sicaklik Diyagrami

ANSYS Programu ile 1 s Sonunda Elde Edilen igne Sicakliklart
ANSYS Programu Ile 15. s Sonunda Elde Edilen Igne Sicakliklar:
ANSYS Programu Ile 30. s Sonunda Elde Edilen Igne Sicakliklar:
ANSYS Programu ile 45. s Sonunda Elde Edilen Igne Sicakliklar:
ANSYS Programu ile 60. s Sonunda Elde Edilen igne Sicakliklar:

Sekil 9.1. Désemelik Kumaslarin 60 tex PES/PES Dikis ipligi ile Dikisinde

Makine Devrinin Igne Sicakligia Etkisi

Sekil 9.2. Désemelik Kumaslarin 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikisinde

Makine Devrinin igne Sicakligina Etkisi

Sekil 9.3. Dosemelik Kumaslarin 105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikisinde

Makine Devrinin Igne Sicakligina Etkisi

Sekil 9.4. Désemelik Kumaslarin 150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikisinde

Makine Devrinin Igne Sicakligina Etkisi

Sekil 9.5. Dosemelik Kumaslarin 150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikisinde

Makine Devrinin Igne Sicakligina Etkisi

Sekil 9.6.

Denim Kumaslarin 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikisinde

Makine Devrinin Igne Sicakligia Etkisi

Sekil 9.7.

Denim Kumaslarin 105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikisinde

Makine Devrinin Igne Sicakligina Etkisi

Sekil 9.8.

Denim Kumaslarin 150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikisinde

Makine Devrinin Igne Sicakligia Etkisi

Sekil 9.9.

Désemelik Kumaslari 1000 rpm’de Yapilan Dikiste Iplik Numarasiin

Igne Sicakligina Etkisi
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Sekil 9.10.Désemelik Kumaslarin 2000 rpm’de Yapilan Dikiste iplik Numarasinin 133

Igne Sicakligmna Etkisi

Sekil 9.11.D6semelik Kumaslarm 3000 rpm’de Yapilan Dikiste Iplik Numarasmin 133

Igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.12. Dosemelik Kumaslarin 1000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumasg
Kalinliginmn igne Sicakhigina Etkisi
Sekil 9.13. Dosemelik Kumaslarin 2000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumas
Kalmhiginin Igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.14 Dosemelik Kumaslarin 3000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumasg
Kalinhginin igne Sicakligma Etkisi
Sekil 9.15. Denim Kumaslarin 1000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumasg
Kalinhiginimn igne Sicakligma Etkisi
Sekil 9.16. Denim Kumaslarin 2000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumas
Kalinliginin igne Sicakhigina Etkisi
Sekil 9.17. Denim Kumaslarin 3000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumasg
Kalinhiginin igne Sicakligma Etkisi
Sekil 9.18. Dosemelik Kumaglarin 1000 Rpm’de 105 tex PES/PES ve
105 tex PES/CO Corespun Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste
Iplik Himmadde Cinsinin igne Sicakligi Uzerinde Etkisi
Sekil 9.19. Dosemelik Kumaglarin 2000 rpm’de 105 tex PES/PES ve
105 tex PES/CO Corespun Dikis ipligi Ile Yapilan Dikiste
Iplik Himmadde Cinsinin igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.20. Dosemelik Kumaslarin 3000 rpm’de 105 tex PES/PES Corespun ve
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste
Iplik Hammadde Cinsinin Igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.21. Désemelik Kumaslarin 1000 rpm’de 150 tex PES/PES ve
150 tex PES/CO Corespun Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste
Iplik Hammadde Cinsinin Igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.22. Désemelik Kumaglarin 2000 rpm’de 150 tex PES/PES ve
150 tex PES/CO Corespun Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste
Iplik Himmadde Cinsinin igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.23. Dosemelik Kumaglarin 3000 rpm’de 150 tex PES/PES ve
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150 tex PES/CO Corespun Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste
Iplik Hammadde Cinsinin Igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.24. Denim Kumaslarin 1000 rpm’de 105 tex PES/PES Corespun ve
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste
Iplik Hammadde Cinsinin Igne Sicakligina Etksi
Sekil 9.25. Denim Kumaslarin 2000 rpm’de 105 tex PES/PES Corespun ve
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste
Iplik Hammadde Cinsinin igne Sicakligia Etkisi
Sekil 9.26. Denim Kumaslarin 3000 rpm’de 105 tex PES/PES Corespun ve
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste
Iplik Hammadde Cinsinin Igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.27. Dosemelik Kumaslarin 1000 rpm’de 138x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamus Dikis Ipligi fle Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.28. Dosemelik Kumasglarin 2000 rpm’de 138x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamus Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.29. Dosemelik Kumaglarin 3000 rpm’de 138x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.30. Dosemelik Kumaslarin 1000 rpm’de 156x3 dtex PA Yaglanmis ve
Yaglanmamus Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin Igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.31. Dosemelik Kumaslarin 2000 rpm’de 156x3 dtex PA Yaglanmis ve
Yaglanmamus Dikis Ipligi [le Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin Igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.32. Dosemelik Kumaslarin 3000 rpm’de 156x3 dtex PA Yaglanmis ve
Yaglanmamus Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin igne Sicakligina Etkisi
Sekil 9.33. Dosemelik Kumaslarin 1000 rpm’de 152x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmanus Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste

Yaglama Isleminin igne Sicakligina Etkisi
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Sekil 9.34.

Sekil 9.35.

Sekil 9.36.

Sekil 9.37.

Sekil 9.38.

Sekil 9.39.
Sekil 9.40.
Sekil 9.41.
Sekil 9.42.
Sekil 9.43.

Sekil 9.44.

Sekil 9.45.

Sekil 9.46.

Sekil 9.47.

Dosemelik Kumaglarin 2000 rpm’de 152x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamus Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin Igne Sicakligina Etkisi
Dosemelik Kumaslarin 3000 rpm’de 152x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamus Dikis Ipligi fle Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin igne Sicakligina EtKisi
Dosemelik Kumaslarin 1000 rpm’de 200x2 dtex PES/CO Yaglanmis
Ve Yaglanmamis Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin igne Sicakhigina Etkisi
Dosemelik Kumaglarin 2000 rpm’de 200x2 dtex PES/CO Yaglanmis
Ve Yaglanmanus Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin igne Sicakligina Etkisi
Dosemelik Kumaglarin 3000 rpm’de 200x2 dtex PES/CO Yaglanmis
Ve Yaglanmanus Dikis ipligi Ile Yapilan Dikiste
Yaglama Isleminin igne Sicakligina Etkisi
60 tex PES/PES Ust Iplik 3. Nolu Kumas 1000 rpm
60 tex PES/PES Alt Iplik 3. Nolu Kumas 1000 rpm
150 tex PES/PES Ust Iplik 4. Nolu Kumas 3000 rpm
150 tex PES/PES Alt Iplik 4. Nolu Kumas 3000 rpm
60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespon Ipliklerle Dikilen
3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklign Uzerinde
Ana Faktorlerin Etkisi
60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespon Ipliklerle Dikilen
3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligina Etki
Eden Faktorlerin Etkilesimi
60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespon Ipliklerle Dikilen
3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde
Kumas Kalinlig1 ve Iplik Numaras1 Kontiir Grafigi
60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespon Ipliklerle Dikilen
3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde
Kumas Kalinlig1 ve Makine Devri Kontiir Grafigi
60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespon ipliklerle Dikilen
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3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde
Iplik Numaras1 ve Makine Devri Kontiir Grafigi
Sekil 9.48. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespon Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicaklign Uzerinde
Ana Faktorlerin Etkisi
Sekil 9.49. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespon ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligina Etki
Eden Faktorlerin Etkilesimi
Sekil 9.50. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde
Iplik Numarasi Ve Kumas Kalinligi Kontiir Grafigi
Sekil 9.51. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde
Makine Devri Ve Kumag Kalinlig1 Kontiir Grafigi
Sekil 9.52. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklign Uzerinde
Makine Devri Ve Iplik Numarasi Kontiir Grafigi
Sekil 9.53. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig
Uzerinde Ana Faktorlerin EtKisi
Sekil 9.54. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligina
Etki Eden Faktorlerin Etkilesimi
Sekil 9.55. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig:
Uzerinde Makine Devri Ve Kumas Kalmligi Kontiir Grafigi
Sekil 9.56. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle Dikilen
3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklign Uzerinde
Ana Faktorlerin Etkisi
Sekil 9.57. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle Dikilen
3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligina
Etki Eden Faktorlerin Etkilesimi
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Sekil 9.58. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle Dikilen
3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde
Makine Devri Ve Kumas Kalinlig1 Kontiir Grafigi
Sekil 9.59. 138x3 dtex Sonsuz Elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig
Uzerinde Ana Faktorlerin Etkisi
Sekil 9.60. 138x3 dtex Sonsuz Elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig1
Uzerine Faktorlerin Etkilesimi I¢in Matrix Grafigi
Sekil 9.61.138x3 dtex Sonsuz Elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamuis Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicaklig
Uzerinde Makine Devri Ve Kumas Kalinligi Kontiir Grafigi
Sekil 9.62. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig
Uzerinde Ana Faktorlerin Etkisi
Sekil 9.63. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligina
Etki Eden Faktorlerin Etkilesimi
Sekil 9.64. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicaklig
Uzerinde Makine Devri ve Kumas Kalinligi Kontiir Grafigi
Sekil 9.65. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
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1. GIRIS

Bir giysinin temel fonksiyonu, insan viicudunu sicak veya soguk cevresel etkiler ile dis
materyallerden kaynakl: yaralanmalar1 engellemek olarak tanimlanabilir. Kumasin insan
viicuduna uyumlu bir giysiye doniistiiriilebilmesi, giysi iiretimindeki etkili faktorlerin
kontroliine baghdir. Giysi Kkalitesinin istenilen seviyede olusumu sadece kumas
kalitesine bagli degildir. iki boyutlu kumasin ii¢ boyutlu bir giysiye déniisiimii cesitli
faktorlerin birlesimi sonucunda saglanabilmektedir. Bunlar; uygun dikis ipliginin
secimi, dikis parametrelerinin optimizasyonu, kumasin giysiye donisme ozelligi ve

giysinin kullanim performansi olarak siralanir.

Giysi gortinimiinde en 6nemli faktorlerden birisi de kumas kalitesidir. Kumas kalitesi
kumasin mekanik O6zelliklerinin belirlenmesi ile elde edilir. Dikis islemi, giysi
performansinin belirlenmesinde yer alan temel etkenlerden digeridir. Dikis islemi
esasinda dikis ipligi ve kumasin mekanik ve fiziksel 6zelliklerinin bilinmesi daha iyi bir

dikis ve giysi performansinin elde edilebilmesi igin gereklidir [1].

Bir giysinin performansi ve kalitesi dikis mukavemeti, dikis kaymasi, dikis biiziismesi,

goriiniim ve kumas ipliklerinin gordiigii hasar gibi gesitli faktorlerle iligkilidir.

Dikis makinesinde igne ve kumas ya da igne ve iplik arasindaki siirtinmeden dolay1
igne kisa bir siirede 1sinir. Igne 1sinmasi dikis hasarinin en dnemli kaynaklarndan
biridir. Bu 1sinmanin derecesi dikis hizi, dikilecek kumasin sikligi ve kalinligina, kumas
ve ignenin uyumuna baghdir. Artan dikis hizi1 ile igne maksimum sicakli§a ulagsmak i¢in
daha uzun zaman alir dolayistyla igne 1sinmasi artar. Diizglin ignenin ve/veya yagin
kullanim1 igne 1sinmasin1 azaltir. Dolayisiyla igne sik sik degistirilmelidir [2]. igne ve
kumas arasindaki 1s1 dagilimi 6nemli rol oynar. Bundan dolayr yliksek termik
iletkenlige sahip materyalin kullammi gibi etkiler igne 1sinmasim azaltir. Igne
geometrisinin igne 1stnmasinda rolii vardir. i§ne gozii ve iplik arasindaki friksiyon igne
sicakligim1 5-7 °C yiikseltir. Orta kalinliktaki bir kumasa dakikada 4000 batis
yapildiginda igne sicakligi 250 °C olur. Sanayi tipi dikis makinelerinde ise dakikada
7000-8000 batis yapildiginda 1s1 350 °C’ye ulastig1 bilinmektedir [2]. igne 1sinmasi,
iplikte mukavemet kaybi, igne goziiniin eskimesine, iplik kopmasi, dikis iplikleriyle
olusan ilmegin uygunsuz bi¢gimde sekillenmesine, kancanin ilmek i¢ine girmemesine

neden olabilir. Kumasta zarara neden olabilir [3].



Sentetik iplik ve kumaslar dogal iplik ve kumaslara gore yiiksek isilardan daha ¢ok
etkilenir. Sentetik elyaf gesitlerinden polivinil elyaf en diisik yumusama noktasina
sahiptir. Isinan igne kumas iginde erimis termoplastik iplikler tarafindan olusan
deliklere neden olur [4]. Bundan dolayr dikis sirasinda igne i1sinmasindan kaynakli en
biiyiik hasar1 meydana getirir. Giiniimiizde tekstil yilizeylerinde kullanilan yapay regine
gibi bir¢ok terbiye maddeleri bu sicakliga dayanamaz. Bunlar erir ve yanabilirler. Bu
gibi etkilerin kumasa oldugu kadar dikis ipligine de benzer bir etkisi vardir. Buna
ilaveten igne lizerine erime sonucu pargaciklar yapisabilir ve bunlar kuruduklarinda

iplik kopmalarina ve diger kumas hasarlarina neden olabilir.

Sekil 1.1.’de igne 1sinmasindan dolay1 olusan iplik kopmasi ve kumasta meydana gelen
igne deligi goriilmektedir. Yiiksek igne sicakliklari sentetik dikis ipliginin ucunun

erimesine ve dolayistyla iplik kopmalarina neden olmaktadir.

Sekil 1.1. ipligin Ug Kismu, igne Isinmasindan Kaynakli Kumastaki Hasar[3].

Iplik yiizeyindeki minik tiiyler kismen igne ve kumas arasmdaki siirtiinmeyle olusan
1sinmay1 dengeleyen ve ayrica ortaya ¢ikan 1smin bir kisminin yoniinii degistiren soguk
hava akimlar1 saglayacagindan egrilmis sentetik ipliklerde igne i1sinmast sorunu ¢ok

daha az 6nem tasir [5].

Igne 1s1s1nin zararl etkilerinden kaginmak igin igne 1sist miimkiin oldugu kadar 200
°C’yi gegcmemelidir. Bunu saglamak i¢in de dikis hizlarmin diisiik olmas1 gerekir ki bu

isletmeler i¢in istenmeyen durumdur [6].

Diizgiin ylizeyli ignelerin kullanimi, uyumlu igne-iplik kullanimi ve uyumlu igne-
kumas kullanimi1 6nem kazanmaktadir. Ozellikle iplik ¢ok kalinsa (igne olugu iplige
gore cok kiiciik) daha fazla 1s1 iplige gececek ve bundan dolayr iplik mukavemeti
diisecektir. Bu hususlar goz 6niinde bulundurulmasina ragmen, giiniimiizde halen igne
1sinmasi problemi devam etmektedir. Li Q., Liasi E., Zou H.J., Du R. [6] yaptiklar1 bir

calismada igne 1sinma problemini ¢ézmede ticari FEA bilgisayar sistemi ve ANSYS



modellemeyi kullanmiglardir. Yaptiklart deney sonuglari ile modelleme sonucu elde
edilen igne 1sinmas1 degerlerini uyumlu bulmuslardir. Liasi E., Du R. yaptiklar1 diger
calismada dosemelik kumaslar gibi agir kumaslarin  dikisinde ignenin termal
goriintiilerini elde etmek icin infrared radyometre (IR), yliksek hiz ¢izgisi tarayici IR
radyometre ve yiiksek hiz IR radyometre kullanmiglardir. Taguchi deney tasarimini

kullanarak deneme sonuglari ile karsilastirmiglardir [7].

Bu tez calismasinda, literatiirdeki igne sicakligr ile ilgili arastirmalarinin 15181 altinda
orta gramajli kumaslar secilerek bu kumaslar iizerinde ¢esitli parametreler (makine
devri, iplik numarasi, kumas kalinlig1 gibi) dikkate alinarak sonlu elemanlar yontemi ile

igne sicakliginin modellenmesi hedeflenmistir.



2. IGNE ISINMASI
2.1. igne Istnmasimin Tanim

Igne 1s1mas1 kisaca, kumas ve igne, igne ve iplik arasindaki friksiyondan dolay1 olusan

ve cesitli dikis problemlerine yol agan problem olarak tanimlanabilir.
2.2. igne Isinmasinin Temel Termik Mekanizmasi

Igne 1snma prosesi karigik bir prosestir. Igne sicaklig1 dikis prosesi siiresince, denge
duruma ulasana kadar ortaya ¢ikar. Proses boyunca igne kumas i¢ine girip ¢ikarken igne
sicakligr her dikis adiminda degisir. Sekil 2.2.’de igne 1sinmasinin termik mekanizmasi

goriilmektedir.

otk Igne
Konveksiyon
fletim ve
Radyasyon

fletim

Is1 akast ve
fletim

Sekil 2.2. igne Istnmas1 Mekanizmast [2].
Is1 kaynaklari su sekilde siniflandirilabilir [2]:

e Is1 akis1 kumas ve igne arasindaki friksiyondan olusur. Igne hareketi ile birlikte
igneyle ilgili kumasin pozisyonu dikis boyunca degisir ve bundan dolay1 da 1s1
akis1 pozisyonu zamana baglhdir.

e Iplik gerilimdeyken 1s1 akist, iplik ve i§ne gdzii arasindaki siirtinmeden olusur.

Iplik gerilimi dikis igerisinde degisir, dolayisiyla 1s1 akis1 zamana baglidir.



Diger yonden 1sinin azalmasinin nedenleri su sekilde siralanir [2]:

e Kumasla temasta olmayan igne yiizeyinin konveksiyonu. Kumasin igne ile ilgili
kism1 zamana bagli oldugundan konveksiyon zamana baglidir.

e Yiiksek sicaklik noktalarindan diisiik sicaklik noktalarina dogru ignenin 1s1
iletkenligi. Kumasla ilgili igne pozisyonu degisirken 1s1 iletkenligi zamana
baghdir.

e Ignenin sicaklig1 kumastan daha yiiksekken kumasin 1s1 iletkenligi

e Iplik igne goziinden rahatca gecerken ipligin 1s1 iletkenligi

e Igne yiizeyi cevresindeki radyasyon.
2.3. Igne Ismmasimn Nedenleri

Igne ve kumas arasindaki friksiyon igne ismnmasini olusturur. Igne 1sinmasim
etkileyebilecek faktorler asagidaki gibidir [7]:

e Kumas kalinlig1

e Dikis makine hizi

e Iplik numarasi ve tipi
Daha once yapilan ¢aligmalarda dikis makine hizi ve materyaller en 6nemli faktorler
olarak bulunmustur, kumas kalinlig1 ve dikis makine hizinin artmasi igne sicakliini

arttirmaktadir.
2.4. Sicak Ignelerin Ortaya Cikardigi Problemler

Dikis olusum prosesinde Ozellikle igne ipligi ¢esitli gerilimlere, slirtlinmeye ve
egilmeye maruz kalmaktadir. Bu durumlarin birlesmesiyle ignede 1s1 olugsmaktadir.
Olusan 1s1 dikis ipliklerinin baslangic mukavemetinde azalmalara neden olmaktadir.

Iplik kopmalar1 ve iplik hasarmin baslica nedeni dikis sirasinda ignenin 1sinmasidir [8].

Dikis ipligi kopuslari: Sicak ignelerin neden oldugu en 6nemli problem dikis ipligi
kopuslaridir. Dikis ipligi koptuktan sonra dikise tekrar baslanmasi i¢in iplik gecirme
islemi zaman almakta ve iiretimi aksatmaktadir. Sicak ignelerin neden oldugu iplik
kopuslar1 iki sekilde meydana gelmektedir. Birincisinde yiiksek igne sicakliklarinda

termoplastik dikis ipliklerinin erimesi ve dogal ipliklerin kavrulmasi ile dikis ipligi



kopmaktadir. ikincisinde, ignenin deligi erimis polimer ve lifle dolduktan sonra makine
durduruldugu zaman igne sogumakta ve igne deligindeki polimer de soguyarak
katilastig1 icin igne deligi tikanmaktadir. Makina tekrar ¢alistirildigi zaman dikis ipligi
igne deliginden hareket edememekte ve iplik kopmaktadir [9].

Katlanmis iplikler ve dikis ilmeginin atlanmasi: Sicak ignelerin neden oldugu diger
bir problem dikis ipliginde kat yeri olusturmasidir. Iplikte kat yeri genellikle, iplik igne
deliginde iken alt strokta meydana gelmekte ve igne yeterince sicak ise iplik tizerinde
sabitlesmektedir. Dikis ipliginde olusan bu kat yeri yiiziinden, ipligin meydana getirdigi
ilmegin sekli diizgiin olmamakta ve bdylece ¢aganoz ilmege girememektedir. Boylece

atlanmis bir ilmek olusmakta ve dikis yeri zayiflamaktadir.

Kumas hasarlari: Fazla 1sinmis ignelerin neden oldugu hasarlar, dogal liflerden
yapilmis kumaslarda yanik ve kavrulma izleri olarak goriilmektedir. Termoplastik
liflerden olusan kumaslarda bunlara ek olarak erimis artiklarin tortulart ve kumasin

kendisinin erimesi hasar olusturmaktadir.

Ignenin yiizey yapisinin bozulmasi: igne sicakliginin 200 °C’nin iizerine ¢iktigi
durumlarda igne vyiizeyinin bozulma problemi ortaya c¢ikmaktadir. igne yiizey
kaplamasinin bozulmasi sonucu igneler bogaz plakasinin deligini bulamamakta,

yolundan sapmakta, kdrlesmekte, kirilmakta ve kumasa zarar vermektedir.

Uretimin azalmasi: Eger dikis makinasinin hizi, igne sicakliginin asir1 yiikselmesini
onlemek icin diisiiriiliirse iiretim kayb1 olmaktadir. Makina hizinda %20’lik bir azalma

tiretimde de %20’ye yakin diisiise neden olmaktadir [10].
2.5. igne Sicaklig1 Olciim Metotlar

Dikis ignesi sicakligim1 oOlgme calismalarina 1950’1 yillarda sicakliga duyarh
malzemeler kullanarak baslanmistir. Daha sonraki yillarda termokupl kullanarak,
infrared pirometre ve termal kamera ile igne sicakliginin 6lgiilmesi ¢alismalarina devam

edilmistir.
2.5.1. Sicakhiga duyarh malzemeler ile igne sicakhig1 6l¢iimii

Igne sicakligini dlgmek igin belirli sicakliklarda eriyen mumlar igne deligine

yerlestirilmektedir. Bu malzemeler belirli bir sicakliga erisince erimekte veya renk



degistirmektedir. Deney sirasinda, eger igne deligine yerlestirilen mum erimezse daha
diisiik sicakliklarda eriyen mumla degistirilmektedir. Eger mum erirse daha yiiksek
sicaklikta eriyen mumla degistirilmektedir. Bu sekilde devam edilerek ignenin ulastigi
sicaklik yaklasik olarak bulunmaktadir. Bu metot ¢ok zaman alicidir ve her sicaklik

kademesinde ignelerin hazirlanmasi ¢ok zahmetlidir [9].
2.5.2. Termokupl metodu ile igne sicakhigr 6l¢iimii

Dikis ignesine ¢elik olmayan herhangi bir metalden ince bir tel kaynaklanarak igne bir
pargasi, tel de diger pargasi olmak {izere termokupl olusturulmakta ve ¢esitli kalibrasyon
islemlerinden sonra igne sicakligi olgiilmektedir. Bu metotta sicakliktaki degisimler
hizl izlenememektedir ve termokupl telinin igneye tutturulmasi dikis sirasinda zorluklar

¢ikarmaktadir [9].

Diger bir metot dikis makinasi durdurulduktan sonra termo elemani dikis ignesine
degdirerek igne sicakligini olgmektir. Ancak, makina durdurulduktan sonra igne
sicakligi 7-8 s i¢inde oda sicakligina diistiigii i¢in 6l¢mede bir s’lik gecikme okunan
sicaklikta 9%20-30 diisiise neden olabilmektedir.

2.5.3. Infrared pirometre ile igne sicakhg dlciimii

Plank kanununa gore sicak bir cisim spektrumun infrared (kizildtesi) bolgesinde 1sin
yaymaktadir. Bu 1sinlar dedektorle izlenerek igne sicakligr dl¢lilmektedir. Dedektor igne
tizerinde kiiciik bir noktaya odaklanmaktadir ve igneden yayilan 1sinlari izlemektedir.
Yayilan infrared 1sinlar, sicaklikla ilgili bilgileri tasidigindan dikis ignesi ile fiziksel

temas yoktur. Bu metotta 6lgtimler ¢ok hizli ve hassastir [10].

Sekil 2.3.’te pirometre kullanilarak yapilan bir ¢alismada Ol¢lim cihazinin yerlesimi
goriilmektedir. 2500 rpm’de yapilan ¢alismada s’de 667 deger ya da baska bir deyisle
her bir igne dalisinda 16 deger elde edilmistir.100-300 °C araliginda ol¢iim yapan
pirometre ile igne uzunlugu boyunca sicaklik farkliliklart da gozlemlenebilmektedir.
Olgiim islemi sirasinda veriler kaydedilmektedir. Ornegin 400 adimlik bir dikis
isleminde pirometre 6400 deger vermektedir. Tiim bu islem 10 s’den az bir zamanda
gerceklesmektedir. Program vasitasiyla elde edilen veriler istatistiksel olarak
degerlendirilebilmektedir [11].



Sekil 2.3. Infrared Pirometre Ile igne Sicakligr Olgiimii [9].
2.5.4. Termal kamera ile igne sicakhigi 6lciimii

Bu yontem termal kameranin yaydigi lazer ile dikis makinesi ignesine odaklanmasi ve
igne sicakligini 6l¢mesi seklindedir. Bu yontemde igne emissivite degeri ignenin yiizey
hammaddesine gore belirlenip cihaza girilmelidir. Sekil 2.4.’te termal kameranin dikis

makinesine yerlesimi ve igne sicakligini 6lgmesi goriilmektedir.

Sekil 2.4. Termal Kamera Ile igne Sicakligi Ol¢iimii [12]



3. DIKIS IPLIKLERI

Dikis isleminde, goriiniisii ve performansini etkileyen en énemli faktdr kullanilan dikis
iplikleridir. Dikis ipliginin uygun olmasi, dikis islemi sirasinda ve giysinin kullanilmasi
ile yikanmasi1 sirasinda performans ozelliklerini belirlerken ayn1 zamanda dikilmis

pargadaki goriintisii de etkilemektedir.

Gliniimiizde dikis makinelerindeki gelismeler ve hizlarinin yiikselmesi nedeniyle dikis
ipligi Ozelliklerinin 6nemi artmaktadir. Dikis ipliginin kalitesini, dikilebilirligi ve
dikildikten sonra kullanim sirasindaki performansini ve dayanikliligini belirlemektedir.

Dikis ipliklerinin asinma direnci dikis siiresince mukavemetin korunmasinda 6nemli
faktordiir. Lif uzunlugu, inceligi, kat adedi, biikim gibi yapisal parametreler dikisten
sonra mukavemet korunmasinda onemlidir. Liflerin gerilim 06zelliklerindeki azalma

dikis mukavemetini etkilemektedir [13].

Dikis ipligi, tim istenen Ozelliklerin optimal bir sekilde bir araya gelebilmesi ile

dikilebilme kabiliyetini ve dikisten sonra kullanim performansini kazanmaktadir [14].

Dikis olusum prosesinde iplik dinamik yiiklenmeye, i¢ kuvvetlere, friksiyon kuvvetlerine,
iplik yarigcapinda biikiilmelere maruz kalir. Ayrica iplik 1smin, basincin, gerilimin ve

asinmanin etkilerine maruz kalmaktadir [15].

Dikis iplikleri, dikis sirasinda kilavuz noktalarinda ve gerginlik iinitesindeki siirtiinme
ve yiiksek hizlarda ani ivmelenmenin etkisi ile zorlanmaktadir. Dikis ipligi tizerindeki
bir nokta dikise dahil olmadan once 20-60 defa igne géziinden girip ¢ikmaktadir [16].
Bu zor caligma sartlarima igneden aciga c¢ikan 1s1 da ilave oldugunda, ipligin
mukavemetinin azalmasi, erimesi ve hatta iplik kopuklarina da neden olabilmektedir.
Bu nedenle dikis ipliklerinin belirli 6zelliklere sahip olmasi gerekir, bu o6zellikler

asagidaki boliimlerde agiklanmaktadir.
3.1. Dikis Ipliklerinin Ozellikleri

Kopma mukavemeti: Kopma muvekavemeti ipligin kopmasi i¢in gerekli kuvvetin
gram cinsinden ifade edilmesidir. Bu deger ipligin dikis islemindeki durumunu ve

dikilebilme 6zelliginin belirlenmesine yardimer olmaktadir.



Dikilecek materyale ve dikis yerine, dikis amacina uygun iplik se¢ilmemigse dikis ipligi
kopuslar1 goriilebilir. Bir dikis ipliginin mukavemeti ipligin numarasi, biikiimii, apresi

ve kat sayis1 gibi faktorlerle de ilgilidir [17].

Kopma Uzamas:: Iplik kopmadan énce bir miktar uzamaktadir. Buna ipligin kopma
uzamasi denir. Genel olarak %20 oraninda bir kopma uzamasi sinir kabul edilir ve bu
degerden fazla olmamasina dikkat edilmelidir. Ayrica dikis ipliklerinin kumasin
esekligini karsilayabilecek uzamaya sahip olmasi gereklidir. Aksi halde giysi
dikislerinde kopmalar meydana gelir. Tekstiire dikis iplikleri dikise sagladiklari

esneklik agisindan idealdir.

Biikiim: Bir dikis ipliginin liretimi sirasinda dikkat edilecek en 6nemli noktalardan biri,
biikiimiin esit dagilimli, diizenli ve dengeli olmasidir. Biikiim sayis1 ve yonii optimum
olarak secilmelidir. Yeterli ve sabit bir biikiime sahip olmayan iplikler dikiste kontrol
edilemez, katlar agilir, ipligin dayanikliligi azalir ve kopar. Yiiksek biikiimlii ipliklerde

ise dolagma, ilmeklenme, kivrilma meydana gelir.

Iplik Diizgiinsiizliigii: Dikis ipliklerinde iplik boyunca homojen bir yap1 gereklidir.
Iplikte diizgiinsiizliik birgok 6zelligi etkilemektedir. Ornegin diizgiinsiiz bir iplikte
siirtinme daha fazla olur. Bu da mukavemeti olumsuz yonde etkiler. Iplikteki
diizgiinstizliikleri azaltmak icin iplik {iretim asamasindan itibaren bazi islemler yapilir.
Kesikli elyaftan egrilmis iplik iiretimindeki tarama islemi diizgiinliigii arttiric1 etki

gostermektedir. Ayrica dikis ipliklerinde katlama islemi de homojen bir yapi saglar[17].

Asinma Direnci: Bir iplik kullanim sirasinda baglandigi kumastan daha hizh
asinmamalidir. Dikis iplikleri hem dikis sirasinda hem de dikisten sonra asinmaya
aciktir. Gilin 15181, yikama tozlari, kuru temizleme maddeleri ve terleme, asinmayi
etkileyen faktdrler arasinda sayilabilir. Ipligin yapisi (dogal veya sentetik elyaftan
olmasi) ve iplige uygulanan son islemler ipligin aginma direncine katkida bulunur. Dikis
ipliginde son islem uygun sekilde gergeklestirilmemis ise dikis sirasinda asinma

kacinilmaz olabilmektedir.

Dikis ipligi Elastikiyeti: Elastiklik derecesi yiiksek olan iplikler kivrilma egilimi
gosterirler. Boyle iplikler dikis islemi sirasinde eser ve dikisten sonra normal
durumlarina donerler. Bu 6zelligi nedeniyle yiiksek elastikiyete sahip iplikler dikis

blizgiisii olusturmada kullanabilirler.
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Siirtiinme Isisina Direnc: Siirtlinme 1sisinin iplik iizerinde etkili oldugu en kritik
makine pargasi dikis ignesidir. Yiiksek devirli bir dikis isleminde igne sicakligir 350 °C
seviyesine kadar cikabilir. Igne 1s1smin yiiksek oldugu durumlarda bazi sentetik iplikler

erir, CO (pamuk) gibi dogal kokenli dikis iplikleri ise bu durumdan ¢ok etkilenmezler.

Gerilme Kuvveti: Gerilme kuvveti diisiik olan iplikler ignede kullanilirken kirilmaya
egilimlidirler. Diisiik gerilimli ipliklerin daha diisiik dikis hizlarinda kullanilmasi
gereklidir. Dikis ipliginde gerilim direnci yaglama iglemi ile arttirilir. Dikis sonrasinda

da yag ve diger bitim maddeleri uzaklastirilir.

Renk: Dikis ipliklerinde en 6nemli 6zelliklerden biri renk solmazligidir. Giyim ve nakis
islemlerinde kullanilacak ipliklerde yikama ve kuru temizlemeye kars1 renk

hasliklarinin iyi olmasi istenir.

Kisalma ve Cekme: Dikis ipliginin ¢ekme oraninin dikilen kumasinkinden ¢ok yiiksek
olmast bir takim sorunlara yol agar. Dikis yerleri biiziiliir ya da kivrimli bir yap1
meydana gelir. Diizglin bir dikis i¢in dikis ipliginin yikama, kurutma, iitiileme gibi

islemler sonunda ¢ekmeye karst dayaniminin iyi olmasi gereklidir.
3.2. Dikis Ipliklerinin Yapisi

Dikis iplikleri yapisal olarak farkliliklar gosterir. Genel olarak; diizelerden g¢ekilmis

devamli filament ipliklerden veya dogal ya da sentetik kesikli liflerden tiretilirler.
3.2.1. Filament dikis iplikleri

Kesiksiz filament dikis iplikleri kendi i¢inde de farkli yapida olabilirler.
Monofilamentten elde edilen dikis ipliklerinin kullanim1 sinirhidir. Bu iplikler serttir ve
esek degildir. Genellikle kaba kumaslarin, 6rnegin désemeliklerin dikisinde kullanilir.

Sekil 3.1.’de monofilament iplik yapisi goriilmektedir.
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Sekil 3.1. Monofilament Iplik Gériiniimii [11]

Dikis ipliklerinde yaygin olarak multifilament yap1 kullanilmaktadir. Ozellikle esekligin
gerekli oldugu durumlarda tercih edilirler. Burada filament iplikler birlikte biikiiliir,
boyanir ve bitim islemlerine tabi tutulur. Multifilament PES (poliester) dikis iplikleri
yiiksek mukavemet degerine sahiptir ve dikis isleminde iyi bir ilmek formasyonu saglar.
Ince olmalar1 dolayisiyla daha biiyiik miktarlarda bobin iizerine sarilabilir ve bdylece
bobin degistirme zamani azalir. PA (poliamid) iplikler yiiksek mukavemet ve asinma
Ozelliklerine  sahiptirler ve genellikle ayakkabi ve deri konfeksiyonunda
kullanilmaktadir. Kontinii filament ipliklere ise tekstiire islemi uygulanarak hacimli bir
yapt kazandirilir. Tekstiire dikis iplikleri genellikle overlok ve zincir dikis
makinelerinde kullanilir [18]. lyi bir ortiiciiliige sahiptir. Sekil 3.2.’de multifilament

iplik yapis1 gortilmektedir.

Sekil 3.2. Multifilament Tekstiire Dikis Ipligi [18]
3.2.2. Cok kath (biikiimlii) dikis ipligi

Burada dogal lifler veya kesik elyaf olarak elde edilmis sentetik lifler dncelikle tek iplik
olarak biikiiliir ve sonra bir ya da ii¢ tek iplik tersine bir biikiimle bir araya getirilip iplik
yapist elde edilir. Tek ipligin biikiimi, lifler tarafindan saglanan mukavemeti ve

elastikiyeti saglamlastirir. En son biikiim olmadan dikis esasinda iplik kontrol edilemez.
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Ignenin hareketi dolayisiyla katlar ayrilir ve yiizeylere siirtiiniir. Eger biikiim diisiik ise
iplikler yipranabilir ve kopabilir. Eger biikiim yiiksek olursa dikis islemi sirasinda

bilikliimlenme ortaya ¢ikar.

Egirilmis ipliklerden olusan dikis iplikleri iyi bir dikis performansi ve boyutsal stabilite,
yiizey 0zelliklerinden dolay1 da dikiste iyi bir baglanti saglar. Kullanilan lif tipine bagl

olarak siirtiinme dayanimlar1 degiskendir[18].
3.2.3. Corespun dikis ipligi

Kesiksiz multifilament PES ¢ekirdegin lizerine, merserize CO veya kesikli PES elyaf
kaplandiktan sonra biikiilmesiyle elde edilir. Sekil 3.3.’te corespun dikis ipligi Sekil
3.4.’te de corespun dikis iplik yapis1 goriilmektedir.
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Sekil 3.4. Corespun Dikis iplik Yapis1 [18]

PES ¢ekirdek, mukavemet ve elastikiyet verir. CO veya kesikli PES kaplama ise dikis

anindaki 1snmaya direng saglar. iplik yaglari yiizey lifleri tarafindan tutulur ve dikis
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islemi sirasinda ignenin sogutulmasini saglar ve bdylece iyi dikis performansi gosterir.
Bu dikis iplikleri ayni zamanda belirli bir elastikiyete ve diisiik ¢ekme oranina
sahiptirler. Corespun dikis ipliklerinin en biiyiik problemi PES ve pamugun birlikte

kullanimindan dolay1 boyanabilme zorluklaridir ve bu da ilave bir maliyet getirir [17].
3.2.4. Elastik dikis iplikleri

CO, sentetik, karistm veya madensel iplikle kaplanmis lastik ¢ekirdegi bulunan
uzayabilen ipliklerdir. Elastik iplik sadece diiz dikis ve zigzag dikis makinelerinde alt
iplik olarak kullanilir. Saglam ve esnektir. Biiyiik dlgiide gerilebilme ve eski haline
donebilme yetenegi vardir. Bu 6zelligi dolayisiyla giysilerde biizgii olusturmak igin

kullantlir [17].
3.3. Dikis ipliklerinin Cesitleri

Farkli tekstil materyal uygulamalarinda cok cesitli dikis iplikleri kullanilmaktadir.
Giyim endiistrisinde kullanilan dikis ipliklerinin ¢ogunlugu CO ve PES liflerinden

uretilir.

CO dikis iplikleri genel olarak iyi bir dikise imkan vermektedir fakat mukavemet ve
asinma direnci esit numarada sentetik ipliklerden degerce daha dusiiktiir. CO iplikler
yiiksek sicakliklara sentetik ipliklere gére daha 1yi dayanabilmekte ve bu nedenle dikiste
igne 1sinmasindan daha az etkilenmektedir. Buna karsin, CO iplikler PES ipliklere gore
dikisten sonra daha fazla mukavemet kayb1 gosterir. Iplik yapilarinin agilmasi, liflerin
disart ¢ikmasi, iplik katlarinin yer degisimi mukavemet kaybinda 6nemli faktorlerdir
[19]. Ayrica CO dikis iplikleri PES dikis ipliklerine gore daha ¢ok dikis biiziilmesine
neden olmaktadir [20].

Keten (LI) iplikler CO’dan daha dayanikli ve daha serttir. Kaba ve piiriizli yiizeyli
ipliklerdir, tek veya katl olarak tretilirler. Eger nemli ortamda kalacaksa kiif tutmazlik

islemi yapilmalidir. Estetik Onem tasimayan giyim ve teknik tekstil {irlinlerinin

dikisinde sinirli bir kullanim alan1 vardir.

Bu iplikler 6zellikle askeri uygulamalarda kullanilmaktadir, fakat simdilerde sentetik

iplikler yerine gegmistir.
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Ipek (SE) termoplastik bir elyaf olmadig1 icin makinede dikilirken 1sinmadan dolay:
dikis problemi yaratmaz. Parlak goriiniim ve iyi bir performansa sahiptir. Ancak fiyati

yiiksek oldugu i¢in ¢ok yaygin kullanilamamaktadir.

Cok smirli sayida dikis ipligi CV (viskoz)’dan yapilir; bu iplikler diisiik elastiklige ve
diisiik yag mukavemetine sahiptir. Ancak parlaklik 6zelligi nedeniyle flos iplikleri nakis

ipligi olarak imal edilmektedir.

Dikis ipligi imalatinda kullanilan PES ve PA lifler, dairesel kesite ve diizgiin yiizeye
sahiptir. Bu nedenle dogal liflerden daha parlaktirlar. PES diisiik maliyeti, yiiksek
mukavemeti, iyi kimyasal 6zellikleri, elastik 6zellikleri ve hasliklar1 nedeniyle biitiin
dikis islemleri i¢in en uygun lif olarak gosterilir. PES dikis ipliklerinin tek dezavantaji
yiiksek dikis hizlarinda dikis makinesinin metal kisimlar1 ile yiiksek friksiyon
olusturarak 1sinmakta ve yaklasik 250 “C’de de erimektedir [21]. PA’in mukavemeti
PES’ten iyidir ancak eseme 6zelligi uygun degildir. Yiiksek elastikligi, dikis sirasinda
ipligin uzamasina ve dikisten sonra geri toplanarak dikis yerinde biiziilmeye neden olur.
Giinlimiizde en yaygin kullanilan dikis iplikleri ise PES/CO karigimlaridir. Kontinu PES

merkezde oldugu ve etrafinda CO elyafinin sarilmis oldugu corespun (ilikli) ipliklerdir

Sentetik dikis ipliklerinden polipropilen dikis ipligi yliksek gerilme mukavemeti, iyi 151k
hasligi, yiiksek kimyasal ve asinma direnci, kir iticilik, boncuklanmaya kars1 egilimin
olmamasi ve kiif direnci gibi 6zelliklere sahiptir. Bunun yaninda diisiik erime noktasina
(165°C) sahip oldugu icin igne isinmasindan etkilenmemesi i¢in diisiik makine
hizlarinda ¢aligma zorunlulugu vardir. Bu elyaftan iplik CO ile kanstirilarak

tiretildiginde bu 6zelliginde iyilesme saglanir [17].

Nomex gibi aramid ya da aromatik PA lifleri ise pahalidir ancak atese dayanikli
kumaslarda kullanilmas1 6nemlidir. Yiiksek erime sicakligina sahiptir. Kendi kendini
sondiirme ozelligi vardir. PTFE (politetrafloroetilen) dikis iplikleri de ¢ok pahalidir,
ancak endiistriyel uygulamalarda tutusmazlik, yliksek sicakliklara ve kimyasallara

dayaniklilik 6zellikleri nedeniyle kullanilir [22].
3.4. Dikis Iplik Performansimi Etkileyen Faktorler
Modern dikis makineleri 10000 rpm’yi asan hizlarda ¢alisabilmektedir ancak 6000-8000

rpom calisma hizlart bile pek goriilmemektedir. Cilinkii yiiksek hizlarda calisma
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beraberinde de bircok problemi getirmistir; bunlardan dikis biiziilmesi genel bir
problem iken iplik kopmalar1 da siklikla karsilagilan problem olarak goriilmektedir.
Bunun yaninda, dikis boyunca diizgiin olmayan ilmek kalitesi de siklikla ortaya
cikabilmektedir. Kalite kontrolde amag, daha iyi dikilebilirlik i¢in dikis kalitesini
gelistirmek ve iplik kopmalarini minimize etmektir. Bu nedenle iplik karakteristik
ozellikleri ve iplik-kumas kombinasyonu o6nemlidir. Dikis iplikleri kumas ve dikis

makinesi durumlarina uygun se¢ilmelidir. [23].

Dikis ipligi kalitesini belirlemede birgok test mevcuttur; testler genellikle hacim,

mekanik ve renk Ozellikleri ile siniflandirilmaktadir.

Dikisi iplik performansi bes ana faktor altinda incelenebilir [24] :
e Dikilebilirlik.
e Iplik hacim 6zellikleri (gap, iplik numarasi, biikiim, cekme vb.)
e Iplik mekanik 6zellikleri (mukavemet, uzama, asinma dayanimi vb.)
e Renk ozellikleri
e Dikis kalite analizi (dikis mukavemeti, dikis kaymasi, dikis biiziilmesi, dikis

gbriiniimii vb.)
3.4.1. Dikilebilirlik

Dikilebilirlik, bir giysiye doniismek i¢in kumas bilesenlerinin beraberce nitel ve nicel
olarak dikilebilme yetenegi ve kolaylig1 olarak tanimlanir. Yiiksek kaliteli bir dikisin
karakteristikleri; mukavemet, elastikiyet, stabilite ve goriiniimdiir. Bu 6zellikler; dikis
verimliligi, dikis blizgiisii, dikis kaymasi, dikis hasar1 ve dikis goriinlimii gibi birtakim

dikis parametreleri ile dl¢iiliir[24].

Bir kumasin kolay ve diizgiin dikilebilir 6zellikte olmasi i¢in dikis makinesinde rahatca
ilerlemesi, besleme mekanizmasi ve igne hareketleri ile yipranmamasi, dikis
biiziilmelerine yol agmamasi ve yiiksek dikis hizlarinda ignenin asir1 1sinmasina sebep

olmamas1 gerekir.
Yiiksek kaliteli bir dikis ipliginin iiretiminde asagidaki faktorler 6nem tasimaktadir:

Lubrikasyon (bitim islemi): Dikis iplikleri dikis makinesinde sarildiklar1 bobin

tizerinden dikilecek kumasa girinceye kadar siirtlinme ve gerilim direngleri gibi bircok

16



fiziksel zorlanma ile karsilasirlar. iplikler bu zorlanmalardan zarar gdrmemek igin
parafin ve silikonlu yaglayici maddeler ile takviye edilirler. Dikis ipliginin dis yiizeyine
kaplanan bu malzeme yliksek sicakliklarda buharlasip igne sicakliginin diismesine

yardimci olarak dikilen malzemenin hasar gormesini engeller [25].

Dengeli biikiim dagihimi: Dikis ipliginin kalinligina ve muhtemel c¢alisma alanina
uygun sayida biikiim verilmesi gerekir. Biikiim sayisi gerekenden fazla ise iplikte
kivrimlasma, kendi arasinda toparlanma egilimi olusur. Biikiim sayis1 yeterinden az
olmast durumunda iplik katlarinin agilmasina, iplik kopmasina ve dikis atlamasi

seklinde olumsuz sonuglara sebep olur.

Hatasizhk: iplik, dikis makinesindeki akisi sirasinda kilavuzlara ve igne ile makine
pargalarinin yiizeylerine temas ederek gecer. Iplik yapisindaki hatalar bu yiizeylerden
gecislerde zorlanmalara neden olur. Iplik gerginligindeki degisimlere sebep olan hatalar

dikisin diizensiz olusmasina ve iplik kopmalarina yol agar.

flmek olusumu: Iyi bir dikiste iplik hasar1 ve kopmasinin yani sira dikis atlamasi da
olmamalidir. Yapilan galismalarda, ipligin uzama ve eski boyutuna ulagma 6zellikleri ve
hatta kalin malzemelerden gecis sirasinda igne sapmalari olsa bile eger iplik biiyiik ve
diizenli ilmekler olusturabiliyorsa, bu ilmekler liiper tarafindan daha giivenli sekilde

aliabilmektedir.
3.4.2. Iplik hacim 6zellikleri
Iplik numarasi: Dikis ipliklerinin numaralandirilmasi yaygin olarak dtex, denye, ya da

Ne cinsinden yapilir. Ayrica ipligin kag kattan oldugu belirtilmektedir.

Dikis ipliklerinin numara kontrolii dokuma ipliklerinde oldugu gibi numara ¢ikrigi ve
hassas terazi ile gergeklestirilir. Istenilen numara cinsinden dikis ipliginin numarasi

tayin edilir.

Ince bir iplikle yapilan dikiste iplik mamuliin igine gomiiliir ve higbir zaman goze
batmaz. Ince ipliklerin bir diger avantaji bobinde fazla metrajda iplik bulundurmasidir.
Bu nedenle de dikis makinesinde az durus olur. Bu da isletme maliyetini olumlu etkiler.
Iplik ¢apr: Iplik capr igne goziiniin dl¢iisiine uygun olmalidir. Aksi takdirde iplik dikis

siiresince kopabilir ve dikis goriiniimiinii olumsuz yonde etkileyebilir. iplik g¢api
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kumastaki ipligi yerinden ¢ikarmak icin yeterli biiytikliikte ise, bu dikis biiziismesine
neden olabilir. Iplik ¢ap1 kalinlik dl¢iisii (tercih edilen metot) veya gérme duyusuyla
(alternatif metot) belirlenebilir. Kalinlik 6lgiisii ile ¢apin 6lgimiinden 6nce, dort iplik
kolu biikiimii bozulmadan yerlestirilir. Daha sonra, iplik boyunca en kii¢liik 305 mm
tarafindan ayrilan on noktadaki 0.2 mm’ye en yakin kalinlik ( 23.4 kPa basing altinda)

dikis ipliginin ortalama ¢apini hesaplamada alinir [16].

Dikis iplik ¢ap 6l¢iimii icin optik metot, ipligin yiizeyinde tiiylii liflere sahip olmasindan

dolay1 kesin sinirlarini belirlemedeki zorluklar nedeniyle tavsiye edilmemektedir [16].

Iplik biikiimii: Iplik iiretiminin en énemli asamalarindan biri de biikiim islemidir. Bu
islem sirasinda ipligin hammaddesi olan liflerin birbirleri ile kaynagmasi ve kuvvetli bir
yapt olusturmasi saglanmaktadir. Dikis ipliginin zor dikis kosullarina basari ile karsi
koyabilmesi i¢in, liretimde tek katin biikiimiinden c¢ok katl biikiime kadar ideal bir

kombinasyon uygulamak gerekmektedir.

Biikiim uygulamasinin basarist ile iplik mukavemeti ve dikis performanst dogrudan
ilgilidir. Dikis ipliklerinin biikiim kontrolii uygun biikiim a¢ma test cihazi ile test
standartlarina uygun olarak yapilir. Dikis ipliginin tek kat ya da katli olmasina gore

uygun test metodu segilir.

Iplik ¢ekmesi: Iplik ¢ekmesi dikis biiziilmesine neden olabilecegi i¢in ¢ok énemli bir
faktordiir. Belirlenen iplik tek ucu kaynayan suya 0.5 saat veya kuru isiya (yaklasik
177°C) 1 saat maruz kalmadan Once tavsiye edilen gerilim kuvveti altinda olgiiliir.

Uzunluktaki degisim, maruz kalmadan 6nce uzunluk ytizdesi olarak belirtilir [17].
3.4.3. Iplik mekanik 6zellikleri

Mukavemet ve uzama: Bir dikis ipliginin kopma mukavemeti degeri; dikis sirasindaki
performansi ve daha sonra dikisi yapilan mamuliin kullanimi sirasindaki performansi
etkileyen onemli 6zelliklerden biridir. Iplik kopma mukavemeti tek basina dikis
mukavemetinin gostergesi olarak kabul edilmemektedir. Bir dikis mukavemetinde iplik
yapisi, dikilen materyal yapisi, dikis sikligi, dikis tipi, dikis sartlar1 etkili olmaktadir
[26].

Bir dikis ipliginin iyi bir gerilim mukavemeti diizeyine ulagsmasi beklenir ve tiim

ipliklerin belirlenen hedefe ulasmasini saglamak i¢in diizenli kalite kontroller uygulanir.
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Dikis ipliginin mukavemet ve % uzama testleri ipligin yapisina uygun bir mukavemet
test cihazi ile yapilir. Bunun i¢in 6nce test edilecek ipligin numarasi belirlenir, uygun 6n
gerilim miktar1 tespit edilir. Yapilan test sonucunda kopma mukavemeti, kopma ytikii

ve kopma uzamasi degerleri elde edilir.

Asinma dayanmimi: Asinma dayanimi friksiyon katsayisina baglidir. Friksiyon degeri
optimum olmak zorundadir. Fazla friksiyon iplik kopmalarina neden olurken, yetersiz

friksiyon iplik kontroliiniin kaybolmasina neden olur.

Dikis ipliklerinde, metale kars1 germe asinma dayanimi daha 6nemli farz edilir.
Asagidaki Tablo 3.1.°de ¢esitli dikis ipliklerinin hacim ve mekanik ozellikleri
verilmektedir.

Tablo 3.1. Tipik Dikis Iplik Ozellikleri [17]

Ozellikler Egrilmis CO Devaml Devaml PES/CO PES/PES
PES Filament Filament Corespun iplik ~ Corespun
elyaf PES elyaf PA iplik

Mukavemet 34 26 50 50 38 44

(cN/tex)

Uzama modiilii 2.6 3.0 4.6 1.8 31 3.2

(N/tex)

Kopma uzamasi 16.22 6.8 17.22 19.28 18.21 18.22

(%)

IImek 23 18 34 38 24 27

mukavemeti

(cN/tex)

Kaynayan suda 0.1 4.8 0.1 2.3 0.1 0.1

% c¢ekme

180°Ckuru 1s1da 0.1 0.0 0.1 2.3 0.1 0.1

% c¢ekme

3.4.4. Renk ozellikleri

Renkli dikis ipliklerinin renk hasliklarmin kontrol edilmesi gereklidir. Dikis ipliklerinin

renk haslik kontrolleri asagidaki basliklar altinda yapilabilir:

e Ter hashig

e Isik hashigi

e Yikama haslig1

e Utii hashg
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Ter hashg: testi: Bu testte iplige, ter sivisinin Ozelliklerinin ve yapisinin bir 6rnegi
olabilecek sekilde hazirlanmis bir ¢ozelti ile 1slatilir. Ter ¢ozeltisi asidik ve bazik olmak
tizere iki ayr1 tlirde hazirlanir. Bu iki ¢6zeltiye daldirilarak islatilmis 6rnekler, ayri ayri
iki levha arasma yerlestirilerek 37°C’lik etiivde 4 saat bekletilir. Renk degisikligi ve
beyaz kumasi lekeleme derecesi ilgili gri skalalar yardimiyla asidik ve bazik ter haslig

olmak tizere iki sekilde tespit edilir.

Isik hashgi: Bu test i¢cin drnekler uzun siire giin 1s181nda birakilmalidir. Hizlandirilmis
test icin, gii¢lii suni 151k veren bir kabinde dondiiriiliir. Teste tabi tutulan 6rnekler, ISO
standartlarinda mavi boyali 8 kumasla karsilastirilarak sonuclar elde edilir. “1” ¢ok

diisiik 151k haslig1 ve “8”ise ¢ok yiiksek 1s1k hasligini temsil eder.

Yikama hashk testi: Renkli dikis ipliklerinde evsel yikamaya karsi hashik testi
yapilmalidir. Bunun i¢in belirli test standartlarinda numune iplikler deney kumasi
arasina konularak uygun yikama ¢ozeltisi ile yikama makinesinde yikanir. Numune
iplikler yikamadan sonra durulanarak etiivde kurutulur. Standart degerlerle

karsilastirilarak renk degisimi kontrol edilir.

Utii hashik testi: Renkli dikis ipliklerinin iitii hasligi testi; kuru iitlileme, nemli iitiileme
ve 1slak ttlileme seklinde yapilabilir. Bunun i¢in renkli numune dikis iplikleri kuru,
nemli ya da 1slak refakat bezi arasinda iitlilenerek renk degisimleri standart degerlerle

karsilastirilir ve degerlendirilir.
3.4.5. Dikis kalite analizi

Dikilmis giysilerin performans kalitesi dikis mukavemeti, dikis kaymasi, dikis
biiziilmesi, goriiniim, iplik ayrilmas1 gibi gesitli faktdrlere baghdir. Igne delme kuvveti
dikilmis giysinin verimliligini etkileyen diger onemli faktordiir. Dikis ignesi delme
kuvveti dikis prosesi sonucunda giyside gdziiken hasarin niceliksel olarak dlciilmesidir.
Yiiksek delme kuvveti kumagin yiiksek direng gdstermesi anlamina gelir dolayisiyla

hasar riski daha fazladir [27].
Dikis verimliligi asagidaki formiil ile hesaplanmaktadir.

Dikis verimliligi (%)= dikis gerilim mukavemeti/kumas gerilim mukavemeti x100
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Meri¢ B., Durmaz A., yaptiklari ¢alismada [28] iplik yapilar ve yaglama oraninin dikis
ozellikleri tizerinde etkisini incelemislerdir. Multifilament, kesikli ve corespun, %2, %4
ve %6 yaglama oraninda PES ipliklerin dikis performans: iizerinde yaglama orani ve
iplik yapisinin etkisini incelemislerdir. Biikiim sayisinin etkisini analiz etmek icin %
100 PES ipliklere 540, 635 ve 1060 Tur/m olmak {izere ii¢ farkli biikkiim, multifilament
ipliklerde kat adedinin etkisini incelemek icin 2 ve 3 katli olarak uygulamislardir.
Kopma uzamasi, iplik ve metal arasindaki friksiyon katsayisi, baslangic elasitsite
modiilii lizerinde ¢alismislardir. Multifilament iplik yapilarinin  iplik  kopma
tenasitesinde ve dikis mukavemetinde en iyi sonug verdigini tespit etmiglerdir. Blikiim
sayisinin iplik Ozelliklerini etkiledigini fakat dikis mukavemeti ve dikis agilmasi
tizerinde etkisi olmadigini, kat adedinin iplik 6zelliklerini ve dikis mukavemetini
etkiledigini, 3 kath ipliklerin dikis mukavemetinin en yiiksek oldugunu bulmuslardir.
Iplik-metal friksiyon katsayisinin yaglama orami ve biikiim degeri arttikca azaldigim

tespit etmislerdir.

Dikis mukavemeti: Dikis mukavemeti dikilmis kumaslarda dikis yoniine dik olarak
uygulanan bir kuvvet sonucunda dikis yerlerinin kopmaya kars1 gosterdigi dayanimdir.
Dikis islemi sirasinda dikkate alinmasi gereken bir 6zelliktir. Giysilerin {izerine bazi
durumlarda ani yiikler (kolun kaldirilmasi gibi) biner. Dikis ipliginden beklenen 6zellik

boyle durumlarda patlamamasidir.

Dikis mukavemetinin 6l¢iimii i¢in uygun boyutlarda kesilmis iki kumas parcasi
birbirine dikilir. Daha sonra bu numune her iki ucundan, bir mukavemet Olgen aletin
¢eneleri arasina takilir ve gerilime tabi tutulur. Dikisin patladigi andaki degerler standart

degerlerle karsilastirilir.

Dikis mukavemeti kumas tipi, dikis iplik numarasi ve tipi, dikis igne numarasi, ilmek

tipi, ilmek yogunlugu, dikis tipi gibi parametrelere baglidir [29].

Nassif N.A.A. yaptig1 ¢alismada [30] dikilmis CO dokuma kumaslarin performansinda
dikis yonii, dikis iplik gerilimi, ilmek yogunlugu ve igne numarast gibi dikis makine
pargalarinin etkisini incelemistir. Bunun i¢in %100 CO kumas 14.8 tex %100 CO dikis
ipligi ile 2000 rpm’de 12 numara dikis ignesi ile diisiik iplik geriliminde, 0° dikis
yoniinde, 14 numara dikis ignesi ile orta iplik geriliminde, 45° dikis yoniinde, 16

numara dikis ignesi 90° dikis yoniinde dikilmistir. Dikis kalite performansi dikis
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gerilme mukavemeti, dikis uzamasi ve verimliligi ile karakterize edilmektedir. Dikis
gerilme mukavemetinde ilmek yogunlugu ve dikis yoniiniin olumlu bir etkiye sahip
oldugunu bulmustur. Her iki parametre arttikca dikis mukavemetinin arttigini tespit
etmistir. Diger yonden igne numarasi ve dikis ipligi geriliminin dikis mukavemeti

tizerinde ters etkiye sahip oldugunu gézlemlemistir.

Dikis biiziilmesi: Dikis biiziilmesi giysi iiretim operasyonunun Ozellikle yumusak ve
gevsek kumaslarda goziiken bitmis iirlinii estetik yonden istenmeyen sekilde etkileyen
ortak problemdir. Kumas mekanik ozellikleri ve yapisi, dikis iplik ozellikleri, dikis

makine parametreleri gibi farkl: bilesenlere baglidir [31].

Iki parga kumas dikilirken ortaya ¢ikan malzemedeki kabariklik, kirisiklik, dalgalanma
veya birbirine girmis bir seri ufak kirigikliklardir. Baglangic modiilii kumasin diisiik
gerginliklerde gosterdigi uzamanin bir Slgiistidiir ve diisiikk gerginliklerde sikistirma
modiill, germe modiiliine esit oldugundan, yiiksek Young modiiliine sahip kumaslarda
dikis esasinda sikistirma kuvvetlerine intibak edememektedir. Yiiksek modiillii
kumaglarda ¢ok fazla biiziilme ortaya ¢ikmakta, diisiik modiilli kumaslarda ise az

biiziilme goriilmektedir.

Dikis ipligi tizerindeki gerginlik ne kadar fazlaysa biiziilme de o kadar fazla olur. Dikis

ipligi capindaki bir artis dikis biiziilmesinin ortaya ¢ikma ihtimalini arttirir.

Dikis biiziilmesinde diger 6nemli faktér de dikis makine cesididir. Ayrica sert iplikler

biiziilmenin azalmasinda yumusak ipliklere gore daha uygundur [32].

Dikis biiziilmesi genellikle subjektif olarak tayin edilir. Bu metotta numune tizerindeki
dikise, standart 1siklandirma sartlar1 altinda bakilir ve bes simnifta gruplandirilmig

fotograflar seklindeki standartlarla karsilagtirilir [33].

Dikis kaymasi: Eger dikisin herhangi bir yanindaki kumas, sekil ¢arpikligina ugrar ve
kumas iplikleri kumas i¢inde daimi bir yarik olusturmak {izere dikisten kayarsa bu, dikis
kaymasi olarak tanimlanir ve esas kumasin yapisina baglhdir.

Dikis kaymasi kumas ve kumasi olusturan ipliklerin yapisi, dikis ilmeginin yapisi ve

dikis ipliginin 6zellikleri, uygulanan dikis durumu olmak {izere temel olarak {i¢ duruma

baghidir [34].
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Dikis kaymasini azaltmak i¢in dogru dikis parametreleri ve dikis iplikleri secilmelidir.
Ayrica dikis yapilar1 kompleks oldugunda mekanik kuvvet enerjileri farkli gorevlerde
kullanildigindan dikis kaymasi i¢in kiiciik miktarda enerji kalmaktadir. Boylece dikis
kaymasi azalmaktadir [35].

Diisiik atk1 ve ¢ozgii iplikleri sayisina sahip dokuma kumaslar dikis kaymasina daha
yatkindir ve 6zellikle kumas ipliklerinin ¢ok kalin oldugu durumlarda dikis kaymasi cok
daha bariz olabilir. Seyrek dokulu kumaslar, ipliklerin hareket serbestligine imkan verir
ve eger bu kumaglar kenarlarina yakin bir c¢izgide dikilirse dikis kaymasi

gosterebilmektedir.
3.4.6. Igne ipligi gerginlik kuvveti

Dikis islemi siiresince olusan siirtlinme kuvvetlerinin yani sira gerginlik kuvvetlerinin
de sebep oldugu dinamik yiiklemelerin, dikis ipliklerinin iiretim O6zellikleri {izerine
olumsuz bir etkisi vardir. Dikis iplikleri kumas i¢ine dahil olana kadar iplik kilavuzlari,
gerginlik elemanlar1, dikis ignesi gibi bircok makine elemanindan gegmekte ve
dolayisiyla birgok gerilimlere maruz kalmaktadir. Ayrica dikis islemi boyunca igne
ipligi siirtiinme, egilme yiiklerine de maruz kalmaktadir [36]. Dikis makinasinin ¢aligma
mekanizmas1 ve dikis ipliginin kilavuz elemanlari iizerindeki hareketini iceren dikis
isleminin analizi yapildiginda, dikis iplikleri dikis ignesinin kumasa daldigi ve masura
ipligi ile karsilastig1 esada, kilavuz elemanlarinda olusan siirtiinme kuvvetlerine maruz

kaldig1 goriilmiistiir [37].

Dikis iplik gerilimi dikis makinesi iizerinde farkli 6l¢tim bolgelerinde belirlenir. Dikis
olusum prosesi boyunca dikis iplikleri en yiiksek gerilime, gerilim regiilatorii ile iplik
gerginlik ayarlayici arasinda maruz kalmakta, bunu iplik gerginlik ayarlayici ile igne
arasindaki bolge takip etmektedir. Dinamik gerilim ve gerilim kuvvetinde en ¢ok dikis
hizt etkilidir [38]. Yapilan diger bir ¢alismada ise her ilmekte maksimum igne ipligi
gerilimini 1.8 N olarak iplik gerginlik ayarlayici ile igne gozii arasinda yaklasik 20 cm
olan bolgede bulunmustur. Her bir ilmek uzunlugu 0.25-0.35 cm oldugu i¢in igne ipligi

60-80 kere iplik gerginlik ayarlayici tarafindan uygulanan gerilime maruz kalmaktadir
[39].
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Gliniimiizde on-line olgme sistemleriyle iplik gerginligi Ol¢limii yapilmakta ve bu
cihazlar iplik kopus dedektorii gibi de calisabilmektedir.
Bu sistemler;

o Dikis kalitesini arttirmak

e Diizgiin iplik gerilimiyle ¢aligilmasini saglamak

e iplik kopus dedektorii gibi gorev yapmak

e Bobin iplik tiikketimini ayarlamak i¢in olanak saglar.

Bayraktar T. ve Kalaoglu F. [40] tarafindan yapilan ¢alismada dikis islemi sirasinda
dinamik iplik gerginlikleri ve baski ayagi kuvvetini 6l¢gmek i¢in on-line 6l¢gme ve izleme
sistemi gelistirilmistir. Oncelikle, dikis makinasinda orijinal baski ayagi cubuguna
gerilimélgerler yerlestirilmistir. igne, iist liiper ve alt liiper ipliklerinin gectigi orjinal
iplik kilavuzlart ¢ikarilarak, yerlerine iizerlerine gerilimdlcerler yapistirilan yeni
parcalar takmigslardir. Daha sonra, dikis ipliklerinde olusan gerginlik kuvvetleri
hesaplanmistir. Dikis iplikleri kilavuzlardan gecerken olusan siirtinmenin etkisini
gormek i¢in, dikis ipligi giris ve ¢ikis kuvvetleri bulunmustur. Calismada, siirtinmenin
ve dikis ipligi ozelliklerinin dikis ipligi gerginlikleri iizerine etkisi incelenmis ve dikis
islemi sirasinda olusan dikis hatalarinin on-line izleme sistemi ile belirlenmesi
saglanmigtir. Deney sonucunda, iplik giris ve ¢ikis gerginlik degerleri arasindaki fark
stirtinmenin dinamik dikis ipligi gerginlikleri {iizerindeki etkisini agik¢a ortaya
koymaktadir. Elde edilen sonuglara gore yeni gelistirilecek dikis ipliklerinde siirtiinme
0zelliginin goz oniinde bulundurulmasi gerektigi gozlenmistir. On-line 6lgme sisteminin

olusan dikis hatalarin1 dikis islemi eSasinda tespit ettigi goriilmiistiir.

Rengasamy R.S. ve Wesley D.S. [41] yaptiklar ¢alismada ayni iplik numarasinda (40
+5 tex), farkli tip ve yapida (egrilmis PES, PES/CO corespun, PES filament, PES
tekstiire, PA filament, PA bonde) dikis iplikleri kullanarak online olarak iplik gerginlik
kuvvet analizini gergeklestirmislerdir. Farkli dikis hizlarinda yapilan caligmada igne
ipligi icin dort temel tepe noktasi dl¢lilmiistiir. Dikis ipliklerinin 6zelliklerinin gerginlik
lizerine etkisinin arastirildigi bu c¢alismada dikis islemi sirasinda olusan gerginligin,
ipligin modiilii, yiik-uzama egrisinin sekli, iplik-metal siirtiinme katsayis1 ile
belirlendigi goriilmiistiir. Daha 6nceki ¢alismalarda iplik 6zelliklerinin dikis sirasinda
iplik gerginlik tepe noktalarina etkileri belirtilmis, ancak gerginlik bakimindan farkli tip

ve yapilarda dikis ipliklerinin davranislar ile ilgili bilgi eksikligi oldugu goriilmiistiir.
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Bu calismada ayni iplik numarasinda farkli yap1 ve lif 6zelliklerine sahip 6 kategoride
dikis iplikleri se¢ilmis ve sabit dikis kosullar1 altinda yapilan dikis islemi sirasinda
olusan gerginlik tepe noktalar1 karsilastirilmis ve analiz edilmistir. Online gerginlik
Olclimii, diiz dikis makinasinda ipligin izledigi yolda ignenin iizerinde yerlestirilen
gerginlik sensorii tarafindan yapilmistir. Elde edilen sonuglarla, biitiin iplik tipleri i¢in
daha Onceki caligmalarla karsilastirma yapildiginda kumas kat sayisinin gerginlik
degerleri tlizerinde etkisi olmadig1 goriilmistiir. Dikis hizinin ise bazi ipliklerde (PES
tekstiire ve PA filament hari¢) sadece kumasa igne dalis1 oldugu andaki tepe noktasi

degeri lizerine etkisi oldugu gorilmistiir.

Midha V.K., Mukhopadhyay A., Chatopadhyay R. ve Kothari VK. yaptiklari ¢alismada
[42] farkli dikis durumlarinda dikis ipliklerinin gerilim o&zelliklerindeki degisimi
incelemislerdir. Yiiksek hizli dikislerde igne ipligi tekrarlanan gerilim ¢ekmelerine,
1sinmaya, egilmeye, basinca ve yipranmaya maruz kalmaktadir. Bu nedenle dikis
boyunca dikis performansi ve devamlilii i¢in iplik mekanik 6zelliklerinde meydana
gelen degisim c¢ok Onemlidir. Yaptiklari ¢alismada merserize CO, egrilmis PES,
PES/CO corespun ve PES/PES corespun ipliklerin dort farkli durumda (dikisten Once,
gerginlik regiilatoriinde dinamik yiiklemeden sonra, igne ve kumas arasindan gegtikten
sonra bobin ipligi ile etkilesiminden sonra) igne ipligi gerilim 6zelliklerini 6lgmiislerdir.
CO ipliklerin tenasitesinde, uzamasinda, kopma enerjisindeki kayip en yiiksek oldugunu
bunu egrilmis PES ve corespun ipliklerin takip ettigini tespit etmislerdir. CO iplikleri
diger ipliklerle kiyasladiklarinda baslangi¢ modiilinde en diisiik kaybi gosterdigini,
bobin ipligi etkilesiminin iplik mukavemeti, uzama, baslangic modiilii ve kopma

enerjisindeki kayiptan baslica sorumlu oldugunu gézlemlemislerdir.
3.5. Dikis ipliklerine Uygulanan Bitim islemleri

Yiiksek hizlardaki dikis islemi boyunca igne ipligi, yliksek oranda ve tekrarlanan
gerginlige maruz kalmaktadir. Bu gerginlik degeri dikis hizi, makine gerginlik ayarlari,
dikis yogunlugu ve dikis ipligi oOzelliklerine baghdir. Iplik icine olusan bu
gerginliklerin, dikis islemi sirasinda, ipligin fonksiyonel o6zelliklerine ve dikis
sonrasinda iplik mukavemetine olumsuz bir etkisi olmaktadir. Dikis ipliginde Slciilen
kuvvetler cogunlukla igne-iplik ve igne-kumas arasindaki siirtlinmelerden

kaynaklanmaktadir. Dikis isleminden itibaren ipligin tiiyliliigii artar ve mukavemet
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uzama ozellikleri kotiilesir. Dikis ipligi bitim iglemleri, ipligin siirtiinme 6zellikleri
lizerine Onemli bir etkiye sahiptir. Yaglayici madde, diisikk ve kontrollii siirtiinme

seviyesi ve ipliklerin temel yiizey 6zelliklerini maskeleme olanagi saglar [43].

Dikis ipligi dikis sirasinda, her dikis biriminin olusumunda igne goziinden ge¢ip kumas
icinde yerini alincaya kadar ¢ok sayida ileri geri hareket yapar. Bu esnada yiiksek

esneme, sirtiinme ve 1simnma etkilerine maruz kalir.

Bitim islemleri; makinede kullanimi1 kolaylastirmak ve iplikten dogabilecek sorunlari en
aza indirmek amach iplige bazi apre ve bitim islemleri uygulanir. Kumaslara ve dikis
ipliklerine zarar vermeden dikis ignesinin fazla 1sinmasimi dnlemek ve seri bir tiretim

amaglanmaktadir. Bunun yaninda dikis eSasinda biikiim agilmasi da 6nlenmektedir.

Bitim islemleri tiim bu zorlanmalar1 karsilayacak seviyede ve degiskenlik

gostermeyecek hassasiyette olmalidir.
Iyi bir dikis ipligi bitim islemi asagidaki dzellikleri saglar [25] :

e Dikis ipligi dikis makinesinin kilavuzlarindan sorunsuz ge¢mesini ve dikis
adimlarinin standart olmasini saglar.
e igne-iplik arasindaki siirtiinmeyi azaltarak igne sicakligmnin diisiiriilmesine

yardimci olur ve ipligin sicakliktan zarar gérmesini engeller.

Ipligin makine pargalari, igne ve kumasa siirtiiniip asinmasini azaltir. Iyi bir dikis ipligi
icin gerekli 6zelliklerden en onemlisi olarak kabul edilen dikilebilirlik (yiiksek hizlarda

hatasiz dikis yapabilme) en basta yaglama olmak iizere birgok faktoriin etkisindedir.
3.5.1. Merserizasyon

CO’lu veya PES/CO corespun dikis ipliklerine uygulanan kostik soda banyosunda
yapilan islemdir. Saglam, daha parlak ve daha diizgiin yiizey elde etmek i¢in uygulanir.

Bu islemle elde edilen degisim kalicidir.

Merserizasyon isleminde dikis iplikleri gerilim altinda %20’lik soguk kostik soda
¢ozeltisinden gegirilir ve bu islem CO elyafinin sismesine ve Kesitlerinin daha yuvarlak
hale gelmesine neden olur [24]. Bu degisim parlakligin artmasina ve lifler daha siki
sarildiklarindan mukavemetin artmasina yardimci olur. Pamugun boya ¢ekme 6zelligine

ve boya hasligina iyilestirici yonde etkiler.
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Merserize olmus dikis iplikleri genis bir kullanim alanina sahiptir.
3.5.2. Yumusatma

Dikis ipliklerine, 6zel bir bitim islemi yapilmadan dikis kolaylig1 saglanmasi igin

kayganlastirici maddeler ile islem gordiiriilerek yumusatma yapilir.

Kayganlik vermek icin secilen kimyasal maddelerin ozellikleri, polietilen mumlarin
sulu ¢ozeltisi, yag asitleri kondensat1 gibi kayganlik veren kimyasal yapilardir. Bu
kimyasal yapilar piyasada tek baslarina bulunduklar1 gibi yumusaklik saglayan

silikonlarla kombine edilmis vaziyette tek bir kimyasal madde olarak da bulunur [44].

Kayganlik veren apre maddeleri birgok firma tarafindan degisik ozelliklere sahip
karisimlar olarak {iretilmektedir. Iceriklerinde genellikle polisiloksan bilesikleri,
polietilen emiilsiyonlari, nonyonik silikon elastomerleri, yag amidlerinin ve mumlarin

dispersiyonu, yag asitleri kondensati gibi Kimyasal yapilar bulunur [45].

Iplik iizerindeki yumusak apreler, ipliklerin kendilerini dokuya uydurarak yiizeyini
kesmeden delmesine olanak verir. Ornegin, teyel iplikleri sonradan sokiildiiklerinde bir

iz birakmamalar1 i¢in yumusatma apresi yapilmis olmalidir.
3.5.3. Parlatma

CO’lu veya sentetik ipliklere uygulanan bu yontemin esasi, dikis ipliginin nisasta
¢ozeltisinden gecirilmesidir. Bu islemle iplige dolgunluk ve parlaklik kazandirilir. Dikis
ipligi boyamadan sonra nisasta ¢ozeltisinden gecirilir. Sikilarak iplige emdirilen fazla
¢ozelti materyalden uzaklastirilir. Yorgan, diigme dikisinde ve ilik agmada kullanilan

ipliklere uygulanir.
3.5.4. Yaglama

Dikis isleminde, siirtiinme kuvvetlerinin iplik ve kumas arasinda, kilavuz elemanlari
tizerinde iplik ve dikis makinesi mekanizmasi arasinda, liiper iplikleri ile igne ipligi
arasinda olustugu belirtilmektedir [46]. Dikis sirasinda ortaya ¢ikan siirtiinme kuvvetleri
uygun iplik yaglayic1 kullanilarak azaltilabilir. Yaglayicinin asil etkisi ise iplikle

malzeme arasinda temas ylizeyini azaltici bir tabaka olusturmasi olarak agiklanmaktadir.
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Iplik-metal siirtiinme Katsay1 degeri, iplik ile metal yiizey arasindaki siirtiinme miktarini
vermekte olup, bu deger ipligin yiizey yapisi ve piiriizliiliigiinii gostermektedir. Iplik-
iplik ve iplik-metal siirtiinme katsayilar1 iplik tiretiminde kullanilan lifin cinsi, egirme
yontemi (ring, rotor, dref v.b.), iplik numaras1 ve biikiimii gibi temel o6zelliklerden
etkilenmektedir [47].

Dikis ipliklerinde siirtinme kuvvetinin artmasi, iplik tiiyliliigiiniin kabul edilemez
seviyede artmasindan kaynaklanmaktadir. Ayrica siirtlinme, iplik hizi, kilavuz yiizey
puriizliliigii, yag tabakas1 kalinhig ve viskozitesi gibi ¢esitli faktorlerden
etkilenmektedir. Siirtiinmeyi diistirmek ve diisiik seviyede tutmak i¢in ipliklere yaglama

islemi uygulanmaktadir [48].

Eger iplikte olusan gerginlik asir1 derecede yiikselirse, ipligin yiiksek derecede
uzamasina sebep olur. Bu durum da dikis biiziilmesine veya dikis sirasinda kopmaya
sebep olabilir. Genellikle yaglayicinin olmasi, ipligin yiiksek sicakliklardan
korunmasini ve sentetik lif iplikleri lizerinde statik yiiklerin birikmesinin azaltilmasini
saglar. Yaglayici, ipligin iiretimi sirasinda iplige homojen olarak uygulanir ve

yaglayicinin cinsi, miktar1 ve diizgiinliigii teste tabi tutulur.
Parafin veya silikonlu madde uygulama igslemidir. Biitiin dikis ipliklerine uygulanabilir.

Dikis iplikleri sarim ve bobinden sonra dikilecek kumasa ulasincaya kadar birgok
fiziksel olayla karsilasir. Bunlarin basinda siirtiinme ve gerilim direngleri gelir. Yaglama
islemi ile dikis islemi sirasinda siirtiinme azaltilir ve dikis ignesinin fazla i1sinmasini

Onlenmis olur.
Yaglama isleminin amaglar1 sunlardir [25]:

e Siirtiinmeye kars1 6nlem almak, (Ipliklerin dis yiizeyleri siirtiinme direncine
kars1 kayganlik saglamak amaciyla parafin veya benzeri maddelerle izole edilir.

Bu maddeler bir yandan da kesikli liflerden olusan lif uglarin1 govdeye
yapistirir.)

e QGerilim direncine kars1 esneklik ve direnci artirmak,

e Dikis ipliklerinin dikis yetenegini arttirmak,

e Yiiksek hizlarda hatasiz dikis elde etmek,
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e Igne 1s1s11 azaltmak (Dikis ignesinde her cm yaklasik olarak 15 kez ileri geri
hareketinden dolay1 igne 1sis1 yiikselir. Dikis goriiniimii bozulur ve iplik

kopuslart meydana gelir.)

Dikis ipliklerinin yaglanmasinda gesitli yontemlerden faydalanilmaktadir. Oncelikle,
Cektirme yOntemine gore bobin veya ¢ile halinde boyanan iplikler ayni1 kazanlarda
yaglama islemine de tabi tutulabilmektedir. Ancak, esas yaglama islemi daha sonra
ipligin masura veya makaralara aktarilmasi sirasinda kontinu olarak yapilmaktadir. Bu
amagcla kullanilan klasik yontemde iplikler bir yag teknesi icerisinde donen aktarma
silindirleri (lick-roll) veya yivli silindirler (galet) tizerinden gegerek yaglanmaktadirlar.

Teknolojideki gelismelere paralel olarak giliniimiizde otomatik iplik yaglama cihazlari
gelistirilmistir. Elektronik kontrollii bu cihazlar, “dozaj pompalar1” olarak da
bilinmektedir. Iplik aktarma makinelerine takilan bu iplik yaglama diizenekleri oldukga
uniform yaglama saglamakta ve dikis ipliklerine istenilen oranlarda yaglama

yapabilmektedir [49].

Yagh
iplik

Yag
girisi

Yagsiz
iplik
Sekil 3.5. Dozaj Pompali Yaglama Diizenegi [49]

Bazi durumlarda konfeksiyon atdlyelerinde ek yaglama islemi yapilmaktadir. En uygun
ek yaglama yontemi, dikis makinesine yerlestirilen yaglama kutusu (i¢inde iki adet
yaglanmis kece yastik bulunur.) ile dikis ipliklerinin yaglanmasidir.

Corespun ve egrilmis PES iplikler igne ipligi olarak kullanildiklar1 zaman yiiksek

sicakliklara dayanmak zorundadir. Bu yiizden de daha fazla yaglama yapilir. Kontinii

29



filament ipliklerde genellikle fazla miktarda yaglamaya ihtiya¢ duyulmaz. Yagin tipi,
dogal ve sentetik iplikler i¢in farklilik gosterir [50].

Iplik bitim islemlerinden en 6nemlisi olan yaglama islemi dikilebilitlik ve dikis
performansi agisindan ¢ok dnemlidir. Kumas-igne ve iplik-igne arasindaki siirtinmeden
dolay1 olusan igne i1sinmasi dikis hasarmin en 6nemli kaynagidir. Bu nedenle dikis
durumlarinin optimize etmek icin dikis ipliklerine uygulanan yaglama maddesi ve orani

dikkatle secilmelidir.

Giirarda A., Kaplangiray B.M., Kanik M., Yiikseltan E., [51] yaptiklar1 ¢alismada,
yaglama maddelerinin dikis ipliklerinin egilme dayanimi iizerine etkilerini
incelemislerdir. Bu ¢calismada, ayn1 etiket numarasinda ve farkli renklerde (beyaz, gri ve
siyah) PES, corespun (PES/CO) ve corespun (PES/PES) olmak iizere 3 tip dikis ipligi
olmalarindan dolay1 kullanilmasi ve kontrolii zor oldugundan dikis biiziilmesi gibi dikis
problemlerine sebep olmaktadir. Dikis ipliginin egilme dayanimi i¢in egilme uzunlugu
bulunmalidir. Bu ¢alismada, dikis ipliklerinin egilme uzunlugunun Sl¢iimiinde, egilme
dayanimi test cihazi kullanmiglardir. Burada, yag besleme orani arttigi zaman dikis
ipligi egilme uzunlugu ve egilme dayanimi azalmakta oldugunu goézlemlemislerdir.
Ayni zamanda dikis ipliklerinin egilme dayanimi {izerinde yag tipinin de ¢ok 6nemli
oldugunu tespit etmislerdir. Corespun (PES/CO) dikis ipliklerinin sertliginin yaglama
isleminden sonra corespun (PES/PES) ve egrilmis PES dikis ipliklerine gore daha
yiiksek oldugunu gozlemlemislerdir. Ayrica corespun (PES/PES) dikis ipliginin
yaglama isleminden sonra corespun (PES/CO) ve egrilmis PES dikis ipliklerine gore

daha yiiksek egilme dayanimi ve uzama gosterdigini tespit etmislerdir.

Girarda A., Yiikseltan E, Kaplangiray B.M., Kanik M. yaptiklar: diger ¢alismada [52]
cesitli yaglama maddelerinin dikis ipliklerinin siirtiinme Ozelliklerine etkisini
incelemislerdir. CO, egrilmis PET (polietilentereftalat), corespun PET/PET ve corespun
PET/CO olmak iizere dort gesit dikis ipliklerini ii¢ farkli yaglama maddesi ve 0.5, 1 ve 2
g/min ¢ farkli besleme orani ile yaglama islemini yapmislardir. Dikis ipliklerinin
stirtlinme Ozellikleri lizerinde yaglama maddesi ¢esidi ve miktarinin 6nemli oldugunu
tespit etmislerdir. Parafin ile yaglanmis dikis ipliklerinin siirtiinme katsayist en diisiik

oldugunu gozlemlemislerdir. Yaglama maddesinde parafin wax arttikca lif/metal
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sirtinme kuvvetleri azalmakta oldugunu tespit etmislerdir. En diislik siirtlinme
katsayisin1 0.5 g/min besleme oraninda % 2.5-3 yaglama madde miktarinda

bulmuslardir.

Koncer P., Giirarda A., Kaplangiray B., Kanik M., [53] yaptiklar1 ¢alismada yaglama
maddesi ve besleme oraninin dikis iplik gerilimi {izerinde etkilerini aragtirmiglardir. Bu
calismada, hava tekstiire, corespun (PES/PES) ve egrilmis PES dikis iplikleri olmak
tizere tg¢ tip dikis ipligini kullanmiglardir. Arastirmanin sonuglar1 iplik tipi, yaglama
maddesi tipi ve yag besleme oranmin igne ipligi gerilimi ilizerinde onemli etkisi
oldugunu gostermistir. Parafin esasli yaglama maddesi ile yaglanan dikis ipliklerinin
geriliminin digerleri arasinda en diisiik degerde oldugunu tespit etmislerdir. Yaglama
maddelerinde parafin kullanildiginda gerilim diistiigiinii, diisiik igne ipligi gerilimi igin
1 g/min besleme oranli parafin esasli yaglama maddesi ile yaglanmis dikis ipliklerini

se¢cmenin en uygun oldugunu gézlemlemislerdir.
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4. DOSEMELIK VE DENIM KUMASLAR
4.1. Déosemelik Kumaslar

Tiirkiye’de ve diinyada tekstil iiretiminin en onemli kisimlarindan biri ev tekstilidir.
Dosemelik kumaslar ev tekstili iiretimi i¢inde Onemli bir iiretim oranina sahiptir.
Dosemelik kumas, mobilya iiretiminde kullanilan ve mobilyanin en 6nemli gorsel

parcasini olusturan bir dokuma kumas tiiriidiir.

Dosemelik dokuma kumaslarin yiiksek asinma dayanimi, yiliksek 1sik hashigi, yiiksek
dikis kayma dayanimi, yiiksek kuru ve yas siirtinme hasligi, kolay bakim, diigiik
dokiumlilik, yiiksek lekelenme dayanimi, gili¢ tutusurluk oOzelliklerinin olmasi

istenmektedir.

Dosemelik kumaslar i¢in en Onemli iki parametre dayaniklilik ve estetiktir. Bu
kumaslarin hem goze hos goriinmesi hem de uzun siire kullanilabilmesi istenmektedir.
Bunun i¢in hem tasarim yani desenlendirme kism1 hem de kullanim kismui i¢in yapilacak

gelismeler 6n plana ¢ikmaktadir.

Dosemelik kumaslarin desenlendirilmesinde jakarli ve armiirlii desenlendirme sistemleri
kullanilir. Diiz ya da basit desenli dosemelik kumaslarda armiirlii desenlendirme
mekanizmalar1 kullanilirken ¢ok desenli fantezi dokumalarda ise jakarli desenlendirme

mekanizmalar1 kullanilir.

Dosemelik kumaslar ¢esitli yapida elde edilebilirler. Bunlar, ilave ¢ozgiilii, ilave atkili
yapilar, birden ¢ok rengin kullanildig1 yapilar, ilave atki ve ¢ozgii ipliginin birlikte
kullanildig1 yapilar motifli iki ya da ii¢ katli yapilar, dolgu iplikli gii¢clendirilmis yapilar

olabilir.
Kumaglarin kullanim alanlaria gore ve istenilen performans 6zelliklerine gore dogal ve
yapay pek c¢ok lif tipi kullanilabilmektedir.

4.1.1. Dosemelik kumaslarin ézellikleri ve kullanim alanlari

Yiiksek asinma dayanimi: Asinma kumasin bagka bir ylizeyle siirtiinmesi sonucu
kumasin mekanik olarak kotiiye gitmesidir. Asinma kumas, lif ve ipliklerde fiziksel
bozunmaya, lif ve ipliklerde kopmalara neden olur. Dokunmus kumaslarda aginmay1

etkileyen en onemli parametreler lif icerigi, kumas kalinligi, iplik numarasi, iplik
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biikkiimii, yiizen materyal uzunlugu, iplik kivrimliligidir [54]. Mobilyalar1 kaplayan
dosemelik kumaglarin dayanimi olduk¢a onemlidir. Mobilyalar kullanimlart sirasinda
yiiksek miktarda asindirici kuvvetlere maruz kalirlar. Bu ylizden désemelik kumasglar

asinmaya karsi dayanikli kumaslardan tiretilmelidir.

Yiiksek 151k hashgi: Dosemelik kumaslar genellikle cama yakin uzun silire giines
1s18ina maruz kalip renk solmasina ya da renk degisimine sebep olacak yerlere
yerlestirilirler. Bu ylizden dosemelik kumaslarin 1s1k haslig1 yiiksek kumaslar olmalari

istenir.

Yiiksek dikis kayma dayammm: Dikis kaymasi kumas konstriikksiyonun uygun
olmadig1 atki ve ¢ozgii sikliginin ¢ok diisiik oldugu durumlarda ortaya c¢ikar ve
dosemelik kumasin kullanimi sirasinda kumasin dikis arasindan kaymasi gibi

problemlere yol acar.

Yiiksek siirtme hash@i: Mobilya kaplamasinda kullanilan dosemelik kumaslarin
kullanim émriiniin uzun olmasi, kumasin iist ylizeyinin goriiniim 6zelliklerini uzun siire

koruyabilmesi i¢in siirtme haslhiginin yiiksek olmast istenir.

Yiiksek yas siirtme hashg@i: Mobilya kaplamasinda kullanilan dosemelik kumaslar
yikanarak ya da silinerek temizlenir. Silinerek temizlendigi durumlarda silinen yerde
renk degisimi ya da goriinlim bozuklugu olmamasi i¢in kumasi yiiksek yas hasligina

sahip olmasi istenir.

Kolay bakim: Doésemelik kumaslarin kullanishh olmasinda bakim kolayligi ¢ok

onemlidir. Dosemelik kumaslarin kurumasi ve {itii istememesi istenir.

Diisiik dokiimliiliik ve tok tutum: Dosemelik yikama ya da kuru temizlemeye uygun
olmasi, yitkamadan sonra kolay kumaslarla mobilyalarin kaplanmasi sirasinda kolay
form verilebilmesi ve verilen formun korunmasi i¢in dosemelik kumasin
dokiimliiligliniin az olmasi ve kumasin optimum sertlikte bir tutuma sahip olmasi

istenir.

Yiiksek lekeleme ve lekelenme dayanmimi: Dosemelik kumaslarin  lekelenmesi

cogunlukla suyla olur. Polipropilen gibi hidrofobik lifler suyu c¢ekmediklerinden
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lekeleme dayanimlar yiiksektir. Hidrofilik liflerin kullanildigi kumaslar ise suyu ¢eker
ve lekelenmeye sebep olur. Bazi durumlarda ise dolgu malzemeleri nem ¢ekip
lekelenmelere sebebiyet verebilir. Bunun oniine gegmek i¢in kumaslara lekelenme
dayanimi saglayan apre yapilmali ve kumas ile dolgu malzemesi arasina nem onleyici

bariyer konmalidir [55].

Gii¢ tutusurluk: Dosemelik kumaslarin yanmaya karst dayanikli olmasini isteriz.
Bunun i¢inde gii¢ tutusan lifler kullanabilir ya da bitmis kumasa gii¢ tutusurluk apresi

yapabiliriz.

Dosemelik kumaslar bu 6zellikleri sayesinde mobilya sektoriinde, otomotiv sektoriinde

otomobillerin i¢ dekorasyonlarinda yaygin olarak kullanilmaktadir.

Ozdemir H., Yavuzkasap D. yaptiklar1 ¢alisma [56] cift katl ddsemelik kumaslarda
dikis kaymasi, asinma ve boncuklanma iizerinde iplik ve kumas yapisal parametrelerin
etkisini igermektedir. Bunun i¢in 5°1i, 10’lu ve 20°1i saten Orgiileri ile dokunmus ¢6zgii
ipligi olarak 1.150 denye 160 Tur/m biikiime sahip filament PES, 500 Tur/m biikiime
sahip filament rayon iplikler, atkida ise Ne 30/2 710 Tur/m biikiime sahip CO ipligi ile
600 Tur/m biikiime sahip Ne 30/2 kesikli PES ipliklerini kullanarak toplam 36 cesit
kumas iiretmislerdir. Bu kumaslarin ¢ozgii sikliklar1 66 tel/cm, atki sikliklar1 32, 35 ve
38 tel/cm’dir. Cift katli dosemelik kumaglarda dikis kayma mukavemetinin atki
yogunlugunun artis1 ve drgiideki saten sayisinin azalmasi ile arttigini tespit etmislerdir.
Asmnma direnci ve boncuklanma derecesinin de dikis kayma mukavemeti ile benzer
egilim gosterdigini bulmuslardir. Atkida kesikli PES ile dokunmus ¢ift katli dosemelik
kumaglarda atki ve ¢ozgii yonii boyunca dikis kayma mukavemeti ve aginma direnci CO
atki ile dokunan kumaglara gore daha yiiksek oldugunu tespit etmislerdir. Boncuklanma
derecesi ise tam tersidir. Orgii tipi, drgiideki yiizme orani gibi dzellikleri igeren orgii
geometrisi, iplik kesigmelerindeki friksiyon dikis kayma mukavemeti, asinma direnci ve
boncuklanmay1 etkiledigini tespit etmislerdir. Cift katlh dosemelik kumaslarda dikis
kayma mukavemetinde iplik tipi, iplik numarasi ve 6rgii tipi 6nemli etkenler oldugunu

gbzlemlemislerdir.
4.1.2. Déosemelik kumaslarin simiflandirilmasi

TS 11818 EN 14465 [57] standartina gore yapilan siniflandirmada, désemelik kumasglar;

Diiz dokulu kumasglar, floke kumas, sonil kumas, 6rme kumas, tafting kumas, dokusuz
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kumas ve sardonlu kumas olmak iizere yedi gruba ayrilmigtir. Bu ¢alismada dosemelik
kumas cesitleri icinde en ¢ok kullanilanlardan olan diiz dokuma ve sonil iplikli

kumaslar tercih edilmistir.

Bilindigi tizere, diiz dokuma kumaslar atk1 ve ¢6zgi ipliklerinin dokuma makinelerinde

baglant1 yapmasiyla olusan kumaslardir.

Floke kumaslar floke lif uzunlugu 0.5-2 mm, lif inceligi 14 mikron ve materyal olarak

da genellikle PA ve CV olan dis giyim ve ev tekstilinde kullanilan kumaslardir [58].

Sonil kumaslar: Dosemelik sektoriinde kullanilan fantezi ipliklerin basinda hos

goriiniimleri ve dolgun hacimleriyle sonil iplikler gelir.

Sonil iplikler temelde iki bilesenden olusmaktadir. Birinci bilesen bag iplikleri, ikincisi
ise hav iplikleridir. Bag iplikleri s6nil ipligin merkezinde bulunan ince ve mukavemetli
ipliklerdir. Hav iplikleri ise kisa kesilmis kesikli ya da filament ipliklerden olusan
bilesendir. Hav iplikleri bag ipliklerinin arasina ardi ardina yerlestirilir ve merkezden
disa dogru belli uzunlukta ¢ikintilar olusturur. S6nil ipligin yapisinda iki tane bag ipligi
vardir. Bu iki bag ipligi birlikte biikiilerek ortalarindan gecen hav ipliklerini tutar.
Boylece bag iplikleri, hav ipliklerini sabitlemis ve sonil iplige mukavemet vermis olur.
Hav iplikleri ise $onil ipligin hacimli ve kabarik goriinmesini ve yumusak bir tutuma
sahip olmasini saglar. Sonil ipligin kiitlesinin %25-%30’unu bag iplikleri geri kalan
%70 - %75°1ik kismint ise hav iplikleri olusturmaktadir [59].

Dosemelik sektoriinde kullanilan sonil iplikler genellikle PAN (poliakrilonitril), CV,
CO, PP (polipropilen) ve PES liflerinden iretilmektedir. Sonil ipliklerin en onemli
ozellikleri soyle siralanabilir: S$onil iplikler havli bir yiizeye sahiptir ve hav uzunlugu
bag ipliklerinin her iki yanindan disar1 ¢ikan hav boylarinin toplami olarak ifade edilir
ve 0.7 mm- 1.2 mm arasinda degisir. Sonil iplikler yansstma etkisi ve havli yiizeyleri
sayesinde 1s1y1 farkli yonlerde yansitarak hos kadifemsi bir goriintii olusturur. So6nil
iplikler tiretimlerinin kolay olmasi ve tiretim maliyetlerinin diisiik olmas1 ve yumusak
tutumlar1 giyim esyalarinda oOzellikle de Orme giyim esyalarinda yaygin olarak
kullanilmalarin1 saglamistir. Bu ipliklerin dolgun goriiniimleri ise onlarin dokuma
kumaslarda ozellikle de dosemelik kumaglarda dolgu ipligi olarak kullanilmasini

saglamustir [60].
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Sonil kumaslar ekstra iplikli yapilarda ve gili¢lendirilmis kumas yapilarinda dolgu ipligi
olarak kullanilir. S6nil kumaglarin dosemelik sektoriinde tercih edilmesini saglayan

olumlu y6nleri oldugu gibi zayif kaldig1 yonleri de vardir.

Sonil kumaslarin désemelik sektoriinde tercih edilen yonleri [60] :
e Parlak gériinlim
e Dolgun goriinim
e Havl yiizey
e Diisiik dokiimliiliik
e Ekonomiklik
e Uretim kolayhig

Sonil kumaglarin dosemelik sektoriinde zayif kalan yonleri [60]:

e Diisiik asinma dayanimi
e Yiiksek miktarda hav dokiilmesi

e Hav yonii.

Sonil kumaglarin asinma direncini etkileyen faktorler materyal tipi, biikiim oran1 ve hav
uzunlugudur. Ornegin CO sénil ipliklerin asinma direnci PAN ve CV’den iiretilen

ipliklere gore daha yiiksektir [61].

Ozdemir O., Ceven K.E. yaptiklar1 ¢calismada [62] farkli materyal ve biikiimden olusan
Nm 4 ve 6 48 farkli s6nil ipligi lretmisler ve ipliklerin ve bu ipliklerden firetilen
kumaslarin asinma direnglerini dlgmiislerdir. Ipliklerdeki biikiimiin ve hav ipliklerinin
uzunlugunun artmasi, hav ipliklerinde dogal liflerin kullanimi ile asinma direnglerinin

tyilestigini gozlemlemislerdir.

Ozdemir O., Ceven K.E. iplik cekme davranislarinda sonil iplik parametrelerinin etkisi
tizerine yaptiklari ¢alismada [63], hav materyal tipi, hav uzunlugu ve biikiim sayis1 gibi
sonil iplik 6zelliklerinin $onil ipliklerde kaynama ¢ekme davraniglart iizerinde etkisini
incelemislerdir. Nm 4 ve Nm 6 numara sonil iplikler, 0.9 dtex CV, PAN, 1.3. dtex PAN
olmak tiizere farkli hav materyali, 0.7 ve 1 mm iki farkli hav uzunlugunda, 700 ve 850
T/m iki farkli biikkiimde penye, karde ve open end CO iplikleri iiretmislerdir. Sonil
ipliklerin kaynama ¢ekme davranislar iizerinde biikiim sayisi, hav uzunlugu ve hav

materyal tipinin 6nemli etkisi oldugunu bulmuslardir. CV hav materyalinden yapilan
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open end sonil ipliklerin PAN hav materyalinden yapilana gore daya iyi sonuglar
verdigini bulmuslardir. Her iki iplikte de biikiim sayis1 arttik¢a ipliklerin kaynama
cekme egilimleri azalmaktadir. Sonil ipliklerde kaynama g¢ekmesinde hav uzunlugu
temel etkendir. Hav uzunlugu azaldikga sonil ipliklerin hav yogunlugu artmakta, iplikler
daha siki bir yap1 kazanmaktadir. Dolayisiyla s6nil ipliklerin igine suyun girmesi

azalmakta kaynama ¢ekme degerleri diismektedir.
4.2. Denim Kumaslar

Denim veya Blue jean olarak isimlendirilen kumaslar, genel tanimlamayla CO, PES,
PA, CV, EL (elastan elyaf) gibi ipliklerden firetilen, ¢esitli birim gramajlarda olabilen
genellikle ¢ozgii ipligi mavi indigo boyali, atkis1 boyanmamis (ham), ¢esitli drgiilerde

dokunmus kumaslardir [64].
4.2.1. Denim kumaslarin 6zellikleri ve kullanim alanlari

Denim kumaslar, indigo ve indigo disindaki boyarmaddelerle boyanmis olmak tizere iki
smifa ayrilir. Cozgi iplikleri, sadece kiip boyarmaddelerin bir iiyesi olan indigo ile
boyanabildigi gibi; kiikiirt, indigo lizerine kiikiirt ya da kiikiirt tizerine indigo boyali da
olabilir. Indigo boyarmaddeler ile mavi veya lacivert, indigo disindaki boyarmaddeler
ile herhangi bir renk olabilir. Ancak her durumda ¢ozgii ipligi boyal, atki ipligi ise
beyazdir [65].

Cozgi iplikleri atki ipliklerinden daha ince ve sik biikiimliidiir; sikliklar1 24-27 tel/cm
olup, 15-18 tel/cm olan atki sikligindan yiiksektir. Denim kumaslar, ¢6zgii yiizeyli dimi
doku tipleri olan 2/1 ve 3/1 ¢ozgii dimileri kullanilarak dokunur, gramajlar1 ise 250-500
g/m? arasinda degisir [64].

Bugiin denim piyasasinda genellikle Ne 5 ile Ne 17 numara araliginda % 100 CO
elyafindan {iretilen rotor iplikleri kullanilmaktadir. Rotor ipliginin denim iiretimindeki
payr % 75 civarindadir. Karde ring ve diger ipliklerin (elastomerli iplik v.b.) liretim
miktar1 ise % 25 civarindadir. Bugiin CO lifi disinda PES/CO karigimlari da denim
tretiminde kullanilmaktadir. Ayrica elastomerli iplikler bilhassa elastik denim

tiretiminde atki ipligi olarak kullanilmaya baglanmis ve gittik¢e de yayginlagmistir.
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Denim kumaslarin 6n ve arka yiizey gortiniimleri farkli olup; 6n ylizeyde indigo boyali
¢ozgii iplikleri, arka yiizeyde ise beyaz atki iplikleri yer almaktadir. Tablo 4.1.’de denim
kumaslarin gramajlarina gore kullanim yerleri, Tablo 4.2.’de de denim kumaslarin

yapisal ozellikleri verilmistir.

Tablo 4.1. Denim Kumaslarin Gramajlarina Goére Kullanim Yerleri [66]

g/m? Agirligi  Ozelligi Kullanim alan1

203.4-254.3  Hafif Gramajli Gomlek, Bluz, Yelek
339-423.8 Orta Gramajlt Gomlek, Bluz, Yelek, Ceket
440.8-491.6  Agir Gramajl Pantolon, Ceket

508.6-525.5  Cok Agir Gramajli Pantolon, Ceket

Tablo 4.2. Denim Kumaslarin Yapisal Ozellikleri [66]

S f Tip Agirhik Tel say1s1 Kopma dayanimi Lif Olmayan
(en az) (Enaz)tellcm (enaz) kgf Diger Madde Orani (Hasil ve
g/m? Cozgii Atki Cozgii Atk Apre Dahil) (en ¢ok) %
Hafif Normal 275 24 15 65 24 14
Cekmez 299 24 16 65 26
Orta Normal 309 25 16 67 29 14
Cekmez 330 25 18 67 31
Agir Normal 335 26 16 75 31 13
Cekmez 372 26 17 75 33
Cok agir  Normal 376 27 16 80 38 13
Cekmez 418 27 17 80 40

Denim kumaslarda en ¢ok kullanilan 6rgii; Dimi 2/1 Z( Sag yollu) veya Dimi 3/1 Z (sag
yollu)’dir. Dimi orgiilerinde; atlamalar birbirleri tizerinden kayarak yigilma yaptiklart
i¢in, hem kumas kalinlasmakta hem de kumasin gramaj1 artmaktadir. Bu nedenle dimi
orgiiler agir gramajli ve saglam kumaslarin yapiminda kullanilmaktadir. Bununla
birlikte dimi kumaslar, dimi ¢izgisi yoniinde eseklik gosterirler. Bu eseklik, kumasin ani
gerilmelere kars1t direncini arttirdigr i¢in dayanikli bir yapida kumaslarin elde

edilmesinde tercih sebebi olmaktadir.

Denim kumaslarin dikisinde ti¢ farkli igne Olgiisii, kumas kalinligi ve agirhigina gore
kullanilabilir. Igne numaras1 16, diisiik agirlikta kumaslar icin, orta agirlikta kumaslar

icin ve agir kumaslar i¢in sirasina gore 18 ve 20 numarada igne kullanilabilir [67]. Hafif
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agirlikta denim kumaslar ince PES iplikler veya kaba CO iplikleri ile, agir denim
kumaglar tercihen kaba corespun iplikler veya kaba PES iplikler ile dikilebilir. CO
iplikler agir denim kumaslar i¢in uygun degildir. ince corespun iplikler denim kumaslar

i¢in uygun degildir [68].

Denim kumaglar dokundugu zaman kati1 ve serttir. Bitmis {iriin halini almadan once
cesitli mekanik veya fiziksel-kimyasal dokunuslara ihtiya¢ duymaktadir. Yikama islemi

denim kumaslarin dis goériiniistinii degistirmede yapilan islemlerden biridir [69].

Midha V.K., Kothari V.K., Chatopadhyay R., ve Mukhopadhyay A. yaptiklar
calismada [70], yiikksek hizli dikislerin dikis sirasinda dikis ipliginin mukavemetine
etkilerini incelemiglerdir. Standart denim kumas tizerinde 3 farkl incelikte 4 farkl dikis
ipligi (CO, PES kesik elyaf, CO/PES corespun, PES/PES corespun) kullanmislardir.
Yiiksek hizda (4000 rpm) dikis sirasinda igne ipliginin bobin-iplik gerdirici arasinda,
iplik gerdirici-igne arasinda, igne bolgesinde ve dikilmis bolgede mukavemet, kopma
uzamasi degerlerini izlemislerdir. CO dikis ipliginde, dikis asamalar1 ilerledik¢e ipligin
mukavemeti, kopma uzamasi ve kopma ani enerji kaybi degerleri diistiigiini
gozlemlemislerdir. Kesik elyaf PES ve PES/PES corespun dikis ipliklerinde mukavemet
ve kopma an1 enerji kayb1 degerleri iplik gerdiriciler ile igne arasinda az miktar arttigini
tespit etmislerdir. Bobin ipliginin dikis sirasindaki etkilesimleri, CO ipliklerde kopma
uzamasi disindaki gerilme Ozelliklerin diismesinde 6nemli derecede etkili oldugunu
gozlemlemislerdir. Iplik gerdiricilerde verilen dinamik yiikiin (tansiyon), CO ipliklerde
kopma uzamasinin azalmasinda baslica etken oldugunu belirtilmiglerdir. Calisilan dikis
iplikleri arasinda en ¢ok mukavemet kaybina ugrayan CO ipliklerin oldugunu, kalinligin
mukavemet 6zelliklerinde etkisi olmadigini tespit etmislerdir. Dinamik yiikiin olumsuz
etkisi ince ipliklerde daha fazla oldugunu gozlemlemisledir. Kesik elyaf PES ve PES
kapli PES corespun dikis ipliklerinde dikis bolgesinde igne ve kumas ile
etkilesimlerinin iplik kalinlagtik¢a arttigini bulmuslardir. CO dikis ipliklerinde ise tam

tersi goriilmiistiir.

Unal Z. denim kumaslarda dikis mukavemetini etkileyen parametreleri konu alan
calismasinda [71] %100 CO farkli oOzelliklerde dort denim kumas kullanmuistir.
Kumaslara ti¢ farkli tipte (PES/PES corespun, PES/CO corespun, kesik elyaf PES), ii¢
farkli numarada (40, 60 ve 120 tex) dikis ipligi iki farkli adim sayisinda dikis yapilarak
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ve dikis kopma mukavemetlerini 6lgmiistiir. 60 ve 120 tex incelikte iplik kullanilan
dikislerde, ¢6zgii dikis mukavemetinin atkidan yiiksek, 40 tex iplikli dikislerde ise atki
dikis mukavemeti ¢ozgliden daha yiiksek ¢ikmistir. Bu durum her iki dikis adiminda da
goriilmiistiir. Dikis adimlar karsilastirildiginda 5 adim/cm’lik dikislerin 3 adim/cm’lik
dikislerden daha mukavemetli oldugu goriilmistiir. Her iki dikis adiminda da en yiiksek
mukavemet degerleri PES/PES corespun iplikte, en diisiikk mukavemet kesik elyaf PES
iplikte goriilmiistiir. Bu durumun iplik mukavemetine bagli oldugu belirtmistir. Cozgii
dikisleri tiim iplik tlirlerinde atki dikislerinden daha mukavemetli ¢ikmustir. Farkli
numarada ayni tiir (PES/CO) ipliklerin dikislerinde en kalin iplik kullanilan dikislerin
en yiiksek mukavemeti verdigi goriilmiistiir. Istatistiksel olarak dikis ipliginin tiirii,
inceligi ve dikis adimi parametrelerinin dikis mukavemeti {izerinde etkili oldugu

sonucunu clde etmistir.
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5. DIKiS MAKINESI iGNELERI

Igne dikis makinesinin temel elemanlarindan birdir. Dikis makinelerinde ignenin gérevi iist

ipligi alarak kumastan gecirmek ve dikis olusumu siiresince iplige kilavuzluk etmektir.
5.1.Yapilarina Gére Igne Cesitleri

Yapilarina gore igneler dort gesittir [72]:

Celik igneler: Igne yiizeyi parlaklastirilmis ancak uzun siire kullamldiginda veya yanlis
depolandiginda kolayca paslanirlar. Ayrica ¢ok ¢abuk 1sinirlar. Ornegin 3000 rpm’de
250 °C’ye kadar 1sinabilmektedir. Sentetik karisimli kumaglarda bu tiir igneler
kullanildiginda kumasin erimesi miimkiindiir. Ayrica sentetik dikis ipligi kullaniminda
iplik yanarak kopar ya da eriyen kumas ve iplik artiklar1 goziin i¢ ¢eperine yapisarak
tikanmasina ve iplik kopuslarina neden olur.

Nikel kaph igneler: Igne yiizeyi nikel ile kaplanmis bdylece paslanma en aza
indirilmeye calisilmistir. Nikel 1s1y1 cabuk ilettigi i¢in yiiksek makine devirlerinde
calisilmasi Onerilmez.

Krom kaph igneler: Yiizey krom ile kaplanmis paslanmaz ignelerdir, uzun 6miirlii ve
pahalidirlar.

Teflon kaph igneler: Isiya karsi hassas kumaslarda kumasin erime tehlikesini azaltmak
icin igne govdesi teflon tabaka ile kaplanmistir. Ancak son yillarda yapilan testlerde
yilksek makine hizlarinda bu ignelerin krom kapli ignelere gore daha yiiksek

sicakliklara ulastigini géstermistir.
5.2. Dikis Ignesi Fonksiyonlari

Dikis ignelerinin fonksiyonlari su sekilde siralanabilir [22] :
o Kumasta delik olusturarak dikis ipliginin kumasin altina gegmesini saglamak ve
bu sirada kumasa zarar vermemek
e Igne iist ipligi kumasimn alta tastyarak halka olusmasini ve bu halkanin liiper
tarafindan yakalanmasini saglamak
e Igne ipligin liiper tarafindan olusturulan halka i¢inden gegirmek (Kilit dikis
harig)
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5.3. Dikis Ignesi Sekli ve Kisimlar

Dikis ignesinin kisimlari Sekil 5.1.’de gdsterilmektedir. Dip, ignenin igne g¢ubuguna
takilmasini saglayan ugtur. Govde, ignenin igne ¢ubuguna yerlesen iist kismidir. Konik,
govde ve saft arasinda kalan kismidir. Saft, igne deligine kadar en uzun boliimi
olusturur. igne gozii, dikis ipliginin igneden gectigi deliktir. Deligin sekli ipligin hasar
gormesini onleyecek iyi bir halka olusturmasini saglayacak sekilde olmalidir. Boyun,
liiperin igneye daha iyi yaklasarak iplik halkasini kolaylikla kapmasini saglar. Igne ucu

dikilecek malzemenin yapisina ve goriiniisiine gore sekillendirilir [73].
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Sekil 5.1. Makine Ignesinin Sematik Yapisi [73]

Dikis olusumunda dikis ignesi en 6nemli faktorlerden biridir. Ignenin rolii tekstil
materyalinin igine girerek dikis ipligini transfer etmektir. Dikis igneleri c¢esitli
numaralarda {iretilir ve kumas-iplik yapisina uygun olarak secilir [74]. igne dikilecek
kumas ve iplige gore ince se¢ilmis ise dikis sirasinda kirilabilir, eger ¢cok kalin ise halka
olusumu zor kontrol edilir ve atlayan dikislere neden olur. Ayrica, kumasta biiyiik
deliklere yol acarak dikis goriintiisiiniin bozulmasina ve kumasin hasar gérmesine neden

olur. Sekil 5.2.’de dikis makinesi igne ug sekilleri ve kullanim alanlari verilmistir.
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Sekil 5.2. Dikis Makineleri Igne Uglari [75]

Igne numaralandirilmasinda kullanilan en yaygin numaralandirma sistemi metrik
sistemdir. Bu sistemde igne numarasi ignenin saftinin ortasindan alinan cap 6l¢iisti 100

ile garpilarak bulunur [76].
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Tablo 5.1. igne numaralama sistemleri [77]

Metrik sistem Ing sistem Singer sistem
70 027 10
75 032 11
80 034 12
85 036 13
90 038 14
95 040 15
100 044 16
110 046 18

Dikis ignesi batis kuvveti dikis prosesi sonucu giyside goziiken zararin niceliksel olarak
Olciilmesidir. Daha iyi bir goriiniis i¢cin kumas, kullanilan iplik, dikis ignesi ve dikis
makine mekanizmas1 bilgileri O6nemlidir. Bunlarin birbiri ile uyumlu olmasi
gerekmektedir [78]. Dikis ignesi batis kuvveti, dikis prosesi sonucunda giyside
olusabilecek hasarlarin dl¢timiinii belirlemeye yardimeci olmaktadir. Yiiksek igne batig
kuvveti kumasin direncinin yiiksek oldugunu ve bu nedenle hasara karsi daha yatkin
oldugunu gostermektedir. Kumas {izerinde dikis sirasinda olusabilecek hasarlarin
tespitinde dikis ignesi batis kuvveti degerleri olduk¢a 6nemlidir ve giysinin kalitesini
etkilemektedir. igne batis1 ile kumasta olusabilen hasarlar kumas dikilmesi sirasinda
ciddi problemler ortaya ¢ikarabilmektedir. Dikis hasarlari kumasa ve dikis
parametrelerine baghdir. Igne batis kuvvetini etkileyen en énemli parametre ise dikis
hizidir [79]. Dikis ignesi batis kuvveti igne sicakligi, kumas bozulmasi ve igne kirilmasi

gibi dikis prosesinin 6nemli 6zelliklerini etkilemektedir [80].

Igne numaras1 arttikca dikisten sonra egrilmis PES ve corespun ipliklerde kopma
mukavemeti ve kopma uzamasindaki kayip artmaktadir. Bu 6zellikler CO ipliklerde
degismeden kalmaktadir. igne numarasi arttikca igne batis kuvveti dolayisiyla igne

sicakliklari da artmaktadir [81].

Igne batis kuvveti dikilmis giysinin verimliligini etkileyen énemli unsurlardan biridir.
Dikis ignesi batis kuvveti materyal ¢esidi, kumas kat sayisi, dokuma tipi, dikis igne

numarasi ve igne ug¢ sekline baglhdir. [82].

44



6. SONLU ELEMANLAR YONTEMIi
6.1. Sonlu Elemanlar Yontemi

Cesitli miithendislik problemlerine kabul edilebilir bir yaklagimla ¢oziim arayan bir

sayisal ¢oziim yontemidir [83].

Ik defa 1956 yilinda ucak govdelerinin gerilme analizi icin gelistirilmis olan bu
metodun, daha sonraki yillarda ise sonlu elemanlar metodu ve ¢oziim teknikleri hizli
gelismeler kaydetmis ve giiniimiizde birgok pratik problemin ¢oziimii i¢in kullanilan en
iyi metotlardan birisi olmustur. Metodun degisik miihendislik alanlar1 i¢in bu kadar ¢ok
olmasmin ana nedenlerinden birisi genel bir bilgisayar programinin yalniz giris

verilerini degistirerek herhangi bir 6zel problemin ¢6ziimii i¢in kullanilabilmesidir [84].

Gilinlimiizde sonlu elemanlar yonteminin c¢esitli yonleri matematiksel analizin
yaklagimlar teorisi dalinda, uygulamali matematigin sayisal yontemler dalinda,
miithendislik bilimlerinin hemen hemen biitiin dallarinda ve bilgisayar bilimlerinin paket
programlar dalinda hizla gelismektedir. Bu agidan sadece 30-35 yillik gegmisi olup da
bu kadar ¢ok yonlii gelisen benzer bir yontemin olmadig1 sdylenebilir. Sonlu elemanlar
yontemine dayali paket programlarin hizla gelismesi ve yogun bir bicimde uygulanmasi
hem arastirma kurumlarinda hem de sanayi kuruluslarinda bu yonteme bagli talebin

arttigini gosteren orneklerden sadece birisidir [85].

Sonlu Elemanlar Yontemi giiniimiizde neredeyse mihendisligin tim alanlarinda

kullanilmaktadir:

e Mekanik problemleri (statik/dinamik, lineer/nonlineer)
e Akiskanlar mekanigi

e Uzay ve ugak miithendisligi

e Otomotiv mithendisligi

o Is1 transferi

e Insaat miihendisligi

e Elektrik miihendisligi, elektromanyetik

Sonlu elemanlar metodunu diger niimerik metotlardan {istiin kilan baslica unsurlar séyle

siralanabilir [86]:
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Kullanilan sonlu elemanlarin boyutlariin ve sekillerinin degiskenligi nedeniyle
ele alinan bir cismin geometrisi tam olarak temsil edilebilir.

Bir veya birden ¢ok delik veya kdseleri olan bolgeler kolaylikla incelenebilir.
Degisik malzeme ve geometrik 6zellikleri bulunan cisimler incelenebilir.

Sebep sonug iligkisine ait problemler, genel direngenlik matrisi ile birbirine
baglanan genellestirilmis kuvvetler ve yer degistirmeler cinsinden formiile
edilebilir. Sonlu elemanlar metodunun bu 6zelligi problemlerin anlasilmasini ve
¢Oziilmesini hem miimkiin kilar hem de basitlestirir.

Sinir sartlar kolayca uygulanabilir.

Sonlu elemanlar yonteminin dezavantajlari ise su sekilde siralanabilir [87]:

Benzesim modeli elde edilmis yapilar genellikle yapinin tam bir temsili 6rnegi
degildir.

Yontemin gegerli olabilmesi ve yapilan aragtirmanin dogrulugu i¢in, malzeme
ozellikleri, geometrisi modellenen gergek sistemin yiiklenmesi gibi bazi kilit
ozelliklerin dogru verilmesi tamamen arastirmacinin sorumluluguna dayandigi

icin ¢ok detayli bilgi aktarimini gerektirir.

Yaygin olarak kullanilan sonlu elemanlar yontemi yazilimlari, ANSYS, ABAQUS,
ADINA, COMSOL Multiphysics, FEFLOW, JMAG, LS-DYNA, LUSAS, NASTRAN,
SAP2000’dir.

6.2. Sonlu Elemanlar Yontemi Islem Adimlar

Analiz i¢in modelleme iglemi ozetle Sekil 6.1.”de gosterilmektedir.
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Fiziksel

Fiziksel problem problemin
dedistiriimesi

Diferansiyel denklemlerle M?;i”é”:ﬁ'r‘;@e'
olusturulan matematiksel model gelistiriimesi "l
I

Sonlu eleman ¢6zima

Refine

Sonuglarin yorumlanmas analysis

Design improvements
Structural optimization

Sekil 6.1. Analiz Icin Modelleme Islemi [83]

Sonlu Elemanlar Yontemi islem adimlari [88]:

Fiziksel problemin matematiksel modeli kurulur veya hazir alinir.

Ele alinan probleme ait Varyasyonel Ifade (Formiilasyon) kurulur,

Coziim bolgesi sonlu eleman adi verilen alt bolgelere ayriklastirilir. Bu isleme
ayriklagtirma veya sonlu eleman ag1 (mesh) adi verilir.

Her sonlu elemanda aranan fonksiyonun ifadesi polinom olarak kabul edilir. Bu
fonksiyonlar Madde 2’de verilen varyasyonel ifadede yerine yazilarak, her sonlu
eleman i¢in verilen temel denklemler cebirsel denklemlere donitistiiriiliir.

Her sonlu eleman igin ayr1 ayri bulunan denklemleri uygun sekilde birlestirilerek

butin sisteme ait cebrik denklemler takimi elde edilir.

Bu sisteme simir kosullar1 uygun satir/siitun islemleriyle dahil edilerek, indirgenmis

sistem bulunur.

Madde 5’de elde edilen indirgenmis sistemin ¢dziilmesiyle her bir nodda aranan
biiyiikliikler bulunur.
Son olarak elde edilen ¢oziim, grafik, tablo veya fotograf (hazir paket

programlar i¢in gegerli) seklinde kullaniciya sunulur.
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6.3. Sonlu Elemanlar Genel Terimleri

Sonlu Elemanlar Ag Orgiisii (mesh): Sonlu elemanlar yéntemi fiziksel bir objenin
parcalara boliinerek yeniden tanimlanmasidir. Sekil 6.2.’de 6rnek sonlu elemanlar agi
goriilmektedir. Sonlu elemanlar yontemi diigiimlerden ve elemanlardan olusur.

Basitlestirilmis yer degistirme modellemesi her eleman igin uygulanabilir [89].

i

g
[
L

Sekil 6.2. Ornek Sonlu Elemanlar Ag1 [89]

Eleman/ Diiglim Tanimlamasi: Gerilmeler ve gerinimler her eleman i¢in hesaplanir.
Yiikler ve yer degistirmeler diiglimlerde hesaplanir. Elemanlarin birbirine olan etkisi

diigtimlere gore hesaplanir [89].
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7. iGNE ISINMASI UZERINE YAPILAN TEMEL CALISMALAR

Igne 1sinmas: iizerine yapilan calismalar 1950°li yillarda baslamustir. Igne sicaklig
tizerinde etkili olan faktorler incelenip gerek deneysel ¢alismalarla gerekse tahminleme
yontemleri ile igne sicakliklari bulunmaya c¢alisilmistir. Howard M., Parsons D.,
yaptiklar1 ¢alismada [90] igne sicakligini tahminleyebilecek birka¢g matematiksel model
gelistirmislerdir. Igne 151 dagiliminda en 6nemli faktoriin ignenin termal iletkenliginin
oldugunu bulmuslardir. Howard M., Sheehan J.J., Mack E.R., Virgilio D.R., yaptiklar
calismada [91] yiiksek dikis hizlarinda iplik olmaksizin yapilan uygulamalarda igne
sicakligr iizerinde cesitli igne tiplerinin etkilerini incelemislerdir. Ug tipi gibi fiziksel
durumlarin igne sicakliginda etkisinin az oldugunu, igne bitim isleminin ise etkisinin
yiiksek oldugunu bulmuslardir. Howard G.M., Virgilio D.R., Mack E.R. yaptiklari
caligmanin devaminda [92] igne sicakhigi tizerinde dikis durumlarinin etkisini
incelemislerdir. Igne sicakliklar1 infrared Slciim aleti ile olgiilmiistiir. Makine hizi
arttitkga igne sicakliklarmin arttigini, igne c¢apmin igne sicakligi tizerinde etkisinin
onemli olmadigmni, yaglama isleminin ¢ok az oldugunu bulmuslardir. Krom ile

kaplamanin igne sicakliklarinda 6nemli azalmalara neden oldugunu tespit etmislerdir.

Khan R.A., Hersh S.P., Grady P.L. yaptiklar1 ¢alismada [93] dikis siiresince igne ve
kumas baglantisinin simiilasyonunu yapmuslardir. igne hizi, igne ¢ap1, igne bitim islemi
ve kumas kat sayisinin etkisi incelenmistir. Tiim bu faktorler delme i¢in gerekli
maksimum igne delme kuvvetini ve enerjisini etkiledigini tespit etmislerdir. Igne cap1
ve kumas kat sayisinin her birinin ayr1 ayr1 artmasi maksimum delme kuvveti ve delme
enerjisi de arttirdigini tespit etmislerdir. Yiiksek emissivite yilizeye sahip ignelerde dikis

stiresince igne sicakliklarinin daha diisiik oldugunu gozlemlemislerdir.

Li Q., Liasi E., Zou H.J., Du R. yaptiklari ¢alismada [2] agir endiistriyel dikislerde igne
1sinmasi tizerine iki analitik model incelemislerdir; bunlar ‘sliding temas modeli ve
lumped degisken model’ dir. Genel olarak igne 1sinma problemini karisik sabit olmayan
1s1 transfer problemi olarak tanimlamiglardir. Problemi nesenin geometrisi, sinir
durumlart ve nesenin termik karakteristigi olarak ii¢ yolla basitlestirmislerdir. Sliding
temas modeli’nde igneyi sonsuz dikdortgen bar olarak basitlestirip, kumasi sonsuz
diizlem, dikis operasyonu ise 1s1 kayb1 iletimi olmadan bara kars1 koyan diizlem olarak

modellemislerdir. Dikisi hiz1 2000 rpm’den diisiik oldugunda ve kumas 6 mm’den ince
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oldugunda bu model basittir. Lumped degisken model ise, igne boliim sayilarina boliip,
dikisi operasyonu kumasa karsi koyan igne olarak modelleyip tekrar 1s1 kayb1 iletimi
olmadigin1 varsayan bir modeldir. Lumped degisken modelde igne ve kumas arasinda
temas modellenirken sliding kumas modeline gore daha dogru bulmuslardir.
Dogrulugunu dikis hizi 3000 rpm’yi gegerken simirlamiglardir. Sonug¢ olarak ilgili
programlarin igne sicakligini tahmin etmede kullanilabilecegini ve endiistriyel dikis

operasyonunu optimize etmede yararli bilgilere imkan verecegi tespit edilmistir.

Li Q., Liasi E., Zou H.J., Du R., yaptiklar1 bu ¢alismada [6] igne 1sinma problemini
¢ozmede ticari FEA bilgisayar sistemi ve ANSYS modellemeyi kullanmislardir.
Program igne geometrisini tanimlamakta zamana bagli sinir durumlarint ve ¢6zliim
metodunu acikca belirtmekte ve sonuglari gdstermistir. Ignenin modellenmesinde
endiistriyel dikis ignesinde igne u¢ bicimi, igne gozii pozisyonu ve Olgiisii, oluk
pozisyonu ve Olclisli, igne uzunlugu gibi parametreler dikkate almiglardir. Yapilan
modellemede FEA model %10’dan daha az ortalama hata bulmuslardir. Yapilan bu
calisma sonucunda igne 1sinmasini etkileyen faktorler 6nem sirasina gore dikis hizi,
kumas kalinligi, kumas ve ignenin materyal &zellikleri olarak tespit etmislerdir. igne
geometrisi igne 1sinmasinda kiigiik rol oynarken, igne ve kumas arasindaki 1s1 dagilimi
onemli rol oynadigini, bundan dolay1 yiiksek termik iletkenlige sahip ignenin kullanimi
ignenin 1sinmasim1 azalttigimi bulmuslardir. i§ne 1s1nmasini azaltacak careler ise diizgiin
yiizeyli ignelerin kullanimi, uyumlu igne ve iplik kullanimi, uyumlu igne ve kumas

kullanimi, yag ve sogutucu cihaz kullanimi olarak 6neride bulunmuslardir.

Liasi E., Du R. yaptiklar1 bu c¢alisma [7] dosemelik kumaglar gibi agir kumaslarin
dikisinde igne 1sinmasi iizerine deneysel calismayr igermistir. Calismada kullanilan
materyal otomotiv koltuklarinda kullanilan 5 mm kalin plastik ve {i¢ ince tabaka halinde
A300 kopiik, dikis ipligi 91577X92 kath ipliklerdir. Deneylerde, dikis siiresince ignenin
termal gortintiilerini elde etmek i¢in infrared radyometre (IR), yiiksek hiz ¢izgisi tarayici
IR radyometre ve yiiksek hiz IR radyometre kullanilmistir. Ozellikle IR radyometreyi
diisiik radyometreyi orta hizli dikislerde (1000-2000 rpm) kullanmiglardir. Deney
metodunda Taguchi tasarimini kullanip, igne durumlarn (keskin veya kor), dikis hizlari,
her bir ing’te ilmek sayisi, dikilen materyal ve iplik gerilimi gibi gesitli faktorlerin
etkisini calismislardir. Igne 1snmasini etkileyen faktorleri dikis hizi, dikilen materyalin

kalinhg ve tipi, dikis ipligi gerilimi bulmuslardir. Igne 1sinmasmin ipligin
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dayanikliligini (140°C’de yaklasik %40 kadar) 6nemli dlgiide azalttigini 6lgmiislerdir.
Yapilan deneylerde dl¢iilen igne sicakliklari ile taguchi deney tasarimi ile tahminlenen

igne sicakliklart arasinda yaklasik % 20 fark oldugunu tespit etmislerdir.

Mazari A., Havelka A. yaptiklari ¢alisma [94] denim kumaslarin dikisinde igne 1sinmasi
tizerine deneysel ¢alismayi igermistir. Calismada 2/1 denim kumaslar 35x3 tex % 100
PES dikis ipligi ile kilit dikis makinesinde 1000, 2000 ve 3000 rpm’de dikilmis olup
igne sicakligini termal kamera ve termokupl ile 6l¢mislerdir. Ayrica sogutucu fan
kullanarak da igne sicakligindaki degisimi gozlemlemislerdir. 1000 rpm’den 3000
rpm’ye igne sicakliklarinda belirgin bir artig1 tespit etmislerdir. Ayrica igne sicakliklarin
ilk 20 s’de aniden arttigin1 gézlemlemislerdir. 10, 30 ve 60. s’lerdeki dikisten sonra
iplikleri tarayici elektron mikroskobunda incelemisler ve dikis zamani arttikga ipliklerin
daha fazla zarar gordiigiinii, ipliklerin daha fazla acilip daha gevsek bir hal aldigim
gozlemlemislerdir. Ayrica fan kullanimimin igne sicakligini yaklasik %15 kadar

azalttigin1 bulmuslardir.

Mazari A., Havelka A., Hes L. yaptiklar1 diger ¢alisma [12] dikis igne sicakligi i¢in
deneysel teknikleri icermektedir. Bu ¢alismada igne sicakligin1 6l¢gmede termal kamera,
manuel olarak bagli termokupl ve igne oluguna yerlestirilen termokupl olmak iizere ii¢
cesit yontem ile dikis ipligi kullanilarak veya kullanilmadan dikis uygulamalari
icermektedir. Manuel olarak bagli olan termokupl metodunda olgiilen igne
sicakliklarinin  diger yontemlere gore en diisiik oldugunu gdzlemlemislerdir. igne
oluguna yerlestirilen termokupl yontemi ile termal kameranin yaklasik ayni igne
sicakliklarini verdigini ancak termal kamerada standart sapmanin daha yiiksek oldugunu

gozlemlemislerdir.

Mazari A., Havelka A. yaptiklart diger c¢aligmada [95] igne i1sinmasinin iplik
mukavemetine etkilerini incelemislerdir. Bunun igin %100 denim kumasi 80 ve 44 tex
PES/PES corespun dikis iplikleriyle 1000-4700 rpm’de dikmisler ve igne sicakliklari
termokupl yontemi ile 6l¢miislerdir. En yiiksek igne sicakliklarinin 4700 rpm makine
hizlarinda oldugunu 80 tex iplik ic¢in 305°C, 44 tex iplik icin 285°C oldugunu tespit
etmislerdir. Gerilme mukavemetindeki degisikleri 1000 ve 2000 rpm’de kiiclikken,
3000 rpm ve daha yiiksek hizlarda gerilme mukavemetindeki azalma 6nem kazandigini

gbzlemlemislerdir. Bunun sebebini bobin ipligindeki etkilesim ve igne 1sinmas1 olarak
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aciklamiglardir. 80 tex PES/PES corespun dikis ipligindeki kayip 44 tex PES/PES
corespun dikis ipligine gore daha fazla oldugunu tespit etmiglerdir. Makine durdugunda
igne en yliksek sicakliklara ulastifinda kaybin en fazla oldugunu belirtmislerdir. 4700
rpm makine devri i¢in 44 tex ipligin gerilme mukavemetindeki kayip %46.7 iken 80 tex
iplik icin ise % 78 oldugunu, kopma uzamasindaki azalma ise 80 tex iplik i¢in %72, 44

tex iplik i¢cin % 41 oldugunu gézlemlemislerdir.

Dal V., Kayar M. ve Akgagiin E. yaptiklar1 ¢alismada [96] diiz ve dimi 6rgiisii ile
dokunmus %100 CO ve % 100 yin karisim kumasglarin 3500 rpm’de kilit dikis
makinesinde Nm 80 dikis ignesi ile dikis ipligi kullanmadan dikis islemi yapmislar ve
igne sicakliklarini pirometre ile 6lgmiislerdir. % 100 CO kumaslarda kumas kalinlig
arttik¢a igne sicakliklarinin arttigini tespit etmislerdir. Yine %100 CO kumaslarda diiz
ve dimi Orgiisii ile dokunmus kumaslar kiyaslandiginda orgii tipinin igne sicakligi

tizerinde etkisinin 6nemsiz oldugunu tespit etmislerdir.
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8. MATERYAL VE YONTEM
8.1. Arastirma Yontemi

Bu doktora ¢alismasinda, PES, CO, CV ve PAN atki ve ¢ozgii ipliklerine sahip bes
farkl1 dosemelik kumas, dikis makinesinde 1000, 2000 ve 3000 rpm’de, farkli
numaralarda PES/PES corespun, PES/CO corespun ayrica PES ve PA yaglanmis ve
yaglanmamis olmak iizere toplam 13 adet dikis iplikleri ile, CO, PES ve EL karigimi ii¢
¢esit denim kumas farkli numaralarda PES/PES ve PES/CO corespun dikis iplikleri
dikilmis ve dikis sirasinda igne sicakliklari termal kamera IRISY'S 4040 ile 6l¢iilmiistiir.
Tablo 8.1.’de kumaslar ve dikis iplikleri verilmistir. Ayrica kumaslara ve ipliklere
cesitli fiziksel testler yapilmig olup ilgili testler Bolim 8.2. detayli verilmis olup tiim
fiziksel testler TS 240 EN 20139 [97]’a gore standart atmosfer sartlarinda
gerceklestirilmistir.

Tablo 8.1. Kumaslar ve Dikis Iplikleri

Kumas Adi

Kumas bileseni

Dikis ipligi

1. Dosemelik kumas

2. Dosemelik kumasg

3. Dosemelik kumasg

4. Dosemelik kumasg

5. Dosemelik kumasg

%100 PES

%45 PES %44 PAN%11 PES

%47 PES %53 CV

%28 PES %58 PAN%14 CO

%37PES %31PAN%32 CO

60 tex PES/PES, 105 tex
PES/PES, 105 tex PES/CO,
150 tex PES/PES, 150 tex
PES/CO, 152x3  dtex
PES/PES corespun, 156x3
dtex PA, 200x2 dtex
PES/CO corespun, 138x3
dtex PES yaglanmis ve
yaglanmamus dikis iplikleri

ile

1. Denim kumas

2. Denim kumas

3. Denim kumas

%64.5 CO %34PES %1.5 EL

%100 CO

%100 CO

105 tex PES/PES, 105 tex
PES/CO, 150 tex PES/PES

corespun dikis iplikleri ile

Calismada kullanilan dosemelik kumas yapilart Doper Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S.,
denim kumas yapilart ISKO Dokuma Sanayi Ticaret A.S. firmasindan, dikis iplikleri ise
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Coats Tiirkiye Iplik Sanayi A.S. firmalarindan temin edilmistir. Dikis ipliklerine
uygulanan testler Coats Iplik laboratuvarinda, dosemelik ve denim kumaslarla ilgili
testler dikis kayma mukavemet testi hari¢ Marmara Universitesi Teknoloji Fakiiltesi
Tekstil Miihendisligi Boliimii Fiziksel Testler Laboratuvari’nda, dikis kayma
mukavemeti testi Boyteks A.S. test laboratuvarinda yapilmisgtir. IRISYS termal kamera
BAPKO (Fen-C-DRP-181208-0283) projesi ile temin edilmistir.

8.2. Arastirma Araclari, Test Metodlar1 ve Standartlari
8.2.1. Dosemelik kumaslarda kullanilan testler

Calismada kullanilan désemelik ve denim kumaslarin, kumas gramaji TS 251[98],
kopma mukavemeti ve uzama testleri TS 245 EN I1SO 2062 [99], kalinlik degerleri TS
7128 EN 1SO 5084[100], boncuklanma dereceleri TS EN 1SO 12945/2[101], kumas
yirtilma mukavemeti ASTM D 1424-83 [102], dikis kayma mukavemeti TS EN 1SO
13936-2 [103]’e gore saptanmistir. Kumaglara uygulanan bu testler Tablo 8.2. ve 8.3.°te

verilmigtir.
8.2.1.1. Kumaslarda gramaj tayini

Kumagsta gramaj tayini belli bir alanin veya belli bir uzunlugun agirligidir. Kumasta en
cok kullanilan ise kumasin | m®nin g cinsinden agirhigidir. Bu ¢alismada, gramaj 6lgiim
kesicileri kullanilarak, her bir numune kumastan 100 cm? alana sahip numune kumas
kesilip hassas terazide tartilmis kumasin gramaji g/m? cinsine déniistiiriilmiistiir. Her bir
numune i¢in bes adet Ol¢iim yapilip ortalama degeri alinmistir. Bu ¢alismada yapilan
kumas gramaj testleri i¢cin TS 251 [98] standardi esas alinmistir. Sekil 8.1.’de gramaj

Olctim aleti goriilmektedir.
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Sekil 8.1. Cesitli Ebatlarda Gramaj Ol¢iim Kesicileri
8.2.1.2. Kumas kopma mukavemeti dl¢iimii

Kumas kopma mukavemeti, kumasin sabit hizli mukavemet cihazlarinda koptugu
andaki agirligin g/tex, kg/tex veya N/tex cinsinden ifadesidir. Koptugu noktadaki
uygulanan agirlik da kopma agirhgidir. Olgiimlerde kullanilan kumaslara TS 245 EN
ISO 2062 [99] standardina gore bes ayr1 dlglim yapilip ortalamalart alinmigtir. Test, 100
mm/min hizla 5 kg’lik yiik uygulanarak ger¢eklestirilmistir. Sekil 8.2.’de Instron 4411

marka mukavemet 6l¢iimii cihazi goriilmektedir.

Sekil 8.2. Instron 4411 Mukavemet Olgiim Cihazi
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8.2.1.3. Kumas kalinhk testi

Tekstil malzemesinin kalinligi, malzemeye 1 kPa veya daha az bir basing
uygulandiginda, iki referans plaka arasindaki dik mesafedir. Bu calismada, kumas

kalinlik 6l¢timii i¢in R&B Cloth Thickness Tester cihazi kullanilmistir (Sekil 8.3.).

Sekil 8.3. R&B Cloth Thickness Tester Kumas Kalinlik Olgiim Cihazi

Calismada, TS 7128 EN ISO 5084 [100] standartina gore teste tabi tutulacak her bir
kumas 50 x 50 mm boyutlarinda Kkesilip iki referans plaka arasina yerlestirilip belli bir
zaman sonra biri sabit digeri hareketli plakalar arasindaki dik mesafe Olgiiliip
kaydedilmistir. Elde edilen degerler 0.01 hassasiyetle tespit edilmistir. Kumas kalinlik
cihazimin degerleri okunurken gostergenin igindeki kii¢iik gosterge ilk deger, degerin
ondalik kismi ise biiyiik ibreden okunan deger olarak alinir. Her bir numune i¢in ayr1

ayr1 bes deneme yapilmis ortalama degerler alinmistir.
8.2.1.4. Kumas boncuklanma (Pilling) testi

Bu galismada, kumas boncuklanma tespiti i¢in Nu-Martindale Asinma ve Boncuklanma
test cihazi (Sekil 8.4.) kullanilmigtir. Standart kosullarda kondiisyonlanan ¢elik ve %100
CO ipliklerden iiretilmis her bir kumas i¢in bes adet numune, numune kesici ile 139 mm
capinda kesilerek hazirlanmistir. Boncuklanma testi TS EN ISO 12945/2 [101]
standartia goére yapilmustir. Olgiim i¢in makine devri 2000 rpm olarak alinmis ve bu tur
sayisinda numuneler iizerindeki tiiylenme ve boncuklanma EMPA standartlarina goére
hazirlanmig  fotograflarla  karsilastirilarak  yapilmistir.  EMPA  standartlarinda

degerlendirme 1°den (en kotii boncuklanma derecesi) 5°e (en iyi boncuklanma derecesi)
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kadar olan derecelendirmelerle subjektif olarak yapilmaktadir. Dereceler, 1-2, 2-3, 3-4
ve 4-5 seklindedir.

Sekil 8.4. Nu-Martindale Asinma ve Boncuklanma Test Cihazi
8.2.1.5. Kumas yirtilma testi

Kumas yirtilma testi Elmendorf test cihazinda (Sekil 8.5.) diisen sarka¢ yontemiyle,
dokunmus kumagta makasla acilan dil tipi tek yariktan baslayan bir yirtigin yayilmasi
icin gereken ortalama kuvveti tespit etmek suretiyle yapilmigtir. Bunun i¢in ASTM D
1424-83 [102] standartina gore 10x7.5 cm boyutlarinda kumas ¢ozgii ve atki yoniinde
kesilerek hazirlanir ve cihazin geneleri arasina yerlestirilip makasla veya makine
tizerindeki kesici aparatla her hazirlanan numuneye uzun kenarin tam ortasindan 2
cm’lik 6n yirtilma ¢entigi atilir. Test cihazinda hazirlanan ¢6zgii ve atki yonii igin
toplam on adet ayr1 ayri test yapilmis olup ortalama degerleri alinmistir. Cozgii ve atki

icin bulunan ortalama degerleri gf cinsine gevrilir.
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Sekil 8.5.Elmendorf Test Cihazi
8.2.1.6. Dikis kayma mukavemeti

Kumaglara TS EN ISO 13936-2 [103] test standardina gore kumasin kaymaya karsi
dikis mukavemetinin tayini yapilmistir. Bu standarda gore, her kumas tipinden atki ve
¢Ozgli yoniinde bes adet olmak tizere, 100x250 mm boyutlarinda deney numuneleri
alimmustir. Cozgii yoniinde, kayma mukavemetini tayin etmek i¢in dikilecek dikisler i¢in
¢ozgl istikametindeki uzunlugu 100 mm ve atki yoniindeki uzunlugu 250 mm olan bes
deney numunesi hazirlanmistir. Atki istikametinde, kayma mukavemetini tayin etmek
icin atki istikametindeki uzunlugu 100 mm ve ¢6zgii istikametindeki uzunlugu 250 mm
olan bes deney numunesi hazirlanmistir. Standarda uygun 300x3 dtex %100 PES
corespun iplik ile cm’de bes dikis ilmegi bulunacak sekilde dikis islemi
gerceklestirilmistir. Dikis isleminden sonra dikilen kisimdan 12 mm kesilmistir. James
H. Heal (Sekil 8.6.) cihazinda dosemelik kumaslar i¢in 180 N, denim kumaslar i¢in 120
N basing uygulanarak islem sonunda dikis a¢ilmasi veya dikis kaymasi mm olarak tespit

edilip 0-1, 1-2, 2-3, 3-4, 4-5 olarak degerlendirilir.
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Sekil 8.6. James H. Heal Dikis Kayma Test Cihazi
8.2.2. Dikis ipliklerinde kullanilan testler

Calismada kullanilan dikis ipliklerinin numara tespiti TS 244 EN ISO 2060 [104],
biikiim sayis1 tespiti TS 247 EN ISO 2061 [105], tiylilik testi TS 627 [106],
mukavemet ve uzama testi TS 245 EN ISO 2062 [99] standartlara uygun olarak
yapilmugtir.

8.2.2.1. iplik numara testi

Iplik numara tespiti TS 244 EN ISO 2060 [104] standardina gore tespit edilmistir.
Numara ¢ikriginda tex, denye ve Nm i¢in 100 m, Ne i¢in 120 yd’lik iplik sarilir. Daha
sonra sarilan iplik hassas terazi ile tartilarak agirligr bulunur ve numarasi hesaplanir.

Sekil 8.7.’de numara ¢ikrig1 ve Sekil 8.8.’de hassas terazi gosterilmistir.
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Sekil 8.7. Numara Cikrig1

Sekil 8.8. Hassas Terazi

8.2.2.2. iplik mukavemet ve % uzama testi

Iplik kopma mukavemeti ipligin sabit hizli mukavemet cihazlarinda koptugu andaki
agirhigin g/tex, kg/tex veya N/tex cinsinden ifadesidir. Koptugu noktadaki uygulanan
agirlik da kopma agirhgidir. Olgiimlerde kullamlan ipliklere TS 245 EN 1SO 2062 [99]
standartina uygun olarak ¢ene hizi1 olarak 500 mm/min, ¢eneler aras1 mesafe olarak ise
500 mm degerleri kullanilmigtir. Her bir iplik tipi i¢in 10 tekrarli olarak mukavemet
Olctimii gerceklestirilmistir. Sekil 8.9.’da calismada kullanilan Statimat test cihazi

goriilmektedir.
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Sekil 8.9. Statimat Test Cihazi
8.2.2.3. Iplik biikiim testi

Iplikte biikiim, biikiim 6lgme cihaziyla TS 247 EN ISO 2061 [105] standardina gére
tespit edilmistir. Islem biikiim acma ve tekrardan biikiim verme metoduyla
gerceklesmektedir. Olciim cihazina yerlestirilen iplik biikiim agilincaya kadar
dondiriilmekte ve daha sonra birim uzunluktaki biikkiim donme sayis1 hesaplanmaktadir.
Biikiim metrik sistemde birim uzunluktaki tur sayisi anlamima gelen tur/metre (T/m)
semboliiyle gosterilmektedir. Her bir numune i¢in ayr1 ayr1 on adet deneme yapilmis
ortalama degerleri alinmistir. Sekil 8.10.’da calismada kullanilan Zweigle D 312 biikiim

test cihazi goriilmektedir.

Sekil 8.10. Zweigle D312 Test Cihazi
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8.2.2.4. Iplik tiiyliiliik degeri tespiti

Dikis ipliklerinin tiiyliiliik degerleri TS 627 [106]’ye gore Zweigle G 566 cihazinda
(Sekil 8.11.) tespit edilmistir. Ol¢iim sirasinda iplik, bir 151k kaynagindan iplik eksenine
dik olarak génderilen 151k hiizmesi tarafindan yoklanir. iplik ve iplik gévdesinden ¢ikan
lifler, 6l¢lim bolgesine gonderilen 151k demetini keser ve gonderilen 1sinlarin dlgiilebilen
parlakliginda dalgalanmaya sebep olur. Bu sekilde iplik govdesinden ¢ikan lifler
tarafindan engellenen 1s1k demeti, diistiigli fototransistor tizerinde bir fotoakima
doniistirilir ve kuvvetlendirilerek degerlendirilir. Tek bir gegiste iplik 12 ayn
fototransistor tarafindan taranir ve iplik ylizeyinden ¢ikan lifler 1-25 mm arasinda
degisen 12 farkli uzunluk bolgesinde gruplandirilir. Test sonucunda S3 degeri (3 mm ve
daha uzun olan tiiylerin sayisi) alinmigtir. Cihaz 50 m/min hizla 6l¢iim yapmakta ve
6l¢lim uzunlugu 10-9999 m arasinda degisebilmektedir. Her bir numune i¢in ayr1 ayri

on adet deneme yapilmis ortalama deger alinmistir [24].

Sekil 8.11. Zweigle G 566 Test Cihazi

8.3. Yapilan Calismalar
8.3.1. Kullanilan materyaller
8.3.1.1. Kumaslar

Bu ¢alismada PES, CO, CV ve PAN atki ve ¢ozgii ipliklerine sahip bes cesit dosemelik
kumas, dikis makinesinde 1000, 2000 ve 3000 rpm’de, farkli numaralarda (bkz. Tablo
8.1.) PES/PES corespun, PES/CO corespun ayrica PES ve PA yaglanmis ve
yaglanmamis olmak tizere toplam 13 adet dikis iplikleri ile, CO, PES ve EL karigimi ¢
¢esit denim kumas farkli numaralarda (bkz. Tablo 8.1.) PES/PES ve PES/CO corespun
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dikis iplikleri ile iki kat halinde Juki DDL-9A-SS dikis makinesinde dikilmis olup dikis
sirasindaki igne sicakliklari IRISYS 4040 termal kamera ile 15. s, 30. s, 45. s ve 60.

s’lerde tespit edilmistir.

Kullanilan dosemelik kumaslar ve 6zellikleri Tablo 8.2.’de denim kumaslar ise Tablo
8.3.’te verilmistir. Ilgili bu iki tabloda verilen 6l¢iim sonuclar1 deneysel galismanin
materyal kismmi tamitmak amaci ile verilmistir. Ornek olarak kumas yirtilma
mukavemeti ve dikis kayma mukavemeti gibi sonuglar literatiirde de igne sicakligi
lizerinde etkilerinin olmamasi1 sebebi ile c¢alismanin sonlu elemanlar ile

modellenmesinde goz Oniine alinmamustir.
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Tablo 8.2. Désemelik Kumaslar Ve Ozellikleri

Kumas Kumas Iplik Kumas Kumas Orgii Tipi Kumas Kumas Uzama Dikis Kalmlik Boncuklanma
Kodu bileseni Bileseni Sikliklar Gramajt Kopma Yirtilma (%) Kayma (mm)
(tel/cm) (g/m?) Mukavemeti Mukavemeti Mukavemeti
(N) (N) (mm)
1 %100 PES C:150 Denye PES C:68 462.0 Jakar C:1808.3 C:25.1 C:65.5 C:4-5 1.36 3-4
A:300 Denye PES A:84 A:1590.6 A:21.3 A:62.5 A:4-5
2 %45 PES C:150 Denye PES C:68 384.0 Jakar C:1906.4 C:48.3 C:68.5 C:2.3 1.66 4-5
%44 PAN A: Nm4 PAN A:24 A:1200.3 A44.5 A:65.4 A:2.3
%11 PES 300 Denye PES
3 %47 PES C:150 Denye PES C:68 280.0 Jakar (:1875.0 C:313 C:74.8 C:3-4 0.92 3-4
%53 CV A:Ne28/2 CV A:34 A:1066.9 A:125 A:38.4 A:2-3
4 %28 PES C:150 Denye PES C:68 506.4 Jakar C:1604.3 C:43.9 C:95.7 C:0-1 2.23 4-5
%58 PAN A:Nm 4 PAN A:23 A567.3 A:27.6 A:60.7 A:0-1
%14 CO Ne 20/2 CO
5 %37PES C:150 Denye PES C:68 403.3 Jakar C:1809.3 C:49.5 C:96.3 C:6-7 1.54 5
%31PAN A:Nm4 PAN A:20 A:641.0 A:53.3 A:20.8 A:4-5
%32 CO Ne 28/2 CO

164 Denye PES

C: Cozgii ipligi
A: Atkr ipligi
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Tablo 8.3. Denim Kumaslar Ve Ozellikleri

Kumas Kumas Iplik Bileseni Kumas Kumas Orgii Tipi Kumas Kumas Uzama Dikis Kalmlik Boncuklanma
kodu Bileseni Sikliklar Gramaji Kopma Yirtilma (%) Kayma (mm)
(tel/cm) (g/m?) Mukavemeti Mukavemeti Mukavemeti
(N) (N) (mm)
1 C:%100 CO C:34 389.62 D 3/1(2) C:886.5 C:71.5 C:4.8 C:1-2 0.27 3-4
A:%96 PES- A:26 A:1300.3 A:93.8 A6.2 Al-2
%3 EL
2 C:%100 CO C:29 313.39 D 3/1(2) C:708.0 C:45.1 C:4.8 C:1-2 0.18 3-4
A:%100 CO A:19 A:404.0 A:27.12 A4.6 A:0-
3 C:%100 CO C:29 4235 D 3/1(2) C:1117.9 C:57.3 C:9.0 C:1-2 0.27 3-4
A:%100 CO A:19 A:662.9 A:33.5 A:8.6 A:l-2

C: Cozgii Ipligi
A: Atk ipligi
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8.3.1.2. Dikis iplikleri

Calismada PES/PES, PES/CO corespun ile egrilmis PES dikis iplikleri olmak tizere
toplam bes adet dikis iplikleri kullanilmis olup 6zellikleri Tablo 8.4.’te verilmistir.

Tablo 8.4. Dikis Iplikleri Ve Ozellikleri

Iplik ad1 Numara Kopma cv Uzama Biikiim Tiylilik  Yaglayict
(dtex) Mukavemeti % % sayist (S3) madde

(cN/tex) orani(%)

60 tex PES/PES 205x3 48.23 243 232 642 361 2

105tex PES/CO 290x3 37.16 4.46 18.4 485 666 2

105 tex PES/PES 484x2 48.47 275 211 498 1118 2

150 tex PES/CO 400x3 40.52 292  20.6 474 635 2

150 tex PES/PES 484x3 48.47 234 215 370 1077 2

Ayrica yaglama isleminin igne 1sinmasi tizerinde etkisini gorebilmek i¢in yaglanmamis
ve yaglanmamis PES/PES, PES/CO corespun ile PA dikis iplikleri ile dikis
uygulamalar1 yapilmistir. Yaglama isleminde kullanilan madde silikon ve wax
karisimidir. Kullanilan yaglanmis ve yaglanmamis dikis iplikleri ve ozellikleri asagida
Tablo 8.5. ve 8.6.’da verilmistir. 156x3 dtex PA ve 138x3 dtex PES iplikler tiiysiiz

iplikler oldugu igin tiiyliiliik degerleri saptanamamustir.
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Tablo 8.5. Yaglanmis Dikis Iplikleri Ve Ozellikleri

Numara Kopma cv Uzama  Bikiim Tiylilik  Yaglayict

(dtex) Mukavemeti % % sayisl S3 madde
(cN/tex) oran1(%)

152x3 50.7 2.6 215 726 551 5

156x3 68.0 15 25 481 4

200x2 445 1.7 21.0 824 861 4

138x3 69.8 1.3 20.0 498 5

Tablo 8.6. Yaglanmamus Dikis Iplikleri Ve Ozellikleri

Numara Kopma Ccv Uzama Biikiim Tiyliilik

(dtex) Mukavemeti % % sayist S3
(cN/tex)

152x3 51.3 29 19 721.6 377

156x3 74.6 1.7 23.3 462.2

200x2 48.9 1.8 17.6 808.2 129

138x3 73.0 13 23.3 422.7

8.3.1.3. igne numarasi

Igne numaras: iplik numaras1 ve kumas kalinligina gére segilmistir. 60 tex dikis ipligi
icin 16 numara, 105 ve 150 tex iplikler i¢cin 18 numara dikis ignesi secilmistir.

Yaglanmis ve yaglanmamis dikis iplikleri i¢in 14 numara dikis ignesi kullanilmistir.
8.3.1.4. Dikis parametreleri

Dikis prosesi i¢in Juki DDL-9A-SS dikis makinesi kullanilmistir ve dikis parametreleri
su sekildedir:

Makine devri: 1000, 2000 ve 3000 rpm

Dikis geometrisi: diiz dikis

[lmek yogunlugu: 4 ilmek/cm
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Igne sicakligi iizerinde makine devrinin etkisini gdzlemlemek igin makine devirleri
1000, 2000 ve 3000 rpm ve optimum bir dikis saglamak i¢in ilmek yogunlugu 4
ilmek/cm, giinlimiizde en ¢ok diiz dikis kullanildig1 i¢in dikis geometrisi diiz dikis

secilmistir.
8.3.2. Dikis sirasinda termal kamera ile yapilan igne sicaklik 6l¢iim sonuclar:

Bu bolimde hem dosemelik hem de denim kumaslardaki igne sicaklik degerleri
incelenmistir. Désemelik kumaslarin dikisi sirasinda ti¢ farkli devirde (1000, 2000 ve
3000 rpm) c¢alisilmis ve igne sicaklik dlgiimleri asagidaki tablolarda ( Tablo 8.7., 8.8.,

8.9.) verilmistir.
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Tablo 8.7. Désemelik Kumaslarda 1000 rpm’de Yapilan igne Sicaklik Olgiimleri

Iplik Cinsi ve Kumas 15.5’deki Igne 30.s’deki Igne 45. s’deki igne 60. s’deki Igne

Numarasi Kodu  Sicakligi(°C) Sicakligi(“C) Sicakligi(°C) Sicakligi(°C)
1 100.8 102.0 112.0 113.9

E 2 100.5 106.9 108.5 118.8
Q 3 98.2 100.7 107.5 113.0
E 4 105.8 108.6 114.2 120.8
© 5 82.4 91.3 99.9 101.2
1 122.6 125.6 1315 132.5

@ 2 133.2 142.4 144.8 149.4
@ 3 128.3 129.5 1355 142.1
3 4 136.7 142.0 146.9 148.1
é 5 131.0 146.0 158.3 147.8
1 92.4 113.3 114.4 117.6

8 2 100.9 116.4 121.3 123.0
i 3 99.8 110.8 120.5 1227
3 4 110.6 1141 122.2 126.8
§ 5 116.8 125.2 129.4 134.7
1 130.0 159.8 171.6 172.3

Q 2 151.8 160.2 163.3 175.4
@ 3 157.5 158.0 162.0 164.0
8 4 143.7 152.8 156.9 176.5
g 5 135.6 146.9 151.6 171.8
1 128.8 135.9 136.4 138.7

8 2 114.4 123.1 134.7 151.9
@ 3 117.6 122.6 1325 150.4
nu_f) 4 139.1 1441 153.1 155.7
§ 5 122.8 135.9 137.2 153.8
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Tablo 8.8. Désemelik Kumaslarda 2000 rpm’de Yapilan igne Sicaklik Olgiimleri

Iplik Cinsi ve Kumas 15.5’deki Igne 30.s’deki Igne 45. s’deki igne 60. s’deki Igne

Numarasi Kodu  Sicakligi(°C) Sicakligi(“C) Sicakligi(°C) Sicakligi(°C)
1 125.0 130.4 1311 137.0

E 2 135.2 138.3 143.9 145.8
Q 3 129.6 134.5 139.1 141.0
E 4 140.7 147.3 152.2 153.1
© 5 131.5 137.0 141.3 145.8
1 143.1 149.6 162.9 175.9

Q 2 154.3 164.4 168.2 174.1
@ 3 137.5 145.9 156.8 161.6
§>’-<’ 4 141.0 153.3 174.9 177.4
é 5 134.5 145.3 151.7 161.3
1 137.6 139.6 145.1 156.4

8 2 141.3 145.8 157.3 168.4
2 3 130.7 152.9 158.0 160.6
3 4 146.4 152.8 160.0 164.4
§ 5 140.2 154.0 155.9 161.3
1 180.9 191.9 204.1 205.5

Q 2 175.9 205.3 208.4 220.4
@ 3 175.3 187.6 200 202.3
8 4 184.0 2115 226.1 237.6
g 5 1515 161.6 177.3 188.6
1 165.2 169.9 186.5 190.6

8 2 160.4 167.1 204.7 217.4
g 3 170.1 186.5 190.9 198.5
E) 4 171.6 176.5 190.5 207.3
§ 5 150.3 153.1 158.7 164.2
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Tablo 8.9. Désemelik Kumaslarda 3000 rpm’de Yapilan igne Sicaklik Olgiimleri

Iplik Cinsi ve Kumas 15.5’deki Igne 30.s’deki Igne 45. s’deki igne 60. s’deki Igne

Numarasi Kodu  Sicakligi(°C) Sicakligi(“C) Sicakligi(°C) Sicakligi(°C)
1 166.0 171.3 176.0 189.1

E 2 183.2 196.2 200.2 207.0
Q 3 167.2 170.8 173.6 179.6
E 4 177.4 183.9 203.6 2271
© 5 174.3 188.8 195.2 204.6
1 171.2 176.9 186.8 198.0

Q 2 217.4 258.9 270.2 273.4
@ 3 2138 246.9 256.8 257.5
8 4 219.2 270.0 275.1 278.7
g 5 206.6 230.7 235.2 240.1
1 170.6 178.1 182.5 191.7

3 2 192.2 208.7 218.0 222.8
Q 3 193.6 216.6 2175 2216
3 4 196.3 205.9 235.4 270.5
S 5 192.8 202.7 225.4 228.8
1 214.1 263.8 275.7 310.2

Q 2 233.3 273.4 294.9 298.8
@ 3 207.7 220.6 248.0 304.1
8 4 250.2 2715 294.3 311.2
3 5 223.4 231.7 242.0 290.4
1 207.6 256.8 260.2 276.2

3 2 222.3 232.7 242.0 251.7
Q 3 243.0 262.4 266.1 2745
3 4 244.6 268.9 290.4 303.2
5 5 191.8 198.2 225.7 243.0

Dosemelik kumaslarin yaglanmis ve yaglanmamus ipliklerle dikisi sirasinda termal
kamera ile yapilan igne sicaklik Olclimleri de yine 1000, 2000 ve 3000 rpm’de
gergeklestirilmis ve ilgili tablolarda (Tablo 8.10. 8.11. ve 8.12.) verilmistir.
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Tablo 8.10. Désemelik Kumaslarda Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikiste 1000
rpm’de Yapilan Igne Sicaklik Olgiimleri

Iplik Cinsi ~ Kumas 15. s'deki igne 30. s'deki Igne 45. s'deki igne  60. s'deki Igne

ve Numaras:1 Kodu Sicaklig1 (°C) Sicakligr (°C) Sicaklig1 (°C)  Sicakligr (°C)
a 1 134.7 135.4 136.4 1433
o g 2 132.9 139.6 141.6 144.6
£ 5 3 132.4 1385 139.1 144.4
2 §° 4 140.1 140.4 143.0 146.3
3 5 131.9 132.8 146.4 149.3
D o 1 138.0 144.8 150.2 152.4
- 2 143.0 150.1 158.9 160.0
g E 3 1393 140.2 145.6 150.3
g= 4 149.6 156.0 160.3 164.6
Q> 5 139.1 151.1 153.3 154.0
< 1 135.8 142.4 145.6 151.1
% é‘ 2 1268 130.6 136.6 149.0
SE 3 115.8 117.1 1225 135.0
3 5 4 131.2 139.8 148.4 149.7
-~ 5 133.1 138.1 142.1 142.4
<= 1 139.6 1438 146.6 151.8
% § 2 138.9 143.7 148.4 156.3
= £ 3 130.4 133.2 141.6 154.8
&S o 4 137.1 145.3 149.0 154.5
Sis 5 1347 1373 1458 148.4
a 1 134.9 143.7 150.0 152.6
*Z 2 1353 141.6 144.0 147.1
£ 3 3 127.5 130.9 134.8 149.0
2 Ejﬁ 4 131.7 131.9 134.1 155.4
10 5 1275 136.2 140.9 144.0
D . 1 139.3 152.1 154.3 158.8
~ g 2 1406 146.9 148.8 155.9
S % 3 130.0 135.3 139.6 152.6
R 4 1433 149.6 1545 163.2
L > 5 136.6 139.3 149.1 156.3
1 133.4 140.8 1415 144.0
g 9 é* 2 129.3 133.6 130.8 141.0
Sk} 3 133.8 134.7 141.4 142.0
Sa g 4 1387 143.7 146.9 1474
5 131.9 1355 136.8 142.0
- 1 139.1 1395 145.6 148.8
g 9 g 2 134.7 136.4 137.6 1475
Yo 2 3 135.0 1435 144.8 146.5
S & 4 148.8 151.7 152.8 1575
e 5 1396 146.1 149.1 150.3
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Tablo 8.11. Désemelik Kumaslarda Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikiste 2000
rpm’de Yapilan Igne Sicaklik Olgiimleri

Iplik Cinsi ~ Kumas 15. s'deki igne 30. s'deki Igne  45.s'deki igne  60. s'deki igne

ve Numaras:1 Kodu Sicaklig1 (°C) Sicakligr (°C) Sicakligr (°C) Sicaklig1 (°C)
% 1 148.9 152.3 153.6 155.4
©z 2 138.0 146.2 151.4 152.8
£ 5 3 141.9 150.9 154.7 158.8
2 E 4 147.6 152.9 154.6 161.3
3 5 145.2 1515 154.3 157.8
A, 1 140.5 148.0 151.7 165.7
© £ 2 152.8 1575 159.6 176.2
g E 3 1496 150.6 153.1 159.3
R 4 158.4 169.7 169.9 172.6
Q> 5 149.9 153.8 155.0 165.9
< 1 142.5 143.2 150.0 158.5
% E 2 1382 142.1 145.9 156.6
= é) 3 142.0 146.0 146.1 147.0
S 5 4 145.8 148.6 153.0 162.7
-~ 5 144.7 146.7 147.6 151.1
< = 1 148.1 149.9 150.5 160.7
% § 2 158.2 164.2 176.6 179.2
= £ 3 140.4 157.3 160.4 178.7
&S e 4 148.3 1525 160.9 166.6
Sis 5 146.0 152.9 159.1 160.8
a 1 144.0 156.6 160.9 169.9
*Z 2 1472 161.6 166.1 171.9
£ 3 3 131.2 132.9 140.5 151.7
RE 4 1423 146.7 153.8 159.8
19 5 132.9 142.3 145.3 152.2
D ., 1 146.8 157.3 167.6 178.2
~ g 2 1508 156.3 157.6 173.9
S % 3 143.8 1445 146.4 160.9
R = 4 153.4 154.7 168.2 175.1
L > 5 145.9 155.0 166.4 176.2
1 141.4 150.1 151.6 154.5
g 9 é* 2 1365 140.6 146.1 1515
kS 3 140.6 145.1 148.9 151.2
Sa g 4 145.2 148.5 152.4 162.9
5 1415 147.9 152.5 163.2
- 1 1415 149.4 159.1 166.7
g 9 é 2 138.9 152.4 155.2 175.1
o g 3 146.1 151.9 156.4 160.9
Sa 4 148.8 155.9 160.4 167.8
e 5 145.6 150.9 155.7 165.0

73



Tablo 8.12. Désemelik Kumaslarda Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikiste 3000
rpm’de Yapilan Igne Sicaklik Olgiimleri

Iplik Cinsi ~ Kumas 15. s'deki igne  30. s'deki Igne 45. s'deki Igne 60. s'deki igne
ve Numaras:1 Kodu Sicaklig1 (°C) Sicaklig1 (°C) Sicakligr (°C) Sicakligr (°C)

2 1 1611 170.4 172.6 177.9
o & 2 1752 180.9 185.2 188.2
£ 5 3 1650 167.3 177.6 188.1
2E 4 1676 183.9 194.5 204.2
q 5 1736 176.0 181.3 188.7
A, 1 1627 1732 175.8 182.0
o g 2 1668 170.9 178.1 193.7
g E 3 1761 177.1 178.6 191.6
2 52 4 1813 185.1 196.5 208.3
i 5 1711 186.4 191.1 201.8
< 1 1610 163.9 166.6 1732
% E 2 1694 175.1 1805 186.2
S5 3 1690 183.2 187.6 186.3
S 4 1633 170 172.5 200.5
= 5 1727 176.8 177.6 185.2
< 1 1646 169.1 170.1 173.9
% § 2 1767 181 181.8 190.2
s 3 1727 182.1 182.2 198.2
S 4 1798 196.3 202.4 213.1
=he 5 1929 198.7 202.9 212.9
& 1 167.9 1713 174.0 181.1
*Z 2 1709 178.4 185.7 190.2
£ 5 3 171.0 176.9 180.3 187.8
RE 4 1695 177.4 186.2 1947
2 5 1689 172.6 176.7 186.3
D, 1 1655 168.9 176.8 184.1
~ g 2 1653 182.4 199.5 205.3
g E 3 1818 186.0 191.8 196.8
R 4 186.0 195.0 202.2 219.7
o > 5 1793 195.2 203.9 208.5
1 169.0 170.8 173.4 174.1

8 g £ 2 1674 174.0 177.3 182.8
X3 5 3 1770 178.3 179.0 182.2
Sa g 4 1721 176.5 182.5 190.1
5 1607 169.1 179.3 174.4

- 1 1682 169.3 172.7 177.0

8 9 é 2 1512 165.1 175.0 188.1
R 3 1732 175.7 181.9 187.9
Sa 4 1837 187.7 194.6 204.6
> 5  169.8 175.1 182.9 191.7
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Denim kumaslarin dikis iplikleriyle dikisi sirasinda termal kamera ile yapilan igne
sicaklik Olgtimleri de yine 1000, 2000 ve 3000 rpm’de gergeklestirilmis ve ilgili
tablolarda (Tablo 8.13. 8.14. ve 8.15.) verilmistir.

Tablo 8.13. Denim Kumaslarda 1000 rpm’de Yapilan Igne Sicaklik Olgiimleri

Iplik Cinsi ve ~ Kumas 15.s’deki 30.s°deki 45. s’deki 60. s’deki
Numarasi Kodu igne igne igne 1gne
Sicakligi(°C) Sicakligi(°C) Sicakligi(°C) Sicakligi(‘C)
1 139.0 160.0 167.2 168.7
% W
o 2 140.5 149.4 150.4 166.4
Lo i)
guw
o 3 161.8 169.4 172.3 179.1
1 137.3 147.7 158.7 166.1
x O
L0 2 133.6 145.6 147.2 162.7
0 N
‘C_>| LU
o 3 141.0 149.3 152.4 171.2
1 174.7 179.9 184.9 185.7
n
gy 2 154.3 159.2 166.6 182.9
2N
Ll
o 3 166.1 169.1 182.1 196.9

Tablo 8.14. Denim Kumaslarda 2000 rom’de Yapilan igne Sicaklik Olgiimleri

Iplik Cinsi ve ~ Kumas 15.s’deki 30.s°deki 45. s’deki 60. s’deki
Numarasi Kodu Igne Igne Igne Igne
Sicakligi(°C) Sicakligi(°C) Sicakligi(°C) Sicakligi(°C)
1 187.5 195.2 203.4 220.2
% L
Ea 2 185.7 209.9 210.9 212.3
0 @
g u
o 3 197.9 208.9 213.9 226.7
1 193.4 203.0 206.2 211.0
x O
L0 2 188.0 189.1 190.6 200.7
To 3]
8 LU
e 3 205.7 2115 211.9 223.9
1 212.9 217.0 220.9 241.0
%
o 2 193.5 204.4 207.4 224.4
2@
W
o 3 220.7 224.5 2514 260.5
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Tablo 8.15. Denim Kumaslarda 3000 rom’de Yapilan igne Sicaklik Olgiimleri

Iplik Cinsi ve ~ Kumas 15.s’deki 30.s°deki 45. s’deki 60. s’deki
Numarasi Kodu igne igne igne Igne
Sicakligi(°C) Sicakligi(°C) Sicakligi(°C) Sicakligi(*C)
1 211.8 229.9 254.4 276.5
% L
o 2 187.7 192.6 218.7 225.6
0 @
g u
o 3 220.4 2495 253.6 275.4
1 198.3 211.6 215.0 226.9
x O
L0 2 199.7 203.8 205.9 220.7
TR
8 L
e 3 208.3 212.0 218.2 240.3
1 228.0 239.0 255.7 272.7
% L
La 2 2253 226.6 228.3 248.2
29
Ll
o 3 227.7 247.2 263.1 279.1

8.3.3. Dikis Uygulamalarindaki Termal Goriintiiler

4 farkl siirede (15s, 30s, 45s ve 60s’de) dikis uygulamasinda igne sicakliklar1 IRISY'S
4040 termal kamera ile 6l¢iilmiis ve goriintiileri alinmistir.
Sekil 8.12.’de uygulamalarda kullanilan termal kamera resmi goriilmektedir. ignenin

materyal 6zelligi krom oldugu i¢in emissivity degeri 0.07 alinmistir [107].

Sekil 8.12. IRISYS 4040 Infrared Termal Kamera
Sekil 8.13.’te termal kamera ile igne sicaklig1 Slglim semasi verilmistir. Termal kamera

ile 6l¢lim alan1 arasinda 50 cm mesafe bulunmaktadir.

76



Sekil 8.13. Termal Kamera ile Igne Sicaklig1 Olciim Semasi

Termal kamera goriintiileri ekler kisminda verilmistir. Fakat c¢alismadaki tiim
numuneler arasindan en yiiksek ve en diisiik igne sicakliklariin termal kamera resimleri

Sekil 8.14. ve 8.15.’te verilmistir.

T 60sn.1RI - IRISYS 4000 Series Imager (= | E e

File Edit View Tools Help
=2k E = eIk

Display  Cursors | Settings | Properties |

Neme [ Temp [ Postion

1 31127C 107.25
Cursor 2 24C 100,59

As$°C | 1271°C

Ready

Sekil 8.14. 3000 rpm Makine Devri,150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 4 Nolu

Dosemelik Kumasin Dikis Uygulamasinin Termal Kamera Goriintiisii (60. S)
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[k 15 snIRI - IRISYS 4000 Series Imager o B )
File Edit View Tools Help
S [ B+ O dod |5 ?

Display Cursors | Settings | Propeties |

-4
8

s e A

18.8°C

18.8°C

Ready

Sekil 8.15. 1000 rpm Makine Devri, 60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 5 Nolu

Dosemelik Kumasin Dikis Uygulamasinin Termal Kamera Goriintiisii (15. s)

8.3.4. Sokiilen dikis ipliklerinin mikroskobik goriintiileri

Yapilan dikiS uygulamalarindan iist ve alt iplikler sokiiliip mikroskopta incelenerek
fotograflar ¢ekilmistir. Uygulamalar Leica Application Suite (LAS) mikroskop 20 X ile

yapilmis olup goriintiiler ekler kisminda verilmistir.
8.3.5. Dikis Ipliklerinin SEM Fotograflar

Yapilan dikis uygulamalarindan 2000 ve 3000 rpm’de denim ve désemelik kumaslarda
ortak olarak dikilen ipliklerden en yiiksek igne sicakliklarinin olustugu iplikler segilerek
SEM-EVO 40 XVP elektron mikroskobunda incelenmistir. Mikroskopta incelenmeden
once altin polodyum ile kaplanmistir. Sekil 8.16.’da 2000 rpm makine devri, 2 nolu
dosemelik kumasin dikis uygulamasindan sokiilen 105 tex PES/CO fiist dikis ipliginin
SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.16. (a)’da iplik yapisinda ve fibrilasyon, Sekil
8.16.(b)’de liflerde kopmalar ve fibrilasyon, Sekil 8.16.(c) ve (d)’de lif uglarinin
yapisinda tamamiyla sekil bozukluklari, Sekil 8.16. (e)’de ise 1sidan dolay1 lifin ucunda

erime noktalar1 ve sekil bozuklugu goriilmektedir.
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\ 1 SN, WA\ .
100 pm Mag = 350 X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.5mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.16.(a) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

h L b
20 pm Mag = 500X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.0 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.16.(b) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)
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‘.

Mag= 1.00KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =35.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.16.(c) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

10 ym Mag= 1.00KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =34.5 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.16.(d) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)
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10 ym Mag = 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =35.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.16.(e) 2000 rpm Makine Devri, 2 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.17.’de 2000 rpm makine devri, 3 nolu denim kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 105 tex PES/CO st dikis ipliginin SEM goriintileri verilmistir. Sekil
8.17.(a)’da iplik yapisinda bozulma ve fibrilasyon, Sekil 8.17.(b)’de lif uclarindaki
kopmalar, Sekil 8.17.(c) ve (d)’de lifteki bozulma ve erime bolgesi goriilmektedir.
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7 /= = /v/ Z
[ - el 0~ 5;4-

100 ym Mag= 350 X Signal A = SE1 Date :13Jan2015  T.C.Uludag Universitesi
WD = 35.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.17.(a) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumagin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

V- ;
20 pm Mag= 500X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C.Uludag Universitesi
WD = 35.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.17.(b) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)
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20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =345 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.17.(c) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

10 ym Mag = 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =34.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.17.(d) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.18.’de 2000 rpm makine devri, 4 nolu désemelik kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 105 tex PES/PES iist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.18.(a)’da
iplik yapisinda fibrilasyon, Sekil 8.18.(b) ve (c)’de liflerin yapisinin bozulmalar1 ve
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birbirine dolanmalari, Sekil 8.18.(d)’de lif u¢ kopmalar1 ve erimis bolge kalintilart ve

Sekil 8.18.(e)’de lif ylizeyinde erime bolgeleri goriilmektedir.

ZIN

V. ‘ ™ | P S A7 NN 2
200 pm Mag= 200X Signal A = SEA Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.0 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.18.(a) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Doésemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (200 X)

100 pm Mag= 350X Signal A= SE1 Date :13Jan2015  T.C.Uludag Universitesi
WD =34.5 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.18.(b) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)
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20 pm Mag= 500X Signal A = SE1 Date :13Jan2015  T.C.Uludag Universitesi

WD =34.5 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.18.(c) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dodsemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)

20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13Jan2015  T.C.Uludag Universitesi
WD = 34.5 mm EHT =20.00 kv

Sekil 8.18.(d) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)
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Mag = 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD = 35.0 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.18.(e) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Ddésemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.19.’da 2000 rpm makine devri, 3 nolu denim kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 105 tex PES/PES iist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.19.(a)’da
kopan lif uclar1 ve liflerin birbirine dolanmalari, Sekil 8.19.(b)’de lif uglarindaki
deformasyon, Sekil 8.19.(c)’de liflerin egilip biikiilmeleri, birbirine dolanmalar1 ve
kopan uglar, Sekil 19.(d)’de lif yiizeyinde 1sidan dolay1 bozulma, Sekil 19.(e).’de ise lif

ucunun 1sidan dolayi erimis hali goriillmektedir.
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100 ym Mag= 350 X Signal A = SE1 Date :13Jan 2015 T.C.Uludag Universitesi

WD =35.0 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.19.(a) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumagin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

20 pm Mag= 500X Signal A = SE1 Date :13Jan 2015 T.C.Uludag Universitesi
WD =355 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.19.(b) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)

87



20 pm Mag= 500X Signal A = SE1 Date :13Jan 2015 T.C.Uludag Universitesi
WD = 34.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.19.(c) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)

10 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =34.5 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.19.(d) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)
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3pm Mag = 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =33.0mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.19.(e) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.20.’de 2000 rpm makine devri, 4 nolu désemelik kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 150 tex PES/PES {ist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.20.(a)’da
kopan lif uglar1 ve liflerin birbirine dolanmalari, Sekil 8.20.(b)’de lif ucundaki
deformasyon, Sekil 8.20.(c) ve (d)’de lif yiizeyinde ve lif ucunda erime bdlgeleri

goriilmektedir.
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100 ym Mag= 350 X Signal A = SE1 Date :13Jan 2015 T.C.Uludag Universitesi
WD = 34.5 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.20.(a) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

20 pm Mag= 500X Signal A = SE1 Date :13Jan 2015 T.C.Uludag Universitesi

WD =36.0 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.20.(b) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)
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20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13Jan 2015  T.C.Uludag Universitesi
WD =355 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.20.(c) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Doésemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

I

¥,

10 pm Mag= 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =355 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.20.(d) 2000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.21.’de 2000 rpm makine devri, 3 nolu denim kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 150 tex PES/PES iist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.21.(a)’da
kopan lif uglar1 ve lif ylizeylerinde erime bolgeleri, Sekil 8.21.(b)’de lif yiizeyinde
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bozulmalar ve liflerin birbirine dolanmalari, Sekil 8.21.(c)’de lif ucundaki deformasyon,
Sekil 8.21.(d)’de lif ucunun 1sidan dolay1 tamamen sekil degistirmis olmasi, eriyerek

incelmis hali goriilmektedir.

100 ym Mag = 350 X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.5mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.21.(a) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

SiE
20 pm Mag = 500X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.5mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.21.(b) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)
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20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =34.5 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.21.(c) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

10 ym Mag = 4.00KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =35.0mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.21.(d) 2000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.22.’de 3000 rpm makine devri, 4 nolu désemelik kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 105 tex PES/CO iist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.22.(a)’da
kopan lif uglar, liflerde fibrilasyon, Sekil 8.22.(b)’de lif uc¢larindaki bozulmalar, Sekil
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8.22.(c) ve (d)’de kopan lif ucunun yapisindaki bozulmalar, Sekil 8.22.(¢)’de ise lif

ucunun incelerek yapisinin tamamen degismesi goriilmektedir.

- . »
100 pm Mag= 350X Signal A = SEA Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =33.0 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.22.(a) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Doésemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

20 ym Mag= 500X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =33.5mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.22.(b) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)
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20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13Jan2015  T.C.Uludag Universitesi

WD =34.5 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.22.(c) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Ddésemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

10 pm Mag= 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD = 34.0 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.22.(d) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)
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10 pm Mag = 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.5mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.22.(e) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Ddésemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.23.’te 3000 rpm makine devri, 3 nolu denim kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 105 tex PES/CO st dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.23.(a)’da
liflerde kopmalar, fibrilasyon, Sekil 8.23.(b)’de lif uglarinda bozulma ve liflerin
birbirine dolanmasi, Sekil 8.23.(c) ve (d)’de lif ucunun yapisinin bozulmasi

goriilmektedir.

Genel olarak SEM goériintiileri incelendiginde, PES/CO dikis ipliklerinde erime
bolgelere ¢cok fazla rastlanmamaktadir. Diger yonden PES/PES dikis ipliklerde gerek lif
uclarindaki biiziilmeler, gerekse lif ylizeyine yapisan erimis bolge kalintilar1 ¢ok fazla
goriilmektedir. Bunun nedeni PES yiizeyin etrafina sarilmis olan CO lifler, ipligin 1sidan

daha az etkilenmesine sebep oldugu diistiniilmektedir.
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100 pm Mag = 350 X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.5mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.23.(a) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumagin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

20 pm Mag = 500X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =33.5mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.23.(b) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)
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20 pm Mag= 1.00KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =345 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.23.(c) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

10 ym Mag = 4.00KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.0 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.23.(d) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/CO Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.24.’te 3000 rpm makine devri, 4 nolu désemelik kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 105 tex PES/PES iist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.24.(a)’da
iplik yapisinda deformasyon, Sekil 8.24. (b)’de kopan lif uclarinin birbirne dolanmalari,
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Sekil 8.24.(c)’de kopan lif ucunun bozulan yapisi, Sekil 8.24.(d)’de 1sidan dolay1
bozulan lif ucunun yapisi ve erime bdlgeleri, Sekil 8.24.(e)’de lif ucundaki

deformasyon, erimis bolgelerin lif yiizeyine yapismasi goriilmektedir.

O

/ / 1

iy

e

1/

200 pm Mag = 208 X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =35.0mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.24.(a) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Doésemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Goériintiisii (200 X)

100 ym Mag= 350 X Signal A = SE1 Date 113Jan2015  T.C.Uludag Universitesi
WD =345 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.24.(b) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)
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20 pm Mag = 500X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =33.5 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.24.(c) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Ddésemelik Kumagsin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)

20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =33.5mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.24.(d) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)
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10 ym Mag = 4.00KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =345 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.24.(e) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dodsemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.25.’te 3000 rpm makine devri, 3 nolu denim kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 105 tex PES/PES {ist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.25.(a)’da
liflerde fibrilasyon ve kopan lif uglari, Sekil 8.25.(b)’de liflerin birbirine dolanmasi,
Sekil 8.25.(c)’de lif ucuna yapisan 1sidan dolayr erimis bolge, Sekil 8.25.(d)’de lif

ucunun eriyerek biiziilmesi goriilmektedir.
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100 ym Mag= 350 X Signal A = SE1 Date :13Jan 2015 T.C.Uludag Universitesi
WD = 35.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.25.(a) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumagin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

T\

N
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20 pm Mag= 500X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015  T.C.Uludag Universitesi

WD =35.0 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.25.(b) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)

102



20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.5mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.25.(c) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

10 pm Mag= 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =34.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.25.(d) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sékiilen 105 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.26.’da 3000 rpm makine devri, 4 nolu désemelik kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 150 tex PES/PES iist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.26.(a)’da
iplik yapisinin bozularak liflerin birbirine dolanmalari, Sekil 8.26.(b)’de kopan lif uglar
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goriilmektedir. Sekil 8.26.(c)’de bircok lif ucunun 1sidan dolayr kopmalari, erime
bolgelerinin lif yilizeyine yapismasi, lif u¢larindaki deformasyon, Sekil 8.26.(d)’de
bozulan lif ucu yapist ve erime bolgeleri, Sekil 8.26.(e)’de lif yiizeyinin bozulmasi
goriilmektedir. Tiim SEM goriintiileri incelendiginde en ¢ok hasarin bu iplikte oldugu
goriilmektedir. Gerek liflerdeki fibrilasyon, lif uclarindaki biiziilmeler, lif yiizeyine
yapisan erime bolgeleri bu iplikte en ¢ok gozlenmektedir. Bunun nedeni dikis

uygulamalarinda da en yiiksek igne sicakliklarinin bu iplikte gerceklesmesinden

kaynaklandig1 diisiiniilmektedir.

100 ym Mag = 200X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =345 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.26.(a) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (200 X)
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100 pm Mag= 350X Signal A = SEA Date :13 Jan 2015  T.C.Uludag Universitesi
WD = 34.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.26.(b) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

20 pm Mag =500 X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.0 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.26.(c) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dodsemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Goériintiisii (500 X)
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20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.0 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.26.(d) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

10 ym Mag = 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =34.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.26.(e) 3000 rpm Makine Devri, 4 Nolu Dodsemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.27.’de 3000 rpm makine devri, 3 nolu denim kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 150 tex PES/PES iist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.27.(a)’da
liflerin birbirine dolanmalari, Sekil 8.27.(b)’de kopan lif uglar1, Sekil 8.27.(c)’de lif

106



yiizeyindeki bozulmalar, Sekil 8.27.(d)’de lif ucunun 1sidan dolay1 eriyerek bozulmasi

goriilmektedir.

\ \ / // 4
100 pm Mag= 350X Signal A = SEA Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =345 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.27.(a) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

'y

20 ym Mag= 500X Signal A = SEA Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =345 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.27.(b) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)
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20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =355 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.27.(c) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

3 ym Mag= 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13Jan 2015  T.C.Uludag Universitesi
WD =355 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.27.(d) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Denim Kumasin Dikis Uygulamasindan
Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Ayrica sokiilen tiim ipliklerin mikroskop goriintiileri incelenerek en ¢ok hasara ugrayan
iplikler se¢ilerek SEM elektron mikroskobunda goriintiileri incelenmistir. Sekil 8.28.’te

3000 rpm makine devri, 3 nolu dosemelik kumasin dikis uygulamasindan sokiilen 150
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tex PES/PES iist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.28.(a)’da iplik
yapisinin bozulmasi, liflerin birbirine dolanmalari, Sekil 8.28.(b)’de kopan lif uglar,
erime bolgeleri, lif yiizeyindeki deformasyon, Sekil 8.28.(c)’de lif uglarinin eriyerek
biiziilmeleri, lif yiizeyine yapisan erime bolgeler, Sekil 8.28.(d) ve (e)’de 1sidan dolay1

lif ucundaki deformasyon goriilmektedir.

200 ym Mag= 200X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.0 mm EHT =20.00 kv

Sekil 8.28.(a) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (200 X)
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100 pm Mag= 350X Signal A = SE1 Date :13Jan 2015 T.C.Uludag Universitesi
WD = 34.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.28.(b) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Désemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

20 pm Mag= 500 X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =34.5 mm EHT = 20.00 kV

Sekil 8.28.(c) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Dodsemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)
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20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =33.0 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.28.(d) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

10 ym Mag= 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13Jan2015  T.C.Uludag Universitesi
WD = 34.0 mm EHT =20.00 kv

Sekil 8.28.(e) 3000 rpm Makine Devri, 3 Nolu Dodsemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

Sekil 8.29.’da 3000 rpm makine devri, 1 nolu désemelik kumasin dikis uygulamasindan
sokiilen 150 tex PES/PES iist dikis ipligi SEM goriintiileri verilmistir. Sekil 8.29.(a)’da

liflerin birbirine dolanmalari, erime bdlgeleri, Sekil 8.29.(b)’de kopan lif ucunun
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eriyerek biiziilmesi, Sekil 8.29.(c) ve (d)’de lif ucundaki deformasyon ve eriyerek

biiziilmesi goriilmektedir.

_ y 4 /
100 pm Mag= 350X Signal A = SEA Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =34.0 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.29.(a) 3000 rpm Makine Devri, 1 Nolu Doésemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sokiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (350 X)

20 ym Mag= 500X Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD =345 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.29.(b) 3000 rpm Makine Devri, 1 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (500 X)
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20 pm Mag= 1.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi

WD =34.5 mm EHT = 20.00 kv

Sekil 8.29.(c) 3000 rpm Makine Devri, 1 Nolu Dodsemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (1000 X)

. ‘I _
10 pm Mag= 4.00 KX Signal A = SE1 Date :13 Jan 2015 T.C. Uludag Universitesi
WD = 34.5 mm EHT =20.00 kV

Sekil 8.29.(d) 3000 rpm Makine Devri, 1 Nolu Dosemelik Kumasin Dikis
Uygulamasindan Sékiilen 150 tex PES/PES Ust Dikis Ipligi SEM Gériintiisii (4000 X)

8.3.6. igne sicakhigimin sonlu elemanlar ile analizi

Bu c¢alismada dikis islemlerinde igne sicakligini 6lgmede kullanilan termal kamera

goriintiileri yaninda sonlu elemanlar yontemi ile de igne sicakliginin dikis esnasindaki

113



durumu i¢in 6rnek bir modelleme ¢alismasi yapilmasi hedeflenmistir. Buradaki amacg;
tezin deneysel ¢alismasinda gozlemlenen igne sicaklik degerlerinin tahminleme yolu ile
de pratikle wuyusup uyusmadigimi incelemektir. Bu amagla yapilan dikis
uygulamalarindan elde edilen en yiiksek igne sicakliklar1 4 Nolu dosemelik kumas (bkz.
Tablo 8.2.) olan 2.23 mm kumas kalinliginda, 150 tex PES/PES dikis ipligi ve 3000
rpm’de gozlemlendigi i¢cin bu uygulamanin sonlu elemanlar yontemi ile modellemesi
yapilmistir. igne sicakliginin sonlu elemanlar ydntemi ile analizinde asagidaki islem

adimlar1 gergeklestirilir.

e Ignenin modellenmesi,

e Sonlu elemanlar aginin olusturulmast,
e  Sinir sartlarinin tanimlanmasi,

e Is1 akisiin yiizeyde etki etmesi,

e ANSYS 15.07 sonlu elemanlar programi ile modellemenin yapilmasi.
8.3.6.1. ignenin modellenmesi

Igne sicakligiin sonlu elemanlar yontemi ile analizinde ilk islem ignenin
modellenmesidir. Dikis uygulamalarinda kullanilan Orange marka DPx5 18 numara
igne ANSYS 15.07 programi modellenmistir. Igne modellenmesi Sekil 8.30.’da

verilmistir.

Sekil 8.30. igne Modellenmesi
8.3.6.2. Sonlu elemanlar aginin olusturulmasi

Ignenin modellenmesinin ardindan igne kiigiik birimlere ayrilarak sonlu elemanlar ag1
olusturulur. Sekil 8.31.’de ignenin farkli agilardan sonlu elemanlar agi1 verilmistir.
Yapilan dikis uygulamalarindan elde edilen en yiiksek igne sicakliklart 4 Nolu
dosemelik kumas (bkz. Tablo 8.2.) olan 2.23 mm kumas kalinliginda, 150 tex PES/PES
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dikis ipligi ve 3000 rpm’de goézlemlendigi icin bu uygulamanin sonlu elemanlar ile

modellemesi yapilmistir. Bu uygulama i¢in igne 20 boliime boliinmiistiir. Boylece her

boliim i¢in igne sicaklilar1 deyath bir sekilde tahminlenebilecektir.

Sekil 8.31.(a) igne Sonlu Elemanlar Ag1

Sekil 8.31. (b) Igne Sonlu Elemanlar Ag1

Sekil 8.31.(c) igne Sonlu Elemanlar Ag1
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8.3.6.3. Sinir sartlarin tanimlanmasi

Sinir durum 1s1 kaynaginin ve 1s1 azalmalarinin igne 1sinmasina nasil uygulandigini
tanimlar. Sinir durumlar zaman bagimli oldugu siirece yiik adimlarini kullanmada
onemlidir. Ozellikle modelde herbir dikis yiik adim sayis1 olarak tanimlanir. Herbir yiik
adimda smir durumlar uygulanir. Igne 1snmasinin sonlu elemanlar ile analizinde smnir

durumlar asagidaki varsayimlara bagli olarak belirlenmistir:

Igne hiz1 kumas i¢ine girme ve ¢ikma boyunca sabittir.

e Kumas ve ignenin materyal 6zellikleri dikis prosesi boyunca degismez.

e Kumasin alt1 ve iistli ayn1 termik 6zelliklere sahiptir. Ayrica siirtiinme 1s1s1 tiim
temas alaninda homojen olarak olusur.

e Radyasyona dayali 1s1 kayb1 6nemsizdir.

e Friksiyon katsayisi degismez.
Dikis siir durumlari i¢in kullanilan parametreler:
rpm: Krank mili doniis hizi (rpm): 3000 rpm
th: Kumas kalinlig1 (m): 0.00223 m
dp: Igne batis uzakligi (m): 0.015 m
dw: Igne bos uzaklig1 (m): 0.015 m olup dikisteki bu durum Sekil 8.32.de verilmistir.

fkatsay1: ignenin dis yiizeyinde konveksiyon katsayis1 (W/m?°C)

L o
T

Fa= i
/]\ C 1
dp |

\’

th

I igeri girme | geri cikma bos

Sekil 8.32. Dikisteki U¢ Zaman Periyodunun Gésterimi [6]
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Varsayimlara gore bu modeldeki ii¢ sinir durum su sekildedir [6]:

Kumas ve igne arasindaki friksiyondan 1s1 degisimi: Is1 olusum degisimi zamana
baglidir. Bir dikis devresi igeri girme, geri ¢ikma ve bos zaman olarak ii¢ farkli
zaman periyoduna boliiniir. Ist degisimi ilk iki zaman periyodunda olusur.

Iplik ve igne gozii arasindaki friksiyondan dolay: 1s1 degisimi: Is1 akis1 igne gozii
ve iplik arasindki friksiyonun sonucu olusur. Iplik igne 1sinmasind karisik rol
oynar. Gerilim durumuna bagl olarak iplik 1s1 kaynagi veya 1s1 azalmasini
saglayabilir. igne kumas i¢ine girmeden &nce ve igne kumastan ¢iktiktan sonra
iplik gerilimdedir. Bu iki zaman periyodu boyunca 1s1 olusur.

Igne konveksiyonu: igne 1sinirken 1s1 konveksiyonu igne yiizeyi ve ¢evre arsinda
degisir. Bir dikis i¢inde sicaklik hi¢ durmadan degisir. Sonu¢ olarak 1s1
konveksiyonu degisir. Modeli basitlestirmek i¢in 1s1 konveksiyon katsayis1 dikis
icinde sabit oldugu varsayilir. Dikis hizinin yiiksek olmasindan dolay: bir dikis
cok kisa siirede olusur. Kisa zaman periyodunda igne sicakligi varyasyonu
kiigiik olacak ve bundan dolayr 1s1 konveksiyon katsayisinin sabit oldugu

varsaymak uygun olmaktadir[6].

8.3.6.4. Is1 akisinin yiizeyde etki etmesi

Igne iizerindeki her boliim icin 1s1 degisimi su sekilde hesaplanir [6]:

P =f(t)V(t) (8.1)

P, friksiyon giici(W), f (t) igne ve kumas arasindaki friksiyon kuvveti (N), V (t)igne

hizidir (m/s). Yukaridaki denklemdeki 1s1 degisimi asagidaki denklemin kullanimi ile
elde edilir [6].
f f(t
aoy =2 =L v () 82
Agin  27rth

O, 151 akist (W/m?), Ay, igne temas alany, igne yarigapidir (m). Igne iizerindeki her

boliimdeki 1s1 akis1 Sekil 8.33.’te gosterilmektedir.
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Sekil 8.33. igne Boliimlerindeki Is1 Akist

Is1 akist igne gozii ve iplik arasindaki friksiyonun sonucu olusur. iplik igne 1sinmasinda
karisik rol oynar. Iplik gerilim durumuna bagli olarak 1s1 kaynagi veya 1s1 dagilimin
saglayabilir. Iplik gerilimde iken igne goziine siirter ve bundan dolayi 1s1 kaynag1 haline
gelir. iplik gerilimde degil ise, igne ile temas1 1s1y1 uzaklastirir ve bundan dolay1 1s1

azalmasi olur.

Is1 akisini belirlemek i¢in dikis igindeki iplik hareketi {izerinde durulmak zorundadir.

Sekil 8.34.’te dikisteki iist ipligin hareketini gdstermektedir.
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gergin gevsek

gergin gevsek

Sekil 8.34. Iplik Hareketi [6]

Yapilan dikis uygulamasinda iplik gerilimi Pesola 2500 iplik gerginlik 6l¢iim cihaz ile
9 N olarak ol¢iilmiistiir. Dikis uygulamasinda kullanilan ignenin ¢ap1 0.63 mm, igne
gozii capt 1.42 mm olarak tespit edilmistir. Sekil 8.35.’de 1s1 akis hesabinin sekli

verilmistir.
T= Iplik gerilimi=9N
d=Igne ¢ap1=0.63mm

h=igne gdzii ¢api=1.42 mm
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T

Sekil 8.35. Is1 Akis1 Hesabi [6]

N= Normal friksiyon kuvveti olmak iizere N su sekilde belirlenebilir [6]:

N = 2T.COS(WJ (8.3)

0°< 6, <15°, iplik igne goziiniin i¢ine girmeden dnce iplik ve igne arasindaki agiy1 temsil
eder ve  @,=arctan(h/d) iplik igne i¢ine giderken iplik ve igne arasindaki agiy1 temsil

eder. 6, 10° olarak alinmustir [6].

u friksiyon katsayisi iplik-metal arasindaki siirtiinme katsayisi olup bu ¢alismada 0.3

olarak alinmistir. Friksiyon kuvveti su sekilde verilir [6]:

f=uN (8.4)

(8.5)

f =0, 3.{2.9.003(10 +arctan(1,42/0,63) + 90)}

2
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f =0.65N (8.6)
Friksiyon giicii su sekilde verilir [6]:
P=fV (8.7)

Sekil 8.36.’da ignenin yer degistirme grafigi verilmistir. Bu grafigin tiirevi alindiginda

hiz grafigi elde edilir. Hiz grafigi Sekil 8.37.’de verilmistir.

20

15

10

0,025 =@=—Seri 1

Yer Degistirme
o

-10

-15

-20
Zaman (s)

Sekil 8.36. igne Yer Degistirme Grafigi

15 0,02 0,025

=¢—Seri 1

Hiz

Zaman (s)

Sekil 8.37. Hiz Grafigi
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W =3000rpm

W =314,16radyan/s (8.8)
Yer degistirme grafiginde;

X = Ayim-SIN(W th) =15.sin(314,16.th) (8.9)
Bu denklemin tiirevi alindiginda hiz denklemi elde edilmis olur.

V = AmW.cos(W.th) (8.10)
V =314,16.15.c0s(314,16.A)) =4,712m/ s (8.11)
P=1fV =0,65.4,712 =3,06w (8.12)

8.3.6.5. ANSYS 15.07 sonlu elemanlar programi ile modellemenin yapilmasi

Dikis uygulamalarinda 3000 rpm makine devri igin igne 1 s’de 3000/60=50 tur
yapmaktadir. 1 turu ise 1/50=0.02 s’de yapmaktadir. Dikis ignesi 20 boliime boliinmiis
olup hangi s’de hangi yiizeyde 1s1 etki ettigini programa veriler girilerek tespit edilir.

P=3.06 w her bir boliime uygulanarak igne sicakliklar1 elde edilir.

1 s i¢in toplam 2000 data elde edilmis olup 1s i¢in elde edilen sicaklik diyagrami Sekil
8.38.’de verilmistir. Buna goére 1 s sonunda sicakligin 183.1°C’ye ¢iktig1 tespit

edilmistir.
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250

200

150

100 - =o—Seri 1

igne Sicakhg (C)

50

0 T T T 1
0,00E+00 5,00E-01 1,00E+00 1,50E+00

Zaman (s)

Sekil 8.38. 1 s Sonunda Elde Edilen igne Sicaklik Diyagrami

ANSYS programi ile sonlu elemanlar analizinde elde edilen sicakliklar Sekil 8.39.,

8.40., 8.41., 8.42. ve 8.43.’te verilmistir.

0.000 3.000 6.000 (mm) XA
[ EE— ES—

L1500 4.500

Sekil 8.39. ANSYS Programi fle 1 s Sonunda Elde Edilen igne Sicakliklari
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0.000 2500 5.000 (mm) /}\~
I T ] X .

1.250 3.750

Sekil 8.40. ANSYS Programu ile 15. s Sonunda Elde Edilen igne Sicakliklari

0.000 2500 5.000 (mm) ‘/&
| T ] X "

1250 3.750

Sekil 8.41. ANSYS Program ile 30. s Sonunda Elde Edilen igne Sicakliklari
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0.000 2500 5,000 (mm) /&
| T ] X Y

1250 3750

Sekil 8.42. ANSYS Programu ile 45. s Sonunda Elde Edilen igne Sicakliklari

0.000 2500 5,000 (mm) /}\
I T ] X v

1.250 3.750
Sekil 8.43. ANSYS Programu Ile 60. s Sonunda Elde Edilen igne Sicakliklari

ANSYS programina gore 4 nolu 2.23 mm kalinlikta dosemelik kumasta ve 150 tex
PES/PES iplik ile 3000 rpm’de 18 numara igne ile dikis iki katli kumasta yapildiginda
asagidaki sicakliklar elde edilmistir (Tablo 8.16.)
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Tablo 8.16. ANSYS Programi Ile Elde Edilen igne Sicakliklari

Makine  Igne Kumas Dikis Igne Sicakligi (°C)

Devri Numaras1 Kalinlig Ipligi 155 30s 45 s 60 s

(rom) (mm)

3000 18 2.23 150 tex 234.58 259.66 280.68 300.34
PES/PES
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9. SONUCLAR VE ANALIZ
9.1. Dikis Uygulamalarinda Elde edilen Sonuc¢lar:

Daha onceki ¢aligmalarda igne 1sinmasinin nedenleri kumas kalinligi, makine devri ve
iplik numarasi ve tipi olarak ele alinmistir (bkz B6liim 2.3.). Bu doktora ¢alismasinda
da bundan yola c¢ikilarak igne sicakligina etki eden faktorlerden dikis makine devri,

iplik numarasz, iplik cinsi ve kumag kalinlig1 incelenmistir.
9.1.1. Makine devrinin etkisi

Dosemelik ve denim kumaslarda yapilan tiim dikis uygulamalarindan elde edilen
sonuglara gore en diigiik igne sicakliklart 1000 rpm, en yiiksek igne sicakliklar ise 3000
rpm oldugu tespit edilmistir. Yiiksek makine devirlerinde dikis islemi boyunca iplik
yiiksek oranda ve tekrarlanan gerginlige maruz kalmaktadir. Makine devri arttik¢a igne
kumasa daha fazla girip ¢ikmakta oldugu i¢in siirtiinme artmakta dolayisiyla igne daha
fazla 1sinmaktadir. Mazari ve Havelka yaptiklari ¢alismada da [94], benzer sonuca
ulagsmiglardir. Ayrica bu doktora ¢alismasinda oldugu gibi onlarin ¢alismasinda da igne
sicakliklart ilk 15-20 s’de 6nemli bir artis gostermistir. Dosemelik kumaglar iizerinde
makine devrinin etkisinin grafikleri Sekil 9.1., 9.2., 9.3. ,9.4. ve 9.5.’te goriilmektedir.
Sekillerden de goriildiigli lizere makine devri arttikga igne sicakligi artmaktadir.
Dosemelik kumaglarin dikis uygulamalarinda 1000 rpm ile 3000 rpm makine devri
arasinda igne sicakliklar1 arasinda ortalama 100°C fark oldugu gériilmektedir. Bu da

kayda deger sicaklik artisidir.
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60 tex PES/PES Dikis ipligi

300
__ 250
)
a 200 ¢—1 Nolu Kumasg
8 150 ~—2 Nolu Kumas
2 ’
] 100 3 Nolu Kumas
200
"~ 50 4 Nolu Kumas

0 f=5 Nolu Kumas

1000 2000 3000

Makine Devri (rpm)

Sekil 9.1. Désemelik Kumaslarm 60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikisinde Makine

Devrinin Igne Sicakligia Etkisi

105 tex PES/PES Dikis Ipligi
300
__250
2
.5 200 =4¢=—1 Nolu Kumas
‘Eg 150 - , =—2 Nolu Kumas
V_’ v
@ 100 3 Nolu Kumas
= 50 4 Nolu Kumas
0 =5 Nolu Kumas
1000 2000 3000
Makine Devri (rpm)

Sekil 9.2. Dosemelik Kumaslarin 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikisinde Makine

Devrinin Igne Sicakligia Etkisi
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105 tex PES/CO Dikis ipligi
300 P
__ 250
i—); 200 / : =1 Nolu Kumas
‘E; 150 - =f—2 Nolu Kumas
g 100 - 3 Nolu Kumas
= 50 4 Nolu Kumas
0 =5 Nolu Kumas
1000 2000 3000
Makine Devri (rpm)

Sekil 9.3. Dosemelik Kumaslarin 105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikisinde Makine

Devrinin Igne Sicakligma Etkisi

150 tex PES/PES Dikis ipligi

350

300 }
250

o

= =—1 Nolu Kumas

00

< 200 - Z

s =—2 Nolu Kumas

@ 759 3 Nolu K

,:‘::o 100 olu Kumas

Y 4 Nolu Kumas
0 {5 Nolu Kumas

1000 2000 3000
Makine Devri (rpm)

Sekil 9.4. Dosemelik Kumaslarin 150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikisinde Makine

Devrinin Igne Sicakligia Etkisi
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150 tex PES/CO Dikis ipligi

350

300 e
S 250 —
>80 =&=—1 Nolu Kumas
= 200 -
© =f—2 Nolu Kumas
g 150
’::: 100 3 Nolu Kumasg
~ 5o 4 Nolu Kumas

0

5 Nolu Kumas
1000 2000 3000

Makine Devri (rpm)

Sekil 9.5. Dosemelik Kumaslarin 150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikisinde Makine

Devrinin Igne Sicakligma Etkisi

Denim kumaglar iizerinde makine devrinin etkisi grafikleri Sekil 9.6., 9.7., 9.8.’de
goriilmektedir. Igne sicakliklart makine devrinin artis1 ile birlikte artis gostermistir.
Denim kumaslarin dikis uygulamalarinda 1000 rpm ile 3000 rpm makine devri arasinda

igne sicakliklart arasinda ortalama 70°C fark oldugu goriilmektedir.

105 tex PES/PES Dikis Ipligi
300
_
250
) f//i
2200 +———
>En [£
% 150 9—1 Nolu Kumas
§ 100 ——2 Nolu Kumasg
.’Eﬂ 50 3 Nolu Kumas
0
1000 2000 3000
Makine Devri (rpm)

Sekil 9.6. Denim Kumaslarin 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikisinde Makine

Devrinin Igne Sicakligma Etkisi
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105 tex PES/CO Dikis ipligi

300

250

200 -—/%
1

150 = 9—1 Nolu Kumas

100 == 2 Nolu Kumas

igne Sicakhg (C)

wn
o

3 Nolu Kumas

1000 2000 3000

Makine Devri (rpm)

Sekil 9.7. Denim Kumaslarin 105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikisinde Makine

Devrinin Igne Sicakligia Etkisi

150 tex PES/PES

300
250 - \
5]
D 200 +—
f‘? 150 ¢—1 Nolu Kumas
' 100 —8—2 Nolu Kumas
2 50 3 Nolu Kumas

0
1000 2000 3000
Makine Devri (rpm)

Sekil 9.8. Denim Kumaslarin 150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikisinde Makine

Devrinin Igne Sicakligina Etkisi
9.1.2. iplik numarasimn EtKisi

Dosemelik kumaslarin dikisinden elde edilen sonuglara gore en diisiik igne sicakliklart
60 tex PES iplikte, en yiiksek igne sicakliklari ise 150 tex PES iplikte oldugu
gozlemlenmistir. Dolayisiyla iplik kalinlastikca igne sicaklig artmaktadir. Ince iplikler
daha fazla biiklime sahip olup daha az tliylenme gostermektedir. Bu nedenle iplik

yapisindaki daha fazla biikiim igne 1sinmasini daha kolay tolere edebilmekte ve ayrica
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ignenin kumas igine girip ¢ikmasi stiresince, iplikteki az tiiylenme kumas ve igne gozii
arasinda daha az friksiyon olustugu disiiniilmektedir. Mazari ve Havelka [95] denim
kumaslar tizerinde 4700 rpm’de yaptiklar1 ¢alismada da 80 tex PES/PES corespun dikis
ipliginde 305 °C, 44 tex dikis ipliginde 285 °C igne sicakliklar1 gozlemlemislerdir. Iplik
kalinlastik¢a igne sicakliklarini daha yiiksek bulmuslardir. Ayrica iki iplik numarasinda
tespit edilen igne sicakliklarinda yaklasik 20°C fark oldugunu tespit etmislerdir. Bu
doktora ¢alismasinda ise, 60 tex PES/PES ve 150 tex PES/PES dikis ipligi ile yapilan
uygulamalarda igne sicaklilarinda ortalama 60°C fark oldugu goriilmektedir. Sekil 9.9.,
9.10, ve 9.11.’de iplik numarasmin igne sicakhigina etkisi goriilmektedir. igne
sicakliklart en diisiik 60 tex PES/PES iplikte iken, en yiiksek igne sicakliklart 150 tex
PES/PES iplikte gerceklestigi goriilmektedir.

1000 rpm

150
=4¢=1 Nolu Kumas

b ~—2 Nolu Kumas

igne Sicakhg (C)
[uny
)
o

50 3 Nolu Kumas

=>¢=4 Nolu Kumas

60 tex 105 tex 150 tex ==5 Nolu Kumas
PES/PES PES/PES PES/PES

iplik Numarasi

Sekil 9.9. Désemelik Kumaslarin 1000 rpm’de Yapilan Dikiste Iplik Numarasimnin Igne
Sicakligina Etkisi
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2000 rpm

250

T 200 —

%" 150 - =1 Nolu Kumasg

g 100 =—2 Nolu Kumas

()]

.’§° 50 3 Nolu Kumas

0 =>=4 Nolu Kumas

60 tex 105 tex 150 tex ==5 Nolu Kumas
PES/PES PES/PES PES/PES

iplik Numarasi

Sekil 9.10. Désemelik Kumaslarin 2000 rpm’de Yapilan Dikiste Iplik Numarasinin Iigne

Sicakligina Etkisi
3000 rpm
350
— 300
(&)
E" 220 1 1 Nolu K
% 200 - =9=1 Nolu Kumas
% 150 =2 Nolu Kumas
g 100 3 Nolu Kumas
0 50
0 =>&=4 Nolu Kumas
60 tex 105 tex 150 tex ==5 Nolu Kumas
PES/PES PES/PES PES/PES
iplik Numarasi

Sekil 9.11. Désemelik Kumaslarin 3000 rpm’de Yapilan Dikiste Iplik Numarasinin igne
Sicakligina Etkisi

9.1.3. Kumas kalinhgmnin etkisi

Dikis prosesi boyunca en kalin dosemelik kumasta (2.23 mm) en yiiksek igne
sicakliklart (311.2 °C) gozlenmistir. En kalin kumas (2.23 mm) ve en ince kumas (0.92
mm) arasindaki igne sicakliklari arasinda ortalama 1000 rpm’de 20°C fark var iken
3000 rpm’de bu fark 50 °C’e kadar ¢iktig1 goriilmektedir. Bunun sebebi kumasg

kalinlastik¢a ignenin kumas icine girip ¢ikmasi daha zor olacagindan yani kumas daha
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fazla mukavemet gostereceginden kumas ve igne arasindaki daha fazla siirtiinme
nedeniyle daha fazla 1s1 agiga cikacaktir. Sekil 9.12., 9.13., 9.14.’te dosemelik
kumaslarin kumas kalinligimin igne sicakligina etkisi goriilmektedir. Buna gore kalin

kumaslarda ince kumaslara gore daha ytiksek igne sicakliklar1 gdzlenmistir.

1000 rpm
250
S 200
e — —4—60 tex PES/PES
= 150
I * \ - 105 tex PES/PES
(%] N v
» 100
@ 105 tex PES/CO
X0 g
== 150 tex PES/PES
0 {=150 tex PES/CO
0,92 2,23
Kumas Kalinhgi (mm)

Sekil 9.12. Dosemelik Kumaslarm 1000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumas Kalinliginin
[gne Sicakligma Etkisi

2000 rpm
250
g 200 A
= "= =¢=60 tex PES/PES
’é” 150 '.___7 v
© == 105 tex PES/PES
@» 100
@ 105 tex PES/CO
20
50 —>é=150 tex PES/PES
0 {=150 tex PES/CO
0,92 2,23
Kumas Kalinhg1 (mm)

Sekil 9.13. Dosemelik Kumaslarin 2000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumas Kalinliginin
Igne Sicakligia Etkisi
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3000 rpm

350

< 250

= I —4—60 tex PES/PES

< 200

s 150 ~— —— 105 tex PES/PES

a

2 100 105 tex PES/CO

= 50 150 tex PES/PES
0 =150 tex PES/CO

0,92 2,23

Kumas Kalinhgi (mm)

Sekil 9.14. Dosemelik Kumaslarin 3000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumas Kalinliginin
[gne Sicakligma Etkisi

Ayni durum denim kumaslar i¢in de gegerlidir. En kalin (0.27 mm) ve en agir gramajh
denim kumasta en yiiksek igne sicakliklar1 (279.1 °C) 3000 rpm’de gozlenmistir. Sekil
9.15, 9.16. ve 9.17°de ince ve kalin kumaslar arasindaki igne sicakliklar1 goriilmektedir.

Buna gore kalin kumaslarda ince kumaslara gore daha yiliksek igne sicakliklari

gozlenmistir.
1000 rpm

250

g 200
= == 105 tex PES/PES

= 150
© == 105 tex PES/CO

» 100
] 150 tex PES/PES

W 5

0

0,18 0,27
Kumas Kalinligi (mm)

Sekil 9.15. Denim Kumaslarin 1000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumas Kalmligmin Igne
Sicakligina Etkisi
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2000 rpm

300
250 '

200 -—é 9— 105 tex PES/PES

v

150 —i— 105 tex PES/CO

100 150 tex PES/PES
50

igne Sicakhgi (C)

0,18 0,27

Kumas Kalinhgi (mm)

Sekil 9.16. Denim Kumaslarin 2000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumas Kalligmin Igne

Sicakligina Etkisi
3000 rpm

300
g ———
(8]
= =¢—105 tex PES/PES
& 200 /
= 1 PE
f“} 150 == 105 tex PES/CO
E 100 150 tex PES/PES
:&o
’ 50

0
0,18 0,27
Kumas Kalinhgi (mm)

Sekil 9.17. Denim Kumaslarin 3000 rpm’de Yapilan Dikiste Kumas Kalligmin Igne
Sicakligina Etkisi

9.1.4. iplik hammadde cinsinin etkisi

105 tex PES/CO corespun ve 105 tex PES/PES corespun dikis ipligi ile, 150 tex
PES/CO corespun ve 150 tex PES/PES corespun dikis ipligi ile yapilan dikis
uygulamalarinda igne sicakliklarinin 105 tex PES/PES corespun dikis ipligi ve 150 tex
PES/PES corespun ile dikilen uygulamalarda daha yiiksek oldugu gézlemlenmistir. 105
tex dikis ipliklerinde igne sicakliklar1 arasindaki fark ortalama 20 °C iken 150 tex dikis
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ipliklerinde bu fark ortalama 35 °C civarindadir. PES/CO corespun dikis ipligi
yiizeyindeki tiiyler kismen igne ve kumas arasindaki siirtiinmeyle olusan i1sinmayi
dengeleyen ve ortaya ¢ikan 1sinin bir kisminin yoniinii degistiren soguk hava akimlari
saglayacagindan igne sicakliglr daha diisiik olmaktadir. Sekil 9.18., 9.19. ve 9.20.’de
dosemelik kumaglarin 1000, 2000 ve 3000 rpm’de 105 tex PES/PES ve 105 tex PES/CO
corespun dikis ipligi ile yapilan dikis uygulamalarinda iplik hammadde cinsinin etkisi
goriilmektedir. Sekil 9.21., 9.22. ve 9.23.de ise dosemelik kumaslarin 1000, 2000 ve
3000 rpm’de 150 tex PES/PES ve 150 tex PES/CO corespun dikis ipligi ile yapilan
dikiste iplik hammadde cinsinin igne sicakligina etkisi goriilmektedir. Bu grafiklerden
de goriilecegi tizere PES/CO dikis ipliklerinde PES/PES dikis ipliklere gore daha diisiik

igne sicakliklart gdzlenmistir.

1000 rpm
300
G 250 =¢=—1 Nolu Kumas
é 200 == 2 Nolu Kumas
§ 150 a%ﬂi 3 Nolu Kumas
’::’n 100 : == 4 Nolu Kumas
- 30 =3=5 Nolu Kumas
0
105 tex PES/CO 105 tex PES/PES
iplik Hammadde Cinsi

Sekil 9.18. Dosemelik Kumasglarim 1000 rpm’de 105 tex PES/PES ve 105 tex PES/CO
Corespun Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Iplik Hammadde Cinsinin igne Sicakligina
Etkisi
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2000 rpm

300
__250
[5) =9—1 Nolu Kumas
& 200
= gﬂ =f—2 Nolu Kumas
<
& 150
& 3 Nolu Kumas
o 100
= =>é=4 Nolu Kumas
~ 50
=3=5 Nolu Kumas
0

105 tex PES/CO 105 tex PES/PES
iplik Hammadde Cinsi

Sekil 9.19. Dosemelik Kumaslarin 2000 rpm’de 105 tex PES/PES ve 105 tex PES/CO
Corespun Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Iplik Hammadde Cinsinin igne Sicakligina
Etkisi

3000 rpm
300
g 20 ﬂ —4—1 Nolu Kumas
) 200 —f—2 Nolu Kumas
==
g 150 3 Nolu Kumas
(7]
::’D 100 =>=14 Nolu Kumas
— 50 =3=5 Nolu Kumas
0
105 tex PES/CO 105 tex PES/PES
iplik Hammade Cinsi

Sekil 9.20. Dosemelik Kumaslarin 3000 rpm’de 105 tex PES/PES Corespun ve 105 tex
PES/CO Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Iplik Hammadde Cinsinin igne Sicakligmna
Etkisi
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1000 rpm

300
) 250 =¢=—1 Nolu Kumas
’E" 200 ==2 Nolu Kumas
§ 150 M 3 Nolu Kumas
,::’D 100 =>=4 Nolu Kumas
50 =3=5 Nolu Kumas
0

150 tex PES/CO 150 tex PES/PES
iplik Hammadde Cinsi

Sekil 9.21. Dosemelik Kumaslarin 1000 rpm’de 150 tex PES/PES ve 150 tex PES/CO
Corespun Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Iplik Hammadde Cinsinin igne Sicakligina
Etkisi

2000 rpm
300
%) 250 =4¢=1 Nolu Kumas
4 200 1 / ' ~f—2 Nolu Kumas
= He—
S 150 3 Nolu Kumas
® 100
’é == 4 Nolu Kumas
>0 =3=5 Nolu Kumas
0
150 tex PES/CO 150 tex PES/PES
iplik Hammadde Cinsi

Sekil 9.22. Dosemelik Kumasglarin 2000 rpm’de 150 tex PES/PES ve 150 tex PES/CO
Corespun Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Iplik Hammadde Cinsinin igne Sicakligina
Etkisi
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3000 rpm

350
300 =9—1 Nolu Kumas
— 250
L =@=2 Nolu Kumas
iy 200
-‘E 150 3 Nolu Kumas
ﬁ 100 4 Nolu Kumas
f=]
20 50 =#=5 Nolu Kumas
0

150 tex PES/CO 150 tex PES/PES
iplik Hammadde Cinsi

Sekil 9.23. Dosemelik Kumasglarin 3000 rpm’de 150 tex PES/PES ve 150 tex PES/CO
Corespun Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste Iplik Hammadde Cinsinin Igne Sicakligma
Etkisi

Sekil 9.24., 9.25. ve 9.26.’te denim kumaglarin 1000, 2000 ve 3000 rpm’de 105 tex
PES/PES ve 105 tex PES/CO corespun dikis ipligi ile yapilan dikiste iplik hammadde
cinsinin igne sicakligina etkisi goriilmektedir. Bu grafiklerden de goriilecegi iizere
PES/CO dikis ipliklerinde PES/PES dikis ipliklere gére daha diisiik igne sicakliklar

gbzlenmistir.
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1000 rpm

250
G 200 =¢=1 Nolu Kumag
. M
é” 150 == 2 Nolu Kumas
©
3 100 3 Nolu Kumas
g
2 50

0

105 tex PES/CO 105 tex PES/PES
iplik Hammadde Cinsi

Sekil 9.24. Denim Kumaglarin 1000 rpm’de 105 tex PES/PES Corespun ve 105 tex

PES/CO Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Iplik Hammadde Cinsinin i§ne Sicakligmna
Etksi

2000 rpm

250
S 200 4‘2/*
*0
§ 150 4—1 Nolu Kumas
3 =f—2 Nolu Kumas
& 100
- 3 Nolu Kumas

50
105 tex PES/CO 105 tex PES/PES
iplik Hammadde Cinsi

Sekil 9.25. Denim Kumaglarin 2000 rpm’de 105 tex PES/PES Corespun ve 105 tex
PES/CO Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Iplik Hammadde Cinsinin igne Sicakligina
Etkisi
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3000 rpm
300
N
__ 250 —?—éﬂ‘i
S
= =9—1 Nolu Kuma
= 200 :
‘E; 150 =f—2 Nolu Kumas
ﬁ 100 3 Nolu Kumas
c
200
= 50
0
105 tex PES/CO 105 tex PES/PES
iplik Hammadde Cinsi

Sekil 9.26. Denim Kumaglarin 3000 rpm’de 105 tex PES/PES Corespun ve 105 tex
PES/CO Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Iplik Hammadde Cinsinin i§ne Sicakligmna
Etkisi

9.1.5. Yaglama isleminin etKkisi

Yaglama islemi yapilmis ve yapilmamis dikis iplikleri ile yapilan uygulamalarda igne
sicakliklarinin yaglama islemi yapilmis ipliklerde daha diisiik oldugu gozlemlenmistir.
Igne sicakliklar arasindaki fark 5-28°C arasinda degismektedir. Dikis islemi sirasinda
olusan 1s1 kumas ve igne arasindaki siirtlinme sonucudur. Isiy1 aciga ¢ikaran en 6nemli
unsur iplik/metal stirtlinmesidir. Dikis ipliklerine uygulanacak optimum bir yaglama

islemi siirtlinmeyi azaltacagindan igne sicakliklarini da diislirmektedir.

Sekil 9.27., 9.28., 9.29.’da désemelik kumasglarin 1000, 2000 ve 3000 rpm’de 138x3
dtex PES yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipligi ile yapilan dikiste yaglama isleminin
igne sicaklhigina etkisi goriilmektedir. Buna gore yaglanmamis dikis igliklerinde

yaglanmis dikis ipliklerine gore daha yiiksek igne sicakliklar goriilmektedir.
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1000 rpm

200
g 150 _4M— =¢=—1 Nolu Kumas
%o =fi—2 Nolu Kumas
g 100
& 3 Nolu Kumas
g 50
280 > «==>e=4 Nolu Kumas
0 =5 Nolu Kumas
138x3 dtex PES 138x3 dtex PES
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.27. Désemelik Kumasglarin 1000 rpm’de 138x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin Igne Sicakligma
Etkisi

2000 rpm
200
. =9—1 Nolu Kumas
o %
= 150 - =—2 Nolu Kumas
% 100 3 Nolu Kumas
ﬁ =>¢=4 Nolu Kumas
5 50
= =3t=5 Nolu Kumas
0
138x3 dtex PES 138x3 dtex PES
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.28. Dosemelik Kumasglarn 2000 rpm’de 138x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin Igne Sicakligia
Etkisi
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3000 rpm

250
g 200 —%7
’;:: 150 - 9—1 Nolu Kumas
§ 100 == 2 Nolu Kumas
()
,E,, 50 3 Nolu Kumas
0 =>=4 Nolu Kumas
138x3 dtex PES 138x3 dtex PES =3#=5 Nolu Kumag
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.29. Dosemelik Kumasglarin 3000 rpm’de 138x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin igne Sicakligma
Etkisi

Sekil 9.30., 9.31., 9.32.’da doésemelik kumaslarin 1000, 2000 ve 3000 rpm’de 156x3
dtex PA yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipligi ile yapilan dikiste yaglama isleminin
igne sicakligma etkisi goriilmektedir. Buna gore yaglanmamis dikis igliklerinde

yaglanmis dikis ipliklerine gore daha yiiksek igne sicakliklar goriillmektedir.

1000 rpm

==¢=1 Nolu Kumas

150 el
== 2 Nolu Kumas

3 Nolu Kumas

50 =>¢=4 Nolu Kumas

igne Sicakhgi (C)
[uny
)
o

=3te=5 Nolu Kumas

156x3 dtex PA 156x3 dtex PA
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.30. Doésemelik Kumasglarm 1000 rpm’de 156x3 dtex PA Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin igne Sicakligina
Etkisi
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2000 rpm

200
g 150 _% =¢—1 Nolu Kumas
%D =fi—2 Nolu Kumas
8 100
& 3 Nolu Kumas
[}
’ED >0 =>e=4 Nolu Kumas
0 5 Nolu Kumas
156x3 dtex PA 156x3 dtex PA
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.31. Dosemelik Kumaglarin 2000 rpm’de 156x3 dtex PA Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin Igne Sicakligma
Etkisi

3000 rpm
250
G 200 =9—1 Nolu Kumas
o ﬁ v =f—2 Nolu Kuma
2 150 ?
© 3 Nolu Kuma
& 100 :
e =>=4 Nolu Kumas
20 50
==i=5 Nolu Kumas
0
156x3 dtex PA 156x3 dtex PA
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.32. Dosemelik Kumaglarin 3000 rpm’de 156x3 dtex PA Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin Igne Sicakligia
Etkisi

Sekil 9.33., 9.34., 9.35.°te dosemelik kumaglarin 1000, 2000 ve 3000 rpm’de 152x3
dtex PES yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipligi ile yapilan dikiste yaglama isleminin
igne sicakligma etkisi goriilmektedir. Buna gore yaglanmamis dikis igliklerinde

yaglanmis dikis ipliklerine gore daha yiiksek igne sicakliklari goriilmektedir.
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1000 rpm

200
S 150 | J——— 4— 1 Nolu Kumas
’_—ED == 2 Nolu Kumas
S 100
A 3 Nolu Kumas
()
”E:D >0 =>=4 Nolu Kumas
0 =3t=5 Nolu Kumas
152x3 dtex PES 152x3 dtex PES
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.33. Dosemelik Kumaslarin 1000 rpm’de 152x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin igne Sicakligma
Etkisi

2000 rpm
200
2 150 P
w =91 Nolu Kumas
S 100
3 == 2 Nolu Kumas
()
"E-O 50 3 Nolu Kumas
0 =>&=4 Nolu Kumas
152x3 dtex PES 152x3 dtex PES =3=5 Nolu Kumas
Yaglanmis Yaglanmamis
Yaglama islemi

Sekil 9.34. Doésemelik Kumasglarin 2000 rpm’de 152x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi Ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin Igne Sicakligina
Etkisi
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3000 rpm

250
’;:: 150 ==¢=1 Nolu Kumas
g 100 =fi=2 Nolu Kumas
.’ED 50 3 Nolu Kumas
0 === 4 Nolu Kumas
152x3 dtex PES 152x3 dtex PES =3t=5 Nolu Kumas
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.35. Désemelik Kumaslarin 3000 rpm’de 152x3 dtex PES Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin Igne Sicakligma
Etkisi

Sekil 9.36., 9.37., 9.38.’da doésemelik kumaslarin 1000, 2000 ve 3000 rpm’de 200x2
dtex PES/CO yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipligi ile yapilan dikiste yaglama
isleminin igne sicakligina etkisi goriilmektedir. Buna gore yaglanmamis dikis
ipliklerinde yaglanmis dikis ipliklerine gore daha yiiksek igne sicakliklari

goriilmektedir.
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1000 rpm

200

% 150 - =x =¢=1 Nolu Kumas
w» —f—2 Nolu Kumas
==
s 100 |
& 3 Nolu Kumas
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5 50 4 Nolu Kumas

0 =3t=5 Nolu Kumas

200x2 dtex PES/CO  200x2 dtex PES/CO
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.36. Dosemelik Kumasglarin 1000 rpm’de 200x2 dtex PES/CO Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin Igne Sicakligma
Etkisi

2000 rpm
200
g 150 P = I! =¢=—1 Nolu Kumas
b0
= == 2 Nolu Kumas
s 100
A 3 Nolu Kumas
[
”E:D >0 =>&=4 Nolu Kumas
0 #=5 Nolu Kumas
200x2 dtex PES/CO  200x2 dtex PES/CO
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.37. Dosemelik Kumaglarin 2000 rpm’de 200x2 dtex PES/CO Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin Igne Sicakligia
Etkisi
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3000 rpm

250
g 200 =¢=1 Nolu Kumas
’_%" 150 — =f—2 Nolu Kumas
g 100 3 Nolu Kumas
.’E" 50 =>&=4 Nolu Kumas
0 =3=5 Nolu Kumas

200x2 dtex PES/CO  200x2 dtex PES/CO
Yaglanmis Yaglanmamis

Yaglama islemi

Sekil 9.38. Dosemelik Kumasglarim 3000 rpm’de 200x2 dtex PES/CO Yaglanmis ve
Yaglanmamis Dikis Ipligi ile Yapilan Dikiste Yaglama Isleminin Igne Sicakligma
Etkisi

9.2. Termal Kamera Goriintiilerinden Elde Edilen Sonuclar

Termal goriintiilerden elde edilen sonuglara gore en yiiksek sicakliklar igne goziinde
oldugu gézlemlenmistir. Bunun nedeni dikis ipliginin igne goziinden gegerken en ¢ok

stirtlinmeye maruz kalmasidir. Siirtlinme arttik¢a igne sicakligi da artmaktadar.
9.3. Mikroskobik Iplik Gériintiilerinden Elde Edilen Sonuclar

Dikis isleminden sonra sokiilen ipliklerin mikroskobik goriintiilerinden elde edilen
sonuglara gore; yliksek makine hizlarindaki tist ve alt ipliklerde daha fazla iplik zarar
gozlemlenmistir. Diigiik makine devirlerinde iplikler daha az gerilime maruz
kalmaktadir, ignenin kumas i¢ine girip ¢ikmasi daha az olmakta ve dolayisiyla igne
friksiyonu ve igne 1sinmasi diigmektedir. Sekil 9.39 ve 9.40.’ta 3 nolu ddsemelik
kumagin 60 tex PES/PES dikis ipligi ile 1000 rpm’de yapilan dikis uygulamasindan
sokiilen tist ve alt ipliklerin mikroskopta goriintiileri verilmistir. Sekil 9.41. ve 9.42.’de
de 4 nolu dosemelik kumasin 150 tex PES/PES dikis ipligi ile 3000 rpm’de yapilan
dikis uygulamasindan sokiilen iist ve alt ipliklerin mikroskopta goriintiileri verilmistir.
Sekillerden de goriilecegi iizere list iplikteki hasar alt iplige gore daha fazladir. Ayrica
yiiksek makine devirlerinde igne sicakliklar1 daha fazla oldugu i¢in sokiilen ipliklerde

fibrilasyonun daha fazla oldugu goriilmektedir.
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Sekil 9.39. 60 tex PES/PES Sekil 9.40. 60 tex PES/PES
Ust Iplik 3. Nolu Kumas 1000 rpm Alt iplik 3. Nolu Kumas 1000 rpm

Sekil 9.41. 150 tex PES/PES Sekil 9.42. 150 tex PES/PES
Ust Iplik 4. Nolu Kumas 3000 rpm Alt iplik 4. Nolu Kumas 3000 rpm

Ayrica ist iplik bobininde alt iplige gore iplik yiizeyinde daha fazla fibrilasyon
gbzlemlenmistir. Bunun sebebi st ipligin dikis siiresince birgok yerden gegmesi
gerektiginden (bobinden baslayip igneye kadar, igne goziinden kumas i¢ine girmesine
kadar) mekanik enerjinin  termal enerjiye  doniismesinden  kaynaklandigi
diisiiniilmektedir. Ayrica ignenin kumas igine girip ¢ikmasi siiresince iplik-igne
arasinda ve iplik-kumas arasindaki friksiyonun artmasi st iplikteki fibrilasyonda artiga

neden olabilir.
9.4. igne Sicaklik Ol¢iim Sonuclarinin Istatiksel Analizi

Bu bolimde Minitab 17 software programi ile igne sicakliklarmin istatistiksel
degerlendirmesi yapilmigtir. Kumas kodu 3, 2 ve 4 olan désemelik kumaslarin 60 tex,
105 tex ve 150 tex PES/PES corespun dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne

sicaklig1 degerleri Tablo 9.1°de verilmistir.
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Tablo 9.1. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicaklik Degerleri

Kumas kalinligi (mm) Iplik numarasi (tex) Makine devri (rpom) Igne sicaklig1 (°C)

0.92 60 1000 113.0
0.92 60 2000 141.0
0.92 60 3000 179.6
1.66 60 1000 118.8
1.66 60 2000 145.8
1.66 60 3000 207.0
2.23 60 1000 120.8
2.23 60 2000 151.7
2.23 60 3000 227.1
0.92 105 1000 1421
0.92 105 2000 160.6
0.92 105 3000 257.5
1.66 105 1000 149.4
1.66 105 2000 1741
1.66 105 3000 273.4
2.23 105 1000 148.1
2.23 105 2000 177.4
2.23 105 3000 278.7
0.92 150 1000 164.0
0.92 150 2000 202.3
0.92 150 3000 304.0
1.66 150 1000 175.4
1.66 150 2000 220.4
1.66 150 3000 298.8
2.23 150 1000 176.5
2.23 150 2000 237.6
2.23 150 3000 311.2
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Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y=-31+ 14.0 x1 + 0.846 X2+ 0.0572 X3 R2=92.0 (%) (9.1)
y: igne sicakligi (°C)

X1: Kumas kalinligi (mm)

X2: Iplik numarasi (tex)

x3: Makine devri (rpm)

Tablo 9.2. ve 9.3.’te igne sicaklif1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.

Tablo 9.2. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig1 I¢in Regresyon Tablosu

Aciklayic1 Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit -31.03 16.01 -1.94 0.065
Kumas kalinligi (mm) 14.037 6.081 2.31 0.030
Iplik numarast (tex) 0.84617 0.08876 9.53 0.000
Makine devri (rpm) 0.057178 0.003994  14.32 0.000

Tablo 9.3. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig1 i¢in Varyans Analizi Tablosu

Faktorler  Serbestlik derecesi Kareler toplam1  Kareler ortalama F degeri P

Regresyon 3 86476 28825 100.38 0.000
Hata 23 6605 287
Toplam 26 93081

Tablo 9.3.’e gore P degerinin 0.05’ten diisiik olmasi yapilan modelin anlamliligim
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R?> = 92.0 (%) oldugundan modelin anlamlilig

yiiksektir.

Sekil 9.43.’te igne sicaklig1 iizerinde ana faktorlerin etki grafigi verilmistir. Bu grafikten
kumas kalinligr ve iplik numarasinin igne sicaklifi artisi iizerinde lineer bir etki
gosterirken makine devrinde 2000 rpm ile 3000 rpm arasindaki igne sicakligindaki artis
1000 rpm ile 2000 rpm arasindaki artisa gore daha yiiksektir. Sekil 9.44.°te igne
sicakligina etki eden faktorlerin etkilesimi verilmistir. Kumas kalinhig1 arttikga, iplik

numaralarindaki artig ile igne sicakliklarindaki artis lineer iken, ve 1000 rpm’de 1.66
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mm ve 2.23. mm kumas kalinliklarindaki sicaklik farki ¢ok azdir. 2000 ve 3000 rpm’de
igne sicakliklarinda lineer bir artis oldugu gériilmektedir. Iplik numaras: inceldikge,
kumas kalinliginin igne sicakligima pek etkisi goriilmemektedir. Ancak makine devri
artttkca 2000 rpm’den itibaren tim kumas kalinliklarinda benzer igne sicakligi artisi
goriilebilmektedir. Makine devri ve kumas kalinliklari arttikga ve iplik kalinlastik¢a
makine devri artisi ile igne sicakliklarinda lineer bir artis goriilmektedir. Sekil 9.45.,
9.46., 9.47.°de igne sicaklig1 kontiir grafigi verilmistir. Renklerdeki koyu renkli bolgeler
igne sicakliklarinin en yiiksek oldugu, agik renkli bolgeler de en diisiik oldugunu
gostermektedir. Buna gore en yiiksek igne sicakliklari, 150 tex dikis ipligi ve 2.23 mm
kumas kalinligi, 2.23 mm kumas kalinligi ve 3000 rpm makine devri, 3000 rpm makine
devri ve 150 tex dikis ipliginde gergeklesmektedir. En diisiik igne sicakliklarinin ise, 60
tex dikis ipligi ve 0.92 mm kumas kalinligi, 0.92 mm kumas kalinlig1 ve 1000 rpm
makine devri, 1000 rpm makine devri ve 60 tex dikis ipliginde gerceklestigi

goriilmektedir.

Grafikler en yiiksek igne sicakliklarinin 150 tex dikis ipligi. 2.23 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gergeklestigini gostermektedir.

Ana Parametrelerin [sne Sicakhg Uzerinde Etkdsi

Kurnas kahnld) | rmm) Il P rrares: | Tex)

250 -
225 4 /"
200 o e

150 4

0,92 1.66 .23 &0 105 150
Macre de Z_—,.u—'::

250

225 /
200 4

175 4 /

150

1000 2000 3000

M an

Sekil 9.43. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Ana Faktdrlerin Etkisi
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Sekil 9.44. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligina Etki Eden Faktorlerin Etkilesimi

252 1 lan=
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[ | = 300
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-
[

-
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TIplik numaras: [tex)

Sekil 9.45. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklign Uzerinde Kumas Kalmhig Ve Iplik

Numarasi Kontiir Grafigi
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Sekil 9.46. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Kumas Kalinligi Ve Makine

Devri Kontiir Grafigi
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100 4
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Sekil 9.47. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Iplik Numaras: ve Makine
Devri Kontiir Grafigi

Kumas kodu 1,5 ve 4 olan dosemelik kumaslarin 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES

corespun dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne sicakligi Tablo 9.4.’te verilmistir.
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Tablo 9.4. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Degerleri

Kumas kalinlig1 (mm) Iplik numarasi (tex) Makine devri (rom) igne sicaklig: (°C)

1.36 60 1000 113.9
1.36 60 2000 137.0
1.36 60 3000 189.1
1.54 60 1000 101.2
1.54 60 2000 145.8
1.54 60 3000 204.6
2.23 60 1000 120.8
2.23 60 2000 151.7
2.23 60 3000 227.1
1.36 105 1000 1325
1.36 105 2000 175.9
1.36 105 3000 198.0
1.54 105 1000 147.8
1.54 105 2000 161.3
1.54 105 3000 240.1
2.23 105 1000 148.1
2.23 105 2000 177.4
2.23 105 3000 278.7
1.36 150 1000 172.3
1.36 150 2000 205.5
1.36 150 3000 276.2
1.54 150 1000 171.8
1.54 150 2000 188.6
1.54 150 3000 290.4
2.23 150 1000 176.5
2.23 150 2000 237.6
2.23 150 3000 311.2
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Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y=-47.7 +29.0 X1 + 0.789 x2 + 0.0517 X3 RZ2=91.2 (%) (9.2)
y: igne sicakligi (°C)

X1: Kumas kalinligi (mm)

X2: Iplik numarasi (tex)

x3: Makine devri (rpm)

Tablo 9.5. ve 9.6.’da igne sicaklig1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.

Tablo 9.5. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig1 I¢in Regresyon Tablosu

Aciklayic1 Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit -47.67 18.98 -251 0.019
Kumas kalinligi (mm) 29.034 8.439 3.44  0.002
Iplik numarast (tex) 0.78877 0.08612 9.16 0.000
Makine devri (rpm) 0.051694 0.003875 13.34 0.000

Tablo 9.6. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi i¢in Varyans Analizi Tablosu

Faktorler ~ Serbestlik derecesi Kareler toplami  Kareler ortalama  F degeri P

Regresyon 3 73979 24660 91.22 0.000
Hata 23 6218 270
Toplam 26 80197

Tablo 9.6.’ya gore P degerinin 0.05’ten diisiik olmasi yapilan modelin anlamliligini
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R> = 91.2 (%) oldugundan modelin anlamlilig

yiiksektir.

Sekil 9.48.°de igne sicakligi iizerinde ana faktorlerin etki grafigi verilmistir. Iplik
numarasinin artist igne sicakligi artis1 tizerinde lineer bir etki gosterirken 1.36 mm
kumas kalinligi ile 1.54 mm kumas kalinligindaki igne sicakliklar arasinda ¢ok az fark
varken. 1.54 mm ile 2.23 mm kumas kalinliginda igne sicakliginda ani bir artis
gostermistir. Makine devrinde 2000 rpm ile 3000 rpm arasindaki igne sicakligindaki
artis 1000 rpm ile 2000 rpm arasindaki artisa gore daha yiiksektir. Sekil 9.49.’da igne
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sicakligina etki eden faktorlerin etkilesimi verilmistir. Kumas kalinligi arttik¢a iplik
numaralarindaki artig ile igne sicakliklarindaki artig lineer iken, ve 1000 rpm’de 1.36
mm ve 1.54. mm kumas kalinliklarindaki sicaklik farki ¢ok azdir. 2000 ve 3000 rpm’de
igne sicakliklarinda lineer bir artis vardir. Iplik numaras: arttikca kumas kalinliklar ve
makine devirlerindeki artis ile ve makine devri arttikga kumas kalinliklar1 ve iplik
numaralarindaki artig ile igne sicakliklari lineer bir artis gostermektedir. Sekil 9.50.,
9.51. 9.52.°de igne sicaklig1 kontiir grafigi verilmistir. Renklerdeki koyu renkli bolgeler
igne sicakliklarinin en yiiksek oldugu, agik renkli bolgeler de en diisiik oldugunu
gostermektedir. Buna gore en yiiksek igne sicakliklari, 150 tex dikis ipligi ve 2.23 mm
kumas kalinligi, 2.23 mm kumas kalinligi ve 3000 rpm makine devri, 3000 rpm makine
devri ve 150 tex dikis ipliginde gergeklesmektedir. En diisiik igne sicakliklarinin ise, 60
tex dikis ipligi ve 0.92 mm kumas kalinligi, 1.36 mm kumas kalinlig1 ve 1000 rpm
makine devri, 1000 rpm makine devri ve 60 tex dikis ipliginde gerceklestigi

goriilmektedir.

Grafikler en yiiksek igne sicakliklarinin 150 tex dikis ipligi. 2.23 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gergeklestigini gostermektedir.

Ana Parametrelerin [gne Sicakhg Uzerinde Etkisi
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Sekil 9.48. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Ana Faktdrlerin Etkisi
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Sekil 9.49. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligina Etki Eden Faktorlerin Etkilesimi
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Sekil 9.50. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Iplik Numarasi Ve Kumas
Kalinlig1 Kontiir Grafigi
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Sekil 9.51. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Makine Devri Ve Kumas
Kalinlig1 Kontiir Grafigi

150

140 4

130 4

120 4

110 4

100 4

Ip bk numaras (tex)

1000 1500 2000 2500 3000
Ma kine devri {rpm)

Sekil 9.52. 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Makine Devri Ve Iplik

Numarasi Kontiir Grafigi

Kumas kodu 3, 2 ve 4 olan dosemelik kumaslarin 152x3 dtex PES/PES corespun
yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne sicakligi degerleri

Tablo 9.7.’de verilmistir.
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Tablo 9.7. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklik Degerleri

Islem Kumas kalinligi (mm) Makine devri (rpm) Igne sicaklig1 (°C)

Y 0.92 1000 149.0
Y 0.92 2000 151.7
Y 0.92 3000 187.8
Y 1.66 1000 147.1
Y 1.66 2000 171.9
Y 1.66 3000 190.2
Y 2.23 1000 155.4
Y 2.23 2000 159.8
Y 2.23 3000 186.1
YZ 092 1000 152.6
YZ 092 2000 149.6
YZ 0.92 3000 196.8
YZ 166 1000 155.9
YZ 1.66 2000 173.9
YZ 1.66 3000 205.3
YZ 223 1000 163.2
YZ 223 2000 175.1
YZ 223 3000 219.7

Y: Yaglanmis
YZ: Yaglanmamis

Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y =117 + 7.57 x1 + 0.0207 %2 R2=77.2 (%) (9.3.)
y: igne sicakligi (°C)
X1: Kumasg kalinligi (mm)

X2: Makine devri (rpm)

Tablo 9.8. ve 9.9.’da igne sicaklig1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.
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Tablo 9.8. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig: Icin Regresyon Tablosu

Aciklayict Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit 117.408 8.996 13.05 0.000
Kumas kalinligi (mm) 7.570 4.202 1.80 0.092
Makine devri (rpm) 0.020692 0.002760 7.5 0.000

Tablo 9.9. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi I¢in Varyans Analizi

Tablosu

Faktorler  Serbestlik derecesi Kareler toplami  Kareler ortalama F degeri P

Regresyon 2 5434.4 2717.2 29.73 0.000
Hata 15 1370.9 914
Toplam 17 6805.3

Tablo 9.9.’a gore P degerinin 0.05’ten diisiik olmast yapilan modelin anlamliligini
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R?> = 77.2 (%) oldugundan modelin anlamlilig

yiiksektir.

Sekil 9.53.°te igne sicakligr {lizerinde ana faktorlerin etki grafigi verilmistir. Yaglama
isleminin igne sicakligi artis1 ilizerinde lineer bir etki gosterirken 1.66 mm kumas
kalinlig1 ile 2.23 mm kumas kalinligindaki igne sicakliklari arasinda ¢ok az fark vardir.
Makine devrinde 2000 rpm ile 3000 rpm arasindaki igne sicakligindaki artis 1000 rpm
ile 2000 rpm arasindaki artisa gore daha yiiksektir. Sekil 9.54.’te igne sicakligina etki
eden faktorlerin etkilesimi verilmistir. Buna gore yaglanmis ve yaglanmamis dikis
ipliklerinde farkli kumas kalinliklar1 ve makine devirlerinde igne sicaklik artiglari
lineerdir. Yaglanmamis dikis ipliklerinde en yiiksek igne sicakliklar1 goriilmiistiir.
Kumas kalinlig1 arttik¢a yaglanmamis dikis ipliginde igne sicaklik artis1 lineerken,
yaglanmis dikis ipliginde 1.66 mm ile 2.23. mm kumas kalinliklarindaki kumaslarda
igne sicakliginda artis goriilmemektedir. Kumas kalinlig1 arttikca 2000 rpm’de yine
1.66 mm ile 2.23 mm kumas kalinliklarinda igne sicakliklarinda artis goriilmemektedir.

Diger devirlerde kumas kalinlig: arttik¢a igne sicakliklarinda lineer bir artis olmaktadir.
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Makine devri arttikca yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipligindeki igne sicaklikarinda
lineer bir artig varken 0.92 mm ile 1.66 mm kumas kalinliklarindaki igne sicakliklarinda
bir artis goriilmemektedir. Sekil 9.55.’te igne sicakligi kontiir grafigi verilmistir. Buna
gore en yliksek sicakliklar 3000 rpm makine devri ve 2.23 mm kumas kalinliginda, en
diisiik igne sicakliklart ise 1000 rpm makine devri ve 0.92 mm kumas kalinliginda

goriilmektedir.

Grafikler en yiiksek igne sicakliklarinin yaglanmamis dikis ipligi. 2.23 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gergeklestigini gostermektedir.

Ana Parametrelerin Igne Sicaldin Uzerinde Etkdsi
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Sekil 9.53. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicaklign Uzerinde Ana
Faktorlerin Etkisi
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Sekil 9.54. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligina Etki Eden Faktorlerin
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Sekil 9.55. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Makine Devri
Ve Kumas Kalinlig1 Kontiir Grafigi
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Kumas kodu 3, 2 ve 4 olan dosemelik kumaslarin 156x3 dtex PA yaglanmis ve
yaglanmamis dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne sicakligi degerleri Tablo
9.10.’da verilmistir.

Tablo 9.10. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicaklik Degerleri

Islem Kumas kalinlig1 (mm) Makine devri (rpm) igne sicaklig1 (°C)

Y 0.92 1000 124.1
Y 0.92 2000 147.0
Y 0.92 3000 198.2
Y 1.66 1000 149.0
Y 1.66 2000 156.6
Y 1.66 3000 186.2
Y 2.23 1000 149.7
Y 2.23 2000 162.7
Y 2.23 3000 175.0
YZ 0.92 1000 154.8
YZ 092 2000 178.7
YZ 092 3000 186.3
YZ 166 1000 156.3
YZ 166 2000 179.2
YZ 166 3000 190.2
YZ 223 1000 154.5
YZ 223 2000 166.6
YZ 223 3000 213.1

Y: Yaglanmis
YZ: Yaglanmamis

Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y =118 +4.24 x1 + 0.0217 x> RZ=67.1 (%) (9.4)
y: igne sicakligi (°C)
X1: Kumasg kalinligi (mm)

X2: Makine devri (rpm)
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Tablo 9.11. ve 9.12°de igne sicaklifi i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.

Tablo 9.11. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig1 I¢in Regresyon Tablosu

Aciklayict Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit 117.99 11.80 10.00 0.000
Kumas kalinligi (mm) 4.245 5.510 0.77 0.453
Makine devri (rpm) 0.021717 0.003619 6.00 0.000

9.12. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu
Dosemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi igin Varyans Analizi Tablosu

Faktorler  Serbestlik derecesi Kareler toplami  Kareler ortalama F degeri P

Regresyon 2 5752.6 2876.3 18.30  0.000
Hata 15 2357.8 157.2
Toplam 17 8110.5

Tablo 9.12.’ye gore P degerinin 0.05’ten diisiik olmasi yapilan modelin anlamliligin
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R? = 67.1 (%) oldugundan modelin anlamlilig

orta seviyededir.

Sekil 9.56.’da igne sicaklig iizerinde ana faktorlerin etki grafigi verilmistir. Yaglama
isleminin igne sicakligi artis1 lizerinde lineer bir etki gosterirken 1.66 mm kumas
kalinligi ile 2.23 mm kumas kalinligindaki igne sicakliklari arasinda ¢ok az fark vardir.
Makine devrinde 2000 rpm ile 3000 rpm arasindaki igne sicakligindaki artis 1000 rpm
ile 2000 rpm arasindaki artisa gore daha yiiksektir. Sekil 9.57.’de igne sicakligina etki
eden faktorlerin etkilesimi verilmistir. Yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipliklerinde
kumas kalinlig1 ve makine devri arttik¢a igne sicaklik artislart lineerdir. Yaglanmamig
dikis ipliklerinde en yiiksek igne sicakliklar1 goriilmektedir. Kumas kalinlig: arttikca
yaglanmamis dikis ipliklerinde igne sicaklik artis1 lineerken, yaglanmis dikis
ipliklerinde 1.66 mm ile 2.23 mm kumas kalinliklarinda igne sicaklik artig1
goriilmemektedir. Kumas kalinlig1 arttikca 1000 rpm’de 1.66 mm ve 2.23 mm kumas
kalinliklarinda ve 3000 rpm’de 0.92 mm ile 1.66 mm kumas kalinliklarinda igne
sicakliklarinda artig goriilmemektedir. 2000 rpm’de ise kumas kalinlig1 arttik¢a igne
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sicakliklart da lineer bir sekilde artmaktadir. Makine devri arttikga yaglanmis ve
yaglanmamis dikis ipliklerinde ve kumas kalinlig1 arttik¢a igne sicaklik artisi lineerdir.
Sekil 9.58.’de igne sicaklig1 kontiir grafigi verilmistir. Renklerdeki koyu renkli bolgeler
igne sicakliklarinin en yiiksek oldugu, agik renkli bolgeler de en diisiik oldugunu
gostermektedir. Buna gore en yiiksek igne sicakliklart 3000 rpm’de tim kumas

kalinliklarinda yakin degerler goriilmektedir.

Grafikler en yiiksek igne sicakliklarinin yaglanmamis dikis ipligi. 2.23 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gergeklestigini gostermektedir.

Ana Parametrelerin Igne Sicakhg Uzerinde Etkdsi
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Sekil 9.56. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu
Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Ana Faktorlerin Etkisi
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Sekil 9.57. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu

Dosemelik Kumaslardaki igne Sicakligina Etki Eden Faktorlerin Etkilesimi
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Sekil 9.58. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle Dikilen 3, 2 ve 4

Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Makine Devri Ve Kumas

Kalinlig1 Kontiir Grafigi

Kumas kodu 3, 2 ve 4 olan dosemelik kumaslarin 138x3 dtex sonsuz elyaf PES

yaglanmis ve yaglanmamuis dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne sicakligi degerleri

Tablo 9.13.’te verilmistir.
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Tablo 9.13. 138x3 dtex Sonsuz Elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklik Degerleri

Islem Kumas kalinligi (mm) Makine devri (rpm) Igne sicaklig1 (°C)

Y 0.92 1000 144.7
Y 0.92 2000 158.8
Y 0.92 3000 191.6
Y 1.66 1000 141.1
Y 1.66 2000 152.8
Y 1.66 3000 188.2
Y 2.23 1000 146.3
Y 2.23 2000 161.3
Y 2.23 3000 204.2
YZ 092 1000 140.8
YZ 092 2000 159.3
YZ 0.92 3000 188.1
YZ 166 1000 165.5
YZ 1.66 2000 176.2
YZ 1.66 3000 193.7
YZ 223 1000 164.6
YZ 223 2000 172.6
YZ 223 3000 208.3

Y: Yaglanmis
YZ: Yaglanmamis

Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y =110 + 9.33 x1 + 0.0226 x> R?=280.8 (%) (9.5.)
y: igne sicakligi (°C)
X1: Kumasg kalinligi (mm)

X2: Makine devri (rpm)

Tablo 9.14. ve 9.15.’te igne sicaklig1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.
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Tablo 9.14. 138x3 dtex Sonsuz Elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig: Icin Regresyon Tablosu

Aciklayict Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit 109.750  8.906 12.32 0.000
Kumas kalinligi (mm) 9.332 4.160 2.24  0.040
Makine devri (rpm) 0.022592 0.002732 8.27 0.000

Tablo 9.15. 138x3 dtex Sonsuz Elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi I¢in Varyans Analizi
Tablosu

Faktorler ~ Serbestlik derecesi Kareler toplami  Kareler ortalama  F degeri P

Regresyon 2 6575.4 3287.7 36.70  0.000
Hata 15 1343.7 89.6
Toplam 17 7919.1

Tablo 9.15.°e gore P degerinin 0.05’ten diisiik olmasi yapilan modelin anlamliliginm
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R?> = 80.8 (%) oldugundan modelin anlamlilig
yiiksektir

Sekil 9.59.°da igne sicaklig iizerinde ana faktorlerin etki grafigi verilmistir. Yaglama
isleminin ve kumas kalinliginin igne sicakligi artisi tizerinde lineer bir etki gostermistir.
Makine devrinde 2000 rpm ile 3000 rpm arasindaki igne sicakligindaki artis 1000 rpm
ile 2000 rpm arasindaki artisa gore daha yiiksektir. Sekil 9.60.’da igne sicakligina etki
eden faktorlerin etkilesimi verilmistir. Yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipliklerinde
kumas kalinlig1 arttikga 0.92 mm kumas kalinliginda igne sicakliklarinda fark az iken,
diger kumas kalinliklarinda artis lineer olup, en yliksek sicakliklar yaglanmamis dikis
ipliklerinde goriilmektedir. Kumas kalinligi arttikca 0.92 mm ile 1.66 mm kumas
kalinliklarinda yaglanmis ipliklerde 1igne sicakliklarindaki degisim az iken,
yaglanmamis dikis ipliklerinde kumas kalinlig1 arttik¢a igne sicakliklarinda lineer bir
artis oldugu goriilmektedir. Kumas kalinlig1 arttikca makine devirlerindeki artig ile igne
sicaklik artiglar1 lineerdir. Makine devri arttikga yaglanmis ile yaglanmamis dikis
iplikleri ve kumas kalinliklari artisinda igne sicaklik artist lineerdir. Sekil 9.61°de igne
sicakligl kontiir grafigi verilmistir. En yiiksek igne sicakliklar 3000 rpm makine devri
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ve 2.23 mm kumas kalinliginda en diisiik igne sicaklikari ise 1000 rpm makine devri ve

0.92 mm kumas kalinliklarinda goriilmektedir.

Grafikler en yiiksek igne sicakliklarimin yaglanmamis dikis ipligi. 2.23 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gergeklestigini gostermektedir.

Ana Parametrelerin [gne Sicaklig Uzerinde Etkdsi

e m Fai a5 kalmig i (mim)

190 1

180 1

170 _._'_-_'__,. _F._-_____,—F"

.ﬂ-_'_‘_ “_'_'_,_-f_'_‘_'

160 4
£ lm‘ T T T T T
i ¥ ¥Z 0,92 L66 2,23

Makire dewi(mpm)

150 -
1ED -
170
160 4 /
150 4

1000 2000 3000

Sekil 9.59. 138x3 dtex Sonsuz Elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen
3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Ana Faktorlerin Etkisi
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Sekil 9.60. 138x3 dtex Sonsuz Elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne sicakligi Uzerine Faktorlerin
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Sekil 9.61. 138x3 dtex Sonsuz Elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen

Etkilesimi I¢in Matrix Grafigi
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3, 2 ve 4 Nolu Dosemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Makine Devri Ve
Kumas Kalinlig1 Kontiir Grafigi

Kumas kodu 3, 2 ve 4 olan dosemelik kumaslarin 200x2 dtex PES/CO corespun
yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne sicakligir Tablo

9.16.’da verilmistir.
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Tablo 9.16. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklik Degerleri

Islem Kumas kalinligi (mm) Makine devri (rpm) Igne sicaklig1 (°C)

Y 0.92 1000 142.0
Y 0.92 2000 151.2
Y 0.92 3000 182.4
Y 1.66 1000 141.0
Y 1.66 2000 145.6
Y 1.66 3000 182.8
Y 2.23 1000 147.4
Y 2.23 2000 162.9
Y 2.23 3000 189.9
YZ 092 1000 146.5
YZ 092 2000 155.3
YZ 0.92 3000 187.9
YZ 166 1000 1475
YZ 1.66 2000 1751
YZ 1.66 3000 188.1
YZ 223 1000 157.5
YZ 223 2000 167.8
YZ 223 3000 204.6

Y: Yaglanmis
YZ: Yaglanmamis

Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y =110 + 8.01 x1 + 0.0211 x> R2=82.2 (%) (9.6.)
y: igne sicakligi (°C)
X1: Kumasg kalinligi (mm)

X2: Makine devri (rpm)

Tablo 9.17. ve 9.18.’de igne sicaklig1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.
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Tablo 9.17. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig: Icin Regresyon Tablosu

Aciklayict Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit 110.170  7.907 13.93 0.000
Kumas kalinligi (mm) 8.006 3.693 2.17 0.047
Makine devri (rpm) 0.021150 0.002426 8.72 0.000

Tablo 9.18. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi I¢in Varyans Analizi

Tablosu

Faktorler ~ Serbestlik derecesi Kareler toplami  Kareler ortalama  F degeri P

Regresyon 2 5699.7 2849.8 40.36  0.000
Hata 15 1059.1 70.6
Toplam 17 6758.8

Tablo 9.18.’e gore P degerinin 0.05’ten diisiik olmasi yapilan modelin anlamliliginm
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R?> = 82.2 (%) oldugundan modelin anlamlilig

yiiksektir.

Sekil 9.62°de igne sicaklig iizerinde ana faktorlerin etki grafigi verilmistir. Yaglama
isleminin ve kumag kalinliginin igne sicaklig1 artis1 iizerinde lineer bir etki gostermistir.
Makine devrinde 2000 rpm ile 3000 rpm arasindaki igne sicakligindaki artis 1000 rpm
ile 2000 rpm arasindaki artisa gore daha yiiksektir. Sekil 9.63.’te igne sicakligina etki
eden faktorlerin etkilesimi verilmistir. Yaglanmis ve yaglanmamis dikis iplikerinde
kumas kalinligt ve makine devri arttikca igne sicakliklarinda lineer bir artig
goriilmektedir. En yiiksek igne sicakliklar1 yaglanmamis dikis ipliklerinde
gerceklesmektedir. Kumas kalinligr arttik¢a, yaglanmamis dikis ipliklerinde igne
sicaklik artis1 lineerken, yaglanmis dikis iplklerinde 0.92 mm ile 1.66 mm kumas
kalinliklarinda artik goriilmemektedir. Kumas kalinlig1 arttikca 1000 ve 3000 rpm’de
0.92 mm ile 1.66 mm kumas kalinliklarinda sicaklik artis1 ¢ok az iken, 2000 rpm’de
igne sicaklikarinda lineer bir artis goriilmektedir. Makine devri arttikca yaglanmis ve

yaglanmamis dikis ipliklerinde ve kumas kalinliklarinda igne sicakliklarinda lineer bir
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artis goriilmektedir. Sekil 9.64.’te igne sicakligr kontiir grafigi verilmistir. En yliksek
igne sicakliklart 3000 rpm makine devri ve 2.23 mm kumas kalinli§inda, en diisiik igne

sicakliklar1 0.92 mm ve 1.66 mm kumas kalinliklarinda goriilmektedir.

Grafikler en yiiksek igne sicakliklarinin yaglanmamis dikis ipligi. 2.23 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gerceklestigini gostermektedir.
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Sekil 9.62. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmams ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Ana
Faktorlerin Etkisi
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Sekil 9.63. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis Iipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligina Etki Eden Faktorlerin
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Sekil 9.64. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis ipliklerle
Dikilen 3, 2 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Makine Devri
ve Kumag Kalinlig1 Kontiir Grafigi
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Kumas kodu 1, 5 ve 4 olan dosemelik kumaslarin 152x3 dtex PES/PES corespun
yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne sicakligi degerleri
Tablo 9.19.’da verilmistir.

Tablo 9.19. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklik Degerleri

Islem Kumas kalinlig1 (mm) Makine devri (rpm) igne sicaklig1 (°C)

Y 1.36 1000 152.6
Y 1.36 2000 169.9
Y 1.36 3000 184.1
Y 1.54 1000 144.0
Y 1.54 2000 152.2
Y 1.54 3000 186.3
Y 2.23 1000 155.4
Y 2.23 2000 159.8
Y 2.23 3000 186.1
YZ 136 1000 158.8
YZ 136 2000 178.2
YZ 136 3000 181.1
YZ 154 1000 156.3
YZ 154 2000 176.2
YZ 154 3000 208.5
YZ 223 1000 163.0
YZ 223 2000 175.1
YZ 223 3000 219.7

Y: Yaglanmis
YZ: Yaglanmamis

Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y =121 + 7.15 x1 + 0.0196 x; R?=80.8 (%) 9.7)
y: igne sicakligi (°C)
X1: Kumag kalinligi (mm)

X2: Makine devri (rpm)
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Tablo 9.20. ve 9.21.”de igne sicaklig1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.

Tablo 9.20. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Igin Regresyon Tablosu

Aciklayict Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit 121.12 14.43 8.39 0.000
Kumas kalinligi (mm) 7.149 7.300 0.98 0.343
Makine devri (rpm) 0.019642 0.003352 5.86 0.000

Tablo 9.21. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi I¢in Varyans Analizi

Tablosu

Faktorler — Serbestlik derecesi Kareler toplam1  Kareler ortalama F degeri P

Regresyon 2 4758.9 2379.4 17.65 0.000
Hata 15 2022.7 134.8
Toplam 17 6781.6

Tablo 9.21.’¢ gore P degerinin 0.05’ten diisiikk olmasi yapilan modelin anlamliligini
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R?> = 80.8 (%) oldugundan modelin anlamlilig

yiiksektir.

Sekil 9.65.°te igne sicaklig1 iizerinde ana faktorlerin etki grafigi verilmistir. Yaglama
isleminin igne sicaklig1 artis1 iizerinde lineer bir etki gostermistir. 1.36 mm ile 1.54 mm
kumas kalinlig1 arasindaki igne sicakliklarindaki artis ¢cok az iken 1.54 mm ile 2.23 mm
kumas kalinligi arasinda igne sicakliklar1 yiiksek oranda artis gostermistir. Makine
devrinde 2000 rpm ile 3000 rpm arasindaki igne sicakligindaki artis 1000 rpm ile 2000
rpm arasindaki artiga gore daha yiiksektir. Sekil 9.66.’da igne sicakligina etki eden
faktorlerin etkilesimi verilmistir. Yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipliklerinde kumas
kalinlig1 ve makine devri arttikca igne sicaklik artis1 lineer olup en yiiksek igne
sicakliklart yaglanmamis dikis ipliklerinde goriilmektedir. Kumas kalinhigi arttik¢a
yaglanmamis dikis ipliklerinde igne sicaklik artist lineerken, yaglanmis dikis
ipliklerinde 1.36 mm ile 1.54 mm kumas kalinliklarindaki igne sicakliklarinda azalma

goriilmektedir. Kumasg kalinlig1 arttikga 3000 rpm’de sicaklik artisi lineerken, 1000 rpm
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ve 2000 rpm’de yine 1.36 mm ile 1.54 mm kumas kalinliklarinda igne sicakliklarinda
azalma goriilmektedir. Sekil 9.67.’de igne sicaklig1 kontiir grafigi verilmistir. Buna gore
en yiiksek igne sicakliklar1 3000 rpm makine devri ve 2.23 mm kumas kalinliginda iken,
en disiik igne sicakliklart1 1000 rpm makine devri ve 1.54 mm kumas kalinliginda

goriilmektedir.

Grafikler en yiiksek igne sicakliklarimin yaglanmamis dikis ipligi. 2.23 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gergeklestigini gostermektedir.

Ana Parametrelerin Igne Sicakhg Uzerinde Etkisi

Eem Kumag kainig [mm)
190 4
1580
) r//f‘ .__,_,---"’”‘
160 4
E 150 - T T T T
£ ¥ YZ 1.3 1,54 2,23

Mk de i [ rpm)

150
180
170
160 //

1000 2000 3000

Sekil 9.65. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicaklign Uzerinde Ana
Faktorlerin Etkisi
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Sekil 9.66. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligina Etki Eden Faktorlerin
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Sekil 9.67. 152x3 dtex PES/PES Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Kumas
Kalinlig1 Ve Makine Devri Kontiir Grafigi
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Kumas kodu 1, 5 ve 4 olan dosemelik kumaslarin 156x3 dtex PA yaglanmis ve
yaglanmamis dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne sicakligi Tablo 9.22’de
verilmistir.

Tablo 9.22. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicaklik Degerleri

Islem Kumas kalinlig1 (mm) Makine devri (rpm) igne sicaklig1 (°C)

Y 1.36 1000 151.0
Y 1.36 2000 158.5
Y 1.36 3000 173.2
Y 1.54 1000 142.4
Y 1.54 2000 151.1
Y 1.54 3000 185.2
Y 2.23 1000 149.7
Y 2.23 2000 162.7
Y 2.23 3000 175.0
YZ 136 1000 151.8
YZ 136 2000 160.7
YZ 136 3000 173.9
YZ 154 1000 148.4
YZ 154 2000 160.8
YZ 154 3000 212.9
YZ 223 1000 154.5
YZ 223 2000 166.6
YZ 223 3000 213.1

Y: Yaglanmis
YZ: Yaglanmamis

Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y =112 + 8.66 X1 + 0.0196 x> R?=64.4 (%) (9.8.)
y: igne sicakligi (°C)
X1: Kumasg kalinligi (mm)

X2: Makine devri (rpm)
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Tablo 9.23. ve 9.24.’te igne sicaklig1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.

Tablo 9.23. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmams Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig1 I¢in Regresyon Tablosu

Aciklayict Degisken  Katsayr SE Katsayr T P

Sabit 112.14  15.07 7.44 0.000
Kumas kalinligi (mm) 8.658 7.623 1.14 0.274
Makine devri (rpm) 0.01925 0.003501 5.61 0.000

Tablo 9.24. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4
Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi I¢in Varyans Analizi Tablosu

Faktorler  Serbestlik derecesi Kareler toplam1  Kareler ortalama F degeri P

Regresyon 2 4811.4 2405.7 16.36  0.000
Hata 15 2205.8 147.1
Toplam 17 7017.2

Tablo 9.24.°¢ gore P degerinin 0.05’ten diigsiikk olmasi yapilan modelin anlamliligini
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R?> = 64.4 (%) oldugundan modelin anlamlilig

orta seviyededir.

Sekil 9.68.’de igne sicaklig1 lizerinde ana faktorlerin etki grafigi verilmistir. Yaglama
isleminin ve kumas kalinliginin igne sicakligi artisi tizerinde lineer bir etki gostermistir.
Makine devrinde 2000 rpm ile 3000 rpm arasindaki igne sicakligindaki artis 1000 rpm
ile 2000 rpm arasindaki artisa gore daha yiiksektir. Sekil 9.69.’da igne sicakligina etki
eden faktorlerin etkilesimi verilmistir. Yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipliklerinde
kumas kalinligi arttikca 1.36 mm kumas kalinliginda artis ¢ok az iken diger kumas
kalinliklarinda lineer bir artis goriilmektedir. Makine devri arttikca da lineer bir artis
goriilmektedir. En yliksek igne sicakliklar1 yaglanmamis dikis ipliklerinde olmaktadir.
Kumas kalinlig1 arttikca yaglanmamug dikis ipliklerinde igne sicakliklarinda lineer bir
artis var iken, yaglanmis dikis ipliklerinde 1.36 mm ile 1.54 mm kumas kalinliklarinda
igne sicakliklar1 birbirine ¢ok yakindir. Kumas kalinligr arttikca, 1000 ve 2000 rpm’de
1.36 mm ile 1.54 mm kumas kalinliklarinda, 3000 rpm’de ise 1.54 mm ile 2.23 mm

kumas kalinliklarinda igne sicakliklarinda azalma goriilmektedir. Makine devri arttikga
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yaglanmis ve yaglanmamis dikis iplikleri ve kumas kalinlig1 artisinda lineer bir artig
goriilmektedir. Sekil 9.70.’de igne sicakligi kontiir grafigi verilmistir. Buna gdre en
diisiik igne sicakliklart 1000 rpm makine devri ile 1.36 mm ve 1.54 mm kumas
kalinliklarinda, en yiiksek igne sicakliklari ise 3000 rpm makine devri ile 1.54 mm ve

2.23 mm kumas kalinliklarinda goriilmektedir.

Grafikler en yiiksek igne sicakliklarimin yaglanmamis dikis ipligi. 2.23 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gergeklestigini gostermektedir.
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Sekil 9.68. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu
Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Ana Faktorlerin Etkisi
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Sekil 9.69. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu

Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligma Etki Eden Faktorlerin Etkilesimi
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Sekil 9.70. 156x3 dtex PA Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle Dikilen 1, 5 ve 4

Nolu Déosemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Makine Devri Ve Kumas

Kalinlig1 Kontiir Grafigi

Kumas kodu 1, 5 ve 4 olan dosemelik kumaslarin 138x3 dtex sonsuz elyaf PES

yaglanmis ve yaglanmamus dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne sicakligi Tablo

9.25.te verilmistir.
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Tablo 9.25. 138x3 dtex sonsuz elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklik Degerleri

Islem Kumas kalinligi (mm) Makine devri (rpm) Igne sicaklig1 (°C)

Y 1.36 1000 143.3
Y 1.36 2000 155.4
Y 1.36 3000 177.9
Y 1.54 1000 149.3
Y 1.54 2000 157.8
Y 1.54 3000 188.7
Y 2.23 1000 146.3
Y 2.23 2000 161.3
Y 2.23 3000 204.2
YZ 136 1000 152.4
YZ 136 2000 165.7
YZ 136 3000 182.0
YZ 154 1000 159.7
YZ 154 2000 165.9
YZ 154 3000 201.8
YZ 223 1000 164.6
YZ 223 2000 172.6
YZ 223 3000 208.3

Y: Yaglanmis
YZ: Yaglanmamis

Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y =106 + 13.4 x1 + 0.0206 X2 R? =78.8 (%) (9.9.)
y: igne sicakhigi (°C)
X1: Kumasg kalinligi (mm)

X2: Makine devri (rpm)

Tablo 9.26. ve 9.27.”de igne sicaklig1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.
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Tablo 9.26. 138x3 dtex sonsuz elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi icin Regresyon Tablosu

Aciklayict Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit 105.65 11.47 9.21 0.000
Kumas kalinligi (mm) 13.437 5.802 2.32 0.035
Makine devri (rpm) 0.020608 0.002664  7.73 0.000

Tablo 9.27. 138x3 dtex sonsuz elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi I¢in Varyans Analizi Tablosu

Faktorler ~ Serbestlik derecesi Kareler toplami  Kareler ortalama  F degeri P

Regresyon 2 5553.4 2776.7 32.59 0.000
Hata 15 1277.9 85.2
Toplam 17 6831.3

Tablo 9.27.’ye gore P degerinin 0.05’ten diisiik olmasi yapilan modelin anlamliliginm
gostermektedir. Korelasyon katsayis1t R? = 78.8 (%) oldugundan modelin anlamlilig

yiiksektir.

Sekil 9.71.°de igne sicaklig1 lizerinde ana faktdrlerin etki grafigi verilmistir. Yaglama
isleminin ve kumas kalinliginin igne sicakligi artisi tizerinde lineer bir etki gostermistir.
Makine devrinde 2000 rpm ile 3000 rpm arasindaki igne sicakligindaki artis 1000 rpm
ile 2000 rpm arasindaki artisa gore daha yiiksektir. Sekil 9.72.de igne sicakligina etki
eden faktorlerin etkilesimi verilmistir. Yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipliklerinde
kumas kalinligt ve makine devri arttikca igne sicakliklarinda lineer bir artig
goriilmektedir. En yiiksek igne sicakliklar1 yaglanmamis dikis ipliklerinde
goriilmektedir. Kumas kalinlig1 arttikca yaglanmis ve yaglanmamuis dikis iplikleri ile
makine devri artsinda igne sicakliklarinda lineer bir artis goriilmektedir. Makine devri
arttikca yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipliklerinde ve kumas kalinliklarindaki igne
sicakliklarinda lineer bir artig goriilmektedir. Sekil 9.73.’te igne sicaklig1 kontiir grafigi
verilmigstir. En yliksek igne sicakliklart 3000 rpm makine devri ile 2.23 mm kumas
kalinliginda, en diisiik igne sicakliklar1 ise 1000 rpm makine devri ile 1.36 mm kumas

kalinliginda goriilmektedir.
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Grafikler en yiiksek igne sicakliklarimin yaglanmamis dikis ipligi. 2.23 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gerceklestigini gostermektedir.
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Sekil 9.71. 138x3 dtex sonsuz elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligi Uzerinde Ana Faktorlerin Etkisi

Etlilesim Grafilderi
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Sekil 9.72. 138x3 dtex sonsuz elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamus Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicakligina Etki Eden Faktorlerin
Etkilesimi
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Sekil 9.73. 138x3 dtex sonsuz elyaf PES Yaglanmis ve Yaglanmamis Ipliklerle Dikilen
1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Makine Devri Ve
Kumas Kalinlig1 Kontiir Grafigi

Kumas kodu 1, 5 ve 4 olan désemelik kumaslarin 200x2 dtex PES/CO corespun
yaglanmis ve yaglanmamuis dikis ipligi ile yapilan uygulamalarin igne sicakligi degerleri

Tablo 9.28.’de verilmistir.
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Tablo 9.28. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklik Degerleri

Islem Kumas kalinligi (mm) Makine devri (rpm) Igne sicaklig1 (°C)

Y 1.36 1000 144.0
Y 1.36 2000 1545
Y 1.36 3000 174.1
Y 1.54 1000 135.9
Y 1.54 2000 163.2
Y 1.54 3000 174.4
Y 2.23 1000 147.4
Y 2.23 2000 162.9
Y 2.23 3000 189.9
YZ 136 1000 148.8
YZ 136 2000 166.7
YZ 136 3000 176.8
YZ 154 1000 150.3
YZ 154 2000 165.0
YZ 154 3000 1911
YZ 223 1000 157.5
YZ 223 2000 167.8
YZ 223 3000 204.6

Y: Yaglanmis
YZ: Yaglanmamis

Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y =106 + 12.4 x; + 0.0189 x> R2=84.2 (%) (9.10)
y: igne sicakligi (°C)
X1: Kumasg kalinligi (mm)

X2: Makine devri (rpm)

Tablo 9.29. ve 9.30.’da igne sicaklig1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.
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Tablo 9.29. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklig: Icin Regresyon Tablosu

Aciklayict Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit 106.254  8.828 12.04 0.000
Kumas kalinligi (mm) 12.389 4.465 2.77 0.014
Makine devri (rpm) 0.018917 0.002051 9.22 0.000

Tablo 9.30. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamus ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi I¢in Varyans Analizi

Tablosu

Faktorler ~ Serbestlik derecesi Kareler toplami  Kareler ortalama  F degeri P

Regresyon 2 4682.5 2341.3 46.40 0.000
Hata 15 756.9 50.5
Toplam 17 5439.4

Tablo 9.30.’a gore P degerinin 0.05’ten diisiik olmasi yapilan modelin anlamliligini
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R?> = 84.2 (%) oldugundan modelin anlamlilig

yiiksektir.

Sekil 9.74. ’te igne sicaklig1 tlizerinde ana faktorlerin etki grafigi verilmistir. Yaglama
isleminin, kumas kalinliginin ve makine devrinin artis1 igne sicakligi artig1 lizerinde
lineer bir etki gostermistir. Sekil 9.75.te igne sicakligina etki eden faktorlerin etkilesimi
verilmistir. Yaglanmig ve yaglanmamis dikis ipliklerinde kumas kalinli§i ve makine
devri arttikca igne sicakliklart da artmaktadir. En yiiksek igne sicakliklar1 yaglanmamis
dikis ipliklerinde goriilmektedir. Kumas kalinlig1 arttikca yaglanmis ve yaglanmamis
dikis iplklerinde igne sicaklik artigi lineerken, makine devri arttikga, 1000 rpm’de 1.36
mm ile 1.54 mm kumas kalinliklarindaki igne sicaklikarinda azalma goriilmektedir.
2000 ve 3000 rpm’de kumas kalinligi arttik¢a igne sicakliklar1 artmaktadir. Makine
devri arttikca yaglanmis ve yaglanmamis dikis ipliklerinde ve artan kumas
kalinliklarinda igne sicakliklar1 lineer bir sekilde artmaktadir. Sekil 9.76.’da igne
sicakligr kontiir grafigi verilmistir. Buna gore en yiiksek igne sicakliklart 3000 rpm
makine devri ile 2.23 m kumas kalinliklarinda, en diisiik igne sicakliklart ise 1000 rpm

makine devri ile 1.36 mm ile 1.54 mm kumas kalinliklarinda gortilmektedir. Grafikler
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en yiiksek igne sicakliklariin yaglanmamais dikis ipligi. 2.23 mm kumas kalinli§inda ve

3000 rpm’de gergeklestigini gostermektedir.

Ana Parametrelerin [gne Sicakhg Uzerinde Etkisi
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Sekil 9.74. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmams ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Ana
Faktorlerin Etkisi
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Sekil 9.75. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamis Iipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki Igne Sicakligina Etki Eden Faktorlerin
Etkilesimi
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Sekil 9.76. 200x2 dtex PES/CO Corespun Yaglanmis ve Yaglanmamuis Ipliklerle
Dikilen 1, 5 ve 4 Nolu Désemelik Kumaslardaki igne Sicaklign Uzerinde Makine Devri
Ve Kumag Kalinlig1 Kontiir Grafigi

Kumas kodu 2 ve 3 olan denim kumaslarin 105 tex PES/CO ve 105 tex PES/PES ile

yapilan dikis uygulamalarin igne sicaklik degerleri Tablo 9.31.’de verilmistir.
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Tablo 9.31. 105 tex PES/CO ve 105 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 2 ve 3

Nolu Denim Kumaslardaki Igne Sicaklik Degerleri

Iplik hammadde Kumas kalinligi  Makine devri igne sicakligi
cinsi (mm) (rpm) (°C)

PES/CO 0.18 1000 162.7

PES/CO 0.18 2000 200.7

PES/CO 0.18 3000 220.7

PES/CO 0.27 1000 171.2

PES/CO 0.27 2000 223.9

PES/CO 0.27 3000 240.3

PES/PES 0.18 1000 166.4

PES/PES 0.18 2000 212.3

PES/PES 0.18 3000 225.6

PES/PES 0.27 1000 179.1

PES/PES 0.27 2000 226.7

PES/PES 0.27 3000 275.4

Regresyon denklemi asagida verilmistir:

y =84.7 + 237 X1 + 0.0353 x> R?=87.1 (%) (9.10.)

y: igne sicakligi (°C)

X1: Kumasg kalinligi (mm)

X2: Makine devri (rpm)

Tablo 9.32 ve 9.33.’de igne sicaklig1 i¢in regresyon ve varyans analizi verilmistir.

Tablo 9.32. 105 tex PES/CO ve 105 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 2 ve 3

Nolu Denim Kumaslardaki igne Sicaklig1 I¢in Regresyon Tablosu

Aciklayic1 Degisken  Katsayr  SE Katsayr T P

Sabit 84.68 19.96 4.24 0.002
Kumas kalinligr (mm) 237.41 78.40 3.03 0.014
Makine devri (rpm) 0.035325 0.004321 8.18 0.000
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Tablo 9.33. 105 tex PES/CO ve 105 tex PES/PES Corespun Ipliklerle Dikilen 2 ve 3
Nolu Denim Kumaslardaki igne Sicaklig1 I¢in Varyans Analizi Tablosu

Faktorler ~ Serbestlik derecesi Kareler toplam1  Kareler ortalama F degeri P

Regresyon 2 11352.4 5676.2 38.00 0.000
Hata 9 1344.3 149.4
Toplam 11 12696.7

Tablo 9.33.’e gore P degerinin 0.05’ten diisiik olmasi yapilan modelin anlamliligini
gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R? = 87.1 (%) oldugundan modelin anlamlilig

yiiksektir.

Sekil 9.77.’de igne sicakhig1 iizerinde ana faktdrlerin etki grafigi verilmistir. Iplik
hammadde cinsinin ve kumas kalinliginin artis1 igne sicakligi artis1 iizerinde lineer bir
etki gostermistir. 1000 rpm ile 2000 rpm makine devirlerindeki igne sicakligindaki artis
2000 rpm ile 3000 rpm makine devirlerindeki igne sicakliklarindaki artisa gore daha
fazladir. Sekil 9.78.’de igne sicakhigina etki eden faktorlerin etkilesimi verilmistir. Iplik
hammadde cinsinde, kumas kalinlig1 ve makine devri arttik¢a igne sicakliklarinda lineer
bir artig goriilmektedir. Buna gore en yiiksek igne sicakliklart PES/PES dikis ipliginde
gerceklesmektedir. Kumag kalinligi arttik¢a iplik hammadde cinsinde ve makine devri
artsinda da igne sicaklik degerleri lineer bir artis gostermistir. Makine devri arttikca
iplik hammadde cinsinde ve kumas kalinlig1 artisindaki igne sicakliklari lineer bir
sekilde artmistir. Sekil 9.79.’da igne sicaklig1 kontiir grafigi verilmistir. Buna gore en
yiiksek igne sicakliklar1 3000 rpm makine devri ve 0.27 mm kumas kalinliginda en
diisiik igne sicakliklart ise 1000 rpm makine devri iki kumas kalinliginda da yakin

degerler gortilmektedir.

Grafikler en yiiksek igne sicakliklarmin PES/PES dikis ipligi. 0.27 mm kumas
kalinliginda ve 3000 rpm’de gergeklestigini gostermektedir.
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Ana Parametrelerin Igne Sicakhg Uzerinde Etkdsi
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Sekil 9.77. 105 tex PES/CO ve 105 tex PES/PES Corespun ipliklerle Dikilen 2 ve 3
Nolu Denim Kumaslardaki Igne Sicakligi Uzerinde Ana Faktérlerin Etkisi

Etkilesim Grafikleri
Data Means
] 0z
) . il
240 - hammdd=
- - - /...-l [y
oo imiK hammdde cinst rd_::_f—”" - —— pape
F —B— pespes
150 =
- . umay
- [ 240 K b
- - /’f {fmm]
:_____. Kumag kalnhig {mm) - | jon | —8— 013
- —-B— A7
Ly
150
Makine
240 oy
-——n . e
- —
200 | Makine devrl {rpm) —— 1000
— 2000
— F_.—'——*_F. 3000
150 T
pa-peg pasDas 00 Do 3000

Sekil 9.78. 105 tex PES/CO ve 105 tex PES/PES Corespun ipliklerle Dikilen 2 ve 3
Nolu Denim Kumaslardaki Igne Sicakligina Etki Eden Faktérlerin Etkilesimi
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Sekil 9.79. 105 tex PES/CO ve 105 tex PES/PES Corespun ipliklerle Dikilen 2 ve 3
Nolu Denim Kumaslardaki Igne Sicaklign Uzerinde Makine Devri Ve Kumas Kalinlig
Kontiir Grafigi

9.5. igne Sicaklik Ol¢iim Sonuclarinmin Sonlu Elemanlar ile Analizi

Igne sicakligmin sonlu elemanlar ydntemi ile analizi 3000 rpm makine devri, 2.23 mm
kumasg kalinligr ve 150 tex PES/PES dikis ipligi uygulamasi i¢in gergeklestirilmistir.
Sonlu elemalar ile analiz 1s1 iletim katsayis1 ve friksiyon katsayisi gibi sabit degerleri
icermektedir. Analizde igne 20 bdliime ayrilmis her boliim igin igne sicakliklari
hesaplanmis ve degerler elde edilmistir. Bdylece ignenin bu bdliimlerindeki igne
sicakliklar1 detayli bir sekilde gozlenebilmektedir. Bu analiz igin 1 s igin toplam 2000
data elde edilmis olup 1 s sonunda sicakligm 183.1°C’ye ciktig1 tespit edilmistir. Igne
sicakliklart ilk 15 s’de ani artis gostermekte daha sonraki slirede daha az artis
gostermektedir. 60 s sonunda igne sicakliklar1 300.34 °C’ye ¢ikmustir. Igne sicakliklart
ignenin u¢ kismindan baglayip yukart dogru dagilmaktadir. En yiliksek sicakliklarinin
igne goziinde gerceklestigi goriilmektedir. igne goziinden sonra en yiiksek sicakliklar
ignenin u¢ kisminda gerceklesmistir. Igne goziinden uzaklastikca igne sicakliklar:
kademeli olarak azalmistir. Ignenin biitiin béliimlerinde igne sicaklik degerleri detayli
bir sekilde gozlenebilmektedir. Deneysel c¢alismalarda elde edilen termal kamera

resimlerinde de en yiiksek igne sicakliklar1 igne goziinde elde edilmistir.
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Sonlu elemanlar analiz sonucunda elde edilen sicaklik degerleri ile deneysel calisma
sonunda elde edilen sicaklik degerleri Tablo 9.34 ve Sekil 9.80°de verilmistir. Sonlu
elemanlar analizi ile deneysel Olgiimler arasindaki sicaklik degerleri arasinda yaklasik

%3.6-%6.65 kadar bir fark oldugu tespit edilmistir.

Tablo 9.34. Deneysel Calisma ve Sonlu Elemanlar ile Modellemede Elde Edilen igne
Sicaklik Degerleri

Igne Sicaklig1 Tespit Etme Igne Sicakliklari (°C)

Y ontemi 15s 30s 45s 60 s
Deneysel Calisma 250.2 2715 2943 311.2
Sonlu Elemanlar Analizi 23458 259.66 280.68 300.34
At (%) 6.65 4.56 4.85 3.6
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Sekil 9.80. Deneysel Calisma ve Sonlu Elemanlar Analizi Sonunda Elde Edilen Sicaklik

Degerleri

Buradan da goriilmektedir ki; deneysel ¢alisma sonucu elde edilen igne sicakliklar ile
sonlu elemanlar yontemi analizi sonucunda elde edilen igne sicakliklar1 arasindaki
sicaklik farklar1 azdir (~%4-7). Deneysel calismalarda igne sicakligi oOlgiimiinde
kullanilan termal kamera cihazinin pahali olmasi nedeniyle sonlu elemanlar yontemi

alternatif metot olarak tercih edilebilir. Sonlu elemanlar analizi ile gelistirilen ve ilgili
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parametrelerin kullanimi1 halinde (6zellikle bu aragtirma i¢in) igne dizayni ayrintili bir
sekilde yapilabilmekte ve ignenin hangi bolimiinde hangi sicakliklarinin olustugu tespit

edilebilmesi s6z konusudur.
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10. TARTISMA VE YORUM

Dikis islemleri sirasinda dikis ignesinin asiri isinma problemi, gilinlimiizde dikis
makinalarinin hizlarinin artmasi ve sentetik iplik ve kumaslarin yaygin olarak
kullanilmasi nedeniyle daha ¢ok onem kazanmaktadir. Dikis islemi sirasinda, dikis
ignesi kumasa girerken kumagin siirtinme mukavemetini yendigi i¢in 1s1 agiga
¢tkmasina neden olmaktadir. igne 1sinmasi, ignenin kumasa dakikada 5000 defa veya
daha fazla girmesi ve geri ¢ikmasi sonucu igne ile kumas arasinda meydana gelen
stirtiinmeyle olusmaktadir. Bu siirtiinmenin olusturdugu 1sinin bir kismi kumas ve geri
kalan1 da igne tarafindan emilmektedir. Bu 1s1, kumasta dikis uzunlugu boyunca
yayildigindan kumasgtaki sicaklik artigi az olmaktadir. Dikis ignesinde ise 1s1, ignenin
kiigiik kiitlesinde yogunlastig1 i¢in igne sicakligindaki artiglar fazla olmaktadir. Bu
doktora tez ¢alismasinda da igne sicakligindaki artiglarin ignenin kumasa 1000-3000

defa girip ¢ikmasi sonucu igne sicakliklarinin giderek arttigi gézlenmistir.

Bu arastirmada, PES, CO, CV ve PAN atki ve ¢ozgii ipliklerine sahip bes farkli
dosemelik kumas, farkli numaralarda PES/PES corespun, PES/CO corespun ayrica PES
ve PA yaglanmis ve yaglanmamis olmak iizere toplam 13 adet dikis iplikleri ile, CO,
PES ve EL karisimi {i¢ ¢esit denim kumas farkli numaralarda PES/PES ve PES/CO
corespun dikis iplikleri ile Juki DDL-9A-SS dikis makinesinde 1000, 2000 ve 3000
rpm’de dikilmis ve dikis sirasinda igne sicakliklari termal kamera IRISYS 4040 ile 15 s,
30 s, 45 s ve 60 s.’lerde 6l¢iilmiistiir. Ayrica kumasglara ve ipliklere ¢esitli fiziksel testler

yapilmugtir.

Igne sicakhigina etki eden faktdrlerden makine devrinin, kumas kalinhiginin, iplik
numarasinin, iplik hammadde cinsinin ve ipliklere uygulanan yaglama isleminin etkisi
incelenmistir. Ayrica dikilmis kumaglardan st ve alt iplikler sokiilerek Leica

Application Suite optik mikroskobunda 20 X ile incelenmistir.

Dosemelik kumaglarda en yiiksek igne sicakliklari (311.2 °C) 150 tex PES/PES
corespun dikis ipligi, 2.23 mm kumas kalinliginda (4 nolu kumas) ve 3000 rpm’de, en
diisiik igne sicakliklar ise (82.4 °C) 60 tex PES/PES corespun dikis ipligi, 1.54 mm
kumas kalinliginda (5 nolu kumas) ve 1000 rpm’de gerceklesmistir. Denim kumaslarda
en yiiksek igne sicakliklar1 (279.1 °C ) 150 tex PES/PES corespun dikis ipligi, 0.27 mm
kumas kalinlig1 (3 nolu kumas) ve 3000 rpm’de, en diisiik igne sicakliklar1 ise (133.6
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°C) 105 tex PES/CO corespun dikis ipligi, 0.18 mm kumas kalinlig1 ( 2 nolu kumas) ve

1000 rpm’de gerceklesmistir.

Aragtirmanin neticesinde elde edilen bulgulara dayali yorum ve tartisma asagida

siralanmustir:

Igne sicakligma etki eden parametrelerden en dnemli faktoriin makine devri
oldugu goriilmiistiir. Makine devri arttikca igne kumasa daha fazla girip
cikmakta oldugu icin siirtinme artmakta dolayisiyla igne daha fazla
isinmaktadir. Bu sonug literatiirdeki ¢alismalarla da uyusmaktadir.

Orta gramajli dosemelik ve denim kumaslarda (désemelik kumaglar: 280-506.4
g/m?, denim kumaslar: 313.39-423.5 g/m?), kumas kalinhig: arttikca igne
sicakliklar1 artmaktadir. Bunun sebebi, kumas kalinlastik¢a ignenin kumas icine
girip ¢ikmasi esnasinda kumasin daha fazla mukavemet gostermesidir. Boylece
kumas ve igne arasindaki siirtiinme nedeniyle yiiksek 1s1 a¢iga ¢ikmaktadir. Bu
durum literatiirle de bagdasmaktadir.

Iplik kalinlastikca igne sicakligi artmaktadir. Ince iplikler daha fazla biikiime
sahip olup daha az tiiylenme gostermektedir. Bu nedenle iplik yapisindaki daha
fazla biikiim igne 1sinmasin1 daha kolay tolere edebilmekte ve ayrica ignenin
kumas igine girip ¢ikmasi siiresince iplikteki az tliylenme kumas ve igne gozi
arasinda daha az friksiyon olusturmaktadir.

PES/PES corespun dikis ipliklerinde PES/CO corespun dikis ipliklerine gore
daha yiliksek igne sicakliklart gozlenmistir. PES/CO corespun dikis ipligi
yiizeyindeki tiiyler kismen igne ve kumas arasindaki siirtiinmeyle olusan,
isinmay1 dengeleyen ve ortaya ¢ikan 1sinin bir kisminin yoniinii degistiren
soguk hava akimlar1 saglayacagindan igne sicakligi daha diisiik olmaktadir.

Bu calismada kullanilan yaglanmis ve yaglanmamis dikis iplikleri dosemelik
kumasglar i¢in uygun olup ince ipliklerdir (138x3dtex, 152x3 dtex, 156x3 dtex
ve 200x2 dtex). Calismanin bu asamasinda yaglanmis ve yaglanmamis dikis
iplikleri ile igne sicakliklar1 kiyaslandiginda 5-28 °C’lik bir fark oldugu
goriilmistiir. Mikroskobik goriintillerde de yaglanmamus ipliklerde iplik
hasarinin daha fazla oldugu goriilmektedir. (Bkz. EK2 Sekil 377, Sekil 385)
Yaglanmis ve yaglanmamis ipliklerdeki igne sicakligini agiga ¢ikaran en 6nemli

unsur iplik/metal siirtiinmesidir. Dikis ipliklerine uygulanan optimum yaglama
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islemi (%4-%5) siirtinmeyi azaltigindan igne sicakliklarini distirdigii
distiniilmektedir.

Calismanin tamaminda igne sicakliklar ilk 15 s’de ani artis gostermekte dikis
periyodunun geri kalan kisminda ise bu artis daha az olmustur (Bkz. Tablo 8.7.-
8.15.). ilk 15 s’deki ani artisin sebebi ignenin baslangi¢c konumundan itibaren
dikis makinesinin ¢alismasiyla siirtinmeye bagli olarak 1sinmasi, ilerleyen
stirede ise stabil olarak devam etmesidir.

Termal goriintiilerden elde edilen sonuglara gore en yiiksek sicakliklar (311.2
°C gibi) igne goziinde oldugu gozlemlenmistir. Bunun nedeni dikis ipliginin
igne goziinden gegerken siirtiinmeye daha cok maruz kalmasidir. Siirtiinme
arttik¢a igne sicakligi da artmaktadir.

Dikis isleminden sonra sokiilen ipliklerin mikroskobik goriintiilerinden elde
edilen sonuglara gore; yiikksek makine devirlerindeki (3000 rpm) st ve alt
ipliklerde daha fazla iplik zarar1 gozlemlenmistir. Diisiik makine devirlerinde
(1000 rpm) iplikler daha az gerilime maruz kalmaktadir, ignenin kumas igine
girip ¢ikmasi daha az olmakta, dolayisiyla igne 1sinmasi diismektedir.

Ust iplikte alt iplige gore iplik yiizeyinde daha fazla fibrilasyon
gbzlemlenmistir. Bunun sebebi iist ipligin dikis siiresince bircok kilavuzdan
gecmesi sebebiyle (bobinden baslayip igneye ve igne goziinden kumas igine
girmesine kadar) mekanik enerjinin termal enerjiye doniismesinden
kaynaklandig1 distiniilmektedir. Ayrica ignenin kumas icine girip ¢ikmasi
stiresince iplik-igne arasinda ve iplik-kumas arasindaki friksiyonun artmasi tist
iplikteki fibrilasyonda artisa neden olmustur (Bkz Sekil 9.39-9.42.).

SEM elektron mikroskobunda 350 X, 500 X, 1000 X ve 4000 X ile yapilan
incelemeler sonucunda iplik yapisinin bozularak liflerin birbirine dolanmalari,
iplik yapisindaki deformasyon ve fibrilasyon, lif uglarmin 1sidan dolay:
kopmalari, erime bolgeleri ve lif uglarindaki biliziilmeler tespit edilmistir. Tiim
SEM goriintiileri incelendiginde en ¢ok hasarmm 3000 rpm makine devri, 2.23
mm kalinliktaki dosemelik kumasin dikis uygulamasindan sokiilen 150 tex
PES/PES st dikis ipliginde oldugu tespit edilmistir. Gerek liflerdeki

fibrilasyon, lif uglarindaki biiziilmeler, lif yilizeyine yapisan erime bolgeleri en
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cok bu iplikte gozlenmektedir. Bunun nedeni dikis uygulamalarinda da en
yiiksek igne sicakliklarinin bu iplikte gerceklesmis olmasidir.

Yapilan uygulamalarin Minitab 17 software programi ile istatistik analizi
yapilmistir. Désemelik kumaslarin 60 tex, 105 tex ve 150 tex PES/PES dikis
iplikleri ile uygulamalarin istatistik analizinde P degeri 0.05’ten diisiik
bulunmustur. Bu da yapilan modelin anlamlihigini gostermektedir. R?= 91.2-92
(%) oldugundan modelin anlamlilig1 yiiksektir. Kumas kalinligi, iplik numarasi
ve makine devri arttikca igne sicakliklarinin arttigi goriilmiis, deneysel ¢alisma
ile uyumlu sonuglar elde edilmistir. Dosemelik kumaslarin yaglanmis ve
yaglanmamis dikis iplikleri ile uygulamalarin istatistik analizinde P degeri
0.05’ten diisik bulunmustur. Bu da yapilan modelin anlamliligim
gostermektedir. R?= 64.4-84.2 (%) oldugundan modelin anlamlilig: yiiksektir.
Yaglama isleminin yapilmis olmasi igne sicakliklarini diistirdiigii, makine devri
ve kumas kalinhigr arttik¢a igne sicakliklariin arttigi belirlenmis ve deneysel
calisma ile uyumlu sonuglar elde edilmistir. Denim kumaglarin 105 tex
PES/PES ve 105 tex PES/CO dikis iplikleri ile uygulamalarin istatistik
analizinde P degeri 0.05’ten diisiik bulunmustur. Bu da yapilan modelin
anlamhiligim gostermektedir. Korelasyon katsayis1 R?= 87.1 (%) oldugundan
modelin anlamlilig1 yiiksektir. PES/PES dikis ipliginde PES/CO dikis ipligine
gore daha yiiksek igne sicakliklar1 gézlenmis, kumas kalinligi ve makine devri
arttikca igne sicakliklarinin arttig1 tespit edilmis, deneysel calisma ile uyumlu
sonuglar elde edilmistir.

Igne sicakliginin ANSYS 15.07 sonlu elemanlar programu ile analizi, en yiiksek
igne sicakliginin elde edildigi 3000 rpm makine devri, 2.23 mm kumas kalinlig1
ve 150 tex PES/PES dikis ipligi uygulamasi igin gergeklestirilmistir. Igne
sicakliklart ignenin u¢ kismindan baslayip igne goziinde en yiiksek degere
ulastigi daha sonra kademeli olarak azaldigi goriilmiistir. Deneysel
caligmalarda elde edilen termal kamera resimlerinde de en yiiksek igne
sicakliklart igne goziinde elde edilmistir. Sonlu elemanlar analizi ile deneysel
Ol¢iimler arasindaki sicaklik degerleri arasinda %3.6-%6.65 bir fark oldugu
tespit edilmistir. Sonlu elemanlar yontemine dayali yurticinde hazirgiyim ve

konfeksiyon alaninda literatiirde bir ¢alisma mevcut degildir, yurtdisinda da iki
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adet arastirmaya rastlanmistir. Dolayisiyla sonlu elemanlar yonteminin
konfeksiyon alaninda kullanilabilirligi ilk kez bu arastirma ile drneklenmistir.
Deneysel calismada elde edilen veriler bu yontem ile desteklenmistir.
Kullanilan sonlu elemanlar yontemi ile gelistirilen bu matematik model
konfeksiyon alaninda igne sicakligini tahminlemede arastirmacilara yol

gostermesi bakimindan 6nemlidir.
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Ready

EK 1-Sekil 1. 1000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 2. 1000 rpm Makine Devri,
1 Nolu Kumagsin Dikis Uygulamasinin

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

Tl 5 VS 4020 Sevms Imager - -
Fie e View Tooh e -
NN A= T ik
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1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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Ready

EK 1-Sekil 3. 1000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 4. 1000 rpm Makine Devri,
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

0 50 - 55 400 S e

1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

Fie tdn Vew Tooh Help
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Ready

EK 1-Sekil 5. 1000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 6. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin 2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

Termal Kamera Goriintiisi (30.5)

213



T 60t 1515 000 s toager L — o Y i
2

it View Tooh Help
FH AT RSO T

EK 1-Sekil 7. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Gorlintiisii (45.s)

500 VS 400 Sk g e

Fie e Vew Teoh Help
FH A B0 P

EK 1-Sekil 8. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 9. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

L S i

Resdy

EK 1-Sekil 10. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

o

EK 1-Sekil 11. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 12. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti (60.S)
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EK 1-Sekil 13. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 15. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

n 50l -TRSYS 4000 Sees vm

DE Mm@n}-omhn 3K

EK 1-Sekil 14. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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View Tooh
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EK 1-Sekil 16. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 17. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 18. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 19. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 21. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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Fie €t View Tooh Pelp
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EK 1-Sekil 20. 1000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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Resdy

EK 1-Sekil 22. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 23. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Oupy o | e | Prsess |

EK 1-Sekil 24. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 25. 1000 rpm Makine Devri

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 26. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

3

EK 1-Sekil 27. 1000 rpm Makine Devri

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

um«x = m&sabnq:

EK 1-Sekil 28. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 29. 1000 rpm Makine Devri

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 30. 1000 rpm Makine Devri
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisi (30.5)
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105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
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EK 1-Sekil 31. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 32. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 33. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 34. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.s)

T 0 2t S 4000 Sz ager T
Fi sty

o Ed View T
FHaF

[ e p—)
T i T
T IR  RE 0

EK 1-Sekil 35. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 36. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 37. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 38. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 39. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Tl 25 - 55 000 S e S
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EK 1-Sekil 40. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 41. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 42. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Tle Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti (30.5)
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EK 1-Sekil 43. 1000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

EK 1-Sekil 44. 1000 rpm Makine Devri,
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

(TRt

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
e | :"
EK 1-Sekil 45. 1000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

EK 1-Sekil 46. 1000 rpm Makine Devri,
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
N . g
EK 1-Sekil 47. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 48. 1000 rpm Makine Devri,
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 49. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 50. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 51. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

L1

Rty

EK 1-Sekil 52. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 53. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

(=

EK 1-Sekil 54. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Tle Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

221
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EK 1-Sekil 55. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 56. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 57. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

L1

EK 1-Sekil 58. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 59. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 60. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Tle Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)



51 400 S e = o T e ——— ol
e - Fie Edt View To:

View Tooh Felp

dn Ve Tooh el
I =T R
Cusiy G | s | ress |

T 3 7
oo T TRET 7R 007
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A
EK 1-Sekil 61. 1000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 62. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
INolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (15.s) Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

( o I naT

EK 1-Sekil 63. 1000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 64. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin INolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 65. 1000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 66. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 67. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 68. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 69. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 70. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 71. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 72. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 73. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 74. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 75. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 77. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 76. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 78. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 79. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 80. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 81. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 82. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 83. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 84. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 85. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 86. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 87. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 88. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

20 s s Sy
Foe BV

i View Tooh Felp
FH AR O ek ?

Oy Qe | seaves | Prsctes |

EK 1-Sekil 89. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 90. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi fle Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti (30.5)
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EK 1-Sekil 91. 1000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 92. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 93. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 94. 1000 rpm Makine Devri,
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 95. 1000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

EK 1-Sekil 96. 1000 rpm Makine Devri,
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 97. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 98. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 99. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 100. 1000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 101. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 102. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 103. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Bl 5o TS 8000 S rvger
Fie Fin Vi Tooh Moy

an .
FH AT By eO T

EK 1-Sekil 104. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 60.S)
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EK 1-Sekil 105. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 107. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 106. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 108. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 60.5)
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EK 1-Sekil 109. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 110. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

Ferdy

EK 1-Sekil 111. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 112. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 60.S)
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EK 1-Sekil 113. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 114. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti (30.5)
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EK 1-Sekil 115. 2000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen

4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 116. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 60.s)

EK 1-Sekil 117. 2000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 118. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 119. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 120. 2000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 60.5)
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EK 1-Sekil 121. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 122. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis ipligi ile Dikilen

1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin 1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii 15.5) Termal Kamera Goriintiisii 30.S)
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EK 1-Sekil 123. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 124. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin 1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii 45.5) Termal Kamera Goriintiisii 60.S)
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EK 1-Sekil 125. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 126. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisti 15.5) Termal Kamera Goriintiisti 30.S)
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EK 1-Sekil 127. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 45.5)
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EK 1-Sekil 129. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti 15.5)
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EK 1-Sekil 131. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
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3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 45.5)

EK 1-Sekil 128. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 60.S)

oo e

EK 1-Sekil 130. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 30.S)

[T

EK 1-Sekil 132. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 60.5)
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EK 1-Sekil 133. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 134. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 15.5) Termal Kamera Goriintiisii 30.S)
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EK 1-Sekil 135. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 136. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 45.5) Termal Kamera Goriintiisii 60.S)
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EK 1-Sekil 137. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 138. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi fle Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti 15.5) Termal Kamera Goriintiisii 30.5)
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EK 1-Sekil 139. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 140. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 45.5) Termal Kamera Goriintiisii 60.s)
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EK 1-Sekil 141. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 142. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin 1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

3 n
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EK 1-Sekil 143. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 144. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 145. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

[tome —"TTerp — Thomm TEnwmwy |
GoeT AT w8 00
G [P 7

G2

EK 1-Sekil 146. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

o

perdy

EK 1-Sekil 147. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 148. 2000 rpm Makine Devri,
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
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Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 149. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

EK 1-Sekil 150. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisti (30.5)
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EK 1-Sekil 151. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

perdy

EK 1-Sekil 153. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 152. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 154. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 155. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 156. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 157. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

EK 1-Sekil 158. 2000 rpm Makine Devri,
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 159. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

EK 1-Sekil 160. 2000 rpm Makine Devri,
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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View Tooh

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

e
FH A F B0 T

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

T 02 55 3000 v mager T
Fie £ View Tooh

ey

ST

EK 1-Sekil 161. 2000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 162. 2000 rpm Makine Devri,
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

150 tex PES/PES Dikis Ipligi fle Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

Termal Kamera Goriintiisti 30.5)
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EK 1-Sekil 163. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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Fie tan v
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EK 1-Sekil 164. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

Tl 20l S5 2000 Sers vsger
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EK 1-Sekil 165. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 167. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 166. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 30.S)

oo e

EK 1-Sekil 168. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti (60.S)
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EK 1-Sekil 169. 2000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 170. 2000 rpm Makine Devri,
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

8 S - 55 400 S e
Fe

View Tooh

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 30.S)

Torp — Thomn [Emesy |
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EK 1-Sekil 171. 2000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 172. 2000 rpm Makine Devri,
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Bl 15 Y5 4000 S g
e Gon Ve Tooh Ty

—

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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perdy

EK 1-Sekil 173. 2000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 174. 2000 rpm Makine Devri,
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

150 tex PES/PES Dikis ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

Termal Kamera Goriintiisti 30.5)
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EK 1-Sekil 175. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

68 557 554000 S e

Fie Gdn View Tooh Help
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EK 1-Sekil 176. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 177. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

Tl 5o - 595400 S e TR
Fe G

View Tooh o
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persy

EK 1-Sekil 179. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 178. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 30.S)
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EK 1-Sekil 180. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 181. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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e
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EK 1-Sekil 182. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 30.S)

T S0 515 2000 Sers s
Fir iww Tooh Felp

EK 1-Sekil 183. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 185. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 184. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

ST
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EK 1-Sekil 186. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 30.5)
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EK 1-Sekil 187. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Edn Ve Tooh el

Tooh
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EK 1-Sekil 188. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

o | s | Pveses

EK 1-Sekil 189. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 191. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 190. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 30.S)

[T

EK 1-Sekil 192. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 193. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 194. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

Tl 55 - Y5400 S e TR
e

View Tooh

4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii 30.S)
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EK 1-Sekil 195. 2000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 196. 2000 rpm Makine Devri,
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 197. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 198. 2000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti 30.5)
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EK 1-Sekil 199. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Fie ton v -
C I NI = T Nk

EK 1-Sekil 200. 2000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

ol

[Hiome —TTerp " Thostn T Ememty |
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EK 1-Sekil 201. 3000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 202. 3000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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Fie E@ View Toob Felp

EK 1-Sekil 203. 3000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 204. 3000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 205. 3000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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Tan View Teoh Hlp
C I NI = T Nk

EK 1-Sekil 206. 3000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 207. 3000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 209. 3000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 208. 3000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 210. 3000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

1907
13

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 211. 3000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

w07

EK 1-Sekil 212. 3000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

View Tooh

3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
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EK 1-Sekil 213. 3000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 214. 3000 rpm Makine Devri,
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

T 5515 4000 S e
Fe fan o

4 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 215. 3000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 216. 3000 rpm Makine Devri,
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 217. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 218. 3000 rpm Makine Devri,
60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 219. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 220. 3000 rpm Makine Devri,

60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 60 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin 5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 221. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 222. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 223. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 225. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 227. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 224. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti (60.S)

|l

EK 1-Sekil 226. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 228. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 230. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 229. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisti (30.S)

L 2 i T s - (5 2000 Sers msger -
Fie E View Toob Felp

bl £ RS 4000 Saies bmager
Fie b

Fie G0 View Tooh Hep
FH A BP0 R
Outny G | Sargn | Propeses

tore — TTerp — Thoum [ Ememy |
GoeT  ZRIT BB 00

LV 1 < as<
EK 1-Sekil 232. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 231. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 234. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 233. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisii (30.S)
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EK 1-Sekil 235. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 236. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisti (60.S)
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EK 1-Sekil 237. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 238. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 239. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 240. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 241. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 242. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 243. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 244. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 245. 3000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 246. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

Termal Kamera Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 247. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 248. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 249. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 250. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 251. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 252. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 253. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

Tl 5o - 595400 S e S
R

EK 1-Sekil 254. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 255. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 257. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 256. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 258. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti (30.5)
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EK 1-Sekil 259. 3000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 260. 3000 rpm Makine Devri,
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
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5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 261. 3000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 262. 3000 rpm Makine Devri,
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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Fle fdn View Teh Hel B

1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 263. 3000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 264. 3000 rpm Makine Devri,
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin
Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 265. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

il 4530170 - IS5 4000 Serses Imager - e S
Fie Gn Viw Tooh Hep

Teah
Fl a1 T ik}

EK 1-Sekil 266. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 267. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 269. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 268. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 270. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti (30.5)
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EK 1-Sekil 271. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 272. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 273. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

il 451R - FESYS 4000 S Imager Lt ) i

Fie G View Tooh Help
U A B0 Y
Oty Cusos | s | Ppeses

tore — TTerp — Thostm | Ememty |
T BT B 00
G2 M1t oo

EK 1-Sekil 275. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 274. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

e

EK 1-Sekil 276. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 277. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 278. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

e

EK 1-Sekil 279. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

15 TS 4000 S oo
Fe fan o

Fie Gdn View Tooh Help
LI A= T Nk

EK 1-Sekil 280. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.5)

[T

EK 1-Sekil 281. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 282. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 283. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 284. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen 150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Kumasgin Dikis Uygulamasinin 1 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 285. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 286. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen 150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

e

Oty Cusos | s | Prpeses

EK 1-Sekil 287. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 288. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen 150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin 2 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 290. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 289. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 292. 3000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 291. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5) Termal Kamera Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 294. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

EK 1-Sekil 293. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5) Termal Kamera Goriintiisii (30.5)

261



Nl 45 - S 000 S fenger
Fie Gon Viw Tooh g
FH A BP0 e ?

Oty Cusos | s | Prceses

TS 7 3 7
e T BRAT S 007
o | b n i

EK 1-Sekil 295. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

4 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

zzzzzz

EK 1-Sekil 296. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
4 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisti (60.S)

EK 1-Sekil 297. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 299. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (45.5)

262

EK 1-Sekil 298. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumasin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (30.S)
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EK 1-Sekil 300. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
5 Nolu Kumagin Dikis Uygulamasinin

Termal Kamera Goriintiisii (60.S)
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EK 1-Sekil 301. 1000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 302. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi ile  138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi Ile

Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.s) Goriintiisit ~ (30.5)

EK 1-Sekil 303. 1000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 304. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi ile ~ 138x3 dtex PES yaglanmis Dikis ipligi Ile

Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5) Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 305. 1000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 306. 1000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmus Dikis Ipligi ile  138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi Ile

Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisi (15.5) Gorintist (30.5)

263
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EK 1-Sekil 307. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 308. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmus Dikis Ipligi Ile
Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 309. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 310. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmus Dikis Ipligi Ile
Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 311. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 312. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmus Dikis Ipligi Ile
Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 313. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 314. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmus Dikis Ipligi Ile
Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)

Oty G | s | e |

L

tsve Terp. Thomon | Evewey |
Gaa T TOST &8 007
fovied B RS T T 1)

EK 1-Sekil 315. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 316. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmus Dikis Ipligi Ile
Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 317. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

265

EK 1-Sekil 318. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmus Dikis Ipligi Ile
Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorintist (30.5)



Tl 45030 - 5YS 4000 Sarin nger TR 5 T T - b S
Fie En Vi Tooh -

e Edn Ve Tooh Help
FH AT B0 P

EAEAr=IE Y 10O 4

Oty G | s | e |

Setiogs | Procesies |

EK 1-Sekil 319. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.)
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EK 1-Sekil 320. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmus Dikis Ipligi Ile
Dikilen5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)

Fir i ool Felp
@440 duod it ?

Oty G | s | e |

o G | e | Proseses |

EK 1-Sekil 321. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 322. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 323. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 324. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasimin Termal Kamera
Goriintiisii (60.5)

266
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EK 1-Sekil 325.1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii(15.S)
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EK 1-Sekil 326. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmanus Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)
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EK 1-Sekil 327. 1000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmams Dikis Ipligi

fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 328. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmanus Dikis ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiist (60.s)
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EK 1-Sekil 329. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

EK 1-Sekil 330. 1000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmams Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 331. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

GOriintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 332. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmams Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.s)
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EK 1-Sekil 333. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 334. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmams Dikis ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.s)

EK 1-Sekil 335. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 336. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmams Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

268
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EK 1-Sekil 337. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 338. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)
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EK 1-Sekil 339. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 340. 1000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 341. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi

Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

Rty

EK 1-Sekil 342. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 343. 1000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 344. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi ile

156x3 dtex PA yaglanmis Dikis ipligi Ile
Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
GOriintiisii (45.s)

Goriintiisii (60.s)
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EK 1-Sekil 345. 1000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 346. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi ile

156x3 dtex PA yaglanmis Dikis ipligi Ile
Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (15.5)

Goriintiisii (30.s)
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EK 1-Sekil 347. 1000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 348. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi ile

156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Uygulamasiin Termal Kamera
Gortintiisii (45.s)

Gorintist (60.5)
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EK 1-Sekil 349. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi ile
Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 350. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis ipligi Ile
Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)
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EK 1-Sekil 351. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi ile
Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 352. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiist (60.s)
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EK 1-Sekil 353. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi ile
Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

5 Vi Tooh Pl
FMW AR O bk ?
Oy e | Saves | e |

Rty

EK 1-Sekil 354. 1000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 355. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi ile
Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

GOriintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 356. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.s)
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EK 1-Sekil 357. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi ile
Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 358. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintist (30.s)

EK 1-Sekil 359. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi ile
Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 360. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi ile
Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 361. 1000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintisi (15.S)
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EK 1-Sekil 362. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 363. 1000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 364. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiist (60.s)
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EK 1-Sekil 365. 1000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

Rty

EK 1-Sekil 366. 1000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 367. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 368. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 369. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 370. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 371. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 372. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

274
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EK 1-Sekil 373. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 374. 1000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi

Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 375. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 376. 1000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisti (60.5)

EK 1-Sekil 377. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 378. 1000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

275

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 379. 1000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis ipligi

EK 1-Sekil 380. 1000 rpm Makine Devri,
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis Ipligi
Goriintiisii (45.5)

fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
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Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 381. 1000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

EK 1-Sekil 382. 1000 rpm Makine Devri,
Uygulamasinin Termal Kamera

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Gorlintiisii (15.5)

fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
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Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 383. 1000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

EK 1-Sekil 384. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera

Gorintist (60.5)
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EK 1-Sekil 385. 1000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 386. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Goriintiisii (15.5)

Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 387. 1000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi

EK 1-Sekil 388. 1000 rpm Makine Devri,
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisti (60.5)
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EK 1-Sekil 389. 1000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 390. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi 152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi

Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5) Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 391. 1000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

EK 1-Sekil 392. 1000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.) Goriintiisii (60.5)
e —— ot
e |

EK 1-Sekil 393. 1000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 394. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

et

EK 1-Sekil 395. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi

Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

278

EK 1-Sekil 396. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglannus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasimin Termal Kamera
Gorintist (60.5)



s — L S i

15 515000 e et
Fe fin Ve T

Edn Ve Teoh Help
FH A By eO T

Tl sn - IBSYS 000 Senes mager
Fie £ View Tooh Feh

Oty G | s | e |

EK 1-Sekil 397. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 398. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 399. 1000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 400. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 401. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi

Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 402. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 403. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 404. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 405. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 406. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 407. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5)

Rty

EK 1-Sekil 408. 1000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmams Dikis Ipligi
Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 409. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)

Nl 45155 4008 Sarie e

— L1

Fie e Vew Teoh Help
FH A B0 P

EK 1-Sekil 410. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 411. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 412. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 413. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

(=

EK 1-Sekil 414. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmams Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 415. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.)

EK 1-Sekil 416. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 417. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)

L )

EK 1-Sekil 418. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 419. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 420. 1000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmams Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 421. 1000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 422. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.5) Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 423. 1000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 424. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5) Gorlintiisti (60.5)

EK 1-Sekil 425. 1000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 426. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi

Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisi (15.5) Gorintist (30.5)
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EK 1-Sekil 427. 1000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 428. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.) Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 429. 1000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 430. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Gorlintiisii (15.5)

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 431. 1000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 432. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5)

Gorintist (60.5)
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EK 1-Sekil 433. 1000 rpm Makine Devri,

Uygulamasinin Termal Kamera

EK 1-Sekil 434. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Goriintiisii (15.5)

fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (30.5)

L S i

EK 1-Sekil 435. 1000 rpm Makine Devri,

Uygulamasinin Termal Kamera

EK 1-Sekil 436. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Gorlintiisii (45.5)

Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

o~ Too

Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (60.5)
Z:‘ﬁﬂl‘l‘lélﬂﬁl IR 4 —

L )

.

T 2050 SYS 2000 Sens mager

(=

EK 1-Sekil 437. 1000 rpm Makine Devri,

Uygulamasinin Termal Kamera

EK 1-Sekil 438. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Goriintiisi (15.5)

Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorintist (30.5)
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EK 1-Sekil 439. 1000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 440. 1000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 441. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 442. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 443. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 444. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 445. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 446. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 447. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 448. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 449. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 450. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 451. 1000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 452. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 453. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 454. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)

EK 1-Sekil 455. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 456. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Gorintist (60.5)
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EK 1-Sekil 457. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 458. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasimin Termal Kamera
Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 459. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 460. 1000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 461. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 462. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorintist (30.5)
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EK 1-Sekil 463. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 464. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.)
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EK 1-Sekil 465. 2000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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U A F B0 Y

EK 1-Sekil 466. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

H it i
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EK 1-Sekil 467. 2000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 468. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

290
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EK 1-Sekil 469. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 470. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 471. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 472. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 473. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

Rty

EK 1-Sekil 474. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 475. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

EK 1-Sekil 476. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.5)

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 477. 2000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 478. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis 138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (15.5) Goriintiisi (30.5)

EK 1-Sekil 479. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 480. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis 138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasiin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5)

Gorintist (60.5)

292
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EK 1-Sekil 481. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 482. 2000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis 138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.5) Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 483. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 484. 2000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis 138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5) Goriintiisi (60.5)
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EK 1-Sekil 485. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 486. 2000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis 138x3 dtex PES yaglanmamig Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisi (15.s) Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 487. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 488. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin

Dikis Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 489. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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U A F B0 kY

EK 1-Sekil 490. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin

Dikis Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

LA

EK 1-Sekil 491. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5)

Rty

EK 1-Sekil 492. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Gorintist (60.5)

294



Tl 15051 Y5 4000 S e TR —
i View Tooh  Hel -

ot
FH A F B0 P

.................
FH A FEEO |l T ?

Oty G | s | e |

Osgay Qe | seaves | Prsctes |

i
3 :
o - — P
| M
- T

perdy

EK 1-Sekil 493. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 494. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 495. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 496. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 497. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

Rty

EK 1-Sekil 498. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 499. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 500. 2000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 501. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmig Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 502. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 503. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi

Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 504. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi

Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)



Nl 15 5954000 S e - e
i View Tooh  Hel .

.t
FH A F B0 P

a2

P E 4
s
1
| ol | s
T

perdy

EK 1-Sekil 505. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 506. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi

Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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T IS B 0
Gz ix w0

EK 1-Sekil 507. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 508. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 509. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi

Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 510. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi

Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 511. 2000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.9)
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Rty

EK 1-Sekil 512. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera
Gorintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 513. 2000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 514. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (30.5)

et

EK 1-Sekil 515. 2000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 516. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera
Goriintiisi (60.5)
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EK 1-Sekil 517. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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Fie e View Teoh Help
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EK 1-Sekil 518. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 519. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 520. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis Ipligi

fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 521. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 522. 2000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 523. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 524. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis ipligi 156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi

fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.) Goriintiisii (60.5)
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Fie e View Teoh Help
I N =Y R

EK 1-Sekil 525. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 526. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis ipligi 156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi

fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (15.5) Goriintiisii (30.5)

e ) [ )

EK 1-Sekil 527. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 528. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi 156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi

Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasiin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5) Goriintiisii (60.5)

300



15 TS5 4000 S g
Fie Fin Vi Tooh Hol

an ™
FH A By eO T

Tl sn - 1BSYS 000 Senes mager
Fie F

e o View Tooh Felp
FH AR O kT ?

Oty G | s | e |

Tiew— Thoae Temse 1 | [
T e 0

Cusar e | st | s

L
EK 1-Sekil 530. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 531. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 532. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 533. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.5)
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EK 1-Sekil 534. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)
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EK 1-Sekil 535. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 536. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)

Fie e Vew Teoh Help
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EK 1-Sekil 537. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.)
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EK 1-Sekil 538. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 539. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 540. 2000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmanus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 541. 2000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 542. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 543. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 544. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 545. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.5)

EK 1-Sekil 546. 2000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 547. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglannus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gortntist (30.5)
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EK 1-Sekil 548. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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FH AT B0 T

EK 1-Sekil 549. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmus Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 550. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 551. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 552. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 553. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Gorintist (60.5)
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EK 1-Sekil 554. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 555. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasimin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 556. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

L )

EK 1-Sekil 557. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 558. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 559. 2000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 560. 2000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 561. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 562. 2000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi

fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)

453 TSYS 4008 S et [T

Rty

EK 1-Sekil 563. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 564. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

306

EK 1-Sekil 565. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmams Dikis Ipligi
Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasimin Termal Kamera
Goriintiisii (60.5)



i R5YS 4000 S g
Fie Gon Vew Tooh

an .
FH AT B0 T

Oty G | s | e |

[ore T
o T
>

2

Yoo Theaw Tom
(D
e 7

Tl 205000 S 200 Sencs inoger
Fie

Gt View Tooh Felp
FMW AR O bk ?

EK 1-Sekil 566. 2000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 568. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 569. 2000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi

fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 570. 2000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi

Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

307

EK 1-Sekil 571. 2000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmams Dikis Ipligi

Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 567. 2000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
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EK 1-Sekil 572. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 573. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi ~ 152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi

fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.) Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 574. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 575. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi ~ 152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi

fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (15.5) Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 576. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 577. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi ~ 152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi

Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasiin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5) Goriintiisii (60.5)

308
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EK 1-Sekil 578. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasimin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 579. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 580. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamus Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 581. 2000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 582. 2000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 583. 2000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi

Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.s)

309
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EK 1-Sekil 584. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 585. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi

fle Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.) Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 586. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 587. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi

fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis fle Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisti (15.s) Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 588. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 589. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi

Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5) Goriintist (60.s)

310
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EK 1-Sekil 590. 2000 rpm Makine Devri,

Uygulamasinin Termal Kamera

EK 1-Sekil 591. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Goriintiisii (15.5)

fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (30.5)
WS o0 i —— - = -
U ARG TR

EK 1-Sekil 592. 2000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 593. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi
fle Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Gortiintiisii (45.s)
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Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisti (60.5)
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EK 1-Sekil 594. 2000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 595. 2000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi

Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisi (15.5)

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorintist (30.5)

311
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EK 1-Sekil 596. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi
fle Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

EK 1-Sekil 597. 2000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi
Uygulamasinin Termal Kamera

Ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.9) Goriintiisii (60.5)
150 15 4000 Sviesimages L -

EK 1-Sekil 598. 2000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi

EK 1-Sekil 599. 2000 rpm Makine Devri,
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi
fle Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisti (15.s) Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 600. 2000 rpm Makine Devri,

Uygulamasinin Termal Kamera

EK 1-Sekil 601. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis Ipligi 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis ipligi
Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Gortintiisii (45.s)

Ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisi (60.5)

312
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EK 1-Sekil 602. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 603. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis 200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Ipligi Ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisi (15.5) Goriintiisi (30.s)
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EK 1-Sekil 604. 2000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 605. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis 200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisti (45.s) Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 606. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 607. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis 200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s) Goriintiisii (30.s)

313
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EK 1-Sekil 608. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 609. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.s)
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EK 1-Sekil 610. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 611. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 612. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 613. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (60.s)
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EK 1-Sekil 614. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 615. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)
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EK 1-Sekil 616. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 617. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 618. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 619. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 620. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 621. 2000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.s)

Ougty G | S | ropess |
[ore T
o T
et

Torg TiommTEmws |
D

EK 1-Sekil 622. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 623. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 624. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 625. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 626. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 627. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)

EK 1-Sekil 628. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)

35t 55 000 s g PO O
C

e Gin Vi Teoh Filp
I A= T I3k

EK 1-Sekil 629. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 630. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

EK 1-Sekil 631. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)

317
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EK 1-Sekil 632. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 633. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmig Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.)
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EK 1-Sekil 634. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 635. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmig Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 636. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 637. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 638. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 639. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)

EK 1-Sekil 640. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 641. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 642. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 643. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 644. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 645. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 646. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (15.s)

W5 s 00 e g - ot

Fie e View Teoh Help
U A F B0 bl Y

EK 1-Sekil 647. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 648. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 649. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (60.s)
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EK 1-Sekil 650. 3000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 651. 3000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis 138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.5) Goriintiisii (30.s)
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EK 1-Sekil 652. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 653. 3000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis 138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisti (45.s) Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 654. 3000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 655. 3000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis 138x3 dtex PES yaglanmamig Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasiin Termal Kamera
Goriintiisii (15.s) Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 656. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 657. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.s)
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EK 1-Sekil 658. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (15.s)

EK 1-Sekil 659. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 660. 3000 rpm Makine Devri,

138x3 dtex PES yaglanmamus Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

|

EK 1-Sekil 661. 3000 rpm Makine Devri,
138x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.s

322
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EK 1-Sekil 662. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 663. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)
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EK 1-Sekil 664. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 665. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 666. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmig Dikis

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

EK 1-Sekil 667. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmig Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 668. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 669. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.s)
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EK 1-Sekil 670. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 671. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 672. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmig Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 673. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmig Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (60.s)
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EK 1-Sekil 674. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 675. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)
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EK 1-Sekil 676. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 677. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 678. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmig Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

EK 1-Sekil 679. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmig Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 680. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 681. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 682. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 683. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 684. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamig Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 685. 3000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (60.s)
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EK 1-Sekil 686. 3000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 687. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis 156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintisi (15.5) Goriintiisi (30.s)
f_"m ettt ...
EK 1-Sekil 688. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 689. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis 156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gortiintiisii (45.s)
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Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 690. 3000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 691. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis 156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasiin Termal Kamera
Goriintiisii (15.s) Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 692. 3000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 693. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis 156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.9)

Goriintiisi (60.s)

Dty Cusos | s | Propeses

EK 1-Sekil 694. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis

EK 1-Sekil 695. 3000 rpm Makine Devri,

156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Gortintiisii (15.s)

Uygulamasinin Termal Kamera
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Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 696. 3000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 697. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis 156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gortintiisii (45.s)

Goriintiist (60.s)

328



FMW A F O bk ?

Oy Qe | seaves | Prsctes |

EK 1-Sekil 698. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 699. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)
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EK 1-Sekil 700. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 701. 3000 rpm Makine Devri,
156x3 dtex PA yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 702. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 703. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 704. 3000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 705. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis 152x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.9)

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 706. 3000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 707. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis 152x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (15.5)

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 708. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

EK 1-Sekil 709. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasiin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5)

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 710. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 711. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 712. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 713. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmig Dikis

Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisti (60.5)
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EK 1-Sekil 714. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 715. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

331
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EK 1-Sekil 716. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 717. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 718. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 719. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 720. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 721. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

332
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EK 1-Sekil 722. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 723. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 724. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 725. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Kamera

Uygulamasinin Termal

Goriintiisi (60.5)

Ousy G | s | e |

EK 1-Sekil 726. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 727. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 728. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 729. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.s)

Oty G | s | e |

EK 1-Sekil 730. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 731. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 732. 3000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 733. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (60.s)

334



View Tooh el

Fie e ..
FH AT B0 T

Tl 2005n30 - 1RISYS 2000 Senes imager N
Fie F 2 i

i View Tooh Felp
EMH AR Ok ?

Disglay  Cumos | Semgs | Propeees |
- o |
T IR TG 00
G2 15 ; 7

EK 1-Sekil 734. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 735. 3000 rpm Makine Devri,

152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)
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EK 1-Sekil 736. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 737. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 738. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)
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EK 1-Sekil 739. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 740. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 741. 3000 rpm Makine Devri,
152x3 dtex PES yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 742. 3000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 743. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)

EK 1-Sekil 744. 3000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 745. 3000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorintist (60.5)

336
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EK 1-Sekil 746. 3000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 747. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.5)

Goriintiisii (30.5)
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5

EK 1-Sekil 748. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis

EK 1-Sekil 749. 3000 rpm Makine Devri,
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5)

Goriintiisii (60.5)

Fie fdn View Toch Help
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EK 1-Sekil 750. 3000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 751. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasiin Termal Kamera
Goriintiisi (15.5)

Goriintiisii (30.5)

337
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EK 1-Sekil 752. 3000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 753. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi Ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis Ipligi le Dikilen 3 Nolu Kumasin
Uygulamasinin Termal Kamera Dikis Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.) Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 754. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 755. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisti (15.s) Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 756. 3000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 757. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis 200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin
Uygulamasinin Termal Kamera Dikis Uygulamasinin Termal Kamera
Gortintiisii (45.s) Goriintiist (60.s)

338



Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera
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EK 1-Sekil 758. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 759. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 760. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 761. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 762. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 763. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)

339
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EK 1-Sekil 764. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis

EK 1-Sekil 765. 3000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Ipligi ile Dikilen 1 Nolu Kumasin Dikis
Goriintiisii (45.)

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.s)
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EK 1-Sekil 766. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis

EK 1-Sekil 767. 3000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Gortintiisii (15.s)

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 768. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis

EK 1-Sekil 769. 3000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Ipligi ile Dikilen 2 Nolu Kumasin Dikis
Gortintiisii (45.s)

Uygulamasimin Termal Kamera

Goriintiist (60.s)

340
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EK 1-Sekil 770. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 771. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)
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EK 1-Sekil 772. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 773. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 3 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.5)
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EK 1-Sekil 774. 3000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

EK 1-Sekil 775. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)

341
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EK 1-Sekil 776. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 777. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 4 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.s)
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EK 1-Sekil 778. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)

5. ZISYS 4000 Sarie et
e

e Gdn Vi Teoh Help
U A F B0 bl Y

e

R i

Rty

EK 1-Sekil 779. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)
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EK 1-Sekil 780. 3000 rpm Makine Devri,

200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 781. 3000 rpm Makine Devri,
200x2 dtex PES/CO yaglanmamis Dikis
Ipligi ile Dikilen 5 Nolu Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.5)

342



ol Tt 55 400 S g TR e S
View Tooh Hel -

(et ..
L B N S =T TR

20308 IRSYS 2000 Senes mager
Fie

e E View Toob Feip
FMH AR O bk ?

Ousy G | S | rogems |
s
o T

G

Top— ThommTEmwm |
T BB 0

Osgay Qe | s | Prscses |

EK 1-Sekil 782. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 784. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

EK 1-Sekil 783. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 785. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 786. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

R,

EK 1-Sekil 787. 1000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Gorintist (30.5)

343
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EK 1-Sekil 789. 1000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 790. 1000 rpm Makine Devri,
2 Nolu Denim Kumasin Dikis

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
Uygulamasinin Termal Kamera

2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Goriintiisii (45.9)

Uygulamasinin Termal Kamera
Gorintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 791. 1000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis

EK 1-Sekil 792. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
Uygulamasinin Termal Kamera

3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Goriintiisii (15.5)

Uygulamasinin Termal Kamera
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Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 793. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 794. 1000 rpm Makine Devri,
3 Nolu Denim Kumasin Dikis

105 tex PES/PES Dikis ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

Uygulamasiin Termal Kamera
Gorintist (60.5)
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EK 1-Sekil 795. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 796. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 797. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

et ) e

EK 1-Sekil 798. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 799. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikig
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

EK 1-Sekil 800. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasimin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 801. 1000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

EK 1-Sekil 802. 1000 rpm Makine Devri,
2 Nolu Denim Kumasin Dikis

105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.) Goriintiisii (60.5)
:].,,t -

EK 1-Sekil 803. 1000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis

EK 1-Sekil 804. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi le Dikilen

3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)

Tl 450 - SYS 4000 S s
;

Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 805. 1000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis

EK 1-Sekil 806. 1000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisii (45.5)

Uygulamasiin Termal Kamera
Gorintist (60.5)
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EK 1-Sekil 807. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 808. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gériintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 809. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)
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EK 1-Sekil 810. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

st

M‘J‘Wﬁh&—%

EK 1-Sekil 811. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikig
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (15.5)

Rty

EK 1-Sekil 812. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.s)
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EK 1-Sekil 813. 1000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 814. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 150 tex PES/PES Dikis ipligi Ile Dikilen

2 Nolu Denim Kumasin Dikis 2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.) Goriintiisii (60.s)
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EK 1-Sekil 815. 1000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 816. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 150 tex PES/PES Dikis ipligi Ile Dikilen

3 Nolu Denim Kumasin Dikis 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisti (15.s) Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 817. 1000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 818. 1000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen

3 Nolu Denim Kumasin Dikis 3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasiin Termal Kamera
Gorlintiisti (45.s) Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 819. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 820. 2000 rpm Makine Devri,
1 Nolu Denim Kumasin Dikis

105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.5) Goriintiisii (30.5)
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EK 1-Sekil 821. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 822. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisti (45.s) Goriintiisii (60.5)

| cem
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EK 1-Sekil 823. 2000 rpm Makine Devri,

EK 1-Sekil 824. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis ipligi ile Dikilen

105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikig

Uygulamasinin Termal Kamera

2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Goriintiisii (15.s)

Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 825. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.)
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EK 1-Sekil 827. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (15.s)

EK 1-Sekil 829. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 826. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.s)

EK 1-Sekil 828. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (30.5)

EK 1-Sekil 830. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.5)
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EK 1-Sekil 831. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 833. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 835. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikig

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

e

EK 1-Sekil 832. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.s)

EK 1-Sekil 834. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.5)

.

EK 1-Sekil 836. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi le Dikilen

2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 837. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen

evtmm

EK 1-Sekil 838. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis 2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (45.) Goriintiisii (60.s)

e

EK 1-Sekil 839. 2000 rpm Makine Devri,

105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

EK 1-Sekil 840. 2000 rpm Makine Devri,
Gorlintiisii (15.5)

105 tex PES/CO Dikis Ipligi le Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
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Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisi (30.5)

evtmm

EK 1-Sekil 841. 2000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 842. 2000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

105 tex PES/CO Dikis Ipligi Ile Dikilen
Gortintiisii (45.s)

3 Nolu Denim Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisi (60.5)

352



EK 1-Sekil 843. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 845. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)

|l 1555 - IRSYS 4000 Sarin bmazer
Fle fdn View Toch Help
SUAF BP0 kT

Oty Cunom | Sarcn | Procesen

EK 1-Sekil 847. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

e

EK 1-Sekil 844. 2000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.s)

ST

EK 1-Sekil 846. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.5)

e

EK 1-Sekil 848. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 849. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.)
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EK 1-Sekil 851. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (15.s)

EK 1-Sekil 853. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

[T

EK 1-Sekil 850. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.s)

ST

EK 1-Sekil 852. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

[

EK 1-Sekil 854. 2000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 855. 3000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 856. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis 1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.5) Gorlintiisi (30.s)
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EK 1-Sekil 857. 3000 rpm Makine Devri,  EK 1-Sekil 858. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis 1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Gorlintiisti (45.s) Goriintiisii (60.5)

L 2
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EK 1-Sekil 859. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 860. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen 105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen

2 Nolu Denim Kumasin Dikis 2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.s) Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 861. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.)
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EK 1-Sekil 863. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (15.5)

EK 1-Sekil 865. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gorlintiisii (45.5)

=

EK 1-Sekil 862. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

EK 1-Sekil 864. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

[T

EK 1-Sekil 866. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EK 1-Sekil 867. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.5)
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EK 1-Sekil 869. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)
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EK 1-Sekil 871. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Denim Kumasin Dikig
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (15.s)

ST

EK 1-Sekil 868. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintisi (30.s)

[

EK 1-Sekil 870. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

e

EK 1-Sekil 872. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 873. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis ipligi Ile Dikilen

2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.)
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EK 1-Sekil 875. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (15.s)

EK 1-Sekil 877. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis

Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

[

EK 1-Sekil 874. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisi (60.s)

[

EK 1-Sekil 876. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen

3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

.

EK 1-Sekil 878. 3000 rpm Makine Devri,
105 tex PES/CO Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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[

EK 1-Sekil 879. 3000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 880. 3000 rpm Makine Devri,
1 Nolu Denim Kumasin Dikis

150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasimin Termal Kamera
Goriintiisii (15.5) Gorilintisi (30.s)

o 5

EK 1-Sekil 881. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

EK 1-Sekil 882. 3000 rpm Makine Devri,

150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
1 Nolu Denim Kumasin Dikis

1 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortiintiisii (45.s)

Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)

)

|l

EK 1-Sekil 883. 3000 rpm Makine Devri, EK 1-Sekil 884. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen

150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikig 2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera Uygulamasinin Termal Kamera
Goriintiisii (15.s)

Goriintiist (30.s)
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EK 1-Sekil 885. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (45.)
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EK 1-Sekil 887. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (15.s)

2 2

‘m—w w

EK 1-Sekil 886. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
2 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera
Gortintiisii (60.s)

EK 1-Sekil 888. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Goriintiisii (30.5)

EK 1-Sekil 889. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasinin Termal Kamera

Gortintiisii (45.s)

EK 1-Sekil 890. 3000 rpm Makine Devri,
150 tex PES/PES Dikis Ipligi Ile Dikilen
3 Nolu Denim Kumasin Dikis
Uygulamasiin Termal Kamera

Goriintiisii (60.5)
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EKLER 2

.
- . y v 4 . :
EK 2 Sekil 1.60 tex EK 2 Sekil 2.60 tex EK 2 Sekil 3. 60 tex

PES/PES Ust Iplik 1. Nolu PES/PES Alt Iplik 1. Nolu PES/PES Ust Iplik 2. Nolu

Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 4.60 tex EK 2 Sekil 5.60 tex EK 2 Sekil 6. 60 tex
PES/PES Alt iplik 2. Nolu PES/PES Ust Iplik 3. Nolu PES/PES Alt Iplik 3. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 7.60 tex EK 2 Sekil 8.60 tex EK 2 Sekil 9. 60 tex
PES/PES Ust Iplik 4. Nolu PES/PES Alt iplik 4. Nolu PES/PES Ust Iplik 5. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 10.60 tex EK 2 Sekil 11.105 tex EK 2 Sekil 12. 105 tex
PES/PES Alt iplik 5. Nolu PES/PES Ust iplik 1. Nolu PES/PES Alt Iplik 1. Nolu

Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 13.105 tex EK 2 Sekil 14.105 tex EK 2 Sekil 15. 105 tex
PES/PES Ust Iplik 2. Nolu PES/PES Alt iplik 2. Nolu PES/PES Ust Iplik 3. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

,“‘ <

EK 2 Sekil 16.105 tex EK 2 Sekil 17.105 tex EK 2 Sekil 18. 105 tex
PES/PES Alt iplik 3. Nolu PES/PES Ust Iplik 4. Nolu PES/PES Alt Iplik 4. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 19.105 tex EK 2 Sekil 20.105 tex EK 2 Sekil 21. 105 tex
PES/PES Ust Iplik 5. Nolu PES/PES Alt Iplik 5. Nolu PES/CO Ust Iplik 1. Nolu

Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 22.105 tex EK 2 Sekil 23.105 tex EK 2 Sekil 24.105 tex
PES/CO Alt Iplik 1. Nolu PES/CO Ust iplik 2. Nolu PES/CO Alt iplik 2. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 25.105 tex EK 2 Sekil 26.105 tex EK 2 Sekil 27.105 tex
PES/CO Ust Iplik 3. Nolu PES/CO Alt Iplik 3. Nolu PES/CO Ust iplik 4. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

363



EK 2 Sekil 28.105 tex EK 2 Sekil 29.105 tex EK 2 Sekil 30. 105 tex
PES/CO Alt Iplik 4. Nolu PES/CO Ust Iplik 5. Nolu PES/CO Alt Iplik 5. Nolu

Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 31.150 tex EK 2 Sekil 32.150 tex EK 2 Sekil 33. 150 tex
PES/PES Ust Iplik 1. Nolu PES/PES Alt Iplik 1. Nolu PES/PES Ust iplik 2. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 34.150 tex EK 2 Sekil 35.150 tex EK 2 Sekil 36. 150 tex
PES/PES Alt iplik 2. Nolu PES/PES Ust Iplik 3. Nolu PES/PES Alt Iplik 3. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 37.150 tex EK 2 Sekil 38.150 tex EK 2 Sekil 39. 150 tex
PES/PES Ust iplik 4. Nolu PES/PES Alt iplik 4. Nolu PES/PES Ust Iplik 5. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 40.150 tex EK 2 Sekil 41.150 tex EK 2 Sekil 42. 150 tex
PES/PES Alt iplik 5. Nolu PES/CO Ust Iplik 1. Nolu PES/CO Alt iplik 1. Nolu

Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 43.150 tex EK 2 Sekil 44.150 tex EK 2 Sekil 45. 150 tex
PES/CO Ust Iplik 2. Nolu PES/CO Alt Iplik 2. Nolu PES/CO Ust Iplik 3. Nolu

Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 46.150 tex EK 2 Sekil 47.150 tex EK 2 Sekil 48. 150 tex
PES/CO Alt Iplik 3. Nolu PES/CO Ust Iplik 4. Nolu PES/CO Alt Iplik 4. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm

/

EK 2 Sekil 49.150 tex EK 2 Sekil 50.150 tex EK 2 Sekil 51. 60 tex
PES/CO Ust Iplik 5. Nolu PES/CO Alt Iplik 5. Nolu PES/PES Ust iplik 1. Nolu
Kumas, 1000 rpm Kumas, 1000 rpm Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 52.60 tex EK 2 Sekil 53.60 tex EK 2 Sekil 54.60 tex
PES/PES Alt iplik 1. Nolu PES/PES Ust Iplik 2. Nolu PES/PES Alt Iplik 2. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 55.60 tex EK 2 Sekil 56.60 tex EK 2 Sekil 57. 60 tex
PES/PES Ust iplik 3. Nolu PES/PES Alt iplik 3. Nolu PES/PES Ust Iplik 4. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 58.60 tex EK 2 Sekil 59.60 tex EK 2 Sekil 60. 60 tex
PES/PES Alt iplik 4. Nolu PES/PES Ust Iplik 5. Nolu PES/PES Alt Iplik 5. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 61.105 tex EK 2 Sekil 62.105 tex EK 2 Sekil 63. 105 tex
PES/PES Ust Iplik 1. Nolu PES/PES Alt Iplik 1. Nolu PES/PES Ust iplik 2. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 64.105 tex EK 2 Sekil 65.105 tex EK 2 Sekil 66. 105 tex
PES/PES Alt iplik 2. Nolu PES/PES Ust Iplik 3. Nolu PES/PES Alt Iplik 3. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 67.105 tex EK 2 Sekil 68.105 tex EK 2 Sekil 69. 105 tex
PES/PES Ust iplik 4. Nolu PES/PES Alt iplik 4. Nolu PES/PES Ust Iplik 5. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 70.105 tex EK 2 Sekil 71.105 tex EK 2 Sekil 72. 105 tex
PES/PES Alt iplik 5. Nolu PES/CO Ust Iplik 1. Nolu PES/CO Alt iplik 1. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 73.105 tex EK 2 Sekil 74.105 tex EK 2 Sekil 75. 105 tex
PES/CO Ust Iplik 2. Nolu PES/CO Alt iplik 2. Nolu PES/CO Ust Iplik 3. Nolu

Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 76.105 tex EK 2 Sekil 77.105 tex EK 2 Sekil 78. 105 tex
PES/CO Alt Iplik 3. Nolu PES/CO Ust Iplik 4. Nolu PES/CO Alt iplik 4. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 79.105 tex EK 2 Sekil 80.105 tex EK 2 Sekil 81. 150 tex
PES/CO Ust Iplik 5. Nolu PES/CO Alt Iplik 5. Nolu PES/PES Ust Iplik 1. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 82.150 tex EK 2 Sekil 83.150 tex EK 2 Sekil 36. 84 tex
PES/PES Alt iplik 1. Nolu PES/PES Ust Iplik 2. Nolu PES/PES Alt iplik 2. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm

=

EK 2 Sekil 85.150 tex EK 2 Sekil 86.150 tex EK 2 Sekil 87.150 tex
PES/PES Ust Iplik 3. Nolu PES/PES Alt Iplik 3. Nolu PES/PES Ust Iplik 4. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 88.150 tex EK 2 Sekil 89.150 tex EK 2 Sekil 90. 150 tex
PES/PES Alt iplik 4. Nolu PES/PES Ust Iplik 5. Nolu PES/PES Alt Iplik 5. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 91.150 tex EK 2 Sekil 92.150 tex EK 2 Sekil 93. 150 tex
PES/CO Ust Iplik 1. Nolu PES/CO Alt iplik 1. Nolu PES/CO Ust Iplik 2. Nolu

Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm
(.

EK 2 Sekil 94.150 tex EK 2 Sekil 95.150 tex EK 2 Sekil 96. 150 tex
PES/CO Alt Iplik 2. Nolu PES/CO Ust Iplik 3. Nolu PES/CO Alt iplik 3. Nolu
Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 97.150 tex EK 2 Sekil 98.150 tex EK 2 Sekil 99. 150 tex
PES/CO Ust Iplik 4. Nolu PES/CO Alt Iplik 4. Nolu PES/CO Ust Iplik 5. Nolu

Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 100.150tex  EK 2 Sekil 101.60 tex EK 2 Sekil 102.60 tex
PES/CO Alt Iplik 5. Nolu PES/PES Ust Iplik 1. Nolu PES/PES Alt iplik 1. Nolu

Kumas, 2000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

. &= =
EK 2 Sekil 103.60 tex EK 2 Sekil 104.60 tex EK 2 Sekil 105.60 tex
PES/PES Ust Iplik 2. Nolu PES/PES Alt Iplik 2. Nolu PES/PES Ust Iplik 3. Nolu

Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 106.60 tex EK 2 Sekil 107.60 tex EK 2 Sekil 108.60 tex
PES/PES Alt iplik 3. Nolu PES/PES Ust iplik 4. Nolu PES/PES Alt Iplik 4. Nolu

Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 109.60 tex EK 2 Sekil 110.60 tex EK 2 Sekil 111.105 tex
PES/PES Ust Iplik 5. Nolu PES/PES Alt Iplik 5. Nolu PES/PES Ust Iplik 1. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumasg, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

- | |

EK 2 Sekil 112.105tex EK 2 Sekil 113.105 tex EK 2 Sekil 114.105 tex
PES/PES Alt iplik 1. Nolu PES/PES Ust iplik 2. Nolu PES/PES Alt Iplik 2. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

— = -
.3\

EK 2 Sekil 115.105tex EK 2 Sekil 116.105tex  EK 2 Sekil 117.105 tex
PES/PES Ust Iplik 3. Nolu PES/PES Alt Iplik 3. Nolu  PES/PES Ust iplik 4. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 118.105tex  EK 2 Sekil 119.105tex ~ EK 2 Sekil 120.105 tex
PES/PES Alt iplik 4. Nolu PES/PES Ust Iplik 5. Nolu PES/PES Alt iplik 5. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

(.

EK 2 Sekil 121.105tex  EK 2 Sekil 122.105tex  EK 2 Sekil 123.105 tex
PES/CO Ust Iplik 1. Nolu PES/CO Alt Iplik 1. Nolu PES/CO Ust plik 2. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 125.105tex  EK 2 Sekil 126.105 tex
PES/CO Alt Iplik 2. Nolu PES/CO Ust Iplik 3. Nolu PES/CO Alt iplik 3. Nolu

Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 127.105tex ~EK 2 Sekil 128.105tex  EK 2 Sekil 129.105 tex
PES/CO Ust Iplik 4. Nolu PES/CO Alt iplik 4. Nolu PES/CO Ust Iplik 5. Nolu

Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

- F

EK 2 Sekil 130.105tex EK 2 Sekil 131.150 tex =~ EK 2 Sekil 132.150 tex
PES/CO Alt Iplik 5. Nolu PES/PES Ust Iplik 1. Nolu PES/PES Alt Iplik 1. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 133.150 tex =~ EK 2 Sekil 134.150 tex  EK 2 Sekil 135.150 tex
PES/PES Ust Iplik 2. Nolu PES/PES Alt Iplik 2. Nolu PES/PES Ust Iplik 3. Nolu

Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 136.150 tex EK 2 Sekil 137.150tex =~ EK 2 Sekil 138.150 tex
PES/PES Alt Iplik 3. Nolu  PES/PES Ust Iplik 4. Nolu ~ PES/PES Alt iplik 4. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumasg, 3000 rpm

EK 2 Sekil 139.150 tex ~ EK 2 Sekil 140.150 tex =~ EK 2 Sekil 141.150 tex
PES/PES Ust Iplik 5. Nolu PES/PES Alt Iplik 5. Nolu PES/CO Ust Iplik 1. Nolu

Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 142.150 tex EK 2 Sekil 143.150 tex ~ EK 2 Sekil 144.150 tex
PES/CO Alt Iplik 1. Nolu PES/CO Ust Iplik 2. Nolu PES/CO Alt Iplik 2. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 145.150 tex  EK 2 Sekil 146.150 tex ~ EK 2 Sekil 147.150 tex
PES/CO Ust Iplik 3. PES/CO Alt Iplik 3. Nolu PES/CO Ust Iplik 4. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 148.150 tex ~ EK 2 Sekil 149.150 tex ~ EK 2 Sekil 150.150 tex
PES/CO Alt Iplik 4. Nolu PES/CO Ust Iplik 5. Nolu PES/CO Alt Iplik 5. Nolu
Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 151.138x3 dtex EK 2 Sekil 152.138x3 dtex EK 2 Sekil 153.138x3 dtex
Yaglanmis PES Ust Iplik  Yaglanmis PES Alt Iplik ~ Yaglanmis PES Ust Iplik
1. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm 2. Nolu Kumasg, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 154.138x3 dtex EK 2 Sekil 155.138x3 dtex EK 2 Sekil 156.138x3 dtex
Yaglanmis PES Alt Iplik  Yaglanmus PES Ust Iplik ~ Yaglanmis PES Alt Iplik
2. Nolu Kumasg, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 157.138x3 dtex EK 2 Sekil 158.138x3 dtex EK 2 Sekil 159.138x3 dtex
Yaglanmis PES Ust Iplik  Yaglanmis PES Alt Iplik ~ Yaglanmis PES Ust Iplik
4. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm 5. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 160.138x3 dtex EK 2 Sekil 161.138x3 dtex EK 2 Sekil 162.138x3 dtex
Yaglanmis PES Alt Iplik ~ Yaglanmamis PES Ust Iplik ~ Yaglanmamis PES Alt Iplik

5. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 163.138x3 dtex EK 2 Sekil 164.138x3 dtex EK 2 Sekil 165.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust iplik Yaglanmamis PES Alt Iplik  Yaglanmanus PES Ust Iplik
2. Nolu Kumasg, 1000 rpm 2. Nolu Kumas, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 166.138x3 dtex EK 2 Sekil 167.138x3 dtex EK 2 Sekil 168.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt Iplik Yaglanmamis PES Ust Iplik  Yaglanmamis PES Alt Iplik
3. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 169.138x3 dtex EK 2 Sekil 170.138x3 dtex EK 2 Sekil 171.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust Iplik Yaglanmamis PES Alt Iplik Yaglanmis PES Ust Iplik
5. Nolu Kumasg, 1000 rpm 5. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumasg, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 172.138x3 dtex EK 2 Sekil 173.138x3 dtex EK 2 Sekil 174.138x3 dtex
Yaglanmis PES Alt Iplik  Yaglanmis PES Ust Iplik ~ Yaglanmis PES Alt iplik
1. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm

.

EK 2 Sekil 175.138x3 dtex EK 2 Sekil 176.138x3 dtex EK 2 Sekil 177.138x3 dtex
Yaglanmis PES Ust Iplik  Yaglanmis PES Alt Iplik ~ Yaglanmis PES Ust Iplik
3. Nolu Kumasg, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm 4. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 178.138x3 dtex EK 2 Sekil 179.138x3 dtex EK 2 Sekil 180.138x3 dtex
Yaglanmis PES Alt Iplik ~ Yaglanmus PES Ust Iplik ~ Yaglanmis PES Alt Iplik
4. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 181.138x3 dtex EK 2 Sekil 182.138x3 dtex EK 2 Sekil 183.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust iplik Yaglanmamis PES Alt Iplik ~ Yaglanmamis PES Ust Iplik
1. Nolu Kumas, 2000 rpm 1. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 184.138x3 dtex EK 2 Sekil 185.138x3 dtex EK 2 Sekil 186.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt Iplik Yaglanmamis PES Ust Iplik  Yaglanmamis PES Alt Iplik
2. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 187.138x3 dtex EK 2 Sekil 188.138x3 dtex EK 2 Sekil 189.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust Iplik Yaglanmanis PES Alt Iplik  Yaglanmanis PES Ust Iplik

4. Nolu Kumas, 2000 rpm 4. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 190.138x3 dtex EK 2 Sekil 191.138x3 dtex EK 2 Sekil 192.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt Iplik Yaglanmis PES Ust iplik Yaglanmis PES Alt Iplik
5. Nolu Kumas, 2000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 193.138x3 dtex EK 2 Sekil 194.138x3 dtex EK 2 Sekil 195.138x3 dtex
Yaglanmis PES Ust Iplik  Yaglanmis PES Alt Iplik ~ Yaglanmis PES Ust Iplik
2. Nolu Kumasg, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm 3. Nolu Kumasg, 3000 rpm

EK 2 Sekil 196.138x3 dtex EK 2 Sekil 197.138x3 dtex EK 2 Sekil 198.138x3 dtex
Yaglanmis PES Alt iplik  Yaglanmus PES Ust Iplik ~ Yaglanmis PES Alt iplik
3. Nolu Kumasg, 2000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 199.138x3 dtex EK 2 Sekil 200.138x3 dtex EK 2 Sekil 201.138x3 dtex
Yaglanmis PES Ust Iplik ~ Yaglanmis PES Alt Iplik Yaglanmamis PES Ust Iplik
5. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 202.138x3 dtex EK 2 Sekil 203.138x3 dtex EK 2 Sekil 204.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt Iplik Yaglanmans PES Ust Iplik  Yaglamanmus PES Alt iplik
1. Nolu Kumas, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 205.138x3 dtex EK 2 Sekil 206.138x3 dtex EK 2 Sekil 207.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust Iplik Yaglanmamis PES Alt Iplik  Yaglanmamis PES Ust Iplik
3. Nolu Kumas, 3000 rpm 3. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 208.138x3 dtex EK 2 Sekil 209.138x3 dtex EK 2 Sekil 210.138x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt iplik Yaglanmamis PES Ust Iplik  Yaglamanmis PES Alt Iplik
4. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 211.152x3 dtex EK 2 Sekil 212.152x3 dtex EK 2 Sekil 213.152x3 dtex
Yaglanmis PES Ust Iplik Yaglanmus PES Alt iplik  Yaglanmus PES Ust Iplik
1. Nolu Kumasg, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm 2. Nolu Kumasg, 1000 rpm

EK 2 Sekil 214.152x3 dtex EK 2 Sekil 215.152x3 dtex EK 2 Sekil 216.152x3 dtex
Yaglanmis PES Alt Iplik  Yaglanmis PES Ust Iplik ~ Yaglanmus PES Alt Iplik
2. Nolu Kumasg, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm

384



EK 2 Sekil 217.152x3 dtex EK 2 Sekil 218.152x3 dtex EK 2 Sekil 219.152x3 dtex
Yaglanmis PES Ust Iplik ~ Yaglanmus PES Alt Iplik Yaglanmis PES Ust iplik
4. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm 5. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 220.152x3 dtex EK 2 Sekil 221.152x3 dtex EK 2 Sekil 222.152x3 dtex
Yaglanmis PES Alt iplik  Yaglanmamus PES Ust iplik  Yaglanmamus PES Alt iplik
5. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 223.152x3 dtex EK 2 Sekil 224.152x3 dtex EK 2 Sekil 225.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust Iplik Yaglanmanus PES Alt Iplik  Yaglanmans PES Ust Iplik
2. Nolu Kumasg, 1000 rpm 2. Nolu Kumas, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 226.152x3 dtex EK 2 Sekil 227.152x3 dtex EK 2 Sekil 228.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt Iplik Yaglanmamis PES Ust Iplik  Yaglanmanmis PES Alt Iplik
3. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 229.152x3 dtex EK 2 Sekil 230.152x3 dtex EK 2 Sekil 231.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust Iplik Yaglanmanmis PES Alt Iplik Yaglanmis PES Ust Iplik
5. Nolu Kumas, 1000 rpm 5. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 232.152x3 dtex EK 2 Sekil 233.152x3 dtex EK 2 Sekil 234.152x3 dtex
Yaglanmis PES Alt iplik ~ Yaglanns PES Ust Iplik  Yaglanmis PES Alt Iplik
1. Nolu Kumasg, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumasg, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 235.152x3 dtex EK 2 Sekil 236.152x3 dtex EK 2 Sekil 237.152x3 dtex
Yaglanmig PES Ust iIplik  Yaglanmis PES Alt Iplik ~ Yaglanmus PES Ust Iplik
3. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm 4. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 238.152x3 dtex EK 2 Sekil 239.152x3 dtex EK 2 Sekil 240.152x3 dtex
Yaglanmis PES Alt iplik  Yaglanmig PES Ust Iplik ~ Yaglanmus PES Alt Iplik
4. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 241152x3 dtex EK 2 Sekil 242.152x3 dtex EK 2 Sekil 243.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust Iplik Yaglanmanus PES Alt Iplik Yaglanmamis PES Ust Iplik
1. Nolu Kumas, 2000 rpm 1. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 244.152x3 dtex EK 2 Sekil 245.152x3 dtex EK 2 Sekil 246.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt Iplik Yaglanmamis PES Ust Iplik  Yaglanmamis PES Alt Iplik
2. Nolu Kumasg, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumasg, 2000 rpm

EK 2 Sekil 247.152x3 dtex EK 2 Sekil 248.152x3 dtex EK 2 Sekil 249.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust Iplik Yaglanmanus PES Alt Iplik  Yaglanmanus PES Ust Iplik
4. Nolu Kumas, 2000 rpm 4. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 250.152x3 dtex EK 2 Sekil 251.152x3 dtex EK 2 Sekil 252.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt iplik Yaglanmus PES Ust Iplik  Yaglanmis PES Alt iplik
5. Nolu Kumas, 2000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 253.152x3 dtex EK 2 Sekil 254.152x3 dtex EK 2 Sekil 255.152x3 dtex
Yaglanmig PES Ust iIplik  Yaglanmis PES Alt Iplik ~ Yaglanmus PES Ust Iplik
2. Nolu Kumas, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm 3. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 256.152x3 dtex EK 2 Sekil 257.152x3 dtex EK 2 Sekil 258.152x3 dtex
Yaglanmis PES Alt iplik  Yaglanmig PES Ust Iplik ~ Yaglanmus PES Alt Iplik
3. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 259.152x3 dtex EK 2 Sekil 260.152x3 dtex EK 2 Sekil 261.152x3 dtex
Yaglanmis PES Ust Iplik ~ Yaglannus PES Alt Iplik Yaglanmamus PES Ust iplik
5. Nolu Kumas, 3000 rpm 5 Nolu Kumas, 3000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 262.152x3 dtex EK 2 Sekil 263.152x3 dtex EK 2 Sekil 264.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt Iplik Yaglanmamus PES Ust iplik Yaglanmanis PES Alt Iplik
1. Nolu Kumasg, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm 2. Nolu Kumasg, 3000 rpm

EK 2 Sekil 265.152x3 dtex EK 2 Sekil 266.152x3 dtex EK 2 Sekil 267.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Ust Iplik Yaglanmanus PES Alt Iplik  Yaglanmans PES Ust Iplik
3. Nolu Kumas, 3000 rpm 3. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumasg, 3000 rpm

EK 2 Sekil 268.152x3 dtex EK 2 Sekil 269.152x3 dtex EK 2 Sekil 270.152x3 dtex
Yaglanmamis PES Alt iplik Yaglanmanis PES Ust Iplik  Yaglanmanus PES Alt Iplik
4. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 271.156x3 dtex EK 2 Sekil 272.156x3 dtex EK 2 Sekil 273.156x3 dtex
Yaglanmis PA Ust Iplik ~ Yaglanmg PA Alt Iplik ~ Yaglanmis PA Ust Iplik

1. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumasg, 1000 rpm 2. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 274.156x3 dtex EK 2 Sekil 275.156x3 dtex EK 2 Sekil 276.156x3 dtex
Yaglanmis PA Alt Iplik ~ Yaglanmus PA Ust Iplik  Yaglanmus PA Alt Iplik
2. Nolu Kumasg, 1000 rpm 3. Nolu Kumasg, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 277.156x3 dtex EK 2 Sekil 278.156x3 dtex EK 2 Sekil 279.156x3 dtex
Yaglanmis PA Ust Iplik  Yaglanmus PA Alt Iplik  Yaglanmus PA Ust Iplik
4. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm 5. Nolu Kumasg, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 280.156x3 dtex EK 2 Sekil 281.156x3 dtex EK 2 Sekil 282.156x3 dtex
Yaglanmis PA Alt Iplik Yaglanmamis PA Ust Iplik  Yaglanmams PA Alt iplik
5. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 283.156x3 dtex EK 2 Sekil 284.156x3 dtex EK 2 Sekil 285.156x3 dtex
Yaglanmamis PA Ust Iplik  Yaglanmanmis PA Alt Iplik ~ Yaglanmamus PA Ust Iplik
2. Nolu Kumasg, 1000 rpm 2. Nolu Kumas, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 286.156x3 dtex EK 2 Sekil 287.156x3 dtex EK 2 Sekil 288.156x3 dtex
Yaglanmamis PA Alt Iplik Yaglanmamis PA Ust iplik  Yaglanmamus PA Alt Iplik
3. Nolu Kumasg, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 289.156x3 dtex EK 2 Sekil 290.156x3 dtex EK 2 Sekil 291.156x3 dtex
Yaglanmamis PA Ust Iplik Yaglanmamis PA Alt iplik Yaglanmis PA Ust iplik
5. Nolu Kumas, 1000 rpm 5. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 292.156x3 dtex EK 2 Sekil 293.156x3 dtex EK 2 Sekil 294.156x3 dtex
Yaglanmis PA Alt Iplik  Yaglanmis PA Ust iplik ~ Yaglanmis PA Alt iplik
1. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 295.156x3 dtex EK 2 Sekil 296.156x3 dtex EK 2 Sekil 297.156x3 dtex
Yaglanmis PA Ust Iplik  Yaglanmis PA Alt iplik Yaglanmis PA Ust iplik
3. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm 4. Nolu Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 298.156x3 dtex EK 2 Sekil 299.156x3 dtex EK 2 Sekil 300.156x3 dtex
Yaglanmig PA Alt Iplik  Yaglanmis PA Ust Iplik ~ Yaglanmis PA Alt Iplik
4. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 301.156x3 dtex EK 2 Sekil 302.156x3 dtex EK 2 Sekil 303.156x3 dtex
Yaglanmamis PA Ust Iplik  Yaglanmanmis PA Alt Iplik ~ Yaglanmanus PA Ust Iplik
1. Nolu Kumas, 2000 rpm 1. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 304.156x3 dtex EK 2 Sekil 305.156x3 dtex EK 2 Sekil 306.156x3 dtex
Yaglanmamis PA Alt Iplik  Yaglanmamis PA Ust Iplik Yaglanmamis PA Alt iplik
2. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm

394



EK 2 Sekil 307.156x3 dtex EK 2 Sekil 308.156x3 dtex EK 2 Sekil 309.156x3 dtex
Yaglanmamis PA Ust Iplik Yaglanmamus PA Alt Iplik ~ Yaglanmanms PA Ust Iplik
4. Nolu Kumas, 2000 rpm 4. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm

-

EK 2 Sekil 310.156x3 dtex EK 2 Sekil 311.156x3 dtex EK 2 Sekil 312.156x3 dtex
Yaglanmamis PA Alt Iplik Yaglannus PA Ust Iplik ~ Yaglanmus PA Alt Iplik
5. Nolu Kumas, 2000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm 1. Nolu Kumasg, 3000 rpm

~

EK 2 Sekil 313.156x3 dtex EK 2 Sekil 314.156x3 dtex EK 2 Sekil 315.156x3 dtex
Yaglanmis PA Ust Iplik ~ Yaglanmus PA Alt Iplik  Yaglanmus PA Ust Iplik
2. Nolu Kumas, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm 3. Nolu Kumas, 3000 rpm

395



EK 2 Sekil 316.156x3 dtex EK 2 Sekil 317.156x3 dtex EK 2 Sekil 318.156x3 dtex
Yaglanmis PA Alt Iplik ~ Yaglanmis PA Ust Iplik ~ Yaglanmus PA Alt Iplik
3. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 319.156x3 dtex EK 2 Sekil 320.156x3 dtex EK 2 Sekil 321.156x3 dtex
Yaglanmis PA Ust Iplik Yaglanmig PA Alt Iplik Yaglanmamis PA Ust Iplik
5. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm 1. Nolu Kumasg, 3000 rpm

EK 2 Sekil 322.156x3 dtex EK 2 Sekil 323.156x3 dtex EK 2 Sekil 324.156x3 dtex
Yaglanmamis PA Alt Iplik Yaglanmamis PA Ust Iplik Yaglanmanmis PA Alt Iplik
1. Nolu Kumasg, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm

396



EK 2 Sekil 325.156x3 dtex EK 2 Sekil 326.156x3 dtex EK 2 Sekil 327.156x3 dtex
Yaglanmamis PA Ust Iplik Yaglanmamus PA Alt Iplik ~ Yaglanmanms PA Ust Iplik
3. Nolu Kumas, 3000 rpm 3. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 328.156x3 dtex EK 2 Sekil 329.156x3 dtex EK 2 Sekil 330.156x3 dtex
Yaglanmanmis PA Alt Iplik ~ Yaglanmamis PA Ust Iplik ~ Yaglanmamus PA Alt Iplik
4. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 331.200x2 dtex EK 2 Sekil 332.200x2 dtex EK 2 Sekil 333.200x2 dtex
Yaglanmis PES/CO Yaglanmis PES/CO Yaglanmis PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

1. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm 2. Nolu Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 334.200x2 dtex EK 2 Sekil 335.200x2 dtex EK 2 Sekil 336.200x2 dtex
Yaglanmis PES/CO Yaglanmig PES/CO Yaglanmig PES/CO

Alt Iplik Ust Iplik Alt Iplik

2. Nolu Kumas, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 337.200x2 dtex EK 2 Sekil 338.200x2 dtex EK 2 Sekil 339.200x2 dtex
Yaglanmis PES/CO Yaglanmis PES/CO Yaglanmig PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

4. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm 5. Nolu Kumasg, 1000 rpm

EK 2 Sekil 340.200x2 dtex EK 2 Sekil 341.200x2 dtex EK 2 Sekil 342.200x2 dtex
Yaglanmig PES/CO Yaglanmamig PES/CO Yaglanmamis PES/CO

Alt Iplik Ust Iplik Alt Iplik

5. Nolu Kumasg, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 343.200x2 dtex EK 2 Sekil 344.200x2 dtex EK 2 Sekil 345.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

2. Nolu Kumas, 1000 rpm 2. Nolu Kumas, 1000 rpm 3. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 346.200x2 dtex EK 2 Sekil 347.200x2 dtex EK 2 Sekil 348.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO

Alt Iplik Ust Iplik Alt iplik

3. Nolu Kumasg, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm 4. Nolu Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 349.200x2 dtex EK 2 Sekil 350.200x2 dtex EK 2 Sekil 351.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO Yaglanmig PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

5. Nolu Kumasg, 1000 rpm 5. Nolu Kumas, 1000 rpm 1. Nolu Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 352.200x2 dtex EK 2 Sekil 353.200x2 dtex EK 2 Sekil 354.200x2 dtex
Yaglanmis PES/CO Yaglanmis PES/CO Yaglanmis PES/CO

Alt Iplik Ust Iplik Alt Iplik

1. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 355.200x2 dtex EK 2 Sekil 356.200x2 dtex EK 2 Sekil 357.200x2 dtex
Yaglanmis PES/CO Yaglanmigs PES/CO Yaglanmis PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

3. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm 4. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 358.200x2 dtex EK 2 Sekil 359.200x2 dtex EK 2 Sekil 360.200x2 dtex
Yaglanmig PES/CO Yaglanmig PES/CO Yaglanmis PES/CO

Alt Iplik Ust Iplik Alt Iplik

4. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumasg, 2000 rpm

400



EK 2 Sekil 361.200x2 dtex EK 2 Sekil 362.200x2 dtex EK 2 Sekil 363.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamig PES/CO  Yaglanmamis PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

1. Nolu Kumas, 2000 rpm 1. Nolu Kumas, 2000 rpm 2. Nolu Kumas, 2000 rpm

o

EK 2 Sekil 364.200x2 dtex EK 2 Sekil 365.200x2 dtex EK 2 Sekil 366.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO

Alt Iplik Ust Iplik Alt iplik

2. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm 3. Nolu Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 367.200x2 dtex EK 2 Sekil 368.200x2 dtex EK 2 Sekil 369.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

4. Nolu Kumas, 2000 rpm 4. Nolu Kumas, 2000 rpm 5. Nolu Kumasg, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 370.200x2 dtex EK 2 Sekil 371.200x2 dtex EK 2 Sekil 372.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmis PES/CO Yaglanmig PES/CO

Alt Iplik Ust Iplik Alt Iplik

5. Nolu Kumas, 2000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm

- ks

EK 2 Sekil 373.200x2 dtex EK 2 Sekil 374.200x2 dtex EK 2 Sekil 375.200x2 dtex
Yaglanmis PES/CO Yaglanmigs PES/CO Yaglanmis PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

2. Nolu Kumas, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm 3. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 376.200x2 dtex EK 2 Sekil 377.200x2 dtex EK 2 Sekil 378.200x2 dtex
Yaglanmig PES/CO Yaglanmig PES/CO Yaglanmis PES/CO

Alt Iplik Ust Iplik Alt Iplik

3. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 379.200x2 dtex EK 2 Sekil 380.200x2 dtex EK 2 Sekil 381.200x2 dtex
Yaglanmis PES/CO Yaglanmis PES/CO Yaglanmamis PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

5. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm 1. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 382.200x2 dtex EK 2 Sekil 383.200x2 dtex EK 2 Sekil 384.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO

Alt Iplik Ust iplik Alt Iplik

1. Nolu Kumas, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm 2. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 385.200x2 dtex EK 2 Sekil 386.200x2 dtex EK 2 Sekil 387.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO

Ust Iplik Alt Iplik Ust Iplik

3. Nolu Kumas, 3000 rpm 3. Nolu Kumas, 3000 rpm 4. Nolu Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 388.200x2 dtex EK 2 Sekil 389.200x2 dtex EK 2 Sekil 390.200x2 dtex
Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO Yaglanmamis PES/CO

Alt Iplik Ust Iplik Alt Iplik

4. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm 5. Nolu Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 391.105tex  EK 2 Sekil 392.105 tex EK 2 Sekil 393.105 tex
PES/PES Ust Iplik 1. Nolu PES/PES Alt Iplik 1. Nolu  PES/PES Ust Iplik 2. Nolu
Denim Kumasg, 1000 rpm  Denim Kumas, 1000 rpm  Denim Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 394.105tex EK 2 Sekil 395.105tex  EK 2 Sekil 396.105 tex
PES/PES Alt iplik 2. Nolu PES/PES Ust Iplik 3. Nolu PES/PES Alt iplik 3. Nolu
Denim Kumasg, 1000 rpm Denim Kumasg, 1000 rpm  Denim Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 397.105tex ~ EK 2 Sekil 398.105tex EK 2 Sekil 399.105 tex
PES/CO Ust Iplik 1. Nolu PES/CO Alt iplik 1. Nolu PES/CO Ust Iplik 2. Nolu
Denim Kumas, 1000 rpm  Denim Kumasg, 1000 rpm Denim Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 400.105tex  EK 2 Sekil 401.105tex  EK 2 Sekil 402.105 tex
PES/CO Alt Iplik 2. Nolu PES/CO Ust Iplik 3. Nolu PES/CO Alt iplik 3. Nolu
Denim Kumasg, 1000 rpm  Denim Kumas, 1000 rpm Denim Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 403.150 tex EK 2 Sekil 404.150tex ~ EK 2 Sekil 405.150 tex
PES/PES Ust Iplik 1. Nolu PES/PES Alt Iplik 1. Nolu  PES/PES Ust iplik 2. Nolu

Denim Kumasg, 1000 rpm  Denim Kumas, 1000 rpm Denim Kumas, 1000 rpm
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EK 2 Sekil 406.150tex ~ EK 2 Sekil 407.150 tex EK 2 Sekil 408.150 tex
PES/PES Alt iplik 2. Nolu ~ PES/PES Ust Iplik 3. Nolu  PES/PES Alt Iplik 3. Nolu
Denim Kumas, 1000 rpm  Denim Kumag, 1000 rpm Denim Kumas, 1000 rpm

EK 2 Sekil 409.105tex  EK 2 Sekil 410.105 tex EK 2 Sekil 411.105tex
PES/PES Ust Iplik 1. Nolu  PES/PES Alt iplik 1. Nolu ~ PES/PES Ust Iplik 2. Nolu
Denim Kumas, 2000 rpm  Denim Kumas, 2000 rpm  Denim Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 412.105tex  EK 2 Sekil 413.105tex  EK 2 Sekil 414.105tex
PES/PES Alt iplik 2. Nolu ~ PES/PES Ust Iplik 3. Nolu  PES/PES Alt Iplik 3. Nolu

Denim Kumas, 2000 rpm  Denim Kumasg, 2000 rpm  Denim Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 415.105tex  EK 2 Sekil 416.105tex  EK 2 Sekil 417.105tex
PES/CO Ust Iplik 1. Nolu PES/CO Alt iplik 1. Nolu PES/CO Ust Iplik 2. Nolu
Denim Kumasg, 2000 rpm Denim Kumasg, 2000 rpm  Denim Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 418.105tex  EK 2 Sekil 419.105tex  EK 2 Sekil 420.105tex
PES/CO Alt Iplik 2. Nolu PES/CO Ust iplik 3. Nolu PES/CO Alt iplik 3. Nolu
Denim Kumasg, 2000 rpm  Denim Kumas, 2000 rpm  Denim Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 421.150 tex ~ EK 2 Sekil 422.150 tex ~ EK 2 Sekil 423.150 tex
PES/PES Ust Iplik 1. Nolu  PES/PES Alt Iplik 1. Nolu  PES/PES Ust Iplik 2. Nolu

Denim Kumasg, 2000 rpm  Denim Kumasg, 2000 rpm Denim Kumas, 2000 rpm
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EK 2 Sekil 424.150tex = EK 2 Sekil 425.150 tex  EK 2 Sekil 426.150 tex
PES/PES Alt iplik 2. Nolu PES/PES Ust Iplik 3. Nolu PES/PES Alt Iplik 3. Nolu
Denim Kumasg, 2000 rpm  Denim Kumas, 2000 rpm Denim Kumas, 2000 rpm

EK 2 Sekil 427.105tex  EK 2 Sekil 428.105tex  EK 2 Sekil 429.105 tex
PES/PES Ust Iplik 1. Nolu  PES/PES Alt iplik 1. Nolu  PES/PES Ust Iplik 2. Nolu
Denim Kumasg, 3000 rpm Denim Kumas, 3000 rpm Denim Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 430.105tex EK 2 Sekil 431.105tex  EK 2 Sekil 432.105 tex
PES/PES Alt iplik 2. Nolu PES/PES iistt iplik 3. Nolu PES/PES Ust Iplik 3. Nolu

Denim Kumasg, 3000 rpm  Denim Kumas, 3000 rpm  Denim Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 433.105tex  EK 2 Sekil 434.105tex  EK 2 Sekil 435.105tex
PES/CO Ust Iplik 1. Nolu PES/CO Alt iplik 1. Nolu PES/CO Ust iplik 2. Nolu
Denim Kumasg, 3000 rpm Denim Kumasg, 3000 rpm  Denim Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 436.105tex  EK 2 Sekil 437.105tex  EK 2 Sekil 438.105tex
PES/CO Alt Iplik 2. Nolu PES/CO Ust iplik 3. Nolu PES/CO Alt iplik 3. Nolu
Denim Kumasg, 3000 rpm  Denim Kumas, 3000 rpm Denim Kumas, 3000 rpm

EK 2 Sekil 439.150 tex ~ EK 2 Sekil 440.150tex  EK 2 Sekil 441.150 tex
PES/PES Ust Iplik 1. Nolu PES/PES Alt Iplik 1. Nolu PES/PES Ust Iplik 2. Nolu

Denim Kumasg, 3000 rpm Denim Kumas, 3000 rpm  Denim Kumas, 3000 rpm
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EK 2 Sekil 442.150 tex EK 2 Sekil 443.150tex =~ EK 2 Sekil 444.150 tex
PES/PES Alt Iplik 2. Nolu PES/PES Ust iplik 3. Nolu PES/PES Alt Iplik 3. Nolu
Denim Kumas, 3000 rpm  Denim Kumas, 3000 rpm  Denim Kumas, 3000 rpm
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