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ONSO 2z

Yiiniin islenmesi sirasinda ve &zellikle eldokusu yiin hali
{iretiminde, Snemli miktarlara varan kirpinti yiin artiklara

Ulkemizde yeteri kadar degerlendirilememektedir.

Eldokusu halilardan cikan kirpinta yunlerin gegitli
Urilinlerde, Ozellikle kecge yapimli sirasinda kullanilarak
degerlendirilmesi, ulke ekonomisine daha fazla katki

saglayacaktar.

Bu sebeple, ortaya c¢ikan kirpinti yinlerin uretilecek ilirinide
olumsuz yonde etkilemeyecek sekilde degerlendirilmesi ve
6zellikle lretimi kﬁgﬁmsenmeyecek miktarlara ulasan yiin ve
teknik kegelerin yapaiminda kullanma imkanlarinin arastirilmasi,
hem bu artiklarin degerlendirilmesi hem de kege yapiminda

kullanilan nitelikli yilinden tasarruf sadlanabilecedi igin Onemli

gorulmigtiir.

TUBA VURAL

SUBAT, 1991



OZET

Bu calismada, Ozellikle yiin hali iiretimi sirasinda ortaya
cikan, kirpinti yilinlerin dederlendirilmesi uzerinde durulmus ve
bu amagla kirpanti yilinlerin ig¢ine degigik oranlarda katildaigs 6
tip kege iliretilmig ve daha sonra da lretilen bu kegelerin bazi
fiziksel ve kimyasal O6zellikleri belirlenmeye galigilmigtair.

\
Birinci boliimde yin hali ilretim miktari, ortaya g¢ikan

kirpinti miktari ve teknik ylin kege iretimi hakkinda genel

bilgiler verilmigtir.

ikinci bdlimde konu ile ilgili literatiir incelenmig ve

buradaki bilgiler aktarilmigtar.

Uclincii bdliimde deneysel c¢aligmalarda kullanilmak Uzere
uretilen kegeler, deney yo6ntemleri ve deneylerde kullanilan

cihazlar hakkinda bilgi verilmisgtir.

D6rdincii bolimde uretilen kegeler uUzerinde yapilan deneyler

sonucu elde edilen bulgular sunulmusgtur.

i

Son bolimde ise , deney sonucunda elde edilen bulgular hem
kendi igerisinde hem de eldeki literatirlerle iligki kurularak

tartigilmig ve bir sonuca ulasilmaya gallslimlstlr.



ABSTRACT

In this thesis, the usage of waste wool arising from the
production of wool carpet have been studied. In this study 6
types of felt with different percentage of waste wool have been
produced and then tested in respect of their several physical

and chemical characteristics.

In the first part, general information about the wool
carpet production, the amount of waste wool and the technical

wool felt have been given.

The literature survey of these subjects has been done and

given as a brief in the second part.

In the third part the specimen of wool felts, the test

methods and the apparatus used in experiments have been given.

In the fourth part, the results of experiments of the

specimen wool felts have been presented.

Finally, the experimental results have been compared between

the specimen of wool felts and discussed within the literature.
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I. GIRisg

Tekstil maddeleri arasinda degerini eski g¢aglardan beri
korumus olan yiin ve benzeri hayvansal lifler, ait olduklara
hayvanlari dig etkilerden koruyan ve {Ustlerini orti halinde
kaplayan birer deri iiriliniidiir. Ustleri killarla kaplanmig olan
birgok hayvan irk ve g¢esidi bulunmakla beraber, killarindan
dokumacilikta faydalanilabilen hayvansal maddeler sinirlidir
(32). Bunlarin arasinda da ekonomik dederi ve g¢egit zenginligi

bakimindan koyunlar bagta gelmektedir.

Ulkemiz, yaklagik kirkmilyon bag koyun varligi ile dlinyanin
onde gelen koyun ureticisi uUlkelerinden biridir. Ancak, yerli
koyun irklarimizdan alinan yapadlar kaba-karigik bir karakter
tagimaktadir (55). Bu sebeple, ilkemizin ylin {iretimi ince yunli
dokuma sanayinin ihtiyacani karsilayamamakta fakat, kalin yinli
dokuma, battaniye ve Ozellikle hali idretimi igin gerekli yiin
ihtiyacina yeterli olmaktadlr. Her yil O6nemli miktarlara ulagan
vyerli yilin ve yapagilarimizin en yaygin ve en uygun kullanim
yerlerinden biri de el dokusu hali lretimidir. Gerek malzeme
temininde fazla bir zorlukla karsllasllhama31 ve gerekse
geleneksel el sanati ozelligi tasimasi, bakimindan Tirk El
Haliciligi, zaman zaman dalgalanmalar gostermesine ragmen, ig ve

dis pazarlarda daima Snemli bir yer almaktadar.



Yapilan aragstirmalar, Tiirkiye'de el dokumasi halilarla
ilgili kurulu kapasitenin yaklagik 192000 tezgah ( 13) ve ylinlid
el dokusu hali liretimi miktarini da yaklagik 2.772.000 m2/yil

olarak belirlemigtir (31).

Hali uretiminde, liretim miktari kadar onemli olan diJer bir
konuda halinin kalitesini belirleyen O6zelliklerdir. Bunlar; m2'
deki diigiim sayisi, iplik, renk, desen &zellikleri ve kullanilan
malzemenin niteligidir. Ozellikle kullanilan malzeme, halinin
kalitesiyle dogrudan iligkilidir. Halilarin ¢6zglii ve atkisinda
zaman zaman pamuk ipligi kullanilmasi mimkiinken, ilme ipliklerin
yin olmasi gerekmektedir. Siimerbank Halicilik A.S. Tirk E1
Dokusu Halailarin kalitelerini korumak amaciyla Ozellikle
halilarinda kullanilan malzemenin niteliklerine Ozen
gostermektedir. Nitekim yiin hali liretiminden sonra ortaya
¢ikan kirpinti ylin artiklarinin ki, bunlarin biiyik bir kismi
ilmelik ipliklerin kesilmesiyle ortaya ¢ikmaktadir, taranip
tekrar iplik haline getirilmesi veya yliksek oranlarda (%2'nin
lizerinde) nitelikli yiin iplik harmanlarina katilmasi uygun
gorilmemektedir. Buglinkii iplik teknolojisiyle, uzunlugu 20 mm'
den agagi olan liflerden iyi kalitede iplik temin etmenin miimkiin

olmadigi kabul edilmektedir (55).

Tirkiye'de el dokusu yilin halilar igin ilmelik yin iplik
sarfiyati yaklagik 211.970 ton/yil olmaktadir (42). Bu sarfiyatain

yaklasik yarisa hali dokuma teknigi geregi, ilmelik



iplikler kesildiklerinden kirpainta olmakta ve
dederlendirilemeden atilmaktadir. Atilan bu miktar kirpintinin
ise, yine yaklagik olarak 105.985 ton/yil tutmakta oldugu tahmin
edilmektedir. llmelik hali iplik fiyatlari halinin cinsine gore
(kaba, orta, ince, extra, ince gibi ...) degismektedir. Illmelik
hali iplik fiyatlarinin ortalama (KDV harig¢) 18.912 TL/m2 oldudu
belirlenmigtir. 1988 yilinda (31) toplam yiin ilmelik ipligin
parasal tutari 1.336.259.000 TL. olarak hesaplanmaktadir. Toplam
tiketimin yarisinin karpintiya g¢iktigi diigliniildiigiinde bunun
parasal degerinin yaklagik 668.130.000 TL. oldugu
anlagilmaktadir. Ancak bu degerdeki kirpintilarin ¢ok az bir
kisminin izolasyon, oto ddgeme, dolgu , mobilya v.b. vyerlerde,
bir kismininda yine kalitesiz hal ipligi olarak kullanilmasina

ragmen yine de biyik bir bdliminiin israfedildigi bilinmektedir.

Daha Onceden belirtildigi gibi; bu kirpintilarin yiliksek
miktarlarda yeniden yiin hali ipligi harmanlarinda kullanilmasi
halilarin kalitesini olumsuz y&nde etkileyeceginden sakincali
bulunmakta, ancak kullanilmadan atilmasa, vyakilmasi v.b.

sekillerde tiiketilmesinin de biiyiik ekonomik kayiplara sebep

oldugu goriilmektedir.

Aragtirma konusunun belirlenmesi ve aragtirmanin planlanmasi
agamasinda, kirpinti halinde olsa bile yiin 1ifinin Ozellikleri
ve ylksek nitelikleri gozonliinne  alinmig, bu artiklarain

Uretilecek iiriinlin kalitesini olumsuz yonde etkilemeyecek bir
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alanda kullanilmasi dlislinilmiistir. Ozellikle yin liflerin
kegelegsme 0Ozelligi gozoniinde tutularak, bu kirpintilarin
kegelegtirilerek kege yapiminda kullanilabilme uygunludunun

aragtirilmasi lizerinde durulmugtur.

Memleketimizde halen degisik amaglar igin yilda yaklasik
12.409.956 m2 olan kecge ﬁretimi, dogrudan hali, battaniye, kaba
strayhgarn dokuma v.b. tekstil ylizeylerinin elde edilmesinde
kullanilan nitelikli yiinlerden yapilmaktadir (24 ). Ancak, kege
yapiminda kirpinti yilin arttiklarin kullanma olanagi bulundugu
taktirde, nitelikli yiin liflerinin verine biiyik oranda kirpinti
yin kullanilmasi sdzkonusu olacagindan, kege lretiminde kullanilan
nitelikli yilinlerin de, halz, kilim, battaniye, kaba strayhgarn
dokumalarda kullanilabilme imkani artacak ve onemli ekonomik

kazanglar saglanabilecektir.

Bu sebeple, hali klrplntllaflnln degisik oranlarda
kullanildigi kegelerin elde edilmesine caligilmis ve arastirma
bu kegelerin bazi fiziksel ve kimyasal &zelliklerinin
incelenmesiyle bazai teknolojik Ozelliklerin belirlenmesi

seklinde yliritilmiigtir.

Aragtirma, birinci bélumiolan girigle birlikte bes b&liimden

olugmaktadir.

Aragtirmanin ikinci bdliimiinde konuyla ilgii yerli ve yabanci
kaynakli literatiir aragtirilmigstir. Ancak, gerek yerli ve

gerekse yabanci bilimsel literatiire az rastlanmig, oOzellikle



-5-

konumuz ile dogrudan iligkili literatiire pek rastlanilamamigtir.
Bu sebeple, elde edilen kaynaklardan 6nemi ve konumuza yakinlik
durumuna gore bilgiler verilerek, gizelge ve sekillerle konular

aciklanmaya ve literatiirden yararlanilmaya calisilmigtar.

Uglincii boliimde, aragtirmaya konu olan materyalin temini,
nereden, ve nasil elde edildigi ile, aragtirma metodlari,
kullanilan standartlar yapilan deney ve deney araglarinin

agiklamalarina yer verilmigtir.

DSrdiince bdliimde, arastirma ve incelemeler sonucunda elde
edilen verilerin istatistiksel olarak degerlendirilmesi,
bunlarin gsekil, ¢izelge ve grafiklere aktarilmasi ile bulgularin

daha acgik anlagilir hale getirilmesine galigsilmigtir.

Calismanin besinci boluminde ise, elde edilen kegelerle
ilgili Dbulgular dogrultusunda kegelerin, hem kendi iginde
kargilastirilmasi, hem elge bulunan standart degerlerle
karsllastlrllma51,l hem dg diger aragtirma sonuglaraiyla
kargilagstirilmasiyla kirplntl ylinden yapilmig kegelerin

teknolojik durumlari ortaya konulmaya galigilmigtar.



2. LITERATUR OzETI

Aragtirma ile ilgili elde edilen literatiir asagida

belirtildigi gibi bes kisimda incelenmigtir.

Birinci kisimda, kecelegme ile ilgili bilimsel arastirma ve
teorik bilgilere yer verildikten sonra, ikinci kisimda ylin kege
uretimi lzerinde durulmug ve liretim prosesi ile ilgili bilgiler
aktarilmigtir. Ucglincii kisimda ylin kegelerin yerli ve yabanca
teknik standartlara gdre siniflandirilmalari ile ilgili bilgiler
agiklanmaya g¢aligilmigtir. Dordincii kisimda yin kecelerinin
teknik o6zellikleri konusunda, elde edilen literatiirden bilgiler
verilmis ve son 5. kisminda ise yin kecelerin kullanim alanlari

belirtilmeye calisilmigtar.
2.1. Kegelegme

Daha 6ncede belirtildigi gibi kegelegme ile ilgili elde
edilebilen yerli ve yabanci literatiirden yararlanilarak giiniimiize
kadar bu konuda yapilan arastirma ve ileri siiriilen teoriler

lizerinde durulmaya galisilmigtar.

Bu nedenle, oncelikle kegcelemenin nasil yapildigini
anlayabilmek igin, yiiniin neden kegelesme 6zelligi gdsteren bir

lif oldugunun kisaca incelenmesi yararlai gorulmigtiir.

Kegelesme olugumu, giliniimiize kadar cesitli arastirmacilar

tarafindan degigik kuramlara gdre agiklanilmaya c¢alisilmis ve

f



tiim aragtirmacilar kecelesmede ylin 1lifinin {izerindeki &rti
hucrelerinin birinci derecede rol aynadiga konusunda

fikirbirligine varmiglardair.

Kitikliler tabakadaki pullarin diizenlenmesinden dolayi keratin
liflerinin ylzey silirtiinme O6zellikleri farklidir. Bu yerlegim
sonucunda da ylin lifleri, kdkten uca, ugtan k&ke dogdru pullar
kalkacagindan yiiksek siirtiinme direnci g&stermektedirler ( 10).
Sonu¢ olarak digsaridan bir kuvvet etkisi altinda 1if, koku
yoniinden hareket etmeye egilimlidir. Kegelegmeye etkili olan bu

o6zellige "yOnlendirilmig Siirtiinme Etkisi'" denilmektedir (51).

1790 yilinda Mong tarafindan bu iliski ilk defa ileri
suriilmig, farkli siirtiinme katsayilari tesbit edilerek yiiniin

kegcelegme Gzelliginin agiklanmasina calisilmigtir (12).

1k @eorilerden biri de witt tarafindan ortaya atilmis, bu
teori yan yana get%rilerek mekaniksel bir harekete tabi tutulan
yin 1lifi O&rtii hiicrelerinin birbiriyle kenetlenmesi geklinde
olmugtur ( 12 ). Ancak, bu teorinin, &zellikle kaba yiin
liflerinin istleri diger yiin lifleri gibi oOrtid hiicreleriyle
kapli olduklari halde neden iyi kegelesemediklerini tam olarak

agiklayamadigi gdrilmiigtiir.

Gralen ve Olofsson ise, bir 1ifi duragan bir 1life karsi
siirten bir aparat geligtirmigsler ve pul ydnlerini ddrt degigik
pozisyonda tutarak, liflerden biri sabit digeri hareketli
durumda testler yapmiglardir ( 10 ). BOylece elde edilen

degerlere gdre statik siirtiinime katsayilari hesaplanmigtir.

. |
b



b C

Sekil 1- Gralen ve Olafsson'a gbre statik surtinme
katsayilarinin tesbiti

(a) s.s.K = 0,73, (b) 8§.S.K = 0,15 {(c) S.S.K = 0,26 ( 10)

Sekil 1'de de gdriildiigi gibi, en yliksek siirtiinme katsayisa
iki 1lifin pullarinin birbirine karsi oldugu pozisyonda, en diigiik

slirtliinme katsayisi ise, bunun tersi durumda elde edilmigtir.

Diger tekstil materyalleri arasinda silirtiinmesi en diisiik olan
1if ylindir. Yin lifinin suUrtinmesi ortama gore degJigsmektedir.
Nitekim sudaki slirtinme katsayisinin havadaki slirtinme

katsayisindan daha biylik oldugu belirlenmigtir (51 ).

Cizelge 1- DeJigik Liflerin Statik Silirtiinme Katsayilari ( 51)

Lifler Statik Sur.Katsayi Lifler Statik Str.Katsayi
yun (havada) Jut 0,46
pullu 0,11 Ipek 0,52
pulsuz 0,14 ‘ Viskg 0,43
yuin (suda) Aselat 0,56
pullu 0,15 Kazein 0,46
pulsuz 0,32 Nylon 0,47
pamuk 0,22 Terylon 0,58
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Speakman ve Stott ise, yanlendirilmis' surtinme etkisini,
farkli bir yolla aciklamiglardir. '"Violon Bow'" denilen Keman
yay1i metodunda; Keman yayina benzer bir aletle kék-ug yOniinde 50
adet elyaf siralanarak gerdirilmis ve alet ayarlanabilen bir
egik dlizlem lizerine yerlestirilmistir. Elyaflarin yerlegtirildigi
keman yayi kaydirilarak hareket ettirilmig, pul istikametine
kargi ve pul istikameti yonilinde Olglimler yapilarak, iki Olgilim
degerinden elde edilen farkla y6nlendirilmi$ Surtinme Etkisi
hesaplanmigtir ( 46). Bu 6lgme metodunun yarari; hergeyden Once
¢ok sayida elyafin birlikte Slgulmesininin yani sira, bu deneyin

her tiurlu sivi ortamda da yapilabilmesidir.

Farkli aragtirmacilar tarafindan degisik sekillerde
tanimlanan, yonlendirilmis Silirtiinme Etkisi asagidaki gibi

formile edilmistir (12).

Y.S.E = M2 - M1
————— ; Spekman'e gore,
‘M1
Y.S.E = M2 - M1
———— ; Mercer'e gore,
M2 - M1
Y.S.E = M2 - M1 ; Bohm'a gore,

. Y.S.E. = (1/M1 -1/M2) ; Lindberg'e gdre,
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Buraya kadar olan aciklamalardan da anlasildigir gibi yun
1ifinin kegelegmesinde, 1ifleri saran Orti hilcresinin roli
buylktir. Pul yapisi iyi olugmamig Ve bozulmusg yinlerin
kecelegme Szellikleri gok diisiliktir. Ornegin; ortii hiicre tabakas1
diizgiin ve kalkik pullardan olugan Merinos ylinleri, pullari daha
az belirgin ve liflere daha fazla yapismig durumda bulunan
tiftik liflerine nazaran gok daha kolay kecelegmektedirler.
Ancak, liflerin kegelegme yetenegi ile pul tabakasi arasindaki

baginti her zaman bu kadar agik degildir ( 51).

Sekil 2- Yiin Liflerinde Pulcuklarin GOriinisu (44).

Degisik yiin tipleriyle yapilan arastirmalar, Kkuru yilinlerin
yonlendirilmig, siirtiinme etkisi degeriyle kegelesme Ozelligi
arasinda agik ve belirgin bir farklilaik oldugunu ortaya
cikarmistir. Ornegin; % 5'lik soda cbzeltisinde  Slglilen
yonlendirilmig siirtiinme etkisi degeriyle kecelesme Ozellikleri

arasinda acik bir paralellik vardir (51).
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Cizelge 2- Bazi Yin Cinslerinin % 5'lik Soda (¢dzeltisinde

Olgililen Y6nlendirilmig Siirtiinme Etkisi Degerleri (51

Yinlin Cinsi Ugtan-koke siur-|Kokten-uca sir- Y§nlenmi§.s§r—
tinme katsayisi|tiinme katsayisi|tiinme etkisi

70's Cape merinos A 0,276 0,206 0,070

70's Avustralya 0,267 0,203 0,064
merinos

50's Yeni Zelanda 0,334 0,328 0,056
pargalar

50's Yeni Zelanda 0,317 0,269 0,048

48's Parlak W 0,328 0,292 0,036

48's Shropshire 0,278 0,262 0,016

Cizelge 2'de de goriildiigii gibi, bu yiin tiplerinin kegelegme
yetenekleri, yoOnlendirilmis siirtiinme etkisi degerlerine paralel

olarak yukaridan agsagi dogru azalmaktadir.

Pullarin yapisinin yaninda diger oOnemli iki faktdr ise,
liflerin esneme ve biliziilme yetenegi ile esnemig ve biiziilmis
yinlerin eski durumuna d&nebilme yetenegidir. Bu elastikiyet
yeteneginin yliksek diizeyde bulundugu kogullarda kegelegme

6zelliginin de yliksek oldugu bilinmektedir (12).

Martin'e gdre, bu 6zelliklerin tiimi dikkate alindiginda bir
elyaf kiitlesine digaridan bir kuvvet etki ettirildiginde, islemci
liflerin, liflerin yogun oldugu bblgelere carparak, sikigtigi ve

blizligtligli, bunu izleyen anda sikigmig durumdaki iglemci
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liflerin bu durumdan kurtulmak igin kodkleri yoOniinde hareket
ettikleri, bu hareket sonucu, iglemci 1liflerin c¢arptiklari
bolgelerdeki liflerle karigarak dugumlendikleri, disaradan
etki eden kuv§et devam ettikge digumlenme artacagindan

kegelesmenin de artacagdi ileri silirilmustir (10).

l IM \/

g>

A

a , b c d

Sekil 3- Kegelegmenin Olusumu (51)
a- Kegelegmenin Baglangicindaki Durum
b- Digsaridan Kuvvet Etkisi
c~ Digumlerin Olusumu
‘ d- Dis Kuvvetlerin Kalkmasai
Shorter'in kecelesme teorisinde ise; mamul icgindeki liflerin
daha fazla karigsik bulundugu b&lgeler ile daha az karigik
bulundugu bélgeler vardir. Digsaridan kiitleye bir kuvvet etki
ettirildiginde, karisik ve siki bélgeler arasinda bulunan
liflerin, pul tabakalarinin y&nlerine gore bu bolgelerin

birbirine ya daha ¢ok yanagtiklari yada liflerin esneme

Ozelligine bagli olarak uzaklagtiklari ileri silirilmiigtir (51).

.
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Sekil 4- Kegelegme Prosesinin Teorik Akisgi (12)

Buraya kadar agiklanmaya ¢aligilan siirtiinme ve kegelegme
teorilerine bagli olarak, optimal kegelesme kogullari su sekilde

belirtilebilir.

1- Elyaflar pul tarzinda bir list ylizeye sahip olmalidirlar.

2- Elyaflar kolayca genlesebilir ve egilip, bikiilerek gekil
degigtirebilir bir &6zellige sahip olmaladirlar.

3- Elyaflar genlesmig durumlarindan tekrar eski durumlarina

geri donen bir kuvvete sahip olmalidirlar (46).

Gjerny ve Fohlich'e gore ise, kegelesmenin kullanilan
materyal ve kegelegme derecesine bagdli olarak hesaplanabilecegi
ileri stlridlmis, bu hesaplamada kullanilan makinanin da Onemli
oldugu vurgulanmigtar.

n
Kegelegme derecesi Y = Kx seklinde bir formiille

agiklanmaya caligilmigtir. Burada "K" kullanilan makinaya bagla
bir katsayadir. Ayrica bu arastirmaya gore kegelegsme derecesinin

kegelegme zamanina bagli olarak da degigtigi ileri silirilmigtir (30).

.
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Yiiniin kegelesmesini etkileyen, ddvme ortaminin sicakligi ve
PH'si gibi diger faktdrlerin kegelegme lizerindeki etkisinin de

burada belirtilmesine gerek duyulmugtur.

PH 4'un altina diisliriildiigiinde veya 8'in lizerine g¢ikarildigin
da makropeptid makro molekiilleri arasindaki koprui  baglari
azalmaya baslayacagindan, liflerin sisme ve esneme yetenekleri
artmakta ve lifler daha  yumusak bir tutum kazanmaya
baglamaktadirlar. Bu nedenle yiinli mamiillerin kecelegme hizi ve
derecesi asidik (PH < 4) veya bazik (PH > 8,5) ortamda,
Isoelektriksel bolgeye nazaran (PH = 5-8) daha yliksek olmaktadir
(51).

Ancak, PH 10'un lizerine g¢ikildiginda kegelesme Ozelliklerinde
bir dilisme baglamaktadir. Halbuki makromolekiller arasindaki
koprii baglarinin kopmasi artacagindan PH yikseldikgce 1liflerin
sisme ve esneme yetenedi de artmaktadir. Buna ragmen, kecelegme
yetenedinin dismesi, esnemis ve biziligtlirlilmis yun 1liflerinin
eski durumlarina doénme yeteneklerinin ylksek PH'lar da (>10)
azalmaya baglamasi O6zellidinden kaynaklanmaktadir. Kuvvetli
bazik ortamlarda ise, pul tabakasi bozulacagindan mamuliin

kegelesme Gzellikleri daha dliismektedir (12).

Valk, Topet ve Henning tarafindan yapilan bir aragstirmada
ise, yikama makinasinda yiinli kumaslarin, biliziigme durumu test
edilmig ve burada PH degerinin biiziismede ©&nemli oldugu ortaya
cikmigtir. Arastirmaya goOre bilizigmenin asit ortamda alkali

ortamdan daha fazla oldugju goézlenmistir (52 ).
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valk ve Malta tarafindan yapilan bagka bir aragtirmada da
kegelesmezlik terbiyesi gSrmemis yiinlii dokumalardaki biiziilme de,
standard bir yikama testi ile, organik tuzlarin etkisi
aragtirilmis ancak bu galigmada; organik tuzlarin kecgelegme
lzerindeki etkisinin Olguilebilir bir Snem tagimadigi ortaya
¢ikarilmigtir. Tuz konsantrasyonunun arttirilmasiyla ortaya ¢ikan

etkinin tuzun yodunluduna baéll olmadigi anlagilmistir (53).

Daha oncede belirtildigi gibi, kegelesmeyi etkileyen Onemli
faktdrlerden birisi de kecelestirilecek kutlelerin yas olmasidar.
Suyun, liflerin gisme ve esneme yetenedi ile yumusakligini ve
kayganligini arttirmasi bakimindan kegelestirmeyi kolaylastirici
etkisi fazladir. Normal kogullarda kegelestirilecek mamule

aldirilacak su miktari % 100 olmalidir (10).

Kegelesme hizi ortamin sicakligi ile de yakindan ilgilidir.
Kegelegmenin en hizli olustugu sicaklik 40-50°C'dar. Daha
yiksek sicakliklarda, oOzellikle bazik ortamda ¢aligiliyorsa
kegeiesme yavaglar yin liflerinin suda gisme yetenedi sicaklik
yiikseltildiginde &nce bir diisme géstermekte ve 37°C'de en az
olmakta, sonra yine artmaya baslamaktadir. Liflerin esneme
yetenegi ise, 100°C'ye kadar artmaktadir. Bunun yanisira, yunli
mamillerin kecelesme Ozelligi sicaklik 45°C'ta astiginda
azalmaya baglamaktadar. Bu farkliligin nedeni, esnemis veya
blizligtirilmiis ylin liflerini eski durumlarina donme
vyeteneklerinin yiiksek sicakliklarda diismeye baglamasindan

kaynaklanmaktadir (12).
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2.2. Kecge Uretimi

Aragtirmamizda, kirpintilardan kege yapimi sirasinda lretim
agamalari belirtilmekle beraber, kege iliretimi ve arag gereglerle
ilgili olarak Literatiir silgilerine de yer verilmesi yararla
gSrilmiistiir. Aragtirmaya konu olan kegeler, sanayide {iretilen
teknik keceler olmasina ragmen, el yapimi kegeler hakkinda da

kisaca bilgi verilmigtir.
2.2.1. E1 Yapimi Kegeler (Tepme Kegeler)

Tepme kege yapiminda ¢ogunlukla yin ve az olarak da tiftik
kullanilmaktadir. Yiinler temizlenip, elle hafif didildikten sonra
lifler atilip, kabartilarak serbest hale getirilmektedir. Bu
yinler yapilacak kegenin kalinlidina bagli olarak  oOzel
hasirlarin lizerine yayildiktan sonra ‘sﬁpﬁrge yardimiyla yinin
Uzerine serpilen su kecelegme igin gerekli olan nemi
sajlamaktadir. Daha sonra rulo yapilan hasir, ayakla veya
makinayla ddviilmekte ve rulo agilarak dizeltilen ylinler ikinci
kez tekrar ayni isleme tabii tutulmaktadair. 1ki kez doviilen
yinlere daha sonra pigirme islemi uygulanmaktadir (29) Burada
kegenin agirligina bagli olarak sicak sabunlu su kullanilmakta
ve sabunlu su yardimiyla bir sire daha ddvmeye devam edilerek
1s1, nem, basing, hareket ve alkali ortamin etkisiyle liflerin
kecelegmesi sadlanmaktadair. Uzerindeki sabun ¢Ozeltisini
uzaklagstirmak igin yikanan kegelerin suyunun sizelmesi
beklendikten sonra kegeler tokaglar yardimiyle perdahlanarak

kurumaya birakilmaktadair ( 38).
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2.2.2. Sanayl Uretimi Teknik Kegeler
2.2.2.1. Hammadde

Kege sanayi diger tekstil kollarinda kullanilandan ¢ok daha
gesitli hammadde kullanilabilmektedir. Uretilecek kege igin
elyafin segimi kegenin kullanim yerinin gerektirdig§i o6zelliklere
dayanmaktadir. Genellikle ¢ok dedisik nitelikte keratin 1lifleri
kullanilmaktadir. Bunlar ya ayri ayri ya da birbiriyle
harmanlanarak saf yeni vyilin veya yiin/kimyasal elyaf harmana
kegeler olarak tiretilebilir. Kegelegtirme prosesi sirasinda
kullanilan makinalardaki sartlara da bagly olarak, yunun
kegelegsme Gzelligi en 6nemli koguldur. Daha ekonomik olan yiin/
viskoz karigsimi elyaf harmanlarinda viskoz elyaf, wvatkanan
kegelegme hizini diiglirlirken, bunun tersi olarak, vyiin/rejenere
protein (kazain) elyaf harmanlari yiiksek diizeyde kegelegme

saglamakta ve Ozel amagli kege iliretimlerinde kullanilmaktadir (54).

¢

Yukarida da belirtildigi gibi kullanilacak elyafin segimini,
yapilacak kegenin kullanim yeri belirlemektedir. Saf yeni yulnin
yanisira, kullanilmig yilinler, pamuk, ipek, kil, kapok, rayon ve
diger sentetik lifler de, kullanim verlerine bagli olarak kege
igine katilabilir. Kaliteli kece iliretimi i¢in stapel uzunluklari
2,5 - 5 cm ylin incelikleri ise 48 s - 70s arasinda deJisen
yinler gerekir ( 11). Kullanilmig ylinler ise, iiretilecek kege
Gegitliligini sainirlamaktadir. Pulsu tabakasi zarar gormisg

yinlerin kecelegme kabiliyeti diigiik olacagindan iiretilecek kege
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tipinin bu tiir ylinlere ufgun olmasi gerekmektedir. Avrupa ve
Amerika'daki kege lreticisi firmalarin ekonomik fiyatlarla
yiksek kaliteli kegeler iiretmek igin yun ve diger elyaf
harmanlariyla ilgili 6zel aragtirmalar yaptigdi belirlenmigtir.
Benedetti'ye gore gok amag¢li olarak geligen kege sanayiin elyaf
dokintilerini maksimum diizeyde kullanabilecegi ileri sirililmiistir
(8). Beucci (9) Dell orco (23) ve Danti'de (22) Tekstil telef
malzemelerini geri kazanimiyla elde edilen malzemelerin degigik
kullanim yerleri ve terbiye iglemleri ile ilgili c¢alismalar

yapmigslardir.

Dislik kaliteli kege Uretimlerinde,. pigmentli ylunler
kullanilabilir. Bu tir {Uretimlerde iiriiniin rekabet sansini
arttirabilmek igin bitkisel artiklarin iyi bir sekilde
uzaklagtirilmasi gerekmektedir. Yiiksek kaliteli kege iiretimi
igin bugiin en yaygin olarak Avustralya ve Giliney Afrika vyiinleri
kullanilmaktadir. iyi kegelesme saglayan bu ylinler ayrica diigiik

elyaf plastisitesine de sahiptirler (54).

Kege liretimi diger tekstil lirlinlerinin iliretim metodlarindan
farkli olarak basgska tekstil iiretim kollarinda kullanilmayan Ozel
dizayn edilmig makinalari gerektirmektedir. Bunun yanisira kege
Uretiminin ilk ve son proseslerinde, yunli dokuma iiretiminde
kullanilan yontem ve araglar aynidir. Her iki iiretim seklinde de
lifler segilir, derecelendirilir, temizlenir, harmanlanir ve
taranirlar. Bitim islemleri sirasinda ise yikama, boyama,
kurutma, presleme ve kontrol prosesleri ayni arag¢ ve yontemlerde

yapilmaktadar.
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Kecelestirme prosesini diger liretim gekillerinden ayiran iki
Snemli islem, sertlestirme ve ddvmedir. Ozellikle sertlegtirme
yalnizca kegeleme prosesine 6zgii bir iglemdir. DOvme ise, diger
yinli mamullarin Uretiminde bitim iglemlerinden biri olarak
ortaya cgikabilir. Ancak, kecelestirmede temel iglemlerden biri

olmaktadir.

2.2.2.2. Harmanlama

Dizgiin bir kege yiizey elde edebilmenin ilk kosulu iyi bir
harmanlamanin yapilabilmesidir. Yaygin olan gekliyle harmana
girecek olan elyaf oranlarina gore tartilarak zemin {izerinde
belirli bir yikseklikte yigilmakta ve daha sonra bu yigin,
belirli miktarlarda lifleri harmanlayan, agan ve yeniden dagitan
harman - hallag makinasina verilmektedir. Bu makina hava
yardlmly}a lifleri harmanlayarak yiginin her tarafina esit

olarak yayilmasi saglanmaktadir (56).

ve Kesit GOrilinimi (Temafa)
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2.2.2.3. Taraklama

Harmanlama islemleri tamamlanan lifler tarak makinasinda
paralellestirilerek tiilbent haline getirilmektedir. Tarak
makinasinda yapilacak paralellegtirme iglemi ne kadar iyi olursa,
elde edilecek tiilbent yilizeyinin kalitesi de o kadar iyi olacaktir.
Her yeri ayni kalinlik ve yodunluja sahip tililbent tabakasinin

olusumu basarili bir kege eldesi igin Onemlidir.

Genel olarak taraklamanin iki amaci vardir. Birincisi
ylizeyleri kargi karsiya ve birbirine paralel tellerle kapli ve
ayni yonde dbnen silindirler yardimiyla, elyafin agilmasi
ikincisi ise, taranmig elyafin daha hizli donen alici

silindirler yardimiyla tasinmasadair.

En uygun tilbent olusturma krempel makinalarinda mimkin
olmaktadar (25). Tutam halindeki 1liflerin tarak makinasinda
biraz daha temizlenmesi ve gekilerek uzunlamasina tek 1lif
haline gelmesinde en Onemli caligma organi garnitiir telleri veya
digleridir. Silindirik krempeller mekanik yolla tililbent elde
etmenin ana kismini tegkil etmektedir. Besleme hasiri tUzerine
konan lifler terazi yardimiyla brizore sonra tanbura ve daha
sonra aliciya sevk edilir. Taranarak tiil haline getirilen lifler
sonsuz banta aktarilmaktadir. Sonsuz bant 1.8 - 2.4 cm kalinlaikta,

86.4 - 19.2 cm geniglikte tilu sermeye uygundur (25).

Kege liretiminde aligilmis ydntem, c¢apraz serme yoOntemidir.

Taraktan elde edilen tiilbent gaprazlanarak serilmekte ve capraz
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sermede 1lifler daha homojen dagilacagindan kegede enine ve
boyuna yonlerdeki mukavemet farkliliklara minimuma
indirilmektedir (11). Daha sonra gerekli miktarda vatka elde

edildiginde bunlar bir hazirlak silindirine sarilarak

sertlestirme makinasina aktarilmaktadir.
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Sekil 6- Tarak Makinasi Kesit GOriiniimi
2.2.2.4. Sertlestirme

Vvatka haline getirilmis yiin lifleri, prosesin bu agsamasinda,
diger tekstil {irlinlerinin {liretiminde kullanilmayan, yalnizca
kege lretimi igin Ozel olarak gelistirilmig kegelegtirmeye Ozgu
operasyona ulagmigstir. Sertlestirme ilk kege prosesidir de
denilebilir. Sertlestirmenin amaci 111k ve nemli liflerin,
basing, sallanma, c¢alkalama hareketleriyle vatkaya yogdunluk

kazandirarak dévme prosesine hazirlamaktir (11).

Boyutlari ve ayraintilari degigmesine ragmen, levha
sertlestiricilerin temel oOzelliklerinde biiyiik bir degisiklik

olmamigtair.
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vatkalar, sonsuzbant .yardaimiyla buharlama odalarina
tasinmakta, bunlar sicak bir ortamda ya buharla doyurularak vya
da i1slatilarak bu odalarda bir siire bekletilmekte ve daha sonra

setlegtirme makinasina alinmaktadair.

Sekil 7- Kege Sertlestirme Makinasi (54)

Makinaya belirli araliklarla beslenen vatkalar buharlama
diizenegi bulunan 1sitilmis tablalar arasina yerlegtirilirler.
Ust tabla asagdi yuﬁarl hareketli olup, belirli bir basingla
(genel olarak 4788 N/m2) vatkanin iizerine indirilerek, vatkanin
iki tabla arasinda sikigmasi saglanir ve ilist tabla dairesel veya
elipsel bir yol g¢izerek vibrasyon hareketiyle sertlegstirme
isleminé baglar. Bu hareketlerle 1s1i ve nem kiitle iizerine
gegirilir. Bodylece vatkadaki yin liflerinin kegelegmesi
saglanmig olur (54). Sertlestirme sirasinda vatkanin merkezinden
diga dogru kege yoJunlugunda ve fiziksel Ozelliklerinde

farklaliklar olabilir. Clinkii, vibrasyonel hareket bir noktada hig
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vibrasyon olugmamasina neden olur. Tekrarlanan ikinci bir
setlegtirme igslemiyle vatkalarin alt plakaya gore pozisyonlari

degistirilerek bu durum ortadan kaldirilabilir (11).

Sertlegtirme prosesinde yuvarlak kegeler 30,5 cm vatka
kalinligindan 2,5 cm kalinliga, levha kegeler ise 91,5 cm vatka

kalinligindan 7,65 cm kalinliga disiiriilebilir (11).

Bazi kullanim alanlari igin tabakalarin sertlestirilmesi
vyeterli olurken, kegelegmenin daha vyiiksek olmasi istenen
durumlarda, gekigli ddvme makinalarinda veya cok silindirli

dévme makinalarinda kecelestirme prosesine devam edilebilir.
2.2.2.5. DOvme
2.2.2.5.1. Gekigli DOvme Makinalari

Bu makinanin esasini, 8zel bir sekli olan ve igi tahta kaplai
bir tekne ile, hareketli buyik gekigler olugsturmaktadair.
Teknelerin eni 1-2 m. olup, blyikliugiine gore degisgik
boyutlardaki bir kag¢ parca kegeyi ayni anda. ddvebilmektedirler.

Ceki¢ sayisi da en az iki tane olup, 3-4 gekigli konstriiksiyonlar
da mevcuttur (51).

Cekiglerin inip - kalkma hareketleri genellikle krank
milleri yardimiyla saglanmakta, yikselen tokmaklar kendi
agirliklariyla (yer gekimiyle) kegelerin lizerine diismektedirler.
Dakikada 300 vurug yapacak hizda caligabilen ¢gekigler kegelere
vurma sirasinda yalniz dSvmekle, sikigtirmakla kalmayip, ayni

zamanda kegeleri kaldirarak bir miktar donmesini de saglarlar.

.



. —24-
Bbylece birbirini izleyen geki¢ vurugslari hep ayni noktalara
degil kegelerin farkli yerlerine etki edebilirler (11).

Mekanik hareket, tokmaklarin agirliklariyla serbest diisme

lgilidir. Serbest

-

mesafesiyle ve kegelerin miktariyla yakindan

E

e ?

Sekil 8- Cekigli DOvme Makinasi (11)

tokmak vuruglari gok fazla enerji transferine ve daha kuvvetli
kegcelegme hareketine neden olurlar. Bunun yanisira dévme
ajaninin miktari ve konsantrasyonu ile islem sicakliga,
sikigtirilmis materyalin kegelegme hizi Uzerinde etkili

olmaktadir (54).

Sertlegtirilmig materyal, ddviilmeden once, yaglayici gdrevi
goren ve daha sonra kolaylaikla uzaklastirilabilen dovme
ajanlariyla igleme tabi tutulmakta, yogunlugu diigiik kegeler igin
1lik su yeterliyken, agir mekanik gorevi olan ¢ok yogun polisaj
kegeleri, kil kegeler ve levﬁa kegceler igin % 1,5 - 4,5'luk
silfirik asit sdéliisyonu kullanilmakta ve bu igleme asit ddvme

denilmektedir ( 11).
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Agir bir operasyon olan doévme sirasinda ylizeyde katlarin
olugsmamasina dikkat edilmelidir. Zira, katlanma sirasinda katlar
etrafinda kegelesme daha fazla olacajindan, materyalin lokal
olarak kalinlagmasina neden‘ olabilir. Bunu engellemek igin,
Ozellikle hafif yogunluklu kéqelerin germe silindirine sarilarak
makinadan 4-5 kere gegirilmeleri, homojen kegelesmeyi
saglayacadi gibi istenilen uzunluk ve geniglikte bitmis

pargalarin elde edilmesine de olanak vermektedir.

Dovme iglemi hafif yogunluklu keceler icin genellikle 3
dakikalik periyodlarda, yliksek yodunluklu levha ve tekerlek
kegeler 'igin 20 saat veya daha uzun siirede yapilir. DoOvme ile
elde edilen boyutsal degisiklik dﬁgﬁk yoJunluktaki yuvarlak

kegeler igin % 40 ve sert levha kegeler igin % 75'dir ( 11).
2.2.2.5.2. Gok Silindirli DSvme Makinalara

Yin kege endilistrisindeki en biiyiik degigiklik 2. Diinya
Savasindan sonra yari ve tam kontinyu makinalarin
yayginlagmasiyla ddvme bdliimiinde olmus, Almanya'da Kraft Gobel
tarafindan liretilen silindirli d6vme makinalari cekigli ddévme

makinalarinin alternatifi ha%ine gelmigtir (11).

Cok silindirli ddvme makinalarinda, silindir setleri iki
yatay sira halinde verlegtirilmig ve bir siradaki silindirler
diger siradaki silindirlerle kargi karsiya gelmeyecek sekilde

dizenlenmigtir. Kargilikli silindirler birbirinin bogluklarini
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- - PWD
Juy o |

Sekil 9- PWD. 2,5 mm. Kalinligin Ustiindeki Kegeler

tcin Cok Silindirli D&vme Makinasi (Kraft Gobel)

PWF

Sekil 10- PWF 2,5 mm. Kalinlidin Altindaki Kegeler

Icin Cok Silindirli D6§me Makinasi (Kraft Gobel)

doldurmaktadirlar. Alttaki silindir seti genellikle dikey yOnde
ayarlanabilmekte, bOylece iki silindir seti arasinda igleme tabi
tutulan yizeye ba51nq uygulanabilmektedir. Bu makinanin c¢aligma
prensibi iki yonli kegelegtirme hareketine dayanmakta, alt ve
ust silindirlerin ritmik olarak ileri ve geri yOniine

hareketleriyle iki yonli kegelestirme saglanabilmektedir (11).



-27 -~

Silindirli kecelestirme makinasi, sertlegtirme makinasi
olarak kullanildigai zaman uygulanan kuvvetler sertlegtirilmig
keceler igin uygulanan kuvvetlere gdre daha diigiik olabilir ve
vatkalar kumas parcgalari arasina yerlegtirilerek dagilmadan
sertlestirilmeleri saglanabilir. Kegeler sertlegtirilerek doévme
silindirleri arasina verildiginde,kumag igine yerlestirilmelerine
gerek yoktur. Ayrica makina iginde kegelegsme hizini arttirmak
icin sicak suyla (PH = 7) veya H2S04 veya sabun ilavesiyle

islatilirlar (54).

Giris agzinin hemen arkasinda bulunan dodvme merdaneleri
dSkme demirden ya da paslanmaz cgelikten oluﬁ, usti tahta veya
sentetik bir madde olan fenol-formaldehit reg¢inesi ile kaplidar
(51). En az 8 ¢ift silindire sahip olan bu dovme makinalari plaka
sertlestiricilerine gbre iki kat daha verimlidir. Merdanelerin
capir makinada kegelestirilecek mamule gore farklilik gdstermekte,
hafif yogunluklu’ kegeler icin kiicilk c¢apli merdaneler
kullanilmaktadir. Bazi kegeleme makinalarinda merdanelerin
caplari 350-460-560 mm.'yi bulmakta, hatta 6zel amaglar ig¢in daha
biliylik gapli merdaneleri olan dévme makinalari imal edilmektedir.
Merdaneler arasindaki basing, daha 6nceleri agirliklar ve vyay
ile saglanirken, bugiin genellikle pneumatik (6-8 Ati basingta

hava ile) sistemlerle saglanmaktadair (51).

Cok silindirli kegelegtirme makinalarinin konstriksiyonundaki
geligmeler en fazla list silindirlerin dizayninda ve yapisindaki

degigiklikler ile makinanin hiz kontrolleri etrafinda olmaktadir.
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Genellikle, yuvarlak profilli ve kenarlara dogru incelen
silindirler ile, hafif kavisli silindirler kullanilarlar. Kavisli
iist silindirlerin sayisi ve pozisyonu 6zel makina dizaynlarina
gdre degigebilir. Fakat tercih edilen diizenleme, yuvarlak ve
kavisli profilli silindirlerin diizenli olarak siralanmasadar.
Cunku dizensiz kege yogunlugu, yuvarlak profilli ust
silindirlerde sallanmaya neden olmakta ve bu kenarlara dogru
merkezden daha kuvvetli hissedilmektedir. Kavisli silindirlerin
ylzey hizlari merkezde en fazla oldugundan yilizeye bu yOnde
hareket kazandirir. Bu nedenle, yuvarlak ve kavisli profilli

silindirlerin arka arkaya siralanmasi tercih edilmektedir (54).

Kegelesme hizi nemli ve 1lik atmosferde daha fazla oldugundan
bu tiir makinalar, buhar enjeksiyonu sirasinda, i¢ sicakligin ve
nemin otomatik olarak dilizenlendigi bir dilizeneje sahiptirler.
Normal kosullarda mamule emdirilecek banyo miktari agirliginin %
80'ni ile % 120'si arasinda olmalidir. % 80'den az ve % 120'den
fazla olmasi sorun yaratabilir ( 54) Cok yliksek miktarlar,
kaymaya ve yogjunluk boglujuna neden olurken, kecenin yeteri
kadar 1islanmadigi durumlarda ise, dlizensiz kecelegmeler

olugmaktadir.

Materyal makinaya yalnizca iist silindirlerin kaldirilmasiyla
yuklenmekte ve alt silindir hizi ayarlanabilmektedir.
Uygulamalarda alt silindir hizi c¢ikisa dogru azaltilarak,
merdaneler arasindan gegen kege, ¢ikig yOniine dogru yigilmakta ve

dovme sirasinda daha yodun hale gelmesi saglanmaktadir. Ayrica,
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ust silindirler yay basinci veya pneumatik sistemler yardimiyla
yukari dogru firlatilarak geri d6nmekte,~ boylece materyalin

lizerinde yaklagik dakikada 3000 vurusa kadar ulasan vurma

hareketi ile materyalin devamli olarak doéviilerek
yoGunlagstirilmasi saglanmaktadir (54). Gerekduyulursa,
silindirler arasindaki uzaklikta 2 - 70 mm arasinda

ayarlanabilir (11).

Bu tiir makinalarda, silindir hareketleriyle ilgili iki ana
geligme olmugtur. Bunlardan birincisi alt silindir hizinin
kontrol edilmesi, kademeli olarak ¢ikis hizi girigs hizinin % 25-
50 oraninda digliriilebilir. Ayrica hafif yogunluklu kecelerde
210-275 m/dk. yiiksek yogunluklu kegelerde 165-210 m/dk'ye kadar
galisabilir. tkincisi ise, ust silindirlere kuvvet

kazandirilmasidir (54).

Son yillardaki en biiyiik geligsmelerden biri de Gobel
tarafindan yapilan Pilgrim Step Roller Fulling Machien'dir. Bu
makinada ddvme ileri geri sallinma hareketiyle yapilir. Geri
hareket ileri hareketten daha kiigiiktiir. Bbylece kece iki
silindir seti arasinda itilir, yofrulur ve daha hizli bir
gekilde kegelegmesi saglanir. 0,45 g/cm3 yodunluga kadar olan
kegeler bu metotla % 50'ye kadar cektirilebilir ( 54 ). Fakat,
merdaneli do6vme makinalarindaki bu geligmelere ragmen, c¢ok

yiilksek yogunluktaki kege iretiminde g¢ekicli d&vme makinalari

Oonemini korumaktadir.
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2.2.2.6. Bitim lslemleri ve Boyama

Kecge yapma operasyonundan sonra, kece ilerideki
gerekliliklere ve kullanilacagi yerin Ozellidine gdre gesgitli

terbiye islemlerine tabi tutulabilir.

Oncelikle, siilfirik Asit v.b. kecelegtirme ajanlari
yikanarak, kegenin lizerinden uzaklagtirilair. Amaca gdre gesgitli
mekanik ve kimyasal bitim iglemlerine tabi tutulabilecedi gibi,

gerekiyorsa renklendirilebilirde.

Hafif yogunluktaki kegeler igin geleneksel yin apre
makinalari kullanilir. Yuvarlak kegelerin yas bitim islemleri
konvansiyonel yikama makinalarinda veya diger tekstil iirlinleri

igin kullanilan yikama makinalarinda yapilmaktadir.

Temizleme, nobtralize etme, beyazlatma, boyama ve diger bitim

islemleri, yunli  tekstil yuzeylerinin tretimindekilere

paraleldir ( 11).

Istenmeyen bitkisel materyaller igeren pigmentli yilin kegeler
parca olarak karbonize edilebilir, fakat agik renkli kegelerin
karbonizasyonu kecge yaéma presesinden Once ylinler serbest
haldeyken siirdiiriilmelidir ( 54). Burada kegelegme Ozelliginin

zarar vermemesine dikkat edilmelidir.

.



Sekil 11- Bitmig, Yuvarlak ve Diiz Kegelerin

Kalinliklarinin Sikigtirilarak Sabitlegtirilmesi (11)

Boyama genellikle sanatsal ve dekoratif amaglar ig¢in
yapilir. Kegelerin renklendgrilmesinde normal olarak levent
boyama teknigi kullanilir. Cunki hasbel boyaﬁa, mekanik kirilma
ortami yaratacagindan kegelerin boyanmasi ig¢in uygun bir teknik

degildir (54). Genel uygulamafise, yuvarlak kecelerin boyanmadan

satilmasi yOnindedir.

Tabaka kegelerde ise, dovme asitinin fazlasi basingli su
figkirtan santrifiijlerde uzaklastirilarak fazla suyu alinan
tabaka kegeler sicak hava firinlarinda kurutulmaktadir. . Bu
amagla kegeler, isiticinin igine ve digina kolayca hareket eden
tagiyicilara asilirlar. EJer kegeye daha diizglin bir g6rinim ve

kalinlik verilmek isteniyorsa, doéner baskila kurutucularda

.
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kullanilabilir. Yuvarlak kegeler galkalandiktan ve silindirlerin
arasinda sikildiktan sonra, sonsuz bantli si1cak hava

kurutucularinda kurutulurlar (11).

Kurutma igleminden sonra, yuvarlak kegeler; kesme,
fircalama, tiylendirme, traslama, baski veya bunlarin uygun
herhangi bir konbinasyonuyla bitim islemine tabi tutulurlar.
Yuvarlak kecgelerin hemen hemen tamaminin bitmig kalinligi vya
silindirlerle veya baski levhalariyla sabitlegtirilirler. Eger
kegce gok yakin kalinlik ranjlari arasinda ¢aligiliyorsa, kirpma
veya traglama iglemleri wuygulanabilir. Agirlik ve kalinlik
kontrolleri yapildiktan sonra kegeler, istenilen boyutlarda

kesilerek kullaniciya sunulurlar.

2.3. Kegelerin Siniflandirilmasi ve Kege Standartlari

2.3.1. Kegelerin Siniflandirilmasi

Geleneksel olarak kege, yiiniin yapisi geregi liflerin
birbirinin igine girerek homojen bir kiitle olusturmasi sebebiyle
yiinden yapilmaktadir. Bugiin ise, kege reticileri, bagka
materyalleri de vyiiniin kegelegme &zelligine benzeterek kege

liretiminde kullanmaktadirlar ( 37).

Kegeler; yilin kegeler, yiin karigimi kegeler, igneli keceler,
dokuma kegeler ve diger materyallerden elde edilen kegeler

olarak ayrilabilir (7).

Yin Kegeler : Kegelesme konusunda ayrintila olarak

bahsedildigi gibi, sicak ve ‘rutubet altinda mekanik ve kimyasal
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etkilerle yun liflerinin pulcuklarinin birbiri igine girerek

bagli bir yapi olugturmasidir diye tanimlanabilir ( 7).

Yiin Karigimi Kegeler : Yiinlin diginda, diger sentetik ve
dogal liflerin ylnle kombine edilmesiyle elde edilen kecgelerdir
ve ylinle bir bitiin olugturarak kegenin yapisini meydana
getirirler. Bu karigimin amaci kegenin bazi Ozelliklerini
yikseltmektir. Ornegin; diigiik maliyetli bir bitkisel 1if olan
kapok, yilinle beraber kullanildiginda kegenin sesemme ve 1is1
izalasyonu Ozellikleri yikseltmekte, tabi ipek, kaliteli rayon
veya asbest liflerinin kullanilmasi da filitre kegelerin

mukavemetini arttirmaktadir ( 7 ). Ancak bu liflerde, vyiin

lifinin birbiri igine girerek kege formu olusturma
yeteneklerinin olmayisindan dolaya kendi baslarina
kecelesmezler.

Igneli Kegeler : Kegenin tamamini veya buyik bir kismi
nylon, rayon, polyester, acrylic veya polipropilen'den yapilair.
Gergekte '"kege benzeri" olarak tanimlanabilen bu yluzeyler
igneleme yoOntemiyle sentetik liflerden vyapilmaktadir. Bu
yontemde ucu yivli igneler liflerin igine materyalin kalinlig:
boyunca girip, sikistirma hareketiyle lifleri birbirine
kaynagtirirlar. 1gneli kegeler, kalem uglari, mirekkep kecgeleri,
conta, flitre, sicaklik stabilizesi veya Ozel kimyasal

ortamlarda kullanilabilirler ( 7 ).

Dokuma Kegeler : Dokuma kegelerin temel materyali &zel

olarak dokunmus ylizeylerdir. Genellikle ylin igeren bu yilizeyler
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tiiyli ve havli olarak yapilmiglardir. Temel yapisi dokuma olan
materyalin bir veya iki yliziine, rutubet, sicaklik, mekanikel
hareketlerle kege siitriiktiirii kazandarilair. Tipik kullanim yeri
kagit makinalarinda sonsuz bant formunda tagiyici olarak veya

yas kagit hamuru liflerinin fazla suyunu emmektir ( 7 ).

Diger materyaller : Kege gibi goriinen bagka materyallerde
kege olarak anilmaktadair. Ancak, bu yanlig bir kullanimdar.
Sikistirilmis pamuk tabakalari ve gati kaplama malzemeleri buna
érnek olarak verilebilir. Genellikle bilardo masa Ortiileri kege
olarak adlandirilir fakat, bunlar normal olarak dokunmug ve
dinklenmis pamuklu veya yunlu kumaslardir ( 7 ). Bu kumaglar

cuha olarak adlandirilar.
2.3.2. Kege Standartlara

Dinyanin en eski tekstil yapisi olan yun kegeler,
sanayilegme silirecinden sonra pek ¢ok endistri kolunda
kullanilmasina karsin bu materyalin ~ standardize edilme
calismalari yaklasik 45 yil Oncesine dayanmaktadir ( 54 ). Kege
ireticileri bu zaman silirecinde \lrlinlerinin fonksiyonlarini ve
kullanim alanlaraini kapsayan teknik kataloglarin gerekli

oldugunu gormiisler ve bu konuda cesitli yayinlar

hazirlamislardir.

Ozellikle Amerika Birlegik Devletleri'nde , teknik veri ve
bilgilerin godu kege sirketlerinin kendi arastirma ve gelistirme
laboratuvarlarinda veya kege ureticileri ve anlasmalx

liniversitelerden elde edilmistir. Sanayilesmisg iilkelerde teknik
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yiin kegelerle ilgili siniflama ve derecelemeleri iceren g¢esgitli
standartlar hazirlanmistir. Bunlarin en gok kullanilanlari ise

sunlardar;

2.3.2.1. Otomativ Miihendisleri Dernegdi (SAE) Kege Numaralama

Sistemi Standarda

Bu Standard Otomativ Miihendisleri Dernegi (SAE) tarafindan
diizenlenmigstir. Daha sonra birgok kereler gdzden gegirilen bu
standart, mekanik yuvarlak kegelerin spesifikasyonunda engok
kullanilanidir ve "F" harfiyle ifade edilmektedir. '"F" harfini
izleyen rakam ise, kege yodjunlugunu ve Kkegenin kalitesini
tanimlamaktadir. Ornegdi; SAEF-1 kecesi; sadece saf yeniylinin
kullanildigas yiiksek yogunluga, en iyi kalite ve fiziksel
Ozelliklere sahip bir kege demektir. "E" harfinden sonraki rakam

biliyidiikge kegenin kalitesi diigmektedir ( 7 ).

2.3.2.2. Birlegik Devletler Kuzey Tekstil Birligi (NTA) ve
Amerikan Standartlar Enstitiisi (ASTM) Kege Numaralama Sistemi

Standardi

Birlesik devletler Kuzey Tekstil Dernedi kege tlreticileri
konseyi (NTA) ve Amerikan Standartlar Derned§i (ASTM) ise
yuvarlak ve diiz ylin kege gesitlerini farkli bir kod sistemiyle

‘siniflandirmakta ve bu sistemde kecelerin ¢ karakteristigi

tanimlanmaktadair.

I1k iki rakam kegenin 8zgiil agirligini (gr/cm3) daha sonraki

"R" veya "S" harfleri kegenin yuvarlak yada ~diiz oldugunu, son

f
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numaralarda kegenin kalitesini belirler. Ornedin, 26R1 kodu saf
yeni yiinden yapilmig, 0,26 gr/cm3 yogunlukta yuvarlak kegeyi
temsil etmektedir. 68 S2 kodu ise, elyaf kompozisyonu ve
fiziksel 6zellikleri agisindan ikinci kalitede yapilmig, 0,68
gr/cm3 yogunlukta dliz kegeyi tanimlamaktadir. Bunun disinda,
bazi kece tiplerindeki numaralarin sonunda yer alan "X" igareti

ise kege kalinliginin 0,32 cm'den az oldugunu gosterir.

Birinci derece yuvarlak keceler, saf yeni yiunden yapilmig ve
beyaz renktedir. 1.2.3. derece diiz kegeler beyaz veya dojal ylin
rengindedir. 2. ve 5. arasi derecelenmis yuvarlak kegeler
gridir. Fakat, 34F2 bunun disindadir ve genellikle pembemsidir
ama, gri ve siyah disinda herhangi bir renkte olabilir. Renk,
orjinal kegce materyaline karsilik gelmektedir. GoOriinlis veya

bagka amaglarla yapilan daha sonraki boyamalar, kegelerin

kodlandirilmasinda dikkate alinmazlar (3).

2,3.2.3. A.B.D. Federal Sartnamesi

2,3.2.3.1. Yun Kegeler

Bu spesifikasyon, mekanik amaglai, yuvarlak levha ve

dekoratif yuvarlak kegeler igin diizenlenmigtir (26).

Tip I - Mekanik yuvarlak kegeler

Tip II - Levha kegeler

Tip III - Dekoratif amagli yuvarlak kegeleri ifade etmektedir.

Kaliteleri agisindan yedi grup altinda siniflandirilan bu iig

kece tipinin kargilik geldigi S.A.E ve ASTM kodlari mevcuttur.
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Ornegin; Tip I kegenin 2. grubuna karsilik gelen ASTM degerléri
16R2, 16R3 ve 16R3x iken, Tip II kegenin 2. grubuna karsilik

gelen ASTM degerleri; 1252, 16S2, 20S2 olarak tanimlanmigtir.

2.3.2.3.2. K1l Kegeler

Bu sartnameye gdre elde edilecek kegelerin hammadesinin inek
kili olmasi gerekmektedir. Bu standartta kil kegeler, yapilis
proseslerine ve kullanim yerlerine gore bes tipe ayrilmiglardar.
Tip I,II ve III yalnizca igneleme yoOntemiyle yapilirken, Tip IV
sadece ‘sertlegtirme ve dovme proseslerine bagla olarak
konvansiyonel kecelestirme yontemiyle yapilmakta, Tip V'de ise

her iki yontemde kullanilmaktadir (27).
2.3.2.4. Ozel Kecgeler

Bu kegeler daha ince ve yojunluklari daha diguktiir. Bunlar
yuvarlak formda vyapilairlar ve ticari isimlendirmeleriyle
tanimlanirlar. Ornegin; Coat Front, Lining, Decorotive and

Apparel ve Orthopedic and Surgical ... gibi (54).

2.3.2.5. Bati Alman Endustri Normu (DIN) Normun'da Kege

Numaralama Sistemi Standarda

Bati Alman Endistri Norm'unda (DIN) teknik amagli preslenmis
yin kegeler, Amerikan NTA ve ASTM'de oldugu gibi harf ve
rakamlarla kodlanmigtir. Ornegin "TW40 - 10 DIN 61206" DIN 61206

ya gore 0,40 yojunlukta teknik beyaz kegeyi, TM16 - 10 DIN 61206
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ise, DIN 61206'ya gore 0,16 yogunlukta teknik amagli renkli

keceyi ifade etmektedir.

Arastirmamizda, elde edilen kegeler ise T™ 36 - 10 DIN
61206'ya uygun yapilmistir ve sonugta DIN 61206' ya godre 0,36

gr/cm3 yofunlukta teknik amagli renkli kege elde edilmigtir.

DIN normuna gdre ayrica kecgelerin, DIN 61200'de
gruplandirilan sertliklerinin de ifade edilmesi gerekmektedir.
Herbiri kendi iginde dereceye ayrilan dort sertlik grubu
bulunmaktadir. Ornegin TW 30-M6, yogunlugu 0,30 olan teknik
beyaz kegeyi ifade etmekte ayrica M6 ile de orta sertlikteki bir

kege tanimlanmaktadir (21).

2.3.2.6. Turk Standartina GOre Kege Numaralama Sistemi (48).

Bu standart sadece endiistride kullanilan beyaz yiin kegelerin

siniflandirilmasina igerﬁektedir. YoJunluklarina gore 0,16 ile

0,52 gr/cm3 arasinda cgegitli siniflara ayrilmiglardair.
2.4. Sikigtirilmig Yiin Kecelerin Bazi Teknik Ozellikleri

2.4.1. Fiziksel Ozellikler

Kegeler yogunluklarina yapilarina ve kullanilan yun lifinin
kalitesine gore farkliklar gosterirler. Bu yapisal
karakteristikler arasindaki degigiklikler bir kegce tipi veya

derecesinin digerine gore farkli olmasina sebep olmaktadir (54).
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Kecelerde yapisal ozellikler; uzunluk, geniglik, kalinlik,
liflerinin yayilmasi ve Kkegenin dovilme derecesiyle kontrol
edilmektedir. Kegenin ana yapi kuvveti 1liflerin boylamasina
siralanmasiyla, yani tarama iglemiyle saglanir. Pargalardaki
capraz kuvvetler taranmig elyaf aginin degigik tabakalarinin
degigik agilarla verlegtirilmesiyle elde edilirken, ara
kuvvetler ise, sertlegtirme ve dbvme igsleminin bir sonucudur.
Uzun sire devam eden dovme iglemi liflerin daha siki bir
sekilde birlesmesi ve bOylece belli bir - hacimde daha fazla
sayida liflerin bir araya gelmesini saglayacadindan kecede daha

fazla yogunluk anlamina gelmektedir (54).
2.4.1.1. Yogjunluk

Kege younlugu 1lif hacminden farkli olarak, birim kecge
hacminin agirligidir. Yogunluk, kegenin daha ¢ok mekanik ve

fonksiyonel G6zelliklerini etkileyen bir parametredir (54).

2.4.1.2. Gerilim Kuvveti

Bu kege yodunluguyla direkt olarak iligkilidir. Bunun
diginda, kullanilan yiin lifinin kalitesi ve kege iginde liflerin
yatirilmasida bu 6zelligi etkiler (54).

2.4.1.3. Dagilma Resistansi

Dagilma resistansai, kecenin dahili mukavemetini

(Interfacial) &lgen bir parametredir. Genel olarak yogunlukla

birlikte artmaktadir (54).
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2.4.1.4. Baski ve Resiliyans

Kegenin baski altindaki gekil degigtirme Ozelligini kecgeyi
plirizlii bir ylzey sayarak diglirmek gerekmektedir. Sekil
degigikligi, kecgeyi asadi dogru sikigtirarak elyaflar arasindaki
boglugun azaltilmasiyla elde edilmektedir. Bu duruma 1liflerin
kontak haline geldigi ve‘matéryalini kati bir hal aldigi noktaya
kadar devam edilir. Bu noktadan sonraki daha fazla gekil

degigikligi igin daha fazla ylikleme gerekmektedir.

Baslangig¢ kege kalinligi ylizdesi olarak kabul edilen gekil
degigikligi, yoJunlukla dogrudan iligkilidir. Baski sirasindaki
yiklemelerde kege davranisini belirlemek igin yapilan denemeler,
yiksek yogunluklu kegelere uygulanan herhangi bir yiikte, disik

yogunluklu kegeler gore daha diisiik sikisma dederi g&sterdigini

ortaya c¢ikartmaistair.

Kegeler lizerindeki baskinin kalkmasiyla tekrar eski orjinal
hacmine ddnebilme yetenegdi olan Resiliyans,.lif kalitesinin bir
sonucudur. lyi kaliteli liflerin kullanildigis kegeler en yiiksek

resiliyansi gbsterirler (32).
2.4.1.5. Asinma Direnci

Yapilan g¢aligmalarda yiin kegelerin agsinma direncinin,
yogunluk ve 1lif kalitesiyle dogru orantili, uygulanan yiilkle ters

orantili oldugu ortaya konulmustur (54).
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Bu fiziksel &zelliklerinden bagka diger mihendislik
materyallerine gore, yun kegelerin degigiklige ugramalari uzun
zamana baglidir. Atmosferik nem, 1s1, sojuk ve glinesin dogal
takripedici glicliniin yilin kegeler lizerinde cok az etkisi oldugu
gSzlenmistir. Yin kegeler -15°C - 100°C arasindaki
sicakliklardan etkilenmezlerken, lastik ve poliiiretan koplugu

atmosferik kogullara yiin kadar direng gosterememektedirler.

Mekanik ve miihendislik materyali olarak yiin kegelerin en
onemli iki 6zelligi, ylinlin uzun OSmiirlii olmasi ve pratik olarak
bakim onarima gerek goriilmemesidir. Yiin kegelerinin 80 yildan
daha uzun omurlu oldugu ve piyanolarda kullanildigay
bilinmektedir. Bu zaman silirecinde akordu ve normal tozun
temizlenmesi diginda bakim - onarim gerektirmeden kendi orjinal

tonal kalitesini korudugu sdylenebilir (37).

Ayrica ylin kegeler degdigik milhendislik hizmetleri icin
uretilebilir bu sebeple ¢ok cegitli - gekillerde dizayn
edilebilir, herhangi bir kalinlikta, birim alanina diisen
agirlikta, sertlikte, degisik gozeneklikte, gekillerde, sogurma

karekteristiginde ve eger is{eniyorsa degigik 1if yayilimlarinda

yapilabilir.

Ylin kegeler kimyasal iglemlere tabi tutulabilir veya filmle,

kopiikle, folyeyle, agJ ve benzeri materyallerle oOzellikleri

arttirilabilir.
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Keceyi istenilen herhangi bir gekle veya forma sokmak
kolaydar. Yiin kegeler bigakla veya makasla kesilebilirler,
zimparalanabilirler, ince tabakalar halinde ayrilabilirler,

torna tezgahinda big¢imlendirilebilirler, kaliplanabilirler.
2.4.2. Kimyasal Ozellikler

Yiin kegeleri makina yadi ve organik ¢oziliclilerin etkisine
uzun siire maruz kalmasinin kegeler ilizerinde onemli bir etkisi
olduguna dair, bilgilere literatiirde rastlanamamistir. Yapilan
bilimsel arastirmalar sonucu, silfirik ve hidroklorik asit gibi
in organik asitlerin seyreltik konsantasyonlarinda yliin kegelere
zarar vermedikleri hatta daha sonra boyama islemi gegirecek
keceleri modifiye ettikleri ortaya g¢ikarilmigtair (51). Kuvvetli
alkalilerin ise, yine bu konuda yapilan arastirmalara gore yln
kegeleri gok olumsuz etkiledikleri ortaya konulmustur. Ornegin,
soguk halde bulunan sodyum ve potasyum gibi alkali c¢oézeltileri

yiin keceleri kolayca tahrip edebilir (54).
2.5. Yun Kegelerin Kullanim Alanlari ve Fonksiyonlarai
2.5.1. Yin Kegelerin Kullanim Alanlari

Daha oOncede bahsedildigi gibi, yin kegeler, gerek
endistriyel alanda gerekse tiliketici pazarlarinda yoJun bir

bigimde kullanim alani bulmaktadair.
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Sekil 12- Yiin Kege Kullanim Alanlari (54)

2.5.2. Yin Kecelerin Fonksiyonlari

Yiin kegelerin fonksiyonlari ve uygulama alanlara ise

asagidaki gibi belirtilebilir (54).

Parlatma ve cilalama malzemesi olarak; cam, optiklensler,

plastik, metal, degerli taglar, digparlatma kegeleri ve ayakkabi
makinalarinda cilalama tekeri amaciyla kullanilmaktadir.

Depolama, filitreleme, sifonlama, sivi transferi ve yaJlama

malzemesi olarak; baski silindirleri kege kalem uglari, pul
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petleri, miirekkep emici silindirler, mirekkep depolari, armatir
saftlari, igneler ve diger birgok makina pargalari igin yaglama
fitilleri, fotokopi makinalari igin filitre materyali olarak

kullanilmaktadairlar.

Yikayici, conta, paketleme ve tampon materyali olarak; sokak
lambalari, ark ve otomobil farlarinda conta olarak, elektrik
sayaglarinda, paketlemede iki materyal arasinda tanpon olarak,
nikleer reaktorlerde ekipman yikayicilara olarak

kullanilmaktadairlar.

Yiizey kaplama, doldurma, yastik ve minder materyali olarak;
mobilyacilikta, yer dSsemeciliginde, glizel sanatlarda tablo ve
sergi fonlari olarak, oyun masasi kaplamalarinda, ayakkabi ve
botlar igin taban astari amaciyla, éyerlerde, mekanik amagla
yastiklamalarda, akii alti petlerinde, nasir petlerinde ve vyaris

atlarinda dizlik malzemesi olarak kullanilmaktadirlar.

Titregim izalosyonu, sok ve sesemme materyali olarak; agir
ve sesli galigan makinalarin bulundugu makina parklarinda, sesin
yutulmasi, tasima sirasinda olusacak sallanma ve titregimi
Onlemek amaciyla, bina ve zeminde olusacak titresimlerden hassas
ve kirilgan makinalarin zarar gormesini Snlemek amaciyla ve ses
yalitimini saglamak igin duvar kaplama malzemesi olarak

kullanilmaktadirlar.

Filitrasyon; respiratorler, yag yakan aletler hava

komprasorleri, suyu berzinden ayirma, elektroliz soliisyonlara,
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organik ¢Oziciiler, yaglar, fotografcilikta kullanilan

emilsiyonlar v.b. filitrasyonunda kullanilmaktadirlar ( 7).

Slirtiinme ile temizleme malzemesi olarak; tebesir tahtasi

silgileri ve araba cami sileceklerinde kullanilmaktadirlar (7).

Isi izalasyon malzemesi olarak; i1s1i yalitimi gerektiren
ortamlarda tagiyici borularin etrafinda buzdolaplarinda, kiglik

bot ve gizmelerin astarlarinda kullanilmaktadirlar (54).

Vurmanin gerekli oldugu ortamlarda kontrol malzemesi olarak;
piyanolar igin wvurma tamponlari, piyano pedallarinda, davul

sopalarinda, vurucu top, cekigler ve daktilolarda

kullanilmaktadirlar (54).

Giyim ve dekorasyon malzemesi olarak; sapka, bere, kep
yapiminda, list giysilerde ara astar malzemesi olarak, oyuncak,
flama, terlik, elgantalara, kol-bantlari, askeri riitbe malzemesi

olarak kullanilmaktadirlar (54).



3. MATERYAL VE YONTEM
3.1. Materyal

Aragstirmanin materyalini, el dokusu halilarda ilmelik
iplik olarak kullanilan yiin hala ipligi Kkirpintilari ile
ozellikleri asgagida belirtilen orjinal kullanilmamis yiinler

!
olugsturmustur.

Bu amagla, arastirma konusunun tesbiti ve arastirmanin
planlanmasindan sonra, Siimerbank Halicilik A.S5. idile ilisgki
kurulmug, c¢aligsmanin amaci ve konusu belirtilerek, hali
kirpintisa ilmelik iplik temininde yardimci olmalari
istenmigtir. Daha sonra Hereke Halai Fabrikasi'na bizzat
gidilerek % 100 yln el dokusu hali ilmelik iplik kirpaintisi

saglanmigtar.

Ayrica hali karpintilarinin disinda, bu kirpintilarla
harmanlanacak nitélikli ylinin temini de iretilecek kegenin
standartlar ile liretilecek iiriline uygun uyumu saglamasi amaciyla
aragtirma kegelerin yapildigi Kayseri'nin Develi Ilgesinde
bulunan Gazi Kege Fabrikasi'ndan elde edilmigtir. Ad1 gecen bu
fabrika, 1980 yilinda 6zel tesebbﬁs tarafindan kurulmug olup,
Tirkiye'nin iki ddvme yiin kege iireten fabrikasi'ndan biridir.
Sanayinin ihtiyag¢ duydugu qok gegitli kege tiplerini literatiir
boéliiminde belirtilen metodla;a goére lretmekte, iiretiminin biiyiik

bir kismini da ihrag etméktedir.
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Yin Kirpaintilarain Yun Kirpaintilarin
Agilmamig Hali Agilmis ve Taranmig
Elyaf Hali

gekil 13- Yin Hali Kirpantilara
3.2. Yontem

Bu agsamada Oncelikle kullanilan Kkirpintilarin uzunluklarai
ve iplik numarasi, harmanda kullanilan yuniin ise tek 1if

uzunlugu, 1lif incelidi Ozellikleri tesbit edilmig, daha sonra
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Siimerbank Hereke Hali Fabrikasi'ndan saglanan ilmelik iplik
artigi kairpintilarla, Gazi Kege Fabrikasi'ndan temin edilen ve
bd1lim 3.3.'de de agiklanacaga gibi elimizdeki yin
kirpintilarinin kullanilmasina en uygun kege tipi olan DIN 61206
'da tanimlanan Tm 36 tipi kecenin iiretilmesinde (21) fabrikada
kullanilan Erzurum kizili olarak tanimlanan nitelikli yunlere,
degigik oranlarda katilan yiin kirpintilarinin, kegelerin kalitesi
lzerindeki etkilerinin saptanmasi amaciyla g¢izelge 3'de de
belirtildigi gibi yiin kirpinti miktarinin harman igindeki
oraninin gidikge arttirilmasiyla 6 cesit kegenin yapilmasi
saglanmistir. Daha sonra yapilan bu kegelerin uzunluk =
geniglik, kalinlik, m2 agirlak, yodunluk, kat ayrilma
mukavemeti, kopma mukavemeti, hava gegirgenligi, relative
sikigtairilabilirligi, slirtiinme aginimi, 1si iletim katsayisa,
sesemme 6zellidi, rutubet miktari, su emme 6zelligi, yag emme
6zelligi ve tutusabilirligi gibi fiziksel o6zellikleriyle PH
degeri, benzol + metil alkolde ¢Ozinen madde miktari, suda
¢ozlinen madde miktari ve bitkisel 1if tayini gibi kimyasal
6zellikleri ilgili TSE (48), DIN (21) ve ASTM (1) normlarina

gore test edilmistir.
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Gizelge 3- Kege lg¢indeki Kirpinti ve Nitelikli

Yuin Oranlari

I.Nolu |II.Nolu |[III.Nolu|IV.Nolu| V.Nolu|VII.Nolu
Kecge Kege Kege Kege Kege Kege
Kirpanta % 15 25 35 50 100 -
Nit. Yun % 85 75 65 50 - 100
Toplam % 100 100 100 100 100 100

3.2.1. Yin Hali llmelik Iplik Kirpintilariyla 1lgili Ozellikler
3.2.1.1. Kirpinti Uzunluklara

Aragtirmamizin materyalini olusturan, el dokusu yuin hala
ilmelik iplik kirpintilarinin uzunluklarinin belirlenmesi
amaciyla, yiginin degdisik yerlerinden segilen 1200 adet kirpinti
siyah kadife bir zemin tlizerine yerlestirilerek, 0.1 cm taksimatli
cetvel yardimiyla 8lgililmiis ve elde edilen veriler istatistiksel

olarak degerlendirilmigtir.

3.2.1.2. Karpinti 1plik Numarasi

Yin kirpintilarin elde edildigi hali ipliklerinin numarasini
saptamak amaciyla; numara ¢ikrigina sarilacak miktarda numune
bulunamadigindan numara tesbiti standartlara uygun olamamigtir.
Hali dokumada en fazla kullanilan bes renkten 0.1 cm. taksimatli
metre ile 1 metrelik 20'ger numune Slglilip, 0,001 gr

duyarlilikli laboratuvar terazisiyle tartaim yapilmig ve elde
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edilen degerler kullanilarak numaralar saptanmaya galigilmigtair.
Gerekli istatistiksel analizler yapildiktan sonra tesbit edilen

numaralar standartla kargilastirilmigtar.

3.2.2. Harmanda Kullanilan Nitelikli Yiin ile ilgili Ozellikler
3.2.2.1. Tek Lif Uzunlugu

Harmanda kullanilan nitelikli yin liflerin teklif uzunlugunu
saptamak igin TS 1140;a gore Olgumii yapilmistair (50). Yiin
partisinin g¢egitli vyerlerinden alinan tutamlar, % 5 giiven
sinirlari da dikkate alinarak, 250 adet lifin gergek uzunluklari

saptanmaya calisilmistar.

3.2.2.2. Lif Inceligi

Lif inceliginin Olgiilmesinde Werth Marka bir projeksiyon

mikroskobu kullanilmig ve 250 adet lifin Olgiimi yapilmaigtar.
3.2.3. Kege Uretiminin Planlanmasi ve Kullanilan Araglar
3.2.3.1. Kege Uretiminin Planlanmasi

Uretilecek kege tipinin belirlenmesinde, kege iiretiminde
kullanilacak ve galismanin temelini olusturan kirpinti ylnlerin
miktari ve genel &zellikleri (kirpinti uzunluklari, 1lif Ozelligi
harmani ve gegirdigi terbiye ve boya iglemleri) bilindiginden
kullanilacak materyalin diisiik kalitede olduguna ve disik

kaliteli, kege liretiminde kullanilabilecegine karar verilmistir.
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Genel olarak hali yapiminda kullanilan ylinler yuksek
yogunlukta, iyi kalitede kege yapimi igin elverigli degildir.
Aragstirmanin literatiir kisminda da belirtildigi gibi iyi
kegelesen ylnlerin; kivrim sayilarinin yiksek, ince, elastik,
pulsu yapilarinin da kegelegsmeyi sajlamaya elverigli ve =zarar
gormemis olmasi gerekmektedir. Hali kirpintisi ylinlerde ise 1lif
boylarinin kisa, liflerin kalin ve elastikiyetlerinin disiik, en
onemlisi de hali ipliklerinin gegirdigi terbiye ve boya
iglemlerine bagli olarak elyaf ylizeyini (pulsu tabakanin) zarar
gormiig olabilecegi dikkate alinarak, eldeki materyalle ancak 3.
kalitede kegelerin {iretilmesi planlanmigtir. Ciinkii, c¢aligma
sirasinda incelenen standartlar (ASTM, DIN, TS) kege yapimiyla
ilgili kasitlamalar getirmis ve kegeleri kalitelerine gb6re
siniflandirmigtair. Bu siniflamanin yapilmasinda da 1if
O6zellikleri birinci derecede rol oynamaktadir. Ayrica Kkirpinta
yinlerin boyali olmasi1 da diger bir kalite diigiiriicli faktor

olarak kargimiza gikmigtar.

Yukarida agiklanan bu sebeplerden dolayi bu malzemenin
kullanilacagi kege tipinin ancak DIN 61206 normunda belirtilen
renkli rulo yilin kegeler kapsaminda ele alinan Tm 36 tipi kege

Uretimine uygun oldugu gdrilmiistiir.

Genel olarak, dévme yiin kegelerin biitiin tipleri igin, sonugta
istenilen diizglin geometrik boyutlardaki kegeye gore (istenilen
yogunluk ve hacime bagli olarak) kullanilacak hammadde miktari

belirlenmekte ve tiilbent halindeki yilinlerden vatka hazirlanirken
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bu agirlik dikkate alinmaktadir. Serim boyutlarini ise harmanin

muhtemel gekme ylizdesi belirlemektedir.

Bu caligmada, kege fabrikasinda nitelikle yilinden yapilan
kegelerin yaklagik % 38-40 cekmedigi daha oOnceden tesbit
edilmis ve kirpintilar ile yapilacak kegelerle ilgi vatka serim

boyutlarinin tesbitinde bu durum g6zoniinde tutulmustur.

DIN 61206'ya gbre, Tm 36 tipi olarak elde edilen 1,2,3,4 ve
6 nolu kegelerde vatkalar 125 x 125 cm2 genigliginde ve yaklagaik
5,760 kg/m2 agairlikta serilerek gekme saglandiktan sonra kegeler
lizerinde gerekli incelemelere yetecek miktar olarak diginiilen 90
x 90 boyutlarinda yaklagik 16 mm kalinlikta ve 0,36 gr/cm3

yogunlukta kegelerin elde edilmesi planlanmigtir.

% 100 hali kirpintisi olan, 5 nolﬁ kegenin gekme durumu tam
olarak bilinmediginden 0,36 gr/cm3 yodunluk verecek sekilde
vaklasik 2,800 kg/m2 vatka serimi yapilmisg ;e serim boyutlari
tahmini % 20-25 gekme varsayimina gbre 100 x 100 cm2 seklinde

belirlenmigtir. (80 x 80 x 1,2 x 0,36)
a b c d
a - b - Bitmig kegenin eni ve boyu (cm)

¢ - Bitmig kegenin kalinligi (cm)

d - Bitmig kegenin yogunlugu (gr/cm3)
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Daha sonra kecgelerin yukarida belirtilen oOzellikleri (en,

boy, kalinlik ve yodunluk) belirlenerek uygulamaya gegilmigtir.
3.2.3.2. Kege Uretiminde Kullanilan Araclar

Kege iUretiminde kullanilan araglar ve igslemlerin literatiir
boliminde ayrintili olarak verilmesine ragmen, burada da
¢aligma sirasinda kullanilan arag¢ ve izlenen iglemler hakkinda

bilgi verilmesinde yarar gOrilmistir.
3.2.3.2.1. Harmanlama

Liflerin harmanlanmasi sirasinda daha ©&ncede belirtildigi
gibi, hali kirpintilarinin kege kalitesi i{izerinde etkili olup
olmadlgi, oluyorsa hangi miktarlarin o©Onemli sayilacak etkiyi
sagladiginin ortaya konulmasi igin ‘- nitelikli yunun igine
gittikge artan oranlarda kirpintilarin katildigi 5 gesit kece ile
bu kegelerin kalitesinin kargilastirildigs sadece nitelikli
ylinden yapilmis keéeden olugan 1 kege ile toplam 6 cegsit kecge
Uretilmigtir. Bu dedisik oranlarin tesbiti azdan baglayarak

kegelegmenin olustudu maksimum noktaya kadar devam ettirilmistir.

Kege Harmanlari Asagidaki Gibidir :
1 Nolu Kece lgin % 15

2 Nolu Kege Iq;n % 25

3 Nolu kecge Ig¢in % 35
4 Nolu Kege Ilgin % 50
5 Nolu kege igin % 100 hali kirpintisa

6 Nolu kegenin ise, % 100 harmanda kullanilacak

nitelikli yun
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Liflerin harmanlanmasinda otomatik hava emigli Temefa D5060
Bergisch Gladbad Hardmann tipi harman - hallag makinasi
kullanilmis ve harmanin hemojen olmasini saglamak igin

belirlenen oranlardaki nitelikli yiin ile kirpinti yilinler i¢ kez

makinadan gegirilerek harmanlanmigtir.

Sekil 14- Kullanilan Harman - Hallag Makinasi
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Daha sonra harman - hallagtan c¢ikan materyalin taraklama

iglemine gegirilmigtir.
3.2.3.2.2. Taraklama

Tesbit edilen oranlardaki kirpinti ve yin harmanlari

sirasaiyla tarak makinasindan gecgirilerek yunlerin ve

kirpintilarin taranmasi saglanmigtar.

i

—

Sekil 15- Kullanilan Tarak Makinasinin Kesiti

Bu amagla Hergeth marka, besleme ambarli, ¢ift penyorld,
capraz katlayicili, lap drafter vatka sericisinden olusan Type
of Machine System 2000 tarak kullanilmigtir. Vatka haline
getirilen lifler istenilen agirlik ve boyutlarda serilerek,

sertlestirme (kegeleme) makinasina aktarilmigtair.
3.2.3.2.3. Sertlestirme (Kegeleme)

Sertlegtirme igin tilim otomatik Universal Table Hardener tipi
masali kegeleme makinasi kullanilmistir. 90° agi ile serilerek
hazirlanan vaktalar makinanin lizerine alinip, tasiyici bantlar
yardimiyla buhar odasina gegirilmisg, buhar odasinda 0,3 - 0,4
atii buharla yaklagik 40-45 dakika bekletilerek katlarin tam

olarak islanmasi saglanmistar.

.
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Kegeleme makinasi; alt tablasi sabit, ilist tablasi dairesel
osilasyon hareketi yapan, alt ve iist tablalari buharla isitilan,
iist tablasi mekanik krikolarla indirilip, kaldirilan ve On

buharlama odasi olan bir makinadar.
{ist tablanin doniig hizi 200 d/dk.

Tabla sicakligi ~ 60-65 °C ve kegeleme igin ideal agirlik

70-100 gr/cm2'dir.

Sekil 16- Kullanilan Vatka Sertlestiricisi

Gerek buhar odasinda, gerekse tablalar arasinda vatkanin
yiritliilmesi o6zel olarak dokunmus, pamuklu bir konveydr

yardimiyla olmaktadir.

3.2.3.2.4. DOvme

Sertlestiriciden ¢ikan test numunelerinin dovilmesi; rulo
kegelerin dbvilmesinde kullanilan Krafft GSbel - pilgrim step

Roller Fulling Machire PWS24 marka merdaneli d&vme makinasinda
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yapilmistir. Bu makina, elektrik ve hidrolik kontrolleri olan ve
doévme basincini hidrolik olarak ayarlayan oOzel gelistirilmig

bir makinadair.

DGvme basincinin ayarlanmasi diginda, kegenin ddviilme
kallnllélnl ve enden veya boydan daha farkli ylzdeler de
cektirilmesini ayarlayan kontrol  mekanizmalari mevcuttur.
Ornegi; sonug ebatlari 150 x 500 cm'lik bir rulo kege doviiliirken,
dévmenin herhangi bir safhasinda kegenin daha gok enden veya daha
¢ok boydan c¢ektirilmesi istendiginde, giris - gikig merdaneleri
arasindaki hiz farklilagtairilarak dovme farkliliga
saglanmaktadir. Genellikle girig hizi yiiksek, cikisg hiza

diigiiktlir. D&vme basinci ise: 15 Bar'a ayarlanmistir.

Sekil 17- Kullanilan Silindirli DSvme Makinasi
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Bu proseste, ayrica  islak islemlerde mevcut olup, dévme
esnasinda 2,5 - 3 Bome'lik H2S04 ve Su kullanilmigtir. DOvme
ajaninin sicakligi yaklagik 60°C, dovme siiresi ise 3-7 saat

arasinda degigmektedir.
3.2.3.2.5. Notrlegtirme

Asidik ortamda dovilen kegelerin noétrlestirilmesi gerekir.
Bu amagla dévme makinasindan gikan keceler 530 dm3 suya 5 kg
ilave edilmis sodali solisyonla, yaklagsik 1,5 saat daldirilarak

notrlegmeleri saglanmistir,

3.2.3.2.6. Yikama

Nortlegtirme banyosundan ¢aikarilan kegeler bol su ile

yaklagik 30 dk. yikanarak uzerindeki banyo ajanlarindan

aritilmasi saglanmigtair.

3.2.3.2.7. Santrifiujleme

Kirli ve fazla sulari kegelerin biinyesinden uzaklastirmak ve

kegelerin daha gabuk kurumasini sajlamak amaciyla santrifiijleme

iglemi uygulanmigtair.

"3.2.3.2.8. Kurutma

Santrifiij makinasindan g¢ikarilan keceler hareketli askilara
takilarak kurutma odasina gotiiriilmiis ve bu odada yaklagik 85°C

sicaklikta kurumalari saglanmistir.
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3.2.3.2.9. Traslama

Kurutulmus kecelere uygulanan bir ylizey iglemidir. Kegelerin
uzerinden c¢ikan 1lif uglarinin elektrikli bir makinayla

traglanarak kesilmesi saglanmigtir.
3.2.3.2.10. Presleme

Hidrolik sistemle ¢alisan 110 ton basingla g gozli,
plakalari buharla aisitilan bir arag¢ olan presde, kegelerin

belirlenen kalinliga fikse olmalari saglanmigtir.

Prese girmeden o6nce 17 mm olan 1,2,3,4 ve 6 nolu kegeler, 16
mm sablon kalinligina ayarlanan preste bu kalinlaiga

sikigtirilarak, kalinliklari sabitlestirilmeye cgalisilmigtair.

Presleme esnasinda, kegelerin pamuklu kumaglar arasinda
prese verilmesine ve pres sicakliginin 110°C'de tutulmasina ve
presleme siresinin 2,5 saati asmamasina ozellikle dikkat
edilmigtir. Clnki, belirtilen siire ve sicaklik asildiginda yiinde

sararma ve kalite bozukluklari godrilmektedir.

Presleme isleminden sonra kegelerin kenarlari dilzeltilerek

kege tlretimi tamamlanmigtir.
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Sekil 18- Arastirmada Elde Edilen Kegeler

3.2.4. Kegelerin Fiziksel ve Kimyasal Ozellikleri

—

Kegeleri denemelere almadan once TS 240'a gore % 65 + 2
izafi rutubet ve 20 7 2°C  sicakliktaki laboratuvar kogullarinda

24 saat kondisyonlanmaya birakilmigtir (49)
3.2.4.1. Fiziksel Ozellikler

3.2.4.1.1. Uzunluk ve Genigslik Tesbiti

Elde edilen kegelerin boyutlarinin planlandigi gekilde olup
olmadiginin anlasilmas: igin {iretilen kegeler diiz bir vyiizey
lzerine, gerdirilmeden serilmig ve TS 493'e gdre celik metre ile

boyut 8lciimleri yapilmigtir (48).
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3.2.4.1.2. Kalinlik Tesbiti

Kecelerin kalinlik tesbiti, TS 493'e gbre yapilmig, bu
amag¢la numuneleri {izerine koymaya yarayan taban plakasi ile
gubugunda bir basma plakasi bulunan 0,017 mm duyarlailaikta
Unithicness Metter Marka kalinlik O6lgme aleti kullanilmigtir. Bu
Slglimde herbir kece tipinden 200 x 200 mm boyutlarinda ii¢ o&rnek
hazirlanmig, hazirlanan bu 6rneklerin kalinliklari, her Ornedin
geligi glizel, bes yerinden Olgililerek, bu OSlglimler istatistiksel

olarak dederlendirilmigtir (48).
3.2.4.1.3. Kegelerin M2 Agirlik Tayini

Kegelerin m2 agirlik tayini TS 493'e gore yapilmig, her kege
tipinden 200 x 200 mm boyutlarinda ¢ ornek kesilerek her biri
10 mg duyarl: terazide tartilmig ve tartim sonuglari

istatistiksel olarak degerlendirilmistir (48).
3.2.4.1.4. Kegelerin 0zgil Agirlik Tayini
Kegelerin 6zgiill agirliklari DIN 53854'e gdre belirlenmistir (17).

3.2.4.1.5. Kecelerin Kopma Mukavemeti

Kecelerin Kopma Mukavemeti TS 493'e gore yapilmig, herbir
kege tipinden geniglik ve uzunluk yoniinde 50 x 200 mm
boyutlarinda 10'ar adet deney drnedi kesilerek, Instron Model
1185 marka bilgisayar kafali tekstil dinamometresinin Geneleri

arasina sikigtirilarak kegelerin gekme dayanimlari Slgiilmiistiir (48).
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Ceneler arasi uzaklaik = 100 mm.

Cekme hizi 300 ¥+ 50 mm/dk olarak ayarlanmigtir.

Olciim sonuglarina baglai olarak, istatistiki iglemler

vyapilmistair.
3.2.4.1.6. Kecelerin Kat Ayrilma Mukavemeti

Kegelerin kat ayrilma mukavemeti TS 493'e gbre yapilmig, her
bir kege tipinden geniglik ve wuzunluk yOniinde 50 x 200 mm
boyutlarinda 10'ar adet deney Ornegdi kesilerek, Orneklerin bir
ucu kege kalinliginin tam ortasindan en az 50 mm boyunda

yarilmistir (48).

Yarilan kismin iki ucu Instron Model 1185 marka bilgisayar
kafali tekstil dinamometresinin g¢enelerine baglanarak, ¢ekme
hizi 300 % 50 mm/dk olacak. Sekilde kegelerin yirtilmasa
saglanmigtir. Yirtilma sonucu elde edilen deJerler tuzerinde

istatistiki islemler yapilmigtair.

3.2.4.1.7. Kegelerin Hava Gegirgenligi

Kegelerin hava geqirgenligi ASTM D 737'ye gbre yapilmis, bu
amagla tekstil ylizeylerinin degigik basinglar altinda hava
gegcirgenligini test eden Frazier Marka hava gegirgenligi test

cihazi kullanilmigtair (2).

Her kege tipinden 255 x 255 mm boyutlarinda 2'ger Ornek

hazirlanmig, hazirlanan bu &rnekler gerdirilmeden makinaya
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yerlestirilmigtir. Meriam Red 0Oil, sp gr 0,827 adl: Oozel bir
akiskan kullanilarak, yad seviyesi "0" konumuna getirilmig ve
ylizeye uygun 3 mm. orifis segilerek, 12,7 mm su seviyesinde
kegelerin hava gegirgenliklerine ait degerier okunarak, tablo
kargiliklari bulunmug ve bunlar uzerinde gerekli hesaplamalar ve

istatistiksel analizler yapilmigtar.
3.2.4.1.8. Kegelerin Relative Sikigtirailabilirligi

Kegelerin relative sikistirilabilirligi DIN 53855'e gore
vyapilmig, "Unithicness Metter'" marka kalinlik &l¢me cihazindan
yararlanilmistir. Ornekleri, lizerine koymaya yarayan bir taban
plakasi ile cubugunda bir basma plakasi bulunan bu alete,
kegenin ilzerinde istenilen basinci elde etmek igin kendi
agirliginin 10 kati agirlik konularak, 1 dk. sonra bu agdirlidin
altinda kegelerin kalinliklari Olgiilmiig ve aradaki farka gore

Relative sikigtirilabilirlik ylGzdesi bulunmugtur (18).
3.2.4.1.9. Kegelerin Silirtiinme Asinimi

Kegelerin siirtiinme aginimi DIN 53863'e gdre yapilmig bu
amagla Haliflex Fabrikasina gidilerek "Schopper" marka abrasyon
cihazindan yararlanilmigtir. Her keceden 113 mm capinda bes
ornek hazirlanmig, 0,9 cm2 hava basincinda 100 gr. agairlik
altinda, 280 numara zimpara kagidiyla, dakikada 120 devir
yapacak sgekilde sirtiilerek kegeler asindirilmis ve tartim

esasina dayanarak sirtiinme asinimlari hesaplanmigtir (20).
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3.2.4.1.10. Kecgelerin Isi lletim Kat Sayisa

Kecelerin isi iletim katsayisi DIN 61206'ya gdre yapilmig ve
bu amagla lzocam Gebze Tesislerine gidilerek "ANACON" model 88
K.Factor cihazi kullanilmigtir (6). Her kege tipinden 20 x 20 cm
ebatinda Srnekler hazirlanmig, hazirlanan bu Orneklerin 20 dk.
sabit siirelerde ve yaklasik 24°C ortam sicakliginda Olglimleri

yapirlarak 1s1 iletim katsayilari bulunmugtur (21).
3.2.4.1.11. Kegelerin Ses Emme Ozelligi

Kegelerin sesemme 6zelligi DIN 1317'e gbre inclenmig, bu
amagla Dokuz Eylil OUniversitesi Miilhendislik Fakiiltesi Makina
Mihendisligi BOliimii Akustik Laboratuvarindan yararlanilmistir.
Bruel & Kjaer Marka standing Wave Apparatus Type ve 4002 cihazi
kullanilmigtir. Cihazin 0Ozelligine ‘bagll olarak, her kege
tipinden 10 cm. capinda Ornekler kesilmig, minumum ve maksimum
ses basainglarinda 125 ,250,400, 500,800,1000 wve 1250 Hz'de
Olclilmus ve alfa ( ) degerleri bulunmugtur (15).

3.2.4.1.12. Kegelerin Rutubet Tayini

Kegelerin rutubet tayinin TS 493'e gbére yapilmigtir. Bu
amagla 0,01 mg hassasiyetli sortorius Marka terazi
kullanilmigtir. Her kege tipinden rastgele ikiger 6rnek
ﬁaz1rlanarak tartilmig, daha sonra bu Ornekler 105°C'de sabit
tartima gelinceye kadar kurutularak tekrar tartim alinmigs ve

aradaki farka bagli olarak rutubet miktari % cinsinden

hesaplanmigtir (48).



-65-

3.2.4.1.13. Kegelerin Su Emme Ozelligi

Kecelerin su emme Ozelligini tesbiti ASTM 461'e gore
yapilmistir. Bu amagla 210 mm. derinliginde ve 160 mm
genigliginde bir daldirma kabi temin edilmig, suyun igine, Ornege
uzakligi maksimum 90 mm olan bir agirlik yerlestirilmis ve 763 x
762 cm boyutlarinda hazirlanan ornekler (her kege tipinden 2
adet) agirliga bagdli 90 mm uzunlugundaki kancaya tuturularak
21+05°C sicakligindaki saf suya batirilarak, 20 dakika
bekletilmig, daha sonra iki kurutma kadidinin arasina alinan
ornekler bir el silindiri yardimiyla fazla ylizey sulara
emdirilmistir. Orneklerin suya daldirilmadan onceki
agirliklariyla suya daldirildiktan sonraki agirliklara
arasindaki fark belirlenerek, kegelerin su emme Ozelligi &

cinsinden hesaplanmigtair (1).
3.2.4.1.14. Kegelerin Yad Emme Ozelligi

Kegelerin yag emme Gzelligi DIN normuna gdre belirlenmistir.
Bu amagla her kege tipinden 20 x 100 mm boyutlarinda ikisger
ornek kesilmig ve kesilen bu ornekler SAE Standardinca
tanimlanan 30/30 W yajda 20°C sicakliginda 24 saat
bekletilmigtir. Yagin iginden c¢ikarilan ornekler 24 saat
slizlilmeye birakilmis ve numuneler bu zaman sonunda tartilmigtair.
Yaga batirilmadan 6nceki.tart1m1a, yaga batirildiktan sonraki

tartim arasinda agirlik farkina bagli olarak, kegelerin % yag

tutma 6zelligi bulunmustur (21).

.
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3.2.4.1.15. Kegelerin Tutugabilirligi

Kegelerin tutugabilirlik resistansi  ASTM 461'e gore
yapilmigtir. Bu amacla % 55 hydrojen % 24 methane, % 3 ethane ve
% 18 carbon monoxid'den olusan composid gaz kullanilmig, her
kege tipinden 50 mm genigliginden ve 317 mm uzunlujunda kesilen
Ornekler 38 mm alev boyu olan isi kaynagina 12,7 mm yukaridan
12 + 0.5 saniye tutulduktan sonra uzaklastirilmigtir. Alevle

yanma siiresi ve kegelegsme boyu olarak kaydedilmigtir (1).
3.2.4.2. Kegelerde Kimyasal Ozellikler
3.2.4.2.1. Kegelerin PH Degderinin Tayini

Kegelerin PH degeri tayini TS 493'e gOre vyapilmistair. Bu
amagla, kege numunelerinin herbirinden 5 gr. Ornekler kesilmig,
kesilen bu Ornekler 3 x 3 mm boyutlarinda pargalara ayrilmistair.
Kesilen bu pargalar bir balona konularak iizerine, 200 cm3 taze
damitik su ilave edilerek 30 dk. Elektro-mag marka soxshelet
cihazinda geri sofutucu altinda kaynatilmig, oda sicakligina
kadar sogutularak ekstrakt bir filitreden siiziilerek Hanna Marka

HI-8418 printing PH meterda PH dederi Slgllmiistiir (48).
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3.2.4.2.2. Kegelerde Benzol+Metil Alkolde CGziinen Madde Tayini (48)

Kecelerde Benzol + Metil Alkolde Cozinén Madde Tayini TS
493'e gbre yapilmigtir. Bu amagla her kege tipinden 5 gr.
Ornekler kesilerek 3x3 mm boyutlarainda  kiigiik pargalara
ayrilmistir. Kimyasal maddeler deney sonucunu etkilemeyecek
saflikta olup, 3 hacim benzol ve 2 hacim Metil Alkoliin
karistirilmasiyla elde edilmistir. Kege pargalari etiivde 105°C
sicaklikta sabit tartima getirelerek, soxshelet cihazina
yerlestirilmig, saatde 10 devir yapacak gekilde ayarlanarak 2
saat sureyle darasi alinmig balonlarda extrakte edilmigtir. Daha
sonra, balonlardaki g¢oziicli ugurularak kalinti 105°C'da degigmez
agirliga kadar kurutulmus ve Benzol + Metil Alkolde ¢Oziinen

maddenin belirlenmesi saglanmigtir.
3.2.4.2.3. Kegelerde Suda Coziinen Madde Tayini

Kegelerde suda c¢oOzinen madde tayini TS 493'e gore
yapilmigtir. Bu amagla Benzol + Metil Alkolde ¢6zinen maddelerin
tayininde kullanilan numune kalintisi kege pargalari etiivde
kurutularak konik bir balona konulmus ve kege pargalari tamamem
su iginde kalacak gekilde balon damitik su ile doldurulmustur.
Daha sonra balon igindeki‘ kege parcalari yaklagsik 15 dk.
kaynatilmis ve filitre kadidindan darasi alinmis bir kaba
sizlilmiigtlir. Bu iglem ddrt kez tekrarlanarak filitre edilen sivi
ugurulmig ve kalintilar 105°C sicaklikta sabit tartima gelinceye
kadar kurutularak, suda ¢Ozinen maddeler saptanmaya

caligsilmigstair (48).
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3.2.4.2.4. Kecgelerde Bitkisel Lif Tayini

Kecelerde NaOH'da ¢Oziinen madde tayini TS 493'e gore
yapilmistir. Bu amagla reaktif olarak % 5'lik NaOH ve % 0.5'lik
CH3CooH kullanilmigtir (48).

Her kege tipinde 15 gr.'lik numuneler alinmis ve bunlar
kiigik pargalara bdliinerek 105°C'de sabit tartima gelinceye kadar
kurutulmugtur. Daha sonra, bu parcalar 20 dk. siire ile NaOH
gOzeltisinde kaynatilmig, darasi alinmi§ Goach Kroze'sinden
sliizdiiriilerek, bitkisel 1if kalintilari alkali kalmayincaya kadar
sicak su ile yikanarak CH3CooH ¢Ozeltisiyle asitlendirilmistir.
U¢ kez tekrarlanan bu igslem sonucunda kalinti Goach Krozesi ile
beraber 105°C 'de degigmez adirliga gelinceye kadar kurutularak,

kalintilarin agirligi tesbit edilmisgtir.



4. BULGULAR

4.1. Yin Hali llmelik 1lplik Kirpintilaraiyla llgili Bulgular
4.1.1. Kirpinti Uzunluklara

Kirpainta uzunluklari ile ilgili olarak 3.2.1.1.'de
belirtilen metoda gOre yapilan Olgumler sonucu elde edilen
bulgularin istatistiksel analizi ve frekans dagilimi ¢izelge 4

ve 5'de verilmigtir.

Cizelge 4- Yin Hali llmelik 1Iplik Kirpinti Uzunluklari

n x (cm) S % Cv
Uzunluk

1200 1.773 © 6.3952 36.0598
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Cizelge 5- Yiin Hala Ilmelik 1lplik Kirpintilarina Ait Gruplandirilmi:

Uzunluklarin Frekans Dagilimi

Eklemeli Yekiin

Sanif Araliklara Frekans % Frekans %
1.00 < 5.60 8 .67 8 .67
5.60 < 10.20 97 8.08 105 8.75
10.20 < 14.80 275 22.92 380 31.67
14.80 < 19.40 402 33.50 782 65.17
19.40 < 24.00 228 19.00 1010 84.17
24.00 < 28.60 131 10.92 1141 95.08
28.60 <« 33.20 36 3.00 1177 98.08
33.20 < 37.80 15 1.25 1192 99.88
37.80 < 42.40 . 4 .33 1196 99.67
42.40 < 47.00 1 .08 1197 99.75
47.00 <« 51.60 0 .00 1197 99.75
51.60 < 56.20 0 .00 1197 99.75
56.20 < 60.80 1 .08 1198 99.88
60.80 < 65.40 0 .00 1198 99.88
65.40 < 70.00 1 .08 1199 99.92
70.00 < 74.60 1 .08 1200 100.00

TOPLAM 1200 100.00
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4.1.2. Hali 1lmelik 1plik Numaralari

Hala ilmelik iplik numarasi ile ilgili olarak yapilan
Slglimler sonucu en ¢ok kullanilan beg renge ait Nm degerleri

cizelge 6'da verilmigtir.

Cizelge 6- 1plik Numaralari

Iplik No n x (Nm) s % CV
1 20 3.341 0.546 7.218
2 20 3.864 0.623 11.16
3 20 3.547 0.703 5.182
4 20 3.734 0.236 3.28
5

20 3.078 0.270 4.91

4.2. Harmanda Kullanilan Nitelikli Yin ile 1llgili Bulgular

4.2.1. Tek Lif Uzunlugu

Harmanda kullanilan liflerin tek 1lif uzunlugunu saptamak

igin yapilan istatistiksel analiz ve frekans dagjilimi gizelge

7 ve 8'de verilmigtir.

Gizelge 7- Tek Lif Uzunluklari (Gergek Uzunluk)

n x (cm) S $ CV
Uzunluk

250 13.542 3.817 21.158
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Cizelge 8- Tek Lif Uzunluklarina Ait Gruplandirilmig

Verilerin Frekans Dagilimi

Eklemeli Yekun
Sinif Araliklara Frekans % Frekans %
13.54 <« 17.36 77 60.63 17 60.63
17.36 < 21.18 46 36.22 123 ©9.85
21.18 < 24.99 4 3.15 100.00

100.00

4.2.2. Lif Inceligi

Harmanda kullanilan liflerin 1lif inceligine iliskin olarak
vyapilan istatistiksel analiz ve frekans dagilima ¢cizelge 9 ve

10'da verilmistir.
Gizelge 9- Lif Inceligi

n x (Mm) S % CV
Incelik

250 35.424 0.468 13.120
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Cizelge 10- Lif Inceliklerine Ait Gruplandirilmig

Verilerin Frekans Dagilimi

Eklemeli Yekin
Sainaf Araliklara Frekans % Frekans %
35.42 < 35.89 44 39.29 44 39.29
35.89 < 36.36 68 60.71 100.00

100.00

4.3. Elde Edilen Kegeler lle 1lgili Bulgular
4.3.1. Fiziksel Bulgular

4.3.1.1. Uzunluk ve Genislik

Uretilen kegelerin uzunluk ve genislikléri ile ilgili olarak

vapilan Slglimler ¢gizelge 11'de verilmigtir.

Cizelge 11- Kegelerin Uzunluk ve Genigligi

Kece No Uzunluk (cm) Geniglik (cm)
1 90 90
2 90 90
3 90 90
4 90 90
5 80 80
6 90 90
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4.3.1.2. Kege Kalinliklari

Kecelerin kalinliklari ile 1ilgili istatistiksel bulgular

cizelge 12'de verilmigtir.

Cizelge 12- Kegelerin Kalinligi

Kege No n X (mm) s $ CV
1 15 16.00 3.090 0.191
2 15 16.01 3.181 0.198
3 15 16.05 4.632 0.288
4 15 16.04 0.037 0.230
5 15 12.02 3.162 0.262
6 15 16.55 0.276 1.679

Temel istatistiksel analizlerden sonra kege gruplarinin
kalinliklari ile ilgili olarak x2 ve En Kiigik Onemli Fark

degerleri bulunmustur (36).

Barttlet Testi sonucuna gore  x2 164.69 olarak

belirlenmigtir.

En Kiigik Onemli Fark yontemiyle ise, gruplarin ortalama
degerleri karsilagstirilarak her bir grup ig¢in ortalamalar arasi

fark dederi gizelge 13'de verilmisgtir.



Cizelge 13- Kege Kalinliklarina Ait Ortalamalar Arasi Fark
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Degerleri
1 2 3 4 5 6

1 0.01 0.05 0.04 3.98 0.55
2 0.04 0.03 3.99 0.54
3 0.01 4.03 0.5

4 4.02 0.51
5 0.53
6

E.K.5.F. = 32.558

4.3.1.3. Kegelerin M2 Agairlig:a

Kegélerin M2 agirliklariyla ilgili istatistiksel bulgular

¢izelge 14'de verilmistir.

Cizelge 14- Kegelerin M2 Agirlig:i

Kege No n
1 3
2 3
3 3
4 3
5 3
6 3

x (gr) S $ Cv
235.39 0.558  0.237
234.82 0.219  9.342
233.16 0.169  7.257
232.37 0.329  0.141
173.24 0.149  8.645
263.24 5.033 1.911
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Temel 1Istatistiksel analizlerden sonra gruplarin m2
agairligiyla ilgili olarak Varyans Analizi yapilarak x2 dederi ve

ayrica En Kiigiik Onemli Fark degeri bulunmugtur (36).
Barttlet Testi sonucuna gore x2 = 32.35 olarak belirlenmigtir.

En Kiigiik Onemli Fark yontemiyle ise gruplarin ortalama
degerleri kararlastirilarak, her bir grup igin ortalamalar arasi

fark degeri gizelge 15'de verilmistir.

Cizelge 15- Kegelerin M2 Agirligaina Ait Ortalamalar Arasi

‘Fark Degerleri

1 2 3 4 5 6
T 0.57 2.23 3.02 62.147 27.85
2 1.66 2.45 61.577 28.42
3 0.79 59.917 30.08
4 59.127 30.87
5 89.997
6

E.K.0.F. = 252.95
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4.3.1.4. Kegelerin 0zgiil Agirliklara

Kegelerin 6zgiil agirliklariyla ilgili bulgular g¢izelge 16'da

verilmigtir.
Cizelge 16- Kegelerin Ozgiil Agirlig:

Kege No Ozgiil AGirlik (gr/cm3)

1 0.3677
0.3666
0.3631
0.3620
0.3603

QN U W N

0.3703

4.3.1.5. Kegelerin Kopma Mukavemeti

Kegelerin kopma mukavemeti ile ilgili istatistiksel bulgular

cizelge 17'de verilmigtir.

Cizelge 17- Kegelerin Kopma Mukavemeti

Kege No n x (gr) S $ Cv
1 10 582.9 5.425 0.930
2 10 553.0 5.416 0.979
3 10 503.0 7.57 1.505
4 10 453.4 5.274 1.116
5 10 310.2 6.762 2.180
6 10 654.9 7.062 1.078
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Temel istatistiksel analizlerden sonra gruplarin kopma
mukavemetleriyle ilgili olarak varyans analizi yapilarak x2

degeri ve ayrica En Kiigiik Onemli Fark degeri bulunmugtur (36).
Barttlet Testi sonucuna gore x2 = 1.976 olarak belirlenmigtir.

En Kiigiik Onemli Fark yontemiyle ise, gruplarin ortalama
degerleri karsllastlrllafak her grup ig¢in ortalamalar arasi fark

degeri gizelge 18'de verilmigtir.

Cizelge 18- Kecgelerin Kopma Mukavemetine Ait

Ortalamalar Arasi Fark Degerleri

1 2 3 4 5 6

1 29.9  79.9 129.5  272.7 72

2 50 99.6 242.8 101.9

3 46.6 192.8 151.9

4 143.2  201.5

5 344.77
E.K.O0.F. = 42.05

Kegelerin kopma mukavemetine bagli olarak, ¢ekme dayanimi

ise Cizelge 19'da verilmigtir.
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P

Cekme Dayanimi (kgf/cm2) = ---a__
s. .

2~
n

e
]

Cekme kuvveti

Ortalama kege kalinliga

Cizelge 19- Kegelerin Cekme Dayanimi

Kege No
Kege No
Kege No
Kece No
Kege No

Kege No

AN s W N

68.024

= 62.835

72.8625 kgf/cm2

kgf/cm2
kgf/cm2

= 56.6235 kgf/cm2

= 51.6139 kgf/cm2

= 79.262

kgf/cm2

4.3.1.6. Kegelerin Kat Ayrilma Mukavemeti

Kegelerin kat ayrilma mukavemeti

bulgular gizelge 20 'de verilmigtir.

ile 1ilgili istatistiksel

Gizelge 20- Kegelerin Kat Ayrilma Mukavemeti

Kegce No

n

N O b W N

10
10
10
10
10
10

x (kgf) S $ Ccv
55.24 0.227 0.411
54.26 0.275 0.508
53.17 0.240 0.452
47.24 0.263 0.557
28.09 0.11 0.391
58.57 0.226 0.386
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Temel lstatistiksel analizlerden sonra gruplarin kat ayrilma
mukavemetiyle ilgili olarak, varyans analizi yapalmig x2 degeri
ve ayrica ortalamalar arasi En Kiigik Onemli Fark degeri

bulunmustur (36).

Barttlet Testi sonucuna gore  x2 = 7.112 olarak

belirlenmigtir.

En Kiiglik Onemli Fark yontemiyle ise, gruplarin ortalama
degerleri karsilagtirilarak her grup igin ortalamalar arasi fark

degerleri cizelge 21'de verilmistir.

Cizelge 21- Kat Ayrilma Mukavemetiyle 1lgili

Ortalamalar Arasi Fark Degerleri

1 2 3 4 5 6
1 0.048 0.013 0.036 0.117 0.001
2 0.035 0.012 0.165 0.049
3 0.023 0.130 0.014
4 0.153 0.037
5 0.1167

E.K.0.F. = 42.05
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4.3.1.7. Kegelerin Hava Gegirgenligi

Kecelerin hava gegirgenligi ile ilgili bulgular Cizelge 22'de

verilmigtir.

Gizelge 22- Kegelerin Hava Gegirgenligi (12.7 mm su siitunu)

Kege No X Hava Gegirgenligi (cm3/cm2.S) (1t/dm2.dk)
1 3.288 19.728
2 3.288 19.728
3 3.288 19.728
4 2.856 17.136
5 2.856 . 17.136
6 3

.502 21.012

4.3.1.8. Kegelerin Relative Sikigtirilabilirligi

Kegelerin Relative sikigtirilabilirligi ile ilgili bulgular

cizelge 23 ve 24'de verilmistir.

Cizelge 23- Kegelerin 1llk ve Basi Altindaki Kalinliklari

Kege No n x (1lk Kal.)(mm) X (Basi Alt.K.)(mm)
1 3 16.00 15.50
2 3 16.01 15.30
3 3 16.05 15.20
4 3 16.04 15.10
5 3 12.02 11.2
6 3 16.55 16.00
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10 kat arttirilmis basa
Zx = Normal kalinlik - altaindaki kalinlaik x 100

Normal Kalinlaik

Zx Relative Sikigtirilabilirlik

Cizelge 24- Kecgelerin Relative Sikigtirilabilirligi

K1 2x % = 3.12
K2 2x % = 4.40
K3 2x % = 5.29
K4 2x % = 5.86
K5 Zx % = 6.82
K6 2x % = 3.02

4.3.1.9. Kegelerin Silirtiinme Asinimi

Kegelerin siirtiinme aginimi ile ilgili istatistiksel bulgular

cizelge 25'de verilmigtir.

Cizelge 25- Kegelerin Sirtinme Asinimi

Kege No n x (gr/50cm2) S £ CV
1 5 0.200 1.581 0.411
2 5 0.256 5.477 0.508
3 5 0.298 8.366 0.452
4 5 0.362 8.366 0.557
5 5 0.490 7.071 0.391
6 5 0.104 1.140 0.386
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Temel lstatistiksel analizlerden sonra, gruplarin silirtiinme
asinimiyla ilgili olarak varyans analizi yapilarak x2 degeri ve
ayrica ortalamalar aras:i En Kuguk Onemli Fark degeri

bulunmustur (36).

17.244 olarak

Barttlet Testi sonucuna gore x2

belirlenmigtir.

En Kiigiik Onemli Fark Yontemiyle ise, gruplarin ortalama
degerleri kargilastirilarak her grup ig¢in ortalamalar arasi fark

dederi ¢izelge 26'da verilmisgtir.

Cizelge 26- Kegelerin Silirtinme Agimina Ait Ortalamalar

Arasi Fark Degerleri

1 2 3 4 5 6
1 37896 6.785 6.785 5.460 0.449
2 4.889 4.889 1.594 4.337
3 0 1.295 7.226
4 1.296 7.226
5 5.931

E.K.O0.F. = 172.98
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4.3.1.10. Kegelerin Isi lletim Katsayisa

Kecelerin 6lcgim sonucunda elde edilen 181 iletim

Katsayilarina iliskin degerler gizelge 27'de verilmigtir.
Cizelge 27- Kegelerin Isi lletim Katsayisi

Kegce No (kcal/m.s.c®)

1 0.0386
0.0382
0.0377
0.0372
0.0355

A O s W N

0.0405
4.3.1.11. Kegelerin Ses Emme Ozelligi -

Kegelerin ses emme Ozelligiyle ilgili olarak, Olglm
sirasinda, giden dalga basincina (A) ve yansiyan dalga basincina
(B) ait parametreler gizelge 28'de verilmis ve daha sonra bu
parametrelere bagla olarak, ses emme katsayisa
125,250, 400,500,800,1000 ve 1250 Hz'de agagidaki formiile gdre

ayri ayri hesaplanmistair.

n-1 2
Ses emme katsayisi () = 1 - ( )
n+1
A+ B
n=___
A - B
A = Giden dalga basincina bagli parametre (mb)

B = Yansiyan dalganin olugturdugu basinca bagli parametre (mb)
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Cizelge 28- Kegelerin Ses Emme Ozelligi

A (Glden Dalga Basincina Bagli Parametreler)

Maksimum
Kegeler
1 2 3 4 5 6
H2
125 0.7 0.35 0.4 0.5 0.35 0.6
250 7.5 7.8 6.7 6 7.6 7.22
400 3.4 3 3.2 3.2 2.77 3.4
500 2.25 2 1.9 2 2.1 2.2
800 0.55 0.42 0.45 0.45 0.42 0.45
1000 1.65 1.4 1.6 1.5 1.57 1.65
1250 3.6 3.1 3.5 4 4.5 4
B (Yansiyan Dalga basincina Bagli Parametreler)
Minimum
Kegeler |
1 2 3 4 5 6
H2
125 0.3 0.26| 0.28 ~ 0.27 0.3
250 0.4 0.4 0.35 0.35 0.35 0.4
400 0.8 0.45 0.45 0.45 0.4 0.65
500 0.3 0.3 0.3 0.32 0.32 0.3
800 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.32
1000 0.5 0.4 0.44 0.4 0.4 0.52
1250 0.7 0.8 | 0.6 0.65 0.65 0.7
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125 Hz igin n ve alfa ( o ) degerleri gizelge 29'de verilmigtir.

Cizelge 29- Kegelerde 125 Hz igin (n) ve alfa (d) degerleri

Kege No n alfa (A )
1 2.330 0.840
2 1.346 0.979
3 1.429 0.969
4 - -
5 1.296 0.983
6 2.000 0.889

250 Hz igin n ve alfa ( & ) degerleri gizelge 30'da verilmisgtir.

GCizelge 30- Kegelerde 250 Hz igin (n) ve alfa (d) deJerleri

Kege No n alfa ( « )
1 18.75 0.192
2 19.50 0.186
3 19.14 0.189
4 17.14 0.208
5 21.71 0.168
6 18.05 0.199
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400 Hz icgin n ve alfa (A ) degerleri gizelge 31'de verilmigtir.

Cizelge 31- Kegelerde 400 Hz icgin (n) ve alfa (&) degerleri

Kege No n alfa (& )
1 4.25 0.617
2 6.67 0.454
3 7.11 0.432
4 7.11 0.432
5 6.92 0.441
6 5.23 0.539

500 Hz igin n ve alfa ( o ) degerleri gizelge 32'de verilmigtir.

Gizelge 32- Kegelerde 500 Hz igin (n) ve alfa (d) degerleri

Kece No n alfa ( & )
1 | 7.5 0.415
2 6.67 0.454
3 6.33 0.471
4 6.56 0.459
5 6.56 0.459
6 7.33 0.422
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800 Hz icin n ve alfa ( o\ ) dederleri gizelge 33'de verilmistir.

Cizelge 33- Kegelerde 800 Hz igin (n) ve alfa () degerleri

Kege No n alfa (& )
1 1.83 0.914
2 1.40 0.972
3 1.50 0.960
4 1.50 0.960
5 1.40 0.972
6 1.41 0.971

1000 Hz igin n ve alfa ( A ) degerleri gizelge 34'de verilmistir.

Cizelge 34- Kegelerde 1000 Hz igin (n) ve alfa () degerleri

Kege No  n alfa (o )
1' 3.30 0.714
2 3.50 0.691
3 3.64 0.676
4 3.75 0.665
5 3.93 0.647
6 3.17 0.729
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1250 Hz igin n ve alfa ( o ) degerleri gizelge 35'de verilmigtir.

Cizelge 35- Kegelerde 1250 Hz igin (n) ve alfa («) degerleri

Kege No n alfa (o )
1 5.14 0.545
2 4.00 0.640
3 5.83 0.500
4 6.15 0.481
5 6.92 0.441
6 5.71 0.507

4.3.1.12. Kegelerin Rutubet Tayini

Kegelerin rutubet tayini ile ilgili bulgular c¢izelge 36'da

verilmigtir.

Cizelge 36~ Kegelerin Rutubet Tayini (%)

Kege No n X % Rutubet Miktari
1 2 6.828
2 2 6.516
3 2 6.869
4 2 6.754
5 2 8.204
6 ' 2 6.885
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4.3.1.13. Kegelerin Su Emme Ozelligi

Kegelerin su emme 6zellidi ile ilgili bulgular ¢izelge 37'de

verilmistir.

Cizelge 37- Kegelerin Su Emme 0zelligi (%)

Kece No n X % Su Emme Miktara
1 2 85.460
2 2 88.206
3 2 97.731
4 2 104.955
5 2 127.752
6 2 74.261

4.3.1.14- Kegelerin Yay Emme Ozelligi

Kegelerin yag emme Gzelligi ile ilgili bulgular g¢izelge 38'de

verilmigtir.

Cizelge 38- Kegelerin Yag Emme Ozelligi

Kege No n X % Yag Emme Miktari
—_—
1 2 157.697
2 2 161.540
3 2 165.020
4 2 172.900
5 2 181.575
6 2 145.569
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4.3.1.15. Kegelerin Tutugabilirligi

Kegelerin tutusabilirligi ile ilgili olarak yapilan deneyde

elde edilen bulgular g¢izelge 39'da verilmigtir.

Cizelge 39- Kegelerin Tutugabilirligi

Kecge No Alevle

Yanma Siresi KOmiirlesme Boyu (mm)

[ T &, " ~ S VS R S

4.3.2. Kimyasal Bulgular

{
W o (=)} [+)] (8} (8]

4.3.2.1. Kegelerin PH Degeri

Kecelerin PH degerleri ile ilgili bulgular ¢izelge 40'da

verilmigtir,

Cizelge 40- Kegelerin PH Degeri

Kece No PH
1 6.2
2 6.2
3 6.5
4 7.0
5 6.9
6 6.8
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4.3.2.2. Kecelerde Benzol + Metil Alkol'de COziinen Madde Miktari

Kecelerde Benzol + Metil Alkol'de ¢Oziinen madde miktari ile

ilgili olarak elde edilen bulgular ¢izelge 41'de verilmigtir.

Cizelge 41- Kegelerde Benzol + Metil Alkol'de Coéziinen
Madde Miktari (%)

Benzol + Metil Alkol'de
Kege No Cozinen Mad. Mik (%)

1 1.701
0.881
0.324
0.200
0.114

(< N ¥ L I S 7% N ]

2.986

4.3.2.3. Kegelerde Suda Coziinen Madde Miktari

Kegelerde suda ¢oOziinen madde tayini ile ilgili olarak elde

edilen bulgular gizelge 42'de verilmigtir.

Cizelge 42- Kegelerde Suda Coziinen Madde Miktari

Suda CoOzunen

Kege No Madde Miktari (%)
1 1.503
2 0.661
3 0.098
4 0.075
5 0.055
6 2.089
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4.3.2.4. Kegelerde NaOH'da COziinmeyen Madde Miktara

(Bitkisel Lif ve Artiklarain Tayini)

Kecelerde NaOH'da c¢éziinmeyen madde tayini ile ilgili olarak

elde edilen bulgular ¢izelge 43'de verilmigtir.
Cizelge 43- NaOH'da Cozilinmeyen Madde Miktara

NaOH'da Cozilinmeyen
Kege No Madde Miktari (%)

1 6.65
6.23
6.01
5.45

- 4.19

o U o W N

7.04



5. TARTISMA VE SONUC

5.1. Yiin Hali Ilmelik Iplik Kirpaintilariyla flgili Sonug ve

Tartismalar

5.1.1. Kirpinti Uzunluklara

Yin hali ilmelik iplik kirpintilarinin uzunluklari bu caligma
igin oldukga Onemli gOriilmiigtiir. Clnkli, uzun yiin lifleri
kullanilarak yapilan dokumalarain kisa liflerden yapilan

dokumalara gore daha iyi kegelestigi ortaya konulmustur ( 51).

Bu aragtirmanin materyalini olugturan yin hali ilmelik
iplik kirpintilarinin uzunluklari ile ilgili degerler ¢gizelge 4-

5'de ve asagida sekil 19'da grafik olarak verilmigtir.
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Sekil 19- Yiin Hali Kirpanti Uzunluklari

Cizelge 4-5 ve gekil 19 incelendijinde ortalama kirpint:
uzunlugunun 1.773 cm. standart sapmanin 6.395 ve $ CV 36.0598
oldugu gériilmektedir. Ayrica frekans dagilimi sonucunda en fazla
yigilmanin % 33.50'lik bir degerle 14.80 ve 19.40 mm uzunluklar
arasinda olduju tesbit edilmigtir. Bunun yanisira 47.00-51.60,
51.60-56.20 ve 60.80 - 65.40 mm'lik araliklarda ise kirpinta

olmadigi gozlenmistir.

Bu istatistiksel analiz sonucu, kirpintilarain tekstil
ylizeyleri iginde ekonomik deger agisindan Ozellikle kege
lretiminde kullanilabilecegi goriilmektedir. zira, bugiinkii iplik
teknolojisine gére 20 mm.'den kisa 1liflerin iplik turetimine

uygun olmadigi kabul edilmektedir ( 55).
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tstatistiksel analiz.sonucu % CV degderin yiiksek gikmasi ise
minimum ve maksimum deJerler arasindaki ranjin ¢ok genig
olmasinda kaynaklanmaktadir. Bu genig dagilim ise, tamamen el
becerisine dayanan ilmek bagiama ve kesim igslemlerinin bir

sonucudur (40).
5.1.2. Hali llmelik lplik Numarasa

Halicilikta kullanilan iplikler metrik sisteme gore
numaralanir ve bu iplik numaralari 1.1 - 3.7 arasinda degigir.
Kaba kalite halilarda genellikle 1.1 - 2.2 numara iplikler, orta
ve ince kalite halilarda ise 2.7 - 3.7 numara iplikler
kullanilmaktadir ( 32 ). Bu da hal: ipliklerinin strayhgarn

sistemiyle elde edildigini gostermektedir.

Kirpintilarin elde edildigi hali ipliklerinin numarasi ile
ilgili olarak g¢izelge 6 incelendiginde numarasi &lglilen beg
ipligin ortalama Nm dederleri agisindan bakildiginda 2 nolu
ipligin 3.864 Nm degeri ile enince, 5 nolu ipligi ise 3.078 Nm
degeri ile en kalin oldugu goriilmektedir. Yine; 2 nolu ipligin %
11.16 ile en yiiksek, 4 nolu ipligin ise % 3.28 ile en digik CV

degeri verdigi gozlenmigtir.

Elde edilen bu sonuglar TS 43 El Dokuma Tiirk Halilari ile
ilgili standart'daki g¢izelge 4'de belirtilen Hereke tipi yin
hali ilmelik iplik numarasiyla karsilastirildiginda 3,5/1 Nm

degerine ¢ok yakin oldujunu ortaya koymaktadair.

Buradan da anlasilacagi gibi, kece yapimina materyal olarak
segilen Hereke tipi ylin halilarin ilmelik ipliklerinden elde

edilen karpintilarin iplik numaralarinin, ortalama degere
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yakinlaigi bu halilarda kullanilan ipligin TS'ye uygun oldugunu
gostermektedir. Ayrica bu ipliklerin 1lif kompozisyonlari da % 30
Beyaz-And-Ege-Sark 50 S, % 30 Beyaz-And-Ege-Sark 44/48 S, % 15
Beyaz-And-Ege-Sark 36/44 S, % 15 Beyaz Besi Giliz Yini, % 2
Agilmig yoluk, % 3 Elenmis tarak alti, % 5 Harman yag:i
seklindedir (42).

5.2. Nitelikli Yiin ile 1llgili Sonuglar ve Tartigmalar

5.2.1. Teklif Uzunludu (Gercgek Uzunluk)

Yiniin kalitesini belirleyen en ©&nemli parametrelerden
birisi de 1if wuzunlugudur, ayrica 1lif wuzunlugunun kegelegme

tUzerindeki etkiside oldukga Onemlidir.

Kece iireticisi firmanin DIN 61206 F2 Tm 36 tipi 0,36 gr/cm3
yogunlukta kege yapiminda kullandigi vyerli yapaglarla ilgili
uzunluk Olgimlerinin istatistiksel analizleri cizelge 7 - 8 ve

uzunlukla ilgili grafikte agagida gekil 20'de verilmistir.

.63

............................................................................................

Sekil 20- Kece Yapiminda Kullanilan Nitelikli Yin Uzunluklari

.
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Cizelge 7-8 ve Sekil 20 incelendiginde ortalama gergek
teklif uzunlugunun 13.542 cm, standart sapmanin 3.817 ve % CV'

nin 21.158 oldugu gorilmektedir.

Bu konuda yapilan bazi aragtirmalar incelendiginde 1961 yila
liretimi itibariyle Erzurum Kizil yapadilarinin st kaba; omuz
19.362, yan 20.488, bud 21.300 cm, altince; omuz 11.375, vyan
11.64, bud 12.476 cm, 1952 y1l1 iiretimi itibariyle ise iist kaba;
omuz 16.390, yan 17.84, bud 18.384 cm, altince ; omuz 10.608,
yan 11.328, bud 10.320 cm olarak belirlenmigtir ( 4 ). Ayrica
bagka bir aragtirmada ise Erzurum Kizil Yiinleriyle ilgili

ortalama gergek uzunluk 8.3918 cm olarak Olglilmigtiur (45).

Bu degerlerle beraber disunildiginde kege yapimi sirasinda
hali kairpintisi ilmelik ipliklerle harmanlanan Erzurum Kizil

Yapagilarin vasat bir deger tasldlél anlasilmistair.

5.2.2. Lif Inceligi

Bir yilnin en Onemli fiziksel o&zelligi hig  sliphesizki
inceligidir. Ayrica kecelegme karakteri agisindan da inceligin
etkisi gok fazladir. 1Ince 1liflerin kalin 1liflere g6re daha
¢ok kegelegtigi bilinen bir gerqektir (39).

Kege yapiminda kirpaintilarla beraber kullanilan liflerin

inceligi ile ilgili istatistiksel analizler cizelge 9-10 ve

incelikle ilgili grafik de agagida sekil 21'de verilmigtir.



-99-

FREKANS

Sekil 21- Kege Yapaiminda Kullanilan Nitelikli Yinin Inceligi

Cizelge 9-10 ve sgekil 21 incelendiginde ise, ortalama
inceligin 35.424 Mm, standart sapmanin 0.468 ve %CV'nin 13.120

goriulmektedir.
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Bu konuda yapilan bazi afastlrmalara bakildiginda ise 1961
yili Uretimi itibariyle Erzurum Kizil yapagilarinin incelikleri,
omuz 34.585, yan 35.870, bud 37.248 Mm, 1962 yili ilretimi
itibariyle ise; omuz 35.572, yan 37.110, but 38.668 Mm olarak
Slglilmiigtiir ( 4 ). Bagska bir aragtirmada ise; Erzurum Kizil

yapagilarinda ortalama incelik 34.740 Mm olarak saptanmigtir (45).

Kece yapiminda harmanda kullanilan Erzurum Kiz1l
yapagilarinin inceliklerine bu aragstirmalarla kiyaslanarak
bakildigin da ortaya c¢ikan ortalama Olgim sonucu diger
aragtirmalarda ortaya ¢ikan Olgum sonuclariyla  paralellik

gostermektedir.

Ayrica yapilan bu arastirmada da kaba ve karaigik karakter
tasiyan yerli ylinlerin kegelegsme Ozellikleri incelenmis bu son
aragtirma sonucuna gore Ak Karaman yunii 0.0970 gr/cm3 ile en
digik Dagli¢ ylnlerinin ise, 0.1025 ér/cm3 ile en yiksek kege
yogunluguna sahip olduklari ve Mor Karaman ylinlerinin ise, 0.0993
gr/cm3 ile kege yogunlugu agisindan iki irk arasinda yer aldigi

saptanmigtair ( 45).

5.3. Kege lle llgili Aragtirma Sonug¢lari ve Tartigmalar
5.3.1. Kegelerde Uzunluk ve Genislik

Kegelerin uzunluk ve geniglikle ilgili sonug¢lari c¢izelge 11'
de verilmigtir. Bu ©Olglimler, Kkegelerin planlanmasi sirasinda

beklenilen sonuglara uygun olup olmadigini kontrol etmek

amaciyla yapilmistar.
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Cizelge 11 incelendiginde, Olgim sonucu elde edilen
degerlerin, kegelerin planlama agsamasinda tahmin edilen
sonuglara uygun oldugju goriilmistiir. Bundan da anlagilacadi gibi;
bu sonucglar malzemenin kegcelesme ve gekme Ozellikleriyle ilgili

tahminleri desteklemektedir.
5.3.2. Kege Kalinliklari

Kege kalinligi, kegenin kullanim yerinin belirlenmesinde

onemli bir parametredir.

Cizelge 12'de de goriildiigii gibi kege kalinligina ortalamalar
agsindan bakildiginda; % 100 nitelikli yilinden yapilmis 6 nolu
kegenin 16.55 mm ortalama ile en kalin % 100 kirpintidan
vyapilmig 5 nolu kegenin % 12.02 mm ortalama ile en ince oldugu

gorilmektedir.

B6lim 3.3.11.'de de belirtildigi gibi kege iiretimi sirasinda
kegenin yogunlugu dikkate alindigindan ortaya c¢ikan kalinlaik
farkliligi arastirma sonuglarini etkilememigtir. Ayrica TS 493'
de belirtilen kege kalinliklarina ait téleranslar bu
farkliliklari kargilamakta ve kegeler arasi bu kalinlak

farkliliklari kabul edilebilir sinirlar iginde kalmaktadair.

Ayrica temel istatiksel islemlerden sonra yapilan varyans
analizinde; Barttlet Homojenlik testi soncuna gore x2 degeri
164.69 olarak bulunmugtur. Bu sonug¢ x2 (0.05; 5) tablo degeri
olan 11.07 ile kargilastirildiginda 164.69 > 11.07 oldugunda Ho

hipotezi reddedilmigtir. Yani; gruplarin rastgele gekildigi
. el

v‘ c‘
Yithe - " Yupyly
Dokuwna,,.. b lu@!’h,@d
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kitlelerin varyanslari homojen degildir. En Kiigik Onemli Fark
yontemiyle ortalamalar arasi farkin kontrolii yapildiginda ise,
E.K.§.F. degeri 32.558 olarak bulunmugtur. GCizelge 13'de de
gdriildiigii gibi grup ortalamalari arasi fark deJeri E.K.O.F.
degeri olan 32.558'den kiigiik oldugundan grup ortalamalari
arasindaki farkin Sonemli olmadigi goriilmiigtir. Yani; gruplarin

ayni kitleden gekilme olasiligi yanilma olasiligindan biiyliktir.
5.3.3. Kegelerin M2 A§irlig:i

Kecelerin m2 agirligaiyla ilgili olark yapilan temel
istatistiksel iglemler, g¢izelge 14'de verilmistir. Cizelge
incelendiginde 5 nolu kegenin 173.243 gr ile en az 6 nolu
kegenin ise 263.24 gr. ile en fazla agirliga sahip oldugu
anlasilmaktadir. Ayrica 2 nolu kege 9.342 ile en yuiksek, 4 nolu

kege ise 0.141 ile en diigik % CV deJerini verdigi gorilmektedir.

Temel Istatistiksel analizlerden sonra gruplarin varyans
analizi yapilarak Barttlet homojenlik testi sonuglarina gdére x2
degeri 32.35 olarak bulunmugtur. Bu sonug x2 0.05; 5 tablo
degeri olan 11.07 ile kargsilagtirildiginda 32.35 > 11.07
oldujundan Ho hipoteji rededilmistir. Buna gbre; gruplarin

rastgele gekildigi kitlelerin varyanslarinin homojen olmadiga

ortaya g¢ikmigtar.

Daha sonra En Kiigik Onemli Fark yOntemiyle ortalamalararasai
farkin Onem kontroli yapilmis ve E.K.0.F. degeri 252.95 olarak

bulunmugtur. Cizelge 15'de de goriildiigii gibi grup ortalamalari
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arasindaki fark degerleri E.K.0.F. degeri olan 252.95'den kiigiik
oludugundan, E.K.§.F. yéntemi sonuglarina gdre grup ortalamalari
arasindaki farkin Snemli olmadigi gOrulmigtir. Yani gruplaran

ayni kitleden cgekilme olasiligi yanilma olasilidindan biyiiktir.

5.3.4. Kegelerin Yodunlugu

Bu caligmada, kegelerle ilgili temel parametre kege
yogunlugu oldugundan, kege uretimi sonunda kecelerin

yogunluklarinin Olgilmesi gerekli olmusgtur.

Cizelge 16'de incelendiginde, en vyiiksek kege yoJunlugu
0.3703 gr/cm3 ile 6 nolu kegeye en diisiik kege yogunlugu ise,
0.3603 gr/cm3 ile 5 nolu kegeye aiftir. Bu iki kege arasindaki
fark 6 nolu kegenin % 100 nitelikli ylinden yapilmasi ve proses
sirasinda daha yuksek kegcelegme yetenegi gostermesinden
kaynaklanmig olabilecegi’ tahmin edilmekte ve iki kece arasindaki
0.001 gr/cm3 farkin arastirma sonucunu etkilemeyecek sinirlar

iginde kaldigi anlasilmaktadir.
5.3.5. kecelerin Kopma Mukavemeti

Sanayi tipi kegelerin standartlara uygunlugunu belirleyen
en oOnemli farktdrlerden birisi de kopma mukavemetidir. Bu

kegenin gekmeye kargi gdsterdigi dirence, kegelegmenin yeterli

olup olmadigi konusunda fikir verebilir.

Kegenin mukavemeti, kullanilan hammadde ve proses sirasinda

gbrdiigli iglemlerle dogrudan iliskilidir.
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Cizelge 17'de kecelerin kg olarak kopma mukavemetlerine
iliskin istatistiksel degerler verilmigtir. Bununla beraber

agagida gekil 22'de kopma mukavemetleri grafik olarak

gosterilmektedir.

964.9
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Sekil 22- Kegelerin Kopma Mukavemeti

Cizelge 17 ve sekil 22'den de anlagilacagi gibi 5 nolu kecgenin
310.2 kg ile en diisiikk, 6 nolu kegenin ise 654.9 kg ile en yuksek
kopma mukavemetine sahip oldugu goriilmektedir. 6 nolu kege % 100

nitelikli yiin igcerdiginden ayri tutularak kairpintilarla
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harmanlanarak tiretilen diger kegeler kendi iglerinde
karsilastirildiginda, kege igindeki kirpanti miktarina bagla

olarak kegenin kopmaya kargi gOsterdigi mukavemet degigmektedir.

% 100 nitelikli ylinden yapilmig 6 nolu Kkege ile % 100
kirpintidan yapilmis 5 nolu kege arasinda kopmaya karsa
gosterdikleri direng arasinda 344.7 kg'lik Onemli bir farklilik
vardir. Ortalama kopma mukavemeti agisindan konu irdelendiginde
kege igindeki hali ipligi kirpaintisi arttikga kegenin kopmaya

karsi mukavemetinin zayifladigi gdriilmektedir.

Temel Ilstatistik analizlerden sonra varyans analizi yapilmisg
ve Barttlet Homojenlik Testi sonucuna gbére x2 degeri 1.947
olarak bulunmugtur. Bu sonug x2 (0.05; 5) tablo degerden 11.07
ile karsilastirildiginda ise 1.947 < 11.07 oldugundan Ho
hipotezi kabul edilmigtir. Yani, gruplarin gekildigi kitlelerin
varyanslarinln homojen olma olasiligdi yanilma olasiligindan

bluylktiur.

Gizelge 18'de de gdriildiigii gibi En Kiigik Onemli Fark
yontemiyle ortalamalar arasi farkin &nem kontrolu yapilmig, 1 ve
2 nolu gruplar diginda E.K.0.F. degeri olan 42.05 diger
gruplardan degeri olan 42.05 diger gruplardan kigiik oldugu
ortaya gikmistir. Yani, 1 ve 2 nolu kegeler disinda, gruplarin
rastgele gekildigi kitlelerin ortalamasi farklidir. 1 ve 3, 1 ve
4, 1ve 5, 1veb6, 2ve3, 2ved, 2ve 5, 2 ve 6, 3 ve 4, 3 ve
5, 3 ve64ves5 4veb, 5 ve 6 gruplari igin Ho Hipotezi
rededilmigtir. Zira bu gruplarin ayni kitleden cekilme olasiliga

Yanilma olasilidindan kuglktiir.
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Yukarida belirtilen istatistiksel analizler makinadan okunan
ham degerler lizerinden yapilmigtir. 1lstatistiksel analizlerde
ham verilerin kullanimi tercih edilmektedir. Cinki g¢evrim

sirasinda veri kayiplari olugsabilmektedir.

Kegelerin kopma mukavemetlerinden sonra, standartlarda
belirtilen g¢ekme dayanmalari hesaplanmigtir. (kgf/cm2) Bu
hesaplamalar sonucu elde edilen dederler gizelge 19'da ve ayrica

bu degerlerle ilgi grafikte agsagida gekil 23'de verilmektedir.
Degerlor{kyf/om2)

100

- 7oz

62.836
ey

KEGELER | i ] v \'4 Wi
Sekil 23- Kegelerin Cekme Dayanimi

Cizelge 19 ve gekil 23 incelendiginde 6 nolu kegenin 79.262

kgf/cm2 ile en yiiksek, 5 nolu kecenin ise, 51.6139 kgf/cm2 ile

en digiik gekme dayanimina sahip olduklari anlasilmaktadir. Elde
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edilen bu degerle kegelerin gekme dayanimi ile ilgili
standartlarla karsilastirildiginda, 0,36 gr/cm3 yogunluktaki
kegelerde TS 493'e gdre minimum gekme dayanimi degeri 35 kg/cm2,
DIN 61206'ya gbre ise minumum gekme dayanimi degeri 35 kg/cm2
olarak belirtilmigtir. Bundan da anlagilacagdi gibi uUretilen alta
tip kegenin, cekme dayanimi dederleri agisindan Tirk ve Alman
standartlarinda belirtilen degerlerden daha yuksek gekme

dayanimi dederlerine sahip olduklari saptanmigtir.
5.3.6. Kegelerin Kat Ayrilma Mukavemeti

Kege ilretiminde kecenin ici kisimlarinda kecelesmenin
veterli olup olmadiginin belirlenmesi ig¢in elde edilen veriler

¢izelge 20 ve agagida gekil 24'de grafik olarak gdsterilmigtir.
Degerlerkgt)
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Sekil 24-

Kegelerin Kat Ayrilma Mukavemet;
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Cizelge 20 ve Sekil 24 incelendiginde en yiiksek kat ayrilma
mukavemetinin 58.57 kgf ile 6 nolu, en digik kat ayrilma
mukavemetinin ise 28.09 kgf ile 5 nolu kegeye ait oldugu

gorilmektedir.

Igin de % 15 hali kirpintisi olan 1 nolu, igin de % 25 hal:
kirpintisi olan 2 nolu ve iginde % 35 halai kairpintisi olan 3
nolu kegeler % 100 nitelikli ylinden yapilmis 6 nolu kegeye yakin
degerler vermesine kargilik % 100 karpintidan vyapilig 5 nolu
kege kat ayrilma mukavemeti agisindan 6 nolu kegeye gore
vyaklagik % 50 daha dilisik kat ayrilma mukavemeti gOsterdigi
tesbit edilmistir. Bundan da % 35'e kadar harmanlarda kullanilan
kirpintinin % 100 nitelikli yiinden yapilan 6 nolu kegeye gore
kat ayrilma mukavemeti agisindan onemli bir farklilaik
gostermedigi anlagilmaktadir. Sonu¢ olarak yiin kege yapiminda
nitelikli yiin harmanlarina % 35'e kadar katilacak kirpintinin

kegelerin kat ayrilma mukavemeti agisindan ©&nemli olmadiga

sOylenebilir.

Temel istatistiksel analizlerden sonra Barttlet Homojenlik
testi ile x2 degeri 7.112 olarak bulunmustur. x2 (0.05; 5) tablo
degeri olan 11.07 ile bu sonug karsilastirildiganda, 7.11 <
11.07 oldugundan Ho hipotezi kabul edilmistir. Yani, gruplarin
¢ekildigi kitlelerin varyanslarainin homojen olma olasiliga

vyanilma olasiligindan biiylik oldugu saptanmigtair.
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Daha sonra En Kiiciik Onemli Fark yOntemiyle ortalamalar
arasi fark yontemiyle ortalamalar arasi farkin ©Onem kontroli
yapilmis ve cizelge 21'de incelendiginde, En Kiiciikk Onemli Fark
degeri olan 42.05'in grup ortalamalaraindan buyik oldugu
gorilmiigtir. Bu sonuca gdre Ho hipotezi kabul edilmis ve grup

ortalamalari arasindaki farkin Onemli olmadigi ortaya ¢ikmigtar.

Ayrica bu konudaki standartlar incelendiginde TS 493'e gdre
0.36 gr/cm3 yogunluktaki kegenin kat ayrilma mukavemeti
minumum 13 kgf, DIN 61206'ya gore ise minumum 10 kgf olarak
belirtilmektedir. Buradan da aragtirmamiza konu olan kegelerin
kat ayrilma mukavemeti ac¢isindan standartlarda belirtilen

degerlere gore daha iyi sonu¢lar verdigi goriilmektedir.
5.3.7. Kegelerin Hava Gegirgenligi

Hava gegirgenligi testi, kegelerden cm3/cm2.s'de gegen hava

miktarinin belirlenmesine dayanmaktadir.

Aragtirmaya konu olan kegelerin hava gegirgenligine iligkin

elde edilen veriler gizelge 22'de ve asajida sekil 25'de grafik
olarak gosterilmisgtir.
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Degorler (CmMI/Cm2.9) R
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KECELER 1 2

Sekil 25- Kegelerin Hava Gegirgenligi

Cizelge 22 ve gekil 25 incelendiginde 1,2,3 nolu kecelerin
3.288 cm3/cm2.s gibi ayni 4 ve 5 nolu kecelerin 2.856 cm3/cm2.s
gibi ayni miktarda hava gegirme 6zelligine sahip bulunmalarina
kargilik % 100 nitelikli ylinden yapilmig 6 nolu kegenin 3.502
cm3/cm2.s gibi bir degerle daha fazla hava gegirme oOzelligine
sahip olduklari anlagsilmaktadir. Buradan da kegelerde hava
gegirme &zelligine biiyiik S6lglide kegelerin yapilarindaki kirpinti
miktarlarinin etkili oldugu, ¢izelge 22 ve sekil 25 incelendiginde
kegelerin igindeki kirpinti miktari arttikca kegelerin hava

gegirgenliginin azalmakta oldugu goriilmektedir.
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Liflerin kege igindeki dagilimini tesbit etmek amaciyla,
binokililerin altina yerlestirilerek bisturi ile kegelerin enine
kesitleri alinmig, mercek degeri 1.25 olan Olimpus Marka 1sikla
mikroskopla 400 biiylitmede (10x40) ve 1sik kaynaginin ¢ikisina
mavi filitre takilarak kegelerin kesit fotograflari c¢ekilmeye
galisilmigtir. Cekilen % 100 nitelikli yinden vyapilmis 6 nolu
keceye ve % 100 kirpintidan yapilmis 5 nolu kegeye ait resimler

asagida gekil 26 ve sekii 27'de goriilmektedir.

Sekil 26- % 100 Yiin Kirpintisindan Sekil 27- % 100 Nitelikli
Yapilmig § Qolu Kege Yinden Yapilmig
(400 biiyiiltme) 6 nolu kege

(400 biiytiltme)
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Sekil 26 ve 27 incelendiginde kirpintilarain kege
igerisindeki kompozisyonunun % 100 nitelikli yiinden yapilmisg
kegenin striiktliriinden farkli oldugu, kirpinti yiinden yapilan
kegede 1lif boylarinin kisa olmasi sebebiyle liflerin birbirine
daha yakin ve uzun liflere gbre daha az bogluk birakacak sekilde

dagildigi sdylenebilir.

Bu konuyla ilgi1d bazi standart ve literatiirler
incelendiginde, Ornegdi; DIN 61206'ya gore 0.36 gr/cm3
yogunluktaki kegenin maksimum 10 mm'ye kadar kalinlikta
olanlari Olglilerek, 10 mm olanin hava gegirgenliginin 10-20
L/dm2.dk. arasinda olmasi gerektigi belirtilmistir. Buradan,
aragtirmamizda iiretilen kege tiplerinin, standartta belirtilen
kalinliktan daha fazla olmasi sebebiyle bir kiyaslama
yapilamamigstir. Ayrica bagka bir araﬁtlrmadé da x = 0.22 gr/cm3
yogunlukta ve X = 6.70 mm kalinliktaki el yapimi dovme kegelerin
hava gegirgenligi 208.4 L/5 dk. olarak saptanmigtair ( 29 ). Bu
degerinde gerek kege tipinin ve yapim teknigin farkli olmasi ve
gerekse hava gegirgenligini test etme y6nteminin degigik

olmasindan dolayi karsilastirilmali bir tartigma yapilamamigtair.
5.3.8. Kegelerin Relative Sikigtirilabilirligi

Kegelerin, bellirli bir agirlik altinda sikistirdiklarinda
gosterdikleri kalinlik degisimi O&lgililmis ve sikigtirabilirlik

G6zelligi belirlenmeye caligilmistar.

Aragtirmaya konu olan kegelerin relative sikistirilabilirli-
gine iligkin elde edilen veriler Gizelge 23-24 ve asagida sekil

28'de grafik olarak gOsterilmistir.
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Sekil 28- Kegelerin Relative Sikigtirilabilirligi

Cizelge 23-24 ve sekil 28'de goriildiigi gibi kegelerin ilk
kalinliklari ve basi altindaki kalinliklari olgulmis ve
aralarindaki farka bagli olarak relative sikistairilabilirlik

ylizdeleri bulunmusgtur.

Cizelge 24 ve gekil 28 incelendiginde en diusik relative
sikistirilabilirlik ylizdesinin, % 3.02 ile 6 nolu kegeye, en
yiksek relative sikigtirilabilirlik yilizedisinin ise, % 6.82 ile 5
nolu kegeye ait oldugu gorilmektedir. Buradan da kegelerin

igindeki kirpinti miktarlarina bagli olarak, kegelerin relative
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sikigtirilabilirliginin degistigi ve kirpinti miktari arttikga
kegelerin relative sikigtirilabilirliginin de arttiga

anlasilmaktadar.

Kegelerde kat ayrilma ve kopma mukavemeti deneylerinden
elde edilen, sonuglardan da anlagildigis gibi; % 100 kirpainta
yiinden yapilmis kegelerin mukavemetinin % 100 nitelikli yiinden
vyapilmig kegenin mukavemetinden az oldugu saptanmistir. Buradan
da kegelesmenin olugsumunu saglayan tust yapinin (pulsu tabaka)
Snemli oldugu, nitelikli yiiniin pulsu tabakasina gore
kirpintilarin daha onceden gegirdigi, yikama, tarama, boyama ve
iplik yapimi gibi terbiye islemlerin etkisiyle zarar gdrdiigi ve
dolayisiyla liflerin birbirleriyle tutumunun yani kohezyon
kabiliyetinin diigtiigii ve buna bagli olarak da 1liflerin kecge
icerisinde daha rahat hareket etmesinin keceye daha esnek bir
yapi kazandirarak sikigtirilabilirlik yuzdesini arttirdiga
diiglinlilmektedir. Nitelikli ylinden yapilan kegede ise, 1if
boylarinin uzunlugu ve lifin kohezyon kabiliyetinin yliksekligi
liflerin kege igerisinde hareket etmesini gliglestirdiginden %
100 nitelikli yilinden yapilmig kecenin sikigtirilabilirlik

O0zelliginin dligtiigi sSylenebilir.

Bu konuyla ilgili standa;tlar incelendiginde ise, standart
relative 51k1$t1r11abilirlik‘degerleri ¥ 2 ile % 7 arasinda
degigmektedir. Cizelge 21 ve sekil 27'de goriildiglii gibi kegelere
ait relative sikigtirilabilirlik % 3.02 ile % 6.82 arasinda
degismektedir. Buradan da kegelerin sikistarilabilirlik

0zelliginin kabul edilen standart sinirlar igerisinde yer aldiga
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anlagilmaktadar. Bu Ozelliklere gore kegelerin degigik
yararlanma alanlarinda standart kegeler gibi kullanilabilecegi
anlasilmaktadir. Ozellikle % 100 karpintidan yapilmaig 5 nolu
kece bu ama¢ igin kullanilabilecek yerlerde nitelikli yiinden
vapilmig kecelere ekonomik bir alternatif teskil ettigi

sOylenebilir.
5.3.9. Kegelerin Siirtiinme Asinimi

Sanayi kegeleri ig¢in Onemli Ozelliklerden biri de kegelerin
siirtiinme aginimidir. Parlatma, silme, doseme ve tip alanlarinda
kullanilan kege tipleri igin siirtiinme sirasinda, asinmaya direng

gostermeleri Snem tasimaktadir.

Aragtirmaya konu olan kegelerin siirtiinme asinimina iligkin
elde edilen veriler gizelge 25 ve asagida sekil 29'de grafik

olarak gOsterilmistir.
Deagerlerigr)
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Sekil 28- Kegelerin Siirtiinme Aginima
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Cizelge 25 ve Sekil 29 incelendiginde ortalama surtinme
asinimi agisindan 0.49 gr ile en yiiksek aginma miktarinin 5 nolu
keceye, 0.104 gr ile en dﬁsﬁk agsinma miktarinin ise 6 nolu

keceye ait oldugu gorilmektedir.

Temel lstatistiksel analizlerden sonra Barttlet Homejenlik
testi ile x2 degeri 17.244 olarak bulunmug ve bu deger x2
(0.05;5) tablo degeri olan 11.07 ile kargilagtirildiginda
17.244 > 11.07 oldugundan Ho Hipotezi kabul edilmemigtir. Yani;
gruplarin ¢ekildigi kitlelerin varyanslarinin homejen olma

olasiligi yanilma olasiligindan kigiiktir.

Daha sonra En Kiicik Onemli Fark yOntemiyle ortalamalar
arasi farkin onem kontrolii yapilmis ve g¢izelge 26 incelendiginde
En Kiiglik Onemli Fark degeri olan 72.98'in grup ortalamalarindan

biylik oldugu saptanmistar.

E.K.0.F. ySntemi sonucuna gdre Ho hipotezi kabul edilmisg ve
grup ortalamalari arasindaki farkin O&nemli olmadigi ortaya

cikmigtar.

Lif boylarinin kisa olmasi ve kirpinti vyilinlerin daha
onceden gecirdigi terbiyeleme bagli olarak 1l1lifin kohezyon
Ozelliginin zayiflamasi, ozellikle % 100 kirpintai yiunden

yapilmig 5 nolu kegede siirtiinme sirasinda kege yiizeyinden kopan

1lif miktarinin arttigi disiiniilmektedir.

Ancak, bu konudaki standartlar incelendigjinde DIN 61206'da
0.36 gr/cm3 yogunluktaki kegenin siirtiinme asinimi maksimum

0.69/50 cm2 oldugu belirtilmektedir. Bundan da, liretilen 6 tip
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kegenin timinin standartta' belirtilen maksimum degerlere

ulagsamadigi ve diligik sonuqlaﬁ verdigi anlagilmaktadair.

Sonug olarak; bu tip kegelerin siirtiinme aginimin Onemli
oldugu yerlerde Gzellikle %J 100 kirpintidan yapilan 5 nolu
kegenin 0.49/50 cm2'lik bir degerle standart sinarlar igerisinde
bir deger tagimasi, % 100 nitelikli ylinden vyapilmig kegelere
gore daha ucuza elde edilmesi diiglinliliirse, % 100 nitelikli
yinden yapilmig kéqelerin kullanildigi bazi alanlarda alternatif

olarak tercih edilebilir.
5.3.1.10. Kecelerin Isi lletim Katsayisi

Yin kegelerin en 6nemli fiziksel Szelliklerinden biride 1isi
vyalitkanligidir. Yapilan kegelerin yalitkan malzeme olarak
onerilebilmesi igin, 1s1 iletimine karsi olan davranisinin
bilinmesine gerek duyulmugtur. Bu amagla yapilan Olgiim sonuglari

gizelge 27 ve agsagida gekil 30'da grafik olarak verilmigtir.
Degerler {(KCal/m.s.c)

KECELER 1 2 3 4 & 8

Sekil 30- Kecelerin Isi lletim katsaylsl
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Cizelge 27 ve gekil 30 incelendiginde en yiksel 1s1 iletim
katsayisinin 0.0405 kcal/m.s.c® ile 6 nolu kecgeye, en diisiikk 1is1
iletim katsayisiniin da 0.0355 kcal/m.s.c® ile 5 nolu kegeye ait

oldugu goriilmektedir.

Gizelge 27 ve sekil 30'dan da anlagilacadi gibi nitelikli
yunden yapilmig kege ile kirpinti yiin katilmig kegeler arasinda
negatif bir baglanti oldugu, yani kege igindeki kirpinti miktar:
arttikca i1si1 iletim katsayisinin diigmekte oldudu goriilmektedir.
Nitelikli yinden yapilan kecgelerin, 1liflerin uzun Oolmasi
nedeniyle 3 boyutlu dagilma yerine iki boyutlu ve sik Orgiilii bir
yayilmanin s6z konusu oldudu, igerisine kirpinti katilmisg
kegelerde ise, kirpinti miktarina badli olarak 3. boyutun ortaya
¢iktigi ve tim hacimdeki 1s1 transferini durduracak bentler

olugturdugu diislinililmektedir.

Bu .durum sgekil 26-27'de verilen % 100 yiin ve % 100
kirpintidan yapilmis kegelerin kesitlerine iligkin resimler
incelendiginde de goriilebilmekte ve kege igerisindeki kirpinta
miktarinin artmasina bagli olarak homojen dagiliminin azaldig:

ve 1s1 gegig tinellerinin de minimuma dogru indigi sOylenebilir.
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Ayrica elde edilen sonuglar standartlarla ve ilgili
literatiirle karsilastirildiginda; DIN 61206'da 0.36 gr/cm3
yogunluktaki kegenin 1si iletim katsayisi 0.02 - 0.04
kcal/m.s.c® olarak belirlenmigtir. Bundan bagka bir yalitim
malzemesi olan izocam'la karsilastirildiginda ise, 0.36 gr/cm3
yogunluktaki keceye en yakin olan "TIP 32" nolu izocamin 1isi
iletim katsayisi 0.0300 o}arak Olculmugtir ( 35). Bu da
gbstermektedirki, lretilen kecgelerin 1si yalitim 6zelliginin hem
standartlara uygun oldugu, hem de yalitim amaciyla uretilmig

malzemelere yakin degerler tagidigi anlasilmaktadair.

Sonug olarak; diger yalitim malzemelerine gore c¢ok daha
ekonomik olarak elde edilen ve % 100 kirpainti yinden meydana
getirilmigs 5 nolu kegenin alternatif bir yalitim malzemesi

olarak tercih edilmesi sOzkonusu olabilir.
5.3.11. Kegelerin Ses Emme Ozelligi

Kegcelerin, ses rezonansini oOnemli d&lciide dligiirdugu
vyankilanmalari diizelttigi, ses iletimini azaltirken ses

emilimini arttirdigdi ve vibrasyonu azalttiga bilinmektedir (34).

Kegelerin ses emilimine olan etkinligi kegeyi olugturan
elyafin karigimina kege yogunluguna kece yapisi ve hava

gecirgenligi gibi gegitli etkenlere bagli olarak degismektedir.
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Aragtirmaya konu olan 6 tip kegenin ses emilimi Ozelligi,
125 ve 1250 Hz (Hz = 1 saniyedeki titresgim sayisi ( 43 ))
arasindaki yedi degigik Hz'de incelenmisg ve kecgelerin Hz'lere
bagli olarak dejigen ses absorpsiyon katsayilari gizelge 29,30,

31,32,33,34,35'de ve grafik olarak agsagida sekil 31'de
verilmigtir.

AR SORPSITOM KATSAYISI (C )

B
l\ \‘--\
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FREKANS (* Hz.)

Sekil 31- Kecelerin Hz Bagli Olarak Degisen

Ses Abrospsiyon Katsayilara

. 1 nolu kege * 3 nolu kege

X 5 nolu kecge
+ 2 nolu kege O 4 nolu kege :

o 6 nolu kege
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Sekil 31'de de gdriildiigii gibi numuneler arasinda pratik
olarak pek biiyiik bir farklilik yoktur. Tiim kegeler 125 ve 800
Hz'de en yiliksek ses absorpsiyon kat sayisina sahipken, 250 Hz'
de en diisiik ses absorpsiyon katsayisi vermiglerdir. Spesifik
olark belirli bir frekans ele alinarak kegeler arasinda bir
karsilagtirma yapildiginda ise, 6rnegin 400 hz'de 1 nolu kegenin
ses absorpsiyon katsayisi en yliksekken, 1250 hz'de 2 nolu
kecenin ses absorpsiyon katsayisi en yiksek olmustur. Ayrica 125

Hz'de 4 nolu kegenin gelen dalganin timini emdigi gozlenmigtir.

Ses emilim Ozelligine iliskin kullanilan aletle elde edilen
degerler, sabit elektrik alaninda olusan maksimum ve buna bagli

olarakta minimum ses basincinin Olgiilmesine dayanmaktadir.

Bruel ve Kjaer'e godre tecrik olarak n'e (n = maksimum dalga
basincinin minimum dalga basincina orani) bagli ses emme

katsayisina iligkin grafik sekil 32'de verilmigtir (14).

Sekil 32'de aletin 6lg¢iim tlipi iginde maksimum ses basincinin
minimum ses basincina orani (n) ne kadar diisiikse bu, ses

dalgalarinin numuneler tarafindan o kadar fazla emildigini

gostermektedir (32).

Bu agiklamalarin igiginda arastirmamizda kullanilan kegeler
igin tesbit ettigimiz n'e bagli absorpsiyon katsayilarain iliskin
veriler cizelge 29, 30,31,32,33,34,35'de ve gekil 33'de grafik

olarak verilmigtir.
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Sekil 32- Herhangi bir malzemeye ait "n'''e bagli olarak

degigsen abrospsiyon katsayisina iligkin grafik (14)
Absorbsiyon Katsayisi (o)

0.8 -
0.8
0.4-

0.2

n ( Pmak/Pmin )

gekil 33- Kegelerin "n" Bajli olarak Degigik Absorpsiyon Katsayilara

o 1 Nolu Kecge * 3 Nolu Kege X 5 Nolu Kecge
+ 2 Nolu Kecge 1 4 Nolu Kege < 6 Nolu Kege
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Burada n degJerinin diiglik oldugu noktalarda absorpsiyon
katsayisi maksimumdur. N dederi arttikga buna bagli olarakda
absorpsiyon katsayisi diismektedir. Bu sonucunda gekil 32'de

verilen teoriye uygunluk gosterdigi anlagilmaktadar.

Kegelerin ses emilimiyle ilgili standartlar incelendiginde
ise, TS ve ASTM'de bu konuda bir ©6zelligin Olgildiigine
rastlanmamig, DIN 61206'da ise ses emilimiyle ilgili Olglimlerin
0.30 gr/cm3 ve daha asagidaki yogunluktaki kegeler igin

incelendigi goOrilmugtir.

Bununla birlikte havi yiin ipligi, ¢bézglisu pamuk ipligi, hav
yiksekligi 5 mm ve 2.1. kg/m2 bir dokuma halida 250 frekansta
ses emme derecesi (A) ~ 0.05 iken 500 frekansta ~ 0.15 olarak
Olgilmiistir Sekil 30'da da gorildiigi gibi kecgelerde,
yukarida belirtilen frekanslarda bu degerler daha yiksek

olmugtur (41).
5.3.12. Kegelerin Rutubet Miktarai

Yiin dokuma maddeleri arasinda en higroskopik olanidar.
Yiinler iginde bulunduklary g¢evrenin relative rutubetine ve
sicakligina gore az veya g¢ok rutubet igerirler (5). Ozellikle
ticari alanda yilinliin bu 6zelligi oldukga Onemlidir ve standart
olarak ticari rutubet miktarlari tesbit edilmigtir. Ornegin bu
oran yikanmig yiinde % 14, yiin topsunda % 18.25, kamgarn yin
ipliginde % 18.25 strayhgarn yiin ipliginde % 15 ve yiinlii kumag
igin de % 14 olarak kabul edilmigtir ( 51).
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Bu sebeple ylinden yapilmig kegelerinde Ozellikle ticari
alanda rutubet miktarinin bilinmesi ve standartlara uygunlugunun

belirlenmesine gerek g&rﬁlmﬁgtﬁr.

Rutubet miktariyla ilgili degerler ¢izelge 36 ve asgsagida
gekil 34'de grafik olarak verilmigtir.
]

Deogorier{f)

10

8.866

KECELER 1

Sekil 34~ Kegelerin Rutubet Miktari

Cizglge 36 ve gekil 34 incelendiginde, 5 nolu kegenin % 8.20
ile en yiliksek, rutubet miktarina sahip oldugu, 1,2,3,4 ve 6 nolu
kegelerin ise, igerdikleri rutubet miktarinin birbirine g¢ok

yakin degerlerde oldugu gdriilmektedir.



~125-

Ayrica konuyla ilgili standartlar incelendiginde TS 493'e
gbre maksimum rutubet miktari % 18 olarak kabul edilmigtir. Bu da
gbstermektedir ki aragtirmaya konu olan kegelerin ¢timi bu

konudaki standart degerler igerisinde kalmaktadair.

5.3.13. Kegelerin Su Emme 0zelligi

Yin liflerinde epikitikiila zarinin yanisira, keratin makro
molekiillerinden olusan yapi taglarindan yalniz alfatik veya
aromatik hidro karbon kokii igeren aminoasitler, liflere belli
bir hidrofob karakter kazandirmaktadirlar ( 10 ). Ancak yiin
liflerinin yilzeyini hidrofob bir 6zellik g&stermesine ragmen
5.3.12. de de belirtildigi gibi liflerin nem tutma yetenekleri
yuksektir (39).

Bir siire su igerisinde birakilan yiin ve yilinli mamiillerin
baglangigtaki iticilik Gzelliklerini kaybederek suyu biinyelerine
kabul etmeye bagladiklari ve igeri aldiklara suyu bilinyelerinde

tuttuklari bilinmektedir ( 32).

Kegelerin kullanim alanlarina bagil olarak ortamdan suyun
emdirilmesi veya uzaklagtirilmasa gereken durumlar igin

kegelerin su tutma Ozelliklerinin bilinmesine gerek duyulmustur.

Cizelge 37 ve agagida kegelerin su emme Ozelligine iligkin
veriler gekil 35'de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 33- Kegelerin Su Emme Ozelligi

Cizelge 37 ve gekil 35 incelendiginde 5 nolu kegenin %
127.752 ile suyu engok emen, 6 nolu kegenin ise % 74.261 ile
suyu en az emen kegeler oldugu goriilmektedir. 5 nolu kegenin %
100 kirpanti yiinden yapilmasi ve malzemenin daha 6nce gegirdigi
terbiye iglemlerine bagli olarak kiitikiila zarinin zarar gormug
olmasi nedeniyle, liflerin hidrofob 6zelliginin etkilendigi ve
dolayisiyla su emme Szelliginin artmig oldugu, buna kargilik %
100 nitelikli yilinden yapllmlé 6 nolu kegede ise yiiniin hidrofob
karakterin etkili olmasi sebébiyle suyun emiliminin gi¢ oldugu
sbylenebilir . Ayrica Gilirtanin ve Kaya'ya gore yogunluklari 0.22

ile 0.18 gr/cm3 arasinda deJigen kecelerde su tutmanin % 225 ile
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% 104,5 arasinda oldugu saptanmigtir (29). Arastairmaya konu olan
kegelerin su tutma O&zellikleri ile Giirtanin ve Kaya'nin
arastirmasinda belirtilen kegelerin su tutma ozellikleri
arasindaki farkliligdin; kegelerin yapaim teknigindeki farkliliktan
ve kegelerin yogunluklarinin degdisik olmasindan kaynaklandigi

digliniilmektedir.

Kecelerin su emme Ozelliginine iligkin yerli ve yabanci
standart degerlere rastlanamamigstir. Bu sebeple, kegelerin su
emme Ozelliklerinin standart degerlerle kargilagtirilmasi miimkiin

olamamigtar.
5.3.14. Kegelerin Yag Emme Ozelligi

Kegeler etkin ve ucuz bir yaglama araci olarak pek ¢ok
turiinde kullanilabilen bir malzemedir. Dogal kapillaritesiyle bir
ya§ deposu ve akigkan transfer ortama sagjlayabilmektedir.
Keceden gelen yag, fitilin konumu ve yOniine bakilmaksizin, ister
dik, ister yatay veya belirli bir agiyla yerlestirilmis olsun,
kesintisiz ve hatasiz olarak sisteme verilebilmektedir. Kapala
yaglama sistemlerinde kegeler belirli bir bakim ihtiyac1i
gastermeksizin, bagka gekilde erigilemeyen noktalarin uygun

bigimde yaglanmasini saglarlar.

Yin kegelerin yaglama konusundaki en biyuk avantaija,
yodunluga bagli olarak kendi adairliginin % 150-250'si kadar yagi
absorbe edip, istenilen gekilde yagin geri birakilmasini
saglamasidir (28). lste bu sebeple aragtirmada elde edilen
kegelerin yag emme Ozelliginin inclenmesine gerek duyulmus

sonuglar gizelge 38'de ve asagida sekilde 36'da grafik olarak

verilmistir.
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Sekil 36- Kegelerin Yag Emme Ozelligi

GCizelge 38 ve gekil 36 incelendiginde, 6 nolu kegenin %
145.569 ile en diigik, 5 nolu kegenin ise, % 181.575 ile en
yiksek yaj emme O6zelligine sahip olduklari  gOriilmektedir.
kegelerin igindeki kirpinti yilin miktari arttikga kegelerin yag
emme Ozelligininde arttigi saptanmistir. Bunun nedeninin ise,
kirpinti ylin liflerinin daha Once gegirdigi terbiye iglemlerine
bagli olarak yadi binyelerine daha kolay kabul ettikleri ve daha

uzun bir siire biinyelerinde tuttuklari geklinde yorumlanabilir.
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Ayrica aragtirmaya konu olan kegelerin yad emme O0zellikleri
standartlarla karsgilastarildiginda ise, DIN 61206'da belirtilen
0.36 gr/cm3 yogunluktaki Tm 36 tip kegenin, minimum yag emme
miktari1 % 150 maksimum yaJ emme miktari $% 180 arasinda
degigsmektedir. Bu da gOstermektedirki aragtirmaya konu olan
1,2,3, ve 4 nolu kecgeler bu sinirlari iginde kalmakta, 5 nolu
kege belirtilen maksimum dejerden % 1,5 daha fazla, 6 nolu
kegede yaklasik % 4,5 daha az yad emme Ozelligi gdstermektedir.
Buna rajmen, 5 ve 6 nolu kegelerde gb6zlenen standart disi
degerlerin Onemli bir fark olmadigi ve yajlamada bu kegelerin de

kullanilabilecegi diiginiilmektedir.
5.3.15. Kegelerin Tutusabilirligi

Bu arastirmada uretilen kegelerin ses ve 1si yalitim
ozelliklerine bakilarak bir izolasyon malzemesi olup, olmayacagdi
incelenmig ve elde edilen sonuglar, kegelerin bir izolasyon
malzemesi, siirtiinme sonucu 1si1 agidi ¢ikaran polisaj kegeleri ve
6zel amagli kegeler olarak ©&nerilebilecegdini gostermigtir.
Dolayisiyla bOyle bir ama¢ igin kullanilabilecek malzemenin de
yanma ve tutugabilirlik O0zelliginin bilinmesine gerek

duyulmugtur.

Yinler 100-105 °C'ta kadar 1sitildiklarinda pratik olark
ihtiva ettikleri nemi tamamen kaybederler. 130 °c kadar
1sitildiklar: zaman -amonyak (NH3) 150°C'ye kadar

isitildiklarainda ise kikiirtla hidrojen (H2S) gazlari
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cikarttiklari gozlenmigtir. Nihayet yiinler 235°C'da eriyerek

kémiirlegsirler (32).

Cizelge 39 incelendiginde kegeler ASTM D 461'de tanimlanan
kompozit 6zelliklerdeki 1si kaynadinda yakilmaya ¢aligilmig ve
alev almadigi goriilmigtilir. Gerek yilinlin geg¢ tutugabilir bir madde
olmasi, ¢iinkii yin kolay yanan ve alevlenen, tamamen yanabilen
bir madde degildir ve alevden ¢ekilince yanma durur. Ancak 590°C
asildiginda olusan piroliz gazlari sonucu tutugabilir ( 51 ), ve
gerekse malzemenin yogJunlugunun yiiksek olmasi kegelerin standart

alev altinda tutugsmadigini gostermigtir.

Sonug olarak i1isi1i yalitim ve ses emme Ozelliklerinin yana
sira liretilen kegeler alev almama Ozelligiyle de uygun bir

yalitaim malzemesi olarak kullanilabilir.
5.3.16. Kegelerin PH Dederleri

Kegelerin kullanim amaglarina bagli olarak PH degerlerinin
bilinmesi Onem tasimaktadir. Ozellikle bagka maddelerle temas
edecek kegeler igin PH ©&nemlidir. Ornegin, polisaj kegeleri,

medikal amagla kullanilan kegeler, filitre amaciyla kullanilan

kegeler v.b. gibi.....

Kegelerin PH degerine iligkin veriler gizelge 40 ve agagida

gekil 37'de grafik olarak verilmistir.
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Sekil 37~ Kegelerin PH Degeri

Gizelge 40 ve gekil 37 incelendiginde 4 numarali kegenin PH
7 ile en yiuksek 1 ve 3 numarali kegelerin ise PH 6.2 ile en

diigiik degere sahip oldugu gdriilmektedir.

Bu konuyla ilgili standartlar incelendiginde ise, DIN 61206'
da belirtilen 0.36 gr/cm3 yojunluktaki kegenin PH deJeri 5-8
arasindadir. Bu da gdstermektedir ki; tiiretilen 6 tip kegede
standartlarda belirtilen PH degerleri igerisindedir yani; kege

prosesi sirasinda yapilan nétrlestirme iglemi yeterli olmustur.

Koyunlardan elde edildigi sekilde bulunan yuniin kabaca bes

6geden olustugu kabul edilebilir (51). Bunlar yiin 1lifi, yiinyaga,
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yiinteri, pislikler ve nemdir. Bunlardan yin teri ve yaginin

olugturdugu emilsiyona yiin yagiltisi denilmektedir.

Bu yagiltinin miktari § 5-50 arasinda ¢ok genig sinirlar
iginde degistigdi ve bu maddelerin bir kismi suda erirken bir

kisminin 6zel ¢oOziicilerde eridigi bilinmektedir (10).

Bu amagla hem Kkege yapiminda kullanilan yilinlin safligina
tesbit etmek hemde kege yapimi sirasinda yiiniin kegelegme
Ozelligi digsinda her hangi bir yapigtirici madde kullanilarak
tutum sajlanip, saglanmadiginin belirlenmesi amaciyla, keceler

iki tiir kimyasal analizden gegirilmistir.

Bunlar Benzol + Metil Alkolde ¢Oziinen madde tayini digeri
ise suda ¢dziinen maddelerin belirlenmesi geklindedir. Ayrica
bunlardan basgka; kege icindeki bitkisel 1lif ve artiklarin
belirlenmesi amaciyla da NaoH gbzeltisinde kegeler ¢dzdiiriilerek

bitkisel orjinli 1lif ve artiklara bakilmistir.
5.3.17. Kegelerde Benzol + Metil Alkolde Cdziinen Madde Miktari

Yiin yagiltisi iginde bulunan yiin yagi suda ¢Ozillmez. Bunlar,
karbon siilfiir, Benzen, Petrol Eteri gibi organik ¢Oziciilerde
¢Oziinlir. Ayrica bazi yapistirici maddelerde organik ¢o6zucililerde
¢Ozilinebilirler. Bunlarain kece igerisinde standartlarda
belirtilenlerden fazla olmasi kegenin niteligini olumsuz olarék

etkileyeceginden miktarlarinin belirlenmesine gerek duyulmustur.
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Bu konuyla ilgili veriler ¢izelge 41 ve agagida gekil 38'de

grafik olarak verilmigtir.

Dogerler{%h)

4.6
2506

Sekil 35- Kegelerde Benzol + Metil Alkolde Cdziinen Madde Miktara

Cizelge 41 ve sekil 38 incelendiginde 6 nolu kegenin % 2.98
ile en fazla 5 nolu kegenin ise % 0.11 ile en az benzol + metil
alkolde ¢Oziinebilir maddeye sahip oldugu gdriilmektedir. 6 nolu
kege % 100 ylinden yapildigindan ve 5 nolu kegeye gore gegirdigi
on terbiye igslemlerinin daha az olmasi, lifler ilizerindeki yabanci
madde miktarinin fazla olmasina sebep olmustur. 5 nolu kege ise
% 100 hali kairpintisi ylinden yapildigindan ve kullanilan malzeme

daha Once hali ipligi haline gelinceye kadar ¢ok cegitli oOn
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terbiye iglemlerinden geg¢irildiginden ilizerinde bulunan ve benzol
+ metil alkolde ¢dziinebilen yun yadir v.b. dogal yabanca

maddelerden daha fazla arindirilmig oldufu goriilmektedir.

Elde edilen bulgular standartlarla kargilastirildiginda ise,
DIN 61206'da belirtilen 0.36 gr/cm3 yogunluktaki Tm 36 tipi
kegenin Benzol + Metil Alkolde ¢O6zinebilen madde tayininde
maksimum % 3, TS 493'de ise bu miktarin maksimum % 3.5 olmasi
gerektigi belirtilmigtir. GOrilmektedir ki, arastirmaya konu olan
6 tip kegenin tUmi standartlarda belirtilen sinirlar iginde yiin
yadi v.b. gibi yabanci madde igermektedir. Burada Onemli olan
noktada kirpinti katilan ve % 100 kirpintidan yapilan kegelerin
benzol + metil alkolde ¢o6zinen madde acgisindan daha temiz

olduunun anlasilmasidir.
5.3.18. Suda CoOzlinen Madde Miktari

Yin yagiltisini meydana getiren diger bir madde de
ylin teridir. Genellikle ndtr veya hafif bazik 6zellik gdsteren
yinteri soguk suda ¢bzilinebilmektedir. Arastirmaya konu olan
kegelerde kullanilan ylindeki hem bu tiir dogal yabancai
maddelerin belirlemesi hem de suda ¢Oziinebilecek
yapigtiricilarin tesbiti igin kegelerde suda c¢Oziinen madde

miktarinin belirlenmesine gerek duyulmustur.

Bu konuyla ilgili veriler gizelge 42 ve asajida gekil 39'
da grafik olarak verilmistir;
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Sekil 39- Suda CGzinen Madde Miktara

Cizelge 42 ve gekil 39 incelendiginde 6 nolu kegenin %
2.089 ile en yilksek 5 nolu kegenin ise yaklasik 0.05 ile en
diigiik suda ¢ozlinen madde miktarina sahip oldugju gOriilmiigtiir.
Buradan da anlagilmaktadir ki % 100 ylinden yapilmig 6 nolu
kecede kullanilan ylinlerin, % 100 kirpintidan yapilmig kegede
kullanilan ylinlere gdre daha fazla ylinteri v.b. suda ¢dziinen
madde ic¢ermektedir. Bunun sebebi de hig giliphesizki, kullanilan

liflerin daha Onceden gegirdigi terbiye iglemleriyle ilgilidir.

Konuyla ilgili standartlar incelendiginde ise, TS 493'e goOre
suda ¢Oziinen madde miktarinin maksimum $ 3 olmasi gerektigidir.
Yani; aragtirmada yapilmis kecgeler suda ¢Ozilinen madde

acisindan standartlarca kabul edilen degerler igerisindedir.
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5.3.19. Kegelerde Bitkisel Lif Tayini (NaoH'da g¢Oziinmeyen
Madde Miktari)

Yiinlerin alkalilere kargi hassas olduju bilinen bir gergektir.
Uretilen kegelerin bitkisel 1lif ve artiklardan saflaginin
belirlenmesi igin % 5'lik NaoH ¢dzeltisi ile muamele edilerek

yinin ¢odziinmesi saglanmigtar.

Bu konuyla ilgili veriler gizelge 43 ve agagida sekil 40'

de grafik olarak verilmigtir.

Deg'ar!@r{%)

_Tod

KECELER 1 4 5

Sekil 40- NaoH'da Coziinmeyen Madde Miktari
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Cizelge 42 ve gekil 40 incelendiginde 6 nolu kegenin % 7.04
ile en fazla, 5 nolu kegenin ise % 4.19 ile en az NaoH'da

¢Oziliinmeyen madde miktarina sahip olduju goériilmektedir.

5 nolu kege $ 100 ha}l kirpintisi ylnlerden yapildigindan ve
daha Once gegirdigi terbiye islemlerine bagli olarak, kirli ytnun
i¢inde bulunan pitrak, ot v.b. yabanci maddelerden daha fazla
arindirilmigtir. 6 nolu kegede kullanilan nitelikli ytn ise hala
kirpintisi ylinlere gdre daha az On terbiye iglemlerinden

gegirildiginden icindeki bitkisel artiklar daha fazla olmustur.

Ortaya ¢ikan bu sonuglar TS 493'de bitkisel 1lif miktariyla
ilgili standart degerde ise, bu miktar maksimum % 5 olarak
belirtilmigtir.

GCizelge 42 ve Sekil 40'daki miktarlar bu degerle
kargilagtirildiginda ise, 5 nolu kege digsinda kalan kegelerde
bitkisel 1lif ve artiklarin standartta belirtilenden fazla oldugu
goriilmektedir. Bunun sebebi ise nitelikli yiiniin igindeki ot,
pitrak v.b. artiklarin yanisira hali kirpintisi yiinlerin igine
karismig ve hali yapiminda kullanilan pamuk ipligi artiklarindan

da ileri geldigi diislinlilebilir.
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Yiin; degerini eski g¢ajlardan beri koruyan ve yilizey elde
etmede tekstil maddeleri arasinda en ¢ok yararlanilanlarindan

birisidir.

ilkemiz yaklagsik kirkmilyon bas koyun varligi ile ileri
gelen koyun ilireticisi tlilkelerin basinda gelmektedir. Ancak, bu
koyunlardan elde edilen yapagilar kaba ve karigsik karakterdedir

ve Ozellikle hali iretimine uygundur.

Tiirkiye'de yilinlii el dokusu hali {iretimi yaklagik 2.772.000
m2/ y1l olarak tesbit edilmigtir. Bu halilar igin gerekli olan
ilmelik iplik miktari ise, yaklagsik 211.970 ton/yil olarak
belirlenmigtir. Ancak bu miktarin yarisi ilmelik ipliklerin
lizerinden kesilerek kirpinti olarak atilmakta ve atilan bu
miktarin parasal degeri ise yaklagik 688.130.000 TL.
tutmaktadir. Yin kirpintilarin geri kazanimi ise ekonomik olarak

bliylik kazang saglayacak sekilde olmamaktadir.

Bu sebeple, yun kirpintilarinin ekonomik olarak
deJerlendirilecegi bir iiriin aragtirilmis ve bunun yillik

yaklagik 12.409.956 m2 iretim miktariyla teknik yiin kege

harmanlarinda kullanilabilecedi diiglinlilmiigtiir.

Bu amagla, Simerbank Hereke Hali Fabrikasinda yeter miktarda
yin hali kirpintisi saglanmis ve kirpintilar nitelikli yinlerle
beraber % 15, % 25, % 35 ve % 50 gibi degigik oranlarda

harmanlanarak 4 gesit ve % 100 kirpintidan, % 100 nitelikli
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yiinden de birer adet olmak iizere 0,36 cm3 yojunlukta, DIN 61206’
da tanimlanan Tm 36 tipi 6 gegit kege lretilmigtir. Bu kegeler
90x90 ve 80x80 boyutlarinda olup, kalinliklari 12.02 - 16.55 mm
arasinda degigmektedir. Ayrica m2 agirliklari 173.24 - 163.249,
yogunluklari ise 0.36,03 ile 0.37,03 arasindadair.

Uretilen kegelerin, kat ayrilma mukavemeti, kopma
mukavemeti, hava gecirgenligi, relative sikigtirilabilirligi,
siirtiinme asinimi, 1si iletim katsayisi, ses emme Ozelligi ve
tutusturulabilirligi gibi bazi fiziksel Ozellikleri ile, PH
degeri, Benzol + Metil 'Alkolde ¢Ozlinen madde miktari, suda
goziinen madde miktari ve bitkisel 1if tayini gibi bazi kimyasal

6zellikleri arastirilmaya galisilmigtair.

Eldé edilen kegelerin, kopma mukavemetleri 310.2 ile 654.59
kg arasinda, gekme dayanimi 51.613 - 79.262 kgf/cm2 arasinda kat
ayrilma mukavemeti 28.09 - 58.57 kgf arasinda, hava gegirgenligi
2.856 - 3.502 cm3/cm2.s arasinda, relative sakigtirilabilirligi
$ 6.83 - 3.02 arasinda, silirtinme agsinimi 0.409 - 0.104 gr/50 cm2
arasinda, 1si1 iletim katsayisi 0.035 - 0.040 kcal/m.s.c®
arasinda degigtigi saptanmigtir. Ses emme 0Ozellidi ise,
125,250,400,500,800,1000,1250 Hz arasinda  test edilmistir.
Ayrica kegelerin rutubet miktarinin % 8.204 - 6.885 arasinda, su
emme Ozelliginin % 127.752 - 74.261 arasinda, vag emme
0zelliginin % 181.575 - 145.569 arasinda degistigi

belirlenmig ve standart alev altinda kegelerin tutusmadiga

gbzlenmigtir.

.
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Kecelerle ilgili kimyasal bulgular ise, kegelerin 6.2 ile
7.0 arasinda PH degerlerine sahip olduklari, benzol + metil
alkolde ¢Oziinen madde miktarainin % 0.11 - 2.98 arasanda, suda
¢6zlinen madde miktarainin % 0.055 - 2.089 arasinda oldugu ve
kegelerin % 4.19 - 7.04 arasinda bitkisel orjinli madde igerdigi

saptanmigtair.

Bu testlerin sonunda kecgeler, kendi iginde ortalamalari
agisindan kargilagtirildiganda,igine katilan yiin hali kirpintisi
miktariyla dogru orantili olarak dedisiklik g®sterirken ASTM,
DIN ve TSE gibi standartlardaki tesbit edilen degerlere uygunluk

gostermiglerdir.

Ayrica kegelerin igine katilan kirpintilar kat ayrilma,
kopma, siirtiinme aginimi gibi fiziksel &zellikleri negatif ydnden
etkilerken, hava gegirgenligi, relative sikigtirilabilirligi,
i1s1 iletim, ses emme, su emme ve yad emme gibi bazi fiziksel ve
benzol + metil alkolde ¢dziinen madde miktari, suda ¢Ozilinen
madde miktari, NaoH'da g¢Oziinmeyen madde miktar: gibi bazi

kimyasal Szellikleri olumlu ydnde etkiledigi gdriilmiigtiir.
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