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ÖZET

Bu çalışma bö}ümömüz yapağı laboratuvannda, elyafinceIiklerini
ölçmede kullanılan mikroprojeksiyon ve air-now aletlerini kullanmak
suretiyle elde edilen lal incelik ortalama değerleri için sarf edilen zamanı
(dakika olarak) tesbit maksadıyla yapılmıştır.

Conditiomng room (Rh=% 65±2 ve sıcaklık 2l oC ±2 olan oda)
koşuııannda, 50 yapağı preparatı nrlkroprojeksiyon ~e laboratuvarda
da deıişik nisbi rutubet (&b) ve sıcaklık fC) derecelerinde, air-flow ile
ayn ayn ölçüldükIerinde, kıl incelik ortalma de~erleri arasındaönemli

olmayan bir farkın bulunduğu vecölçüm süresi bakımından air-flow'un
daha kUllanışlı olduğu saptanmıştır. Air-flow ile elde edilen ortalma
değer aletin diizeltme katsayılan ile düzeltildikten s.onra gerçek orta­
lama-değer elde edilmiştir.

Bu araştırma neticesinde, air-flow -alet.inin,}apağıda tecanüsü dik­
kate almayan müesseselerde, mikroprojeksiyonun ise bilimsel araştııma
yapan kuruluşlarda kuUanılabileceği önerilir.

1. GİRİŞ

Dokuma endüstrisinin bam madde­
lerinden biri ve en kıymetlisi yapağıdır.

Yapağı fiziki özelliklerinden başta ge­
len i lallard.ı!.ki inceliktir (Bergen, 1963
Rao. et al, 1976).

Takriben günümüzden 30 yıl kadar
önceleri kamgam I/iplik yapımında

kullanılan yapağılar gösteridi1çleri özel­
liklere göre puan alırlardı. Bu puanlar
toplamına göre, yapağıya kiyrnet tak-

if: Aıatürk Üniversite!>i Ziraat Fakiiltesi Zooteknik Bölümü Öllretim üyesi.

2/: Atatürk: Üniversitesi Ziraat Fakütt~ Zooteknig Bölümü ~ta.nı.

1/: Kamgam yün ipli~, yıkan.mıştaranmış ince ve müteeaniŞ yapagıyı muntazam bir tarama makina­

sından tekrar geçirmek suretiyle, kısa e1yaftan aynrarak geriye ~Ian uzun elyaf ile yapılan ince ipliktir

(Anonim, 1959).
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Cetveıı Yapağılann Fiziki Özelik·
lerine Göre Puan Değerleri

tir edilirdi. Yapağıİarın fiziki özeilikleri.
ne göre puan değerleri aşağıda Cetvel 1
ile gösterilmiştir.

Günümüz, yünlü dokuma koşulla­

rında yapağı elyaf inceliği yapağıyı de­
ğerlendinnede % 80 puan almaktadır

(İmeryüz ve Sandıkçıoğlu, 1968). Ancak "
yapağıların değerlendirilmesinde, elyaf
çapları tek olarak ele alınmaz. Bunun '
yanısır~ lüle uzunluğu, kıl mukavenıeti

uzaması, kıvrım, yumaşaklır, renk ve
randıman gibi özellikleri de göz önünde
bulundurulur (Roberts 1961, Onions,
1962). Keza bir yapağı partisini değer­

lendirmede bu partiyi meydana getiren
gömlekletin kıl inceliği ve ıızunluğu

bakımından bir örnek olması aranıhr

(Müftüoğlu, 1969).

Incelik ve lüle uzunluğu b!ikımın­

dan bir örneklik yünlü dokumada yap­
ağıya değer kazandıran başlıca vasıftır.

Yapağıda bir örneklik azaldıkca, ya­
pağının fabrikasyon süresince vereceği

fire nisbeti artmaktadır. Böyle yapağı­

lardan dokunacak kumaşların maliyet­
bir örnek olanlara nazaran daha fazladır.

(FcFadden ve Neale, i 964). Bu ma­
liyet farkı ortalama olarak %14 civaın­

dadır. (İmeryüz ve Sandıkçıoğİu, 1968).

YapağıIann kalitesi üzerinde yapı­

lan araştırmaların tarihçesi oldukça
eskidir. Bu konu üzerindeki çalışmalar,

Fizıki Özeilık

incelik
Uzunluk(lüle)
Mukavemet(Kı1da)

Diğer "Özellikler

TOPLAM

Puan

%65
" %15

%10
%10

100

mileroskohun keşfi He başlamıştır. tık

defa 1665 yılında Dr. Hook'e mikros­
kop; altında yapağı kıLnııı silindir şek­

linde olduğunu tesbit etmiştir. Bunu
takiben 1774- i 778 yıllarında Daubie­
ton ise kıl çapını ölçmeyi başarmıştır

(Sönmez, 1963). Bu tarihte yapağıIar,

kıl inceliğine göre sınıflandılar. Pratik­
te yapağıları" inceliklerine göre sımf­

landırma subjektif metot ile yapılır.

Fakat bu metot'da yapağı inceliğini

tayın eden şahıs, ın özel görüş ve an­
layışından doğma hata da söz konusu­
dur (Batu, 1962; Sönmez, 1963). Bilin­
diği üzere, kabileyetIi eksperler, kumaş

yapağıların sortiman değerlerini sub­
jektif metot ile kısa zamanda tayın eder­
ler. Yapılan araştırmalar, yapağı sor­
timanIarım~ tekabül ettikleri kıl incelik
ortalama değerleri bakımından, sub­
jektif ve objektif metotlar' arasında 1,4
mikronluk bir farkın bulunduğunu or­
taya koymuştur. Bu fark bir sartiman
değeri içinde önemli değildir. Fakat
birbirini takip eden sortimanların baş­

langıç ve bitim değerleri için önemlidir.
Örneğin, 64'S denildiğinde akla ortala­
ma kıl inceliği 20,60 mikron ile 22.04
mikron arası olan yapağılar gelir. İşte

1,4 mikron 64'S in başlangıç ve bitim
değerleri için önemlidir (Anonim, 1972).
Bu nedenle, subjektif usul -ile yapağı­

ların değerlendirilmesi yetiştiricinin a­
leyhine olmaktadır (McMahon, 1972).

Genel olarak, dokuma endüstrisinde
optik veya gravimetrik metodları uygU­
layarak elyaf inceliklerini tayın etmek
çok zaman alıcı olduğundan pratikte
uygulanmazlar. Bu nedenle, söz konusu
metotlar yerini ortalama elyaf çapını

kısa 2amanda doğru olarak saptayan
ve kuııanışlı olan air-flow'a terk etmiş­

tir. Ancak bu metoda,-yüksek nisbette
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medütıalı vekepii kılları kapsayatı ya­
pağı örneklerinin kullanılması sonucu,
daha düşük değer de göstereceğinden

arzu edilmez. Son derece suretli olan bu
metot, elyaf'ın incelik dağılımını dolayı­

sıyle variyasonu bildirmediği ve Il1edüll­
larda ayni .hassasilyetle çalışmadığı için
her türllü yapağı örneklerine uygun de­
ğildir. Ayrıca, aletin göstergesi 65±2
nisbi rutubet (Rh) ve 21 ±2 Cc sıcaklık­

için ayar edilmiştir. Bu konşulların al­
tında ve üstünde bulunan değerler için
düzeItme katsayıları kullanmak gere­
kir (İmeryüz ve Sandıkçıoğlu, 1968).
Bu nedenle günümüzde, yünlü dokuma

Jiaboratuvarlal'lnda air- now 'aİeti ve bı­

limsel araştırma yapan ayrıca yapağıda

tecanüsü dikkate alan müesseselerde ise
mikropojeksiyon aleti kullanılmaktadır

(Sönmez, 1966; Mackay, 1968).
.Bu araştırmada, ayni yapağı ör­

neklerinin incelik ortalaması air-now
ve mikroprojeksiyon aletleri ile tayın

edilerek aralarındaki farkın istatistik
kontrolu yapılmıştır. Araştırma sonuç~

lanna g<?re, bu iki aletin biribirine na.za­
ran özellikleri saptanarak yünlü dokuma
ile igililaboratuvarIarda ve bilimsel ça­
lışmalar yapan laboratuvarlariçin hangi
aletin kullanılabileceği önerilecektir

2. LITERATÜR BİLGİLER

Sönmez(l966) aİr-flow aletinde in­
celik ortalamasımn belirli ağırhklkta

bir yapağı numunesinin belirli bir boş­

illk: içinde hava taziki ile sıkıştırılması

esasına ve bu tazike karşı durumu ile
saptandığını belirtmiştir. Yapağıda orta­
lama çapın, bu aletle çok kısa zamanda
ve doğru olarak tesbit edileceğini belir­
ten araştırıcı bu metotla kılların kalınlık

bakımmdan gösterdiği variyasyonu.n
tesbitinin yapılmayacağını da belirtmiş­

Jir.

Mankinson (-I 971) ve TelHoğlu

(1971), yünlü dokuma laboratuvarlar­
ında air-new aleti ile yapağılarda ince­
ilik ortalamasının kısa zamanda buluna
bileceğini bildirmişlerdir.

Araştırıcılar, aletin kullanılmasının

basit olduğunu, kullanmanın teknik bil·
gilere sahip bulunmamasım ve neticenin,
optik metot prensiplerine göre çalışan a-

latlera nazaran daha kısa zamanda alın­

dığını belirtmişlerdir.

james ve Davit (1968), değişik tops­
lardan I/aldıkları örneklerin, kıl incelik
ortalama değerlerini air-now ve mikrop­
rojeksiyen aletleri ile ayrı ayrı saptan­
mışlardır. Neticede, incelik ortalama de­
ğerleleri 20 mikron ile 34 mikron arasına

düşen değerler için bu iki alet arl:\Sın.

daki farkın istatistik elarak önemsiz,
34 mikron üstündeki ortalama değer­

ler farkının önemli olduğunu bildirir­
Ier.

David (1970) SO yapağı balyasından

aldığı örneklerin kd incelik ortalama
değerlerinin air-flow ve mikroprojeksi­
yon aletleriyle ayrı ayntayın etmiştir.

Araştırıcı , her iki alet ile bulduğu orta­
lama değerler arasındaki0,076 mikron-

li: Tops, yıkanmış taranmış, iplik yapmak üzere halat şeklinde hazırlanmış, büklümsüz yün yuınallı­

dır (Telliogıu, 1975).
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luk farkın istatistik olarak önemsiz oldu­
ğunu belirtir.

Gmoner (l970)'in bildirdiğine göre
air-flow aleti ile merinos yapağılannda

tesbit olunan kıl iiıeelik ortalması ile
ayni örnekleri lanametre aıetinde kul­
lanma-k suretiyle eldeedilen ortalama
değerler arasında bulunan farkı istatis­
tik olarak önemsızdir.

Daid ve Ward (1973) Avustralyan'­
ın Sydney şehrinde 293 yapağı öme~

üzerinde kil incelik ortaİamasının sonie
ve air-flow aletleri ile tesbit etmişlerdir.

Her - iki alete ile buldukları ortalama
değerler arasındaki 0,15 mik-ronluk far-

.kın istatistiki olarak önemsiz bulduk·
'lanm belirtirler. Araştıncılar,ayni araş­

tırmayı Melbourne şehrinde de tekrar­
ladıklarında elde edile_n 0,04 mikronluk
farkın da istatistiki olarak önemsiz
olduğunu bildirirler.

Tellioğlu (1975) elyaf inceliği ölçü­
münde Ianameter ve mikroprejeksiyon
aletler\nin özelliklerini belirtmek maksa­
dıyle yaptığı çalışmada, bu iki alet ile
merinos yapağılanna ait tesbit etti.ği or­
talama değerler arasında0,04 mikronluk
fark bulduğunu bu farkın ise istatistiki
olarak önemsiz olduğunu tesbit etmi~

tir.

3. MATERYAL ve METOT

3.I.MATERYAL

3.ı.ı.Yapağı Materyali

Araştırmada kullanılan yapağı

örnekleri: Atatürk Üniversitesi Ziraat
Fakültesİne ait İşletmede yetiştirilen

'mennoslardan alınmıştır.

3.l·.2.Alet Materyali

Araştırmadakriter olarak ele alınan

kıl inceliğinin ölçümünde Ziraat Fakül­
tesi Zooteknik bölümü Yapağı Labora­
tuvannda bulunan mikaprojeksiyon ve
airflow aletlerinden istifade edilmiştir.

4.METOT

4.1.Yapağı Örneklerinin Alıllinası

Örnekler, ilk kırkımlan ve hasta ol­
mayan 50 adet dişi merinoslann yan
bölgelerinden dmeryüz ve Sandıkçıoğlu,
1968; Tellioğlu, 1975), analizleri yetecek
miktarda ve örnek alma tekniğine uy­
gun bir şekilde alıolll1ştır(Bilgenre,1950).

Her koyuna ait yapağı örnekleri,
naylon bir· torbaya -konularak (Goot,
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1970,) koyunun numarası bez parçası

üzerine çamaşır (Laundry) kalemi ile ya­
~lıp ait olduğu torbaya konulmuştur.

4.2.2. Yapağılarda kıl !ncelik Tayını

Mikropıojeksiyon aleti ile (Şekil

i ) usuluDe göre, yıkamp (Bel1, 1955)
içindeki bitki ve yabancı maddelerden
forceps ile ayıklanan(Bergen. 1963) ve
daha soma LOS oc sıcaklığa ayarlı ku­
rutma dolabında ağırlıkları sabit o­
luncayakadar tutulan (Tellioğlu, 1975)
örneklerden alınan bir miktar Herdy,
aletinin tırnaklan arasına yerleştiril­

miştir (ŞekiI2). Tırnaklar arasma~sıkıs­

tınlan elyaf, aletin alt 'Ve üst tarafların­

dan kıllan kesrnek içİn keskin· -bir
jilet ile tıraş edilmiştir. Hardynin tır­

nak1an arasında kalan kıl kısa kesitleri
bİI lam üzerine alındıktan sonra, glisirin
ile usulune göre iyice karrştınlıp, üzerine
laD1el örtmerek ölçmeye hazır preparat
haline -getirilmiştir (Özcan: 1960).

Her yapa~.örne~nden 100 kıl kesi­
ti ölçmek suretiyle toplam SOOO kıl öl­
çülmüştür (Ryder, -1968).



Air·Plow aleti (Şekil 3) ile 2,5±2 gr
lık yıkanmış temizlenmiş ve taranmış

olan yapağı örneği, aletin silindir boş­

lulıJna yerleştirildikten sonra, alet ça~

1ıştınhnıştır.. Aletin çalışma prensib'i
ile ilgili bilgiler, daha önce Telli­
0111:1 (1970) tarafın~an ayrıntılı olarak
verilmiştir.

Birleşik kablardaki su seviyesi pren­
sıplerine göre hava akımı ile çalışan ve
göstergesi üzerindeki rakam okunarak

bulunan değer eetvel 1 ve 2 de verilen
düzeltme katsayılarina göre de~erlendi­

rilmiştir. Alı-flow aleti· ile bir örnek 4
defa ölçüldükten sonra, her ölçüm için
değer toplanarak ve toplam değer dört'e
bölündükten som'fa elde edilen sayı'ya

düzeltme katsayısı uygulanmıştır.

Araştırmadanelde edile'n rakamlar­
ın istatistik analizleri Düzgüneş 1963)ÜD
bildirdiği esaslara göre yapılmıştır.

Cetvel ı. Nisbi Rutubet için Düzelterne Katsayılan

Rh% 38/42 43/47 48/52 53/57 58/62
--~~-----

MikrQn ı i il veE d i e c e k

18~19,9.4 .4. .3 .2 .ı

20-21,9 OS .4 .3 .2 . ı

22--23;9.5 .4 .3 .2 .1
24-25,9:6 .5- .4 .3 .1
26-27,9.6 .5 .4 .3 .1
28-29,9.6 .5 .4 .3 .2
30-31,9.1 .6 .5 .3 .2
32-33,9.7 .6 .5 .3' .2
34-35,9.S .7 .5 .4 .2
36-37,9.8 .7 .6 .4 .2

63/67 68/72 73/77 78/82 82/87------
Normal Ç ı kar ı i a c a k

.1 .2 .4 .6

.1 .2 .4 .7

.1 .3 .5 .7

.ı ..3 .5 .8

.1 ,,3 .5 .8

.2' 4. .6 .9.

.2 .4 .6 1.0

.2 .4 .7 1.1

.2 .4 .7 1.1

.2 .4 .7 1.1

Cetveıı- Sıcak\ıklara Göre Düzeltme Katsayıları

CQ 13Q 16°
Mikron. Çıkarılacak

18-22,9.2 .ı

23-27,9.3 .2
28-32,9.3 .2
33-37,9.4 .3

.1

.1

.1

.1

22° 24" 27°
İlave Edilecek

.1 .1 .2

.1 .2 .3

.1 .2 .3

.ı .3 .4

4. SONUÇLAR ve ÖNERİLER

4.I.Sonuçlar

4.1.1 Mikroprojeksiyon ve Air-Flow
Ölçüm sonuçlari

Mikroprojeksiyon ve aİr-flow alet­
leri ile tesbit edilen bl incelik ortalama
de~deri ve bunlann değişim sımdan

Cetvel 3'de gösterilmiştir.
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Cetvel 3. Mikroprojeksiyon ve Air-Flow ile Elde Edilen Kıl İncelik

Ortalmalarıyle Değişim Sınırlan (Mikron)

AletAdı

Mikroroprojeksiyon
Air-Flow

N X ±Sx

50 22,36± 1,98
50 22,14± 1,77

V%
8,86
8,03

Min.

14,00
20,00

'Mak.

40,00
34.00

Cetvel 3 ün incelenmesinden de
anlaştlaca~ı üzere, kıl incelik ortalama
de~erleri arasında O22 mikronluk bir
fark bulunmuştur. Bulunan bu farkın

istatistiki olarak: % 5 seviyesinde önem­
siz olduğu saptanmıştır. Nitekim, james
ve Daid(1968); Devid(l970) yaptıkları

araştırmalarda,mikroprojeksiyon ve air­
nowaletleriyle' buldukları kıl incelik or­
talama değerleri arasındaki farklılıkla­

rın istatistiki olarak önemsiz olduklarım

bildirirler.

Yapağı kıllarında incelik tayinin' ,
de variyasyonu veren mikroprojeksi­
yon aletinin air-flow'a. nazaran daha du­
yarlı olduğu bilinen bir gerçektir. An­
-cak ,yapağı ıslahı ile ilgili araştırmalar

yapan müesseseler dışındaki laboıatu­

varlarda, aic-now kullanılması daha
faydalıdır.

Kıl incelik otalama değerleri34 mik­
- rona kadar yapağı öıçümlerindeair-flow

,

aleti güvenle kullanılması bu araştırma

ile tesbit edilmiştir.

4.2.İnceliklerin Ölçüm Süreleri
Mikroprojeksiyon aleti ile 100 kıl

incelik ölçümü (preparat hazırlanması

dahil) ortalama olarak S dakika kadar­
dır.

2,S±2gr'lık yıkanmış,taranmışolan
yapağı örneklerinin incelik ortalaması­

nın air-flow ile tesbiti ise 3 dakika kadar­
dır.Bilindiği üzere, air-flow aletinde öl­
çümü yapılacakörnekler topslardan alı- :
mr.

Bu .araştırmanın sonuçu olarak,
yapağılarda incelik dağılımına önem ve­
ren ve ıslah çalışmaları yapan müessese­
lerde aif-flow aletinin kullanılmayacağı

mikroprojeksiyonanim kullanılabileCeği;

Air-Flow ile yapağı inceliği tayın

özelolarak teknik bilgilere ihtiyaç duyul­
madığı; söylenilebilinir.

SUMMMARY

THE PROPERTIES OF AIRFLOW And MICROPROJECTION
IN MEASUR1NG FİIBERFINENESS

This recearch has been carried out
in order to find out the difference bet­
ween the avarage finess values measured
by air- flow and misoroprojection,.
The material used in this research ha s
been taken from the mid side of the SO
ewes, agjng are years old and healyı

sheep raisedin Atatürk üniversity Farm.
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The difference between the avarage
fineness values was detennined by stat­
stical methods,

When the fineness measurements
obtained by microprojection and airf­
low were conpareCl the avarage fiber
fineness values were determined as 22,



362 micron by microprojection and
22,142 micron by ait flo,w.

The 0,22 micron differenee found
between ayarage fineness va1uses was
5% insgnificant

The measurment period for fiber
ımeness;

The measurement of 100 fibers was
taken 5 minutes by microprojection but
the ayarage fineneess va1ues of 2,5gr
combed and scoured, wool was made in
3 minutes.

Becous of the abouve mentioned
properties, .air-flow have to bi used in

tehe woolen rnanifacturing laboratories
that does not care for uniformity and
microproction must beused in tne organ­
izations where the-scientifis researchies­
are done.

Şekil 1 (TeftioRlu 1975)

Sekil 2 (Telliolılu ı975)

A

D

H Seki! 3 (ODions, 1962)
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