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Bu ¢alismada, finisajin farkli ayakkabi yiizliik derilerin mukavemeti tizerine etkisi ve yiiksek mukavemetli, uzun 6miirlii
ayakkabi iiretimi i¢in nasil bir finisaj isleminin (hafif-agir) tercih edilmesi gerektigi aragtirilmistir. Arastirmada, {i¢ farkl
tabaklama tiirii (krom, bitkisel, wet-white) ile tabaklanmis derilere standart finisaj islemi yapilmis ve ayakkabilik derilerin
mukavemeti i¢in 6nemli fiziko-mekanik testler uygulanmigtir. Calisma sonucunda, finisaj islemleri ile tabaklama tiirlerinin
hepsinde ¢ekme mukavemeti ve uzama yiizdesi degerlerinin azaldigi, wet-white tabaklanmig orneklerde tiim yirtilma
dayanim degerlerinin artt1g1, aprenin yapismasinin bitkisel tabaklanmig 6rneklerde ortalama 14.85 N/cm ile en yiiksek
degere sahip oldugu goriilmektedir. Sonug olarak, ayakkabilarda istenen mukavemet 6zellikleri belirlendikten sonra finisaj
islemi ile mukavemeti azalan derilere hafif, artan derilere ise yogun finisaj uygulanmasinin uygun oldugu belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Finisaj, Ayakkab: Yiizliik Deri, Mukavemet

The Effect of Finishing on the Strength of Different Shoe Upper Leathers

ABSTRACT

In this study, the effect of finishing on the strength of different shoe upper leathers and what kind of finishing process
(light-heavy) should be preferred for the production of high-strength, long-lasting shoes were investigated. In the research,
standard finishing process was applied to leathers tanned with three different tanning types (chrome, vegetable, wet-white)
and physico-mechanical tests which are important for the strength of shoe leather were applied. As a result of the study,
it is seen that the tensile strength and elongation values decrease in all types of tanning with finishing processes, all tear
strength values increase in wet-white tanned samples, and the adhesion of the finish has the highest value with an average
of 14.85 N/cm in vegetable tanned samples.As a result, after determining the desired strength properties of shoes, it has
been determined that it is appropriate to apply a light finishing to leathers whose strength decreases with the finishing
process, and to apply heavy finishing to increased leathers.
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|. GIRIS

Finisaj ya da deri bitim islemleri, yas islentisi bitirilip kurutulmus derilerin cilt goriinimii ve kullanim
ozelliklerini iyilestirme, diger bir ifade ile makyajlanmasidir. Derinin kalitesi, albenisi ve modaya uygunlugunu
onemli oranda etkiler [1], [2]. Mamiil deride istenen 6zelliklere gore farkli sekillerde yapilabilir ve film kalinlig
20 mikrometreden daha az olan finisaja hafif, 100 mikron civarinda olanlara ise agir finisaj denir [3].

Vidala deriler, saraciye veya ayakkabi tiretimi i¢in biiyiikbas ham derilerinin tabaklanip finisajinin yapilmasi
ile iiretilen yumusak, cesitli renklerde mamullerdir. Ayakkabilik deri tiretiminde biiyiikbas hayvan derilerinin
tercih edilmesinin en 6nemli sebebi; insan ayagi ve yiirlime hareketine uygun olmasidir. [4], [5].

Diinyada krom tabaklama yaklasik 100 seneden beri kullanilmaktadir ve tiretilen derilerin %90’dan fazlasi krom
tuzlari ile tabaklanmaktadir [6]. Krom tabaklama ekonomiktir ve deriye iistiin mekanik, kimyasal ve biyolojik
hasliklar kazandirmaktadir, mineral tabaklama yontemlerinin en Onemlisidir ayrica diger tabaklama
yontemlerine gore basit, ucuz, hizli ve rasyoneldir. Krom deriye ince ve diizgiin bir cilt, parti homojenligi, iyi
tutum ve yumusaklik kazandirir. Krom tabaklanmig derilerin sicaklik ve yirtilmaya karsi dayaniminin
yiiksekligi, hava ve su buharin1 gegirgenligi, esnekligi, iyi boyanabilme ve dolgun tutum vermesi ¢ok 6nemli
ozellikleridir. Gliniimiizde mamiil deri tiretimi igin en ¢ok kullanilan tabaklama yontemi krom tabaklamadir [7],

[8].

Biiyiikbas ham derilerin binlerce yildir deriye doniistiiriilmesinde bitkisel tabaklayicilar kullanilmaktadir, bu
maddeler bitkilerin agag, kabuk, yaprak, kok vb. kisimlarindan elde edilir, suda ¢dziinebilen ve kristal olmayan
maddelerdir bu &zellikleri sayesinde farkli tiirlerde derilerin islenmesinde kullanilmaktadirlar. Giiniimiizde
ayakkabi, valiz ve ciizdan gibi iiretimi i¢in kalin deriye ihtiya¢ olan durumlarda bitkisel tabaklama ile tiretim
yapilabilir [9], [10].

Wet-white tabaklama ise kromlu derilerin yerini almak i¢in uygulanmaktadir. Wet-white trtinlere 6zellikle
otomobil {iretici firmalarinin otomobil koltuklarinin déseme derilerinin wet-white yapilmasi konusunda 1srarci
olmalar1 sebebiyle artan bir ilgi vardir. Gliniimiizde wet-white derilerin iiretiminde modifiye glutaraldehitler

tercih edilmektedir [11], [12].
Bu ¢alismada; deri teknolojisinin en 6nemli islemlerden biri olan finisajin farkli ayakkabi yiizliik derilerin

mukavemeti tizerine etkisi incelenmistir. Kaliteli, uzun 6miirlii ayakkabi tiretimi i¢in yar1 mamiil derilere nasil
bir finisaj (hafif veya agir) uygulanmasi gerektigi belirlenmistir.

Il. MATERYAL VE METOD

Arastirmanin deri materyalini, 9 adet tuzlu kuru kanat angus yerli erkek sigir derisi olusturmustur. Derilerde
herhangi bir ham deri zarar ya da hastaligi goriilmemistir. Arastirmada kullanilacak deriler her bir tabaklama
tirtinde ¢ tekerriir olacak sekilde ayrilmigtir. Caligma ti¢ farkli (krom, bitkisel ve wet-white) tabaklama
yontemine gore planlandigindan, biiyilikbas ayakkabilik derilerden rastgele licer adet alinarak geleneksel
yontemler ile tabaklanmalari, yas islentileri yapilmis ve bu derilerin cilt tarafina Tablo 1’deki standart finisaj
recetesi uygulanmustir.

Tablo 1. Derilerin finisaj recetesi

KiMYASAL MALZEME (gr) UYGULAMA
Kapatic1 Kat

Su 150

Penetrator 20
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Noniyonik Kompakt 150

%20 lik Poliiiretan 30

Siyah Pigment 30 2xSprey
Rotopres (90 °C /30 Bar)

Ana Boya Kati

Su 600

Penetrator 40

%20 lik Akrilik 75

%35 lik Akrilik 50

%20 lik Poliiiretan (Alifatik) 100

%20 lik Poliiiretan (Aromatik) 15

Waks 40

Kompakt Ortiicii 270

Kazein 25

Siyah Pigment 250

Crosslinker 5

Siyah Pigment 30 1xSprey
Rotopres (80 °C /20 Bar)
2xSprey

Cila Kati

Su 350

Orta Parlak Poliiiretan Lak 100

Mat Poliiiretan Lak 100

Parlak Hidrolak 100

Siyah Anilin 50

Kaygan Silikon Tuse 20

Ipeksi Silikon Tuse 20

Crosslinker 2 1xSprey
Rotopres (90 °C /20 Bar)
Desi

Uygulanan fiziksel testler igin; derilerden 6rnek alma TS EN ISO 2418’e [13], kondisyonlama TS EN 1SO
2419’a [14], Cekme Mukavemeti ve Uzama Yiizdesinin Tayini TS EN ISO 3376 [15], Yirtilma Yika Tayini-
Boliim 1: Tek Kenar Yirtigi TS EN ISO 3377-1 [16], Yirtilma Yikii Tayini- Boliim 2: Cift Kenar Yirtigr TS
4118-2 EN ISO 3377-2 [17], Dikis Yirtilma Direncinin Olgiilmesi TS EN ISO 23910 [18], Aprenin
Yapigmasinin Tayini TS EN ISO 11644 [19], Sir¢a Dayanim ve Gerilebilirlik Tayini TS EN ISO 3379’a gore
yapilmustir [20].

Cekme Mukavemeti ve Uzama Yiizdesinin Tayini, Yirtilma Yiikii-Boliim:1 Tek Kenar Yirtig1 ve Yirtilma
Yiikii-Boliim:2 Cift Kenar Yirtig1, Dikis Yirtilma Direncinin Olgiilmesi tayinleri Shimadzu AG-IS ¢ekme
cihazinda, Sir¢a Dayanimi ve Gerilebilirlik Tayini ise Satra tarafindan iiretilmis olan lastometre test cihazinda
ve ayrica Aprenin Yapismasinin Tayini yapilarak degerler elde edilmistir. Arastirmada elde edilen sonuglara
istatistikte bir kesinlik 6l¢iisii yontemi olan wide (yayilim) uygulanmis ve degerler Tablo 2’de verilmistir.
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III. BULGULAR VE TARTISMA

Arastirmamizda incelenen finisajsiz ve finisajli ayakkabilik derilerin fiziksel test degerleri Tablo 2’de

verilmistir.
Tablo 2. Fiziksel Test Degerleri
FINISAJSIZ DERILER FINISAJSIZ FINISAJLI
iCIN STANDART
TEST DEGER ve BIiRIMI KR* BIT**  WW*** KR BiT WW
(KROM TABAKLAMA)
(UNIDO) W (Wide) 0,75 1,24 5,2 74 35 1,06
CEKME KUVVET Minimum 15,39 10,32 7.8 10,5 8,2 7,16
MUKAVEMETI (20 N/mm?) Maksimum 16,14 11,56 10,33 17,9 11,7 8,22
VE UZAMA Ortalama 15,77 1094 9,07 1420 995 7,69
YUZDESI (UNIDO) w 10,26 2,14 2,48 57 2.9 7.9
UZAMA Minimum 50,1 40,88 51,88 487 38,9 46,3
(%40) Maksimum 60,36 43,02 54,36 54.4 418 54,2
Ortalama 55,23 41,95 53,12 5155 40,35 50,25
TEK KENAR (UNIDO) w 14,4 1,76 3,06 18,7 0,8 0,31
YIRTIGI KUVVET Minimum 36,51 19,88 26,08 36,8 18,1 31,09
(40 N/mm) Maksimum 50,91 21,64 29,14 55.5 18,9 31,4
Ortalama 4371 20,76 27,61 46,15 1850 31,25
w 21,29 3,84 6,1 66,9 421 4,01
CIFT KENAR KUVVET Minimum 114,23 49,02 61,94 77 5549 73,79
YIRTIGI (N) Maksimum 135,52 52,86 68,04 143,9 59,7 778
Ortalama 124,88 50,94 64,99 11045 57,60 7580
w 7,1 3 1,1 93 8,2 2,2
DIKi$ KUVVET Minimum 147 88,1 91,9 183,2 721 134,3
YIRTILMA (N) Maksimum 154,1 91,1 93 192,5 80,3 136,5
Ortalama 150,55 89,60 92,45 187,85 76,20 13540
(UNIDO) w 1,15 9,3 35
APRENIN KUVVET Minimum 9,1 10,2 12,7
YAPISMASI (Min 10 N/cm) Maksimum 10,25 19,5 16,2
Ortalama 9,68 14,85 14,45
CATLAMA KUVVET W 5 10 9 6 7 7
ANINDAKI (kgf) Minimum 22 3 11 21 5 10
KUVVET Maksimum 27 13 20 27 12 17
Ortalama 245 8,00 15,50 24 8,50 13,50
CATLAMA (UNIDO) W 0,7 1,3 08 0,9 1,2 2
ANINDAKI KUVVET Minimum 9,7 6,6 8,4 85 6,9 76
GERILME (Min 7 mm) Maksimum 10,4 79 92 9,4 8,1 9,6
Ortalama 10,05 7,25 8,8 8,95 75 8,60
PATLAMA KUVVET w 20 13 12 17 4 7
ANINDAKI (kgf) Minimum 37 6 29 38 13 23
KUVVET Maksimum 57 19 41 55 17 30
Ortalama 47 12,5 35 46,5 15 26,5
PATLAMA KUVVET w 09 1,8 11 0,9 1,2 1,6
ANINDAKI (mm) Minimum 12,1 8,3 11,3 11,4 8,8 9,8
GERILME Maksimum 13 10,1 12,4 123 10 11,4
Ortalama 12,55 9,2 11,85 11,85 9,4 10,6

KR*: Krom tabaklama,

BIT**: Bitkisel tabaklama,

WW***: \Wet-white tabaklama
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Mamiil derilerin kullanim tercihlerine gore belli seviyelere kadar mukavemet gostermeleri istenir ve
derilerin yiiksek mukavemet degerlerine sahip olmasi kaliteyi arttigini ifade eden bir gosterge
ozelligindedir [21]-[23].

Unido (1996), krom tabaklanmis ayakkabi yiizliik kanat derilerde cekme mukavemetinin minimum 20
N/mm?, bitkisel tabaklanmis ayakkabi yiizliik kanat derilerde ise minimum 25 N/mm? dir, krom ve
bitkisel tabaklanmis finisajsiz derilerin ¢ekme mukavemetlerinin Unido (1996) standart degerlerinden
daha diistik oldugu goriilmektedir [24]. Sekil 1°de goriildiigii tizere ise tiim tabaklama tiirlerinin finisajlt
deri 6rneklerinde ¢ekme mukavemetleri azalmstir.

— =—Finisajsiz — =—Finisajli
15,77
14,2

\10'94\

9,95
\9,07

7,69

Cekme mukavemeti (N/mm?2)

KR BIT WwW

Tabaklama Turleri

Sekil 1. Tabaklama Tiirlerine gore Cekme Mukavemeti

Unido (1996), krom veya bitkisel tabaklanmis ayakkabi yiizliik deriler i¢cin kopma uzamasinin minimum
%40, Basf (1995), pocket book for the leather technologist isimli kitapgiginda krom ve bitkisel
tabaklanmis derilerde uzama yiizdesinin 40“tan biiyilk olmas1 gerektigini ifade etmistir. Krom ve
bitkisel tabaklanmis finisajsiz- finisajli derilerin ortalama uzama yiizdelerinin Unido (1996) ve Basf
(1995) degerlerine uygun oldugu goriilmektedir [24], [21]. Sekil 2°de goriildigii tizere ise tabaklama
tiirlerinin hepsinde finisajli deri 6rneklerinde uzama yiizdeleri azalmistir.

— =—Finisajsiz — =—Finisajli

55,2
— ’ 3,12
g 51’5\ 95/50125
= 41,
7]
S 40,35
N
]
>
©
€
[0}
N
-]
KR BIT Ww

Tabaklama Turleri

Sekil 2. Tabaklama Tiirlerine gére Uzama Yiizdesi
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Unido (1996), krom tabaklanmig ayakkabi yiizliik kanat deriler i¢in yirtilma dayaniminin minimum 40
N/mm Dettmer et al. (2013) ise krom tabaklanmis sigir derilerinde yaptiklar1 arastirmada tek kenar
yirtilma dayaniminin 35.25 £4.03 ile 35.834+2.76 N/mm arasinda oldugunu ifade etmislerdir. Caligmada
krom tabaklanmig derilerin ortalama tek kenar yirtilma dayanimi Unido (1996) ve Dettmer et al. (2013)
degerlerinden daha yiiksek oldugu goriilmektedir [24], [25]. Sekil 3’te goriildiigii tizere tek kenar yirtigi
bitkisel tabaklanmis finisajli deri 6rneklerinde azalmig, krom ve wet-white tabaklanmislarda ise
artmustir.

46,15 — —Finisajsiz — =—Finisajli
— 43,7
S
£
<
) 1,25
T
= 7,61
2 0,76
e 18,5
X
(0]
|_
KR BIT Ww

Tabaklama Trleri

Sekil 3. Tabaklama Tiirlerine gore Tek Kenar Yurtigi

Bacardit et al. (2008), krom tabaklanmis sigir derilerinde yaptiklar1 arastirmada ¢ift kenar yirtilma
dayanimimin 88.74+5.3 N/mm, Bacardit et al. (2014), aldehitle wet-white tabaklanmis otomotiv sigir
derilerinde ¢ift kenar yirtilma dayanimmin 61.9 N/mm oldugunu ifade etmislerdir, krom ve aldehitle
wet-white tabaklanmis derilerin ortalama ¢ift kenar yirtilma mukavemeti yazarlarin sigir derileri igin
saptadig1 degerlerinden yiiksek ¢iktigi goriilmektedir [26], [27]. Sekil 4’te goriildigi tizere ¢ift kenar
yirtigi krom tabaklanmis finisajli deri 6rneklerinde azalmus, bitkisel ve wet-white tabaklanmiglarda ise
artmistir.

— —Finisajsiz — =—Finisajli
124,88
110,45

75,8
/4,99
7,6

50,04

Cift kenar yirtigi (N)

KR BIT WW

Tabaklama Turleri

Sekil 4. Tabaklama Tiirlerine gore Cift Kenar Yirtigi
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Unido (1996), krom tabaklanmis ayakkabi yiizliik kanat deriler ve bitkisel tabaklanmig yiizliik deriler
i¢in dikis yirtilma dayaniminin minimum 100 N/mm olmasi gerektigini bildirmektedir. Calismada krom
tabaklanmis derilerde dikis yirtilma dayanimi degerlerinin Unido (1996)’nin saptadigi degerlerden
yiiksek oldugu goriilmektedir [24]. Sekil 5’te goriildiigii iizere dikis yirtilma dayanimi bitkisel
tabaklanmus finisajli deri 6rneklerinde azalmis, krom ve wet-white tabaklanmislarda ise artmistir.

187.85 — —Finisajsiz — =—Finisajli
g 150,5
p 35,4
£
s, 9,6 92,45
£ 76,2
a

KR BIT ww

Tabaklama Turleri

Sekil 5. Tabaklama Tiirlerine gore Dikis Yirtilma

Unido (1996), aprenin yapigmasinin kuru finisajli yilizeylerde minimum 10.0 N/cm olmasi gerektigini
bildirmektedir ve bitkisel, wet-white tabaklanmis derilerde aprenin yapismasinin Unido (1996)’nin
saptadig1 degerlerinden yiiksek ¢iktig1 goriilmektedir [24]. Finisajsiz derilerde apre olmadigi i¢in sadece
finisajli derilere aprenin yapigmasi testi uygulanmis, Sekil 6’da goriildiigi lizere farkli tabaklama
tiirlerinde en iyi deger 14.85 N/cm ile bitkisel tabaklanmis drneklerde elde edilmistir.

— —Finisajsiz — =—Finisajli

= 4,85— —44 45
E
£
%
©
5
& 9,68
©
>
[
=
o
o
<
KR BIT WwW

Tabaklama Turleri

Sekil 6. Tabaklama Tiirlerine gére Aprenin Yapismasi

Yakali (1982), cilt ¢atlamasinda iyi bir yiizlik derinin en az 20 kgf lik bir mukavemet degeri
gostermesinin istendigini ifade etmis ayrica krom tabaklanmig yiizliik dana derilerinin cilt ¢atlama
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kuvvetinin minimum 17.50, maksimum 27.5 ve ortalamasinin 21.07+0.81 kp (21.07+0.81kgf) oldugunu
bildirmistir. Calismada krom tabaklanmis derilerde ¢atlama anindaki kuvvet degerlerinin Yakal
(1982)’nin saptadigi degerlere uygun oldugu goériilmektedir [28]. Sekil 7’de gorildigi lizere ise
tabaklama tiirlerinin hepsinde, finisajli deri 6rneklerinde ¢atlama anindaki kuvvet degerleri azalmistir.

— =Finisajsiz = =Finisajli

5
= 24,5
) 24
>
3
X
=
©
'g 15,5
& 13,5
£
i 8,5
= 8
O
KR BIT Ww

Tabaklama Turleri

Sekil 7. Tabaklama Tiirlerine gére Catlama Anindaki Kuvvet

Unido (1996), ayakkabi yiizliik derilerde cilt ¢catlama uzamasinin minimum 7 mm olmas1 gerektigini
bildirmektedir, tiim tabaklanmis finisajsiz ve finisajli derilerde cilt ¢atlama uzamasi degerlerinin Unido
(1996)’nin saptadig1 degerlere uygun oldugu goriilmektedir [24]. Sekil 8’de goriildiigi lizere ¢atlama
anindaki gerilme finisajli deri o6rneklerinde krom ve wet-white tabaklamalarda azalmis, bitkisel
tabaklama da ise artmustir.

— —Finisajsiz — =—Finisajli
10,0

8,9 8,8

Catlama anindaki gerilme (mm)
~
\
(0]
[

KR BIT Ww

Tabaklama Turleri

Sekil 8. Tabaklama Tiirlerine gére Catlama Amindaki Gerilme

Yakal1 (1982), yiizliik dana derilerinin cilt patlama kuvvetinin minimum 26.50, maksimum 61.0 ve
ortalamasinin 44.5742.21 kp oldugunu bildirmistir, krom tabaklanmis derilerde patlama anindaki kuvvet
degerlerinin Yakali (1982)’nin saptadigi degerlere uygun oldugu goriilmektedir [28]. Sekil 9°da
goriildiigii tizere patlama anindaki kuvvet finisajli deri 6rneklerinde krom ve wet-white tabaklamalarda
azalmis, bitkisel tabaklama da ise artmistir.
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S — —Finisajsiz — =—Finisajli
= 47
k5] 46,
>
>
=)
= 35
4
®©
2
c 6,5
©
£
K 15
© 12,5
o
KR BIT ww

Tabaklama Turleri

Sekil 9. Tabaklama Tiirlerine gére Patlama Anindaki Kuvvet

Yakali (1982), yiizliik dana derilerinin cilt patlama uzamasinin minimum 10.30, maksimum 13.4 ve
ortalamasiin 11.59+£0.25 mm oldugunu bildirmistir, krom tabaklanmis derilerde patlama anindaki
gerilme degerlerinin Yakali (1982)’nin saptadigi degerlere uygun oldugu goriilmektedir [28]. Sekil
10’da goriildiigii lizere patlama anindaki gerilme finisajli deri orneklerinde krom ve wet-white
tabaklamalarda azalmus, bitkisel tabaklama da ise artmustir.

€ 12,5 — —Finisajsiz — =—Finisajli
£ 11,8 11,85
(0]
£ 10,6
@ 9,4
= 9,2
©
e}
C
c
@©
4]
£
©
©
o
KR BIT wWw

Tabaklama Turleri

Sekil 10. Tabaklama Tiirlerine gore Patlama Anindaki Gerilme

Caligmamizda ayakkabilar kaliba ¢ekme i¢in ¢ok énemli olan ¢ekme mukavemeti ve uzama yiizdesi
degerlerinin tabaklama tiirlerinin hepsinde finisaj iglemleri ile azaldigi goriilmiistiir. Tim yirtilma
dayanimlar (tek, ¢ift ve dikis) wet-white tabaklanmis 6rneklerde 6nemli derecede artig gOstermistir.
Aprenin yapigmasi tayininde en yiiksek degerler bitkisel (14,85 N/cm) ve wet-white (14,45 N/cm)
tabaklanmis derilerden elde edilmis. Catlama anindaki kuvvet-gerilme ile patlama anindaki kuvvet-
gerilme degerleri ise krom ve wet-white tabaklanmis Orneklerde azalmis, bitkisel tabaklanmig
orneklerde ise artmustir.
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Incelenen tiim fiziko-mekanik dzelliklere tabaklama tiirlerine gore genel olarak bakildiginda ise finisaj
isleminin mukavemet degerlerini azalttig1 goriilmektedir. Elde edilen verilere gore kaliteli ayakkabi
yiizlik deri tiretimi i¢in; mukavemet artis1 elde edilen derilerde yogun, mukavemet azaligi goriilen
derilerde ise hafif finisaj uygulamasinin tavsiye edilebilecegi goriilmistir. Fiziko-mekanik
ozelliklerdeki genel azalmada finisajda kullanilan ¢ok ¢esitli kKimyasal maddelerin karakterleri, farkli
sicaklik ve basing degerlerinde defalarca uygulanan mekanik rotopres isleminin kollogenin ti¢ boyutlu
heliks yapisimi sikistirarak kollogen demetlerinin mukavemetini azaltmasi ve olusturulan ¢ok kath
finisaj filmlerinin deri yilizeyinin tabii tutumunu degistirerek elastikiyetini azaltmasiin etkili oldugu
diistiniilmektedir.

V. SONUC

Mamiil derilerin standartlara uygun veya lizerinde mukavemetlere sahip olmasi daha uzun siire
kullanimin1 ve kalitesinin artmasini saglamaktadir. Caligmamizda ayakkabilik derileri catlatmadan
kaliba ¢ekmek igin biiyiik 6neme sahip olan ¢ekme mukavemeti ve uzama yiizdesi degerlerinin
tabaklama tiirlerinin hepsinde finisaj islemleri ile azaldig: tespit edilmistir. Incelenen fiziko-mekanik
testlerin genelinde ise finisaj isleminin mukavemet degerlerini azalttigi gézlemlenmistir. Wet-white
tabaklanmis derilerin hepsinde tiim yirtilma dayanim degerlerinde (tek, ¢ift ve dikis yirtilma) 6nemli
derecede artig goriilmiis, aprenin yapigmasi tayininde en yiiksek deger 14.85 N/cm ile bitkisel
tabaklamada tespit edilmistir. Sonug olarak, farkli tabaklama tiirlerine gore tabaklanmis derilere finisaj
islemi uygulanmasi ile herhangi bir tabaklama tiiriinde incelenen tiim fiziko-mekanik degerlerin arttig1
ya da azaldigimmi ifade edemeyiz fakat kullanim amaglar1 farkli ayakkabilarda istenen mukavemet
ozelliklerine gore; finisaj islemi ile mukavemeti azalan derilere hafif, mukavemeti artan derilere ise agir
finisaj uygulanmasinin yiiksek mukavemete sahip, daha uzun omiirlii ayakkabi {iretimi i¢in uygun
oldugu belirlenmistir.

TESEKKUR: Bu calisma Pamukkale Universitesi Bilimsel Arastirma Projeleri tarafindan
desteklenmistir (Proje no: 2018HZDP034).
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