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OZET

Bu ¢aligma bdlimiimiiz yapagi laboratuvannda, elyaf inceliklerini
dlemede kullamlan mikroprojeksiyon ve air-flow aletlerini kullanmak
suretiyle elde edilen kal incelik ortalama degerleri i¢in sarf edilen zamam
(dakika olarak) tesbit maksadiyla yapulmustir,

Conditioning room (Rh="7{ 6542 ve sicak ik 21°C 42 olan oda) ‘
kosullarinda, 50 yapag! preparati mikroprojeksiyon ve laboratuvarda
da degisik nisbi rutubet (Rh) ve sicaklik (C) derecelerinde, air-flow ile
ayn ayn &lgiildiiklerinde, kil incelik ortalma degerleri arasinda Snemli
olmayan bir farkim bulundugy ve 6lgiim siiresi bakimindan air-flow’un
daha kullamish oldugu saptanmistir. Air-flow ile elde edilen ortalma
deger aletin diizeltme katsaydan ile diizeltildikten sonra gergek orta-
lama deper elde edilmistir.

Bu arastirma neticesinde, air-flow aletinin, yapagida tecaniisii dik-
kate almayan milesseselerde, mikroprojeksiyonun ise bilimsel arastuma
yapan kuruluglarda kullanilabilecegi Gnerilir.

1. GIRIS
Dokuma endiistrisinin ham madde- Takriben gilniimiizden 30 yil kadar
lerinden biri ve en kiymetlisi yapagidir. Onceleri kamgarn 1/ iplik yapiminda
Yapap fiziki bzelliklerinden basta ge- kullanilan yapaglar gdsteridikleri 8zel-
len i kullardaki inceliktir (Bergen, 1963 ; liklere gbre puan alirlardi. Bu puanlar

Rao. et al, 1976). toplamina gére, yapafiya kiymet tak-

1/: Atatdrk Universitesi Ziraat Fakiiltesi Zooteknik Bolimi Opretim Uyesi,
3/: Atatiirk Universitesi Ziraat Fakiittesi Zooteknig Boliunii Asistant.

1f: Kamgarn yln ipligi, yikanng taranmig ince ve mitecanis yapafiyl muntazam bir tarama makina-
smdan tekrar gegirmek suretiyle, kisa efyaftan ayrirarak gerive kalan uzun elyaf ile yapilan ince ipliktir

(Anonim, 1959).
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tir edilirdi. Yapagilann fiziki 6zellikleri-
ne gore puan degerleri asagida Cetvel 1
ile gosterilmigtir,

Cetvel 1 Yapapilarin Fiziki Ozelik-
lerine Goé6re Puan Degerleri

Fiziki Ozellik Puan
incelik 5465
Uzunluk(liile) %15
Mukavemet(Kalda) 9,10
Diger Ozellikler %10

TOPLAM 100

Giiniimiiz, yiinlii dokuma kogsulla-
rninda yapag elyaf incelifi yapagiyr de-
perlendirmede %; 80 puan almaktadir

(Imeryiiz ve Sandikioglu, 1968). Ancak -

yapagilarin degerlendirilmesinde, elyaf

caplan tek olarak ele alinmaz. Bunun

yamsira lille uzunlugu, kil mukavemeti
uzamast, kivrim, yumagaklir, renk ve
randiman gibi dzellikleri de géz 6niinde
bulundurulur {Roberts 1961, Onions,
1962). Keza bir yapaf partisini deger-
lendirmede bu partiyi meydana getiren
gomleklefin , kil inceligi ve uzunlufu
bakimindan bir 6rnek olmasi aramilir
(Miiftiloglu, 1969).

Incelik ve lille uzunlugu bakimm-
dan bir éroeklik yiinli dokumada yap-
agiya defer kazandiran baglica vasiftir.
Yapagida bir drmeklik azaldikca, ya-
paginin fabrikasyon siiresince verecegi
fire nisbeti artmaktadir. Boyle yapafi-

lardan dokunacak kumaglarin maliyet- -

bir 6rnek olanlara nazaran daha fazladir.
(FcFadden ve Neale, 1964). Bu ma-
liyet fark: ortalama olarak 97 14 civain-
dadir. (imeryiiz ve Sandikgiogtu, 1968).

Yapagilanin kalitesi iizerinde yapi-
lan aragtirmalarn  tarihgesi oldukea
eskidir. Bu konu iizerindeki galigmalar,
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mikroskobun kesfi ile baslamigtir. 1k
defa 1665 wyilinda Dr. Hook’e mikros-
kop altinda yapap kihmin silindir sek-
linde oldugunu tesbit etmigtir. Bunu
takiben 1774-1778 yillarinda Daubie-
ton ise kil ¢apim Olgmeyi basarmistir
(Sonmez, 1963). Bu tarihte yapagilar,
kil inceligine gére simiflandilar, Pratik-
te yapagilan inceliklerine gore simif-
landirma subjektif metot ile yapilir.
Fakat bu metot'da yapag: inceligini
tayin eden sahis, in dzel goriis ve an-
layisindan dogma hata da séz konusu-
dur (Batu, 1962; S6nmez, 1963). Bilin-
digi iizere, kabileyetli eksperler, kumas
yapagilarin sortiman degerlerini sub-
jektif metot ile kisa zamanda tayin eder-
ler. Yapilan arastirmalar, yapagi sor-
timanlarinin tekabiil ettikleri kil incelik
ortalama degerleri bakimindan, sub-
jektif ve objektif metotlar arasinda 1,4
mikronluk bir farkin bulundufunu or-
taya koymustur, Bu fark bir sortiman
degeri iginde Onemli degildir, Fakat

. birbirini takip eden sortimanlarin bag-

langi¢ ve bitim degerleri i¢in Onemlidir.
Ornegin, 64’S denildiginde akla ortala-
ma kil inceligi 20,60 mikron ile 22.04
mikron arasi olan yapaglar gelir, Iste
1,4 mikron 64’S in baglangig ve bitim
degerleri igin $nemlidir (Anonim, 1972).
Bu nedenle, subjektif usul-ile yapagi-
larin degerlendirilmesi yetistiricinin a-
leyhine olmaktadir {McMahon, 1972).

Genel olarak, dokuma endiistrisinde
optik veya gravimetrik metodlan uygu-
layarak elyaf inceliklerini tayin etmek
¢ok zaman aha oldugundan pratikte
uygulanmazlar. Bu nedenle, séz konusu
metotlar yerini ortalama elyaf gapm
kisa zamanda dofru olarak saptayan
ve kullanish olan air-flow’a terk etmisg-

fir. Ancak bu metoda,-yilksek nisbette



mediillah ve kepli killani kapsayan ya-

pagt orneklerinin kullanilmasi sonucu

daha diisiik defer de gostereceginden
arzu edilmez. Son derece suretli olan bu
metot, elyaf “in incelik dagilimin: dolayi-
siyle variyasonu bildirmedigi ve mediill-
larda ayni.hassasilyetle ¢calismadig1 igin
her tirllil yapagi Srneklerine uygun de-
gildir. Ayrica, aletin g&stergesi 6542
nisbi rutubet (Rk) ve 21-+2 C° sicaklik-
icin ayar edilmigtir. Bu kongullarin al-
tinda ve listiinde bulunan degerler i¢in
diizeltme katsayilan kullanmak gere-
kir (Imeryiiz ve Sandikgioglu, 1968).
" Bu nedenle giiniimiizde, yiinlii dokuma

laboratuvarlarinda air- flow aleti ve bi-
limsel aragtirma yapan ayrica yapapida
tecaniisii dikkate alan milesseselerde ise
mikropojeksivon aleti kullamilmaktadsr
(S6nmez, 1966; Mackay, 1968).

Bu aragtirmada, ayni yapag &r-
neklerinin incelik ortalamasi air-flow
ve mikroprojeksiyon aletleri ile tayimn
edilerek aralanindaki farkin istatistik
kontrolu yapilmugtir. Aragtirma sonug-
larina gore, bu iki aletin biribirine naza-
ran Szellikleri saptanarak yiinlii dokuma
ile igili. laboratuvarlarda ve bilimsel ¢a-
lismalar yapan laboratuvartaricin hangi
aletin kullamlabilecegi Snerilecektir

2. LITERATUR BILGILER

S6nmez(1966) air-flow aletinde in-
celik ortalamasimin  belirli agirhiklkta
bir yapaji numunesinin belirli bir bos-
luk icinde hava taziki ile sitkistinlmas:
esasma ve bu tazike karst durumu ile
saptandifim belirtmistir. Yapagida orta-
lama ¢apin, bu aletle ¢ok kisa zamanda
ve dogru olarak tesbit edilecefini belir-
ten arastinict bu metotla kilann kalinhk
bakimindan gosterdigi variyasyonun
tesbitinin yapilmayacagim: da belirtmis-
tir.

Mankinson (-1971) wve Tellioglu
(1971), yiinli dokuma laboratuvarlar-
inda air-flow aleti ile yapagilarda ince-
llik ortalamasinin kisa zamanda buluna
bileceBini  bildirmiglerdir.

Aragtincilar, aletin kullanilmasinin
basit oldugunu, kullanmamn teknik bil-
gilere sahip bulunmamasini ve neticenin,
optik metot prensiplerine gére ¢ahsan a-

latlera nazaran daha kisa zamanda alig-
difim  belirtmislerdir.

james ve Davit (1968), degisik tops-

' lardan!/ aldiklan: Orneklerin, kil incelik

ortalama degerlerini air-flow ve mikrop-
rojeksiyon aletleri ile ayrt aym saptan-
muglardir. Neticede, incelik ortalama de-
gerleleri 20 mikron ile 34 mikron arasina
diisen degerler icin bu iki alet arasm-
daki farkin istatistik olarak Snemsiz,
34 mikron istiindeki ortalama deger-
ler farkinin Snemli oldugunu bildirir-
ler.

David (1970) 50 yapag balyasindan
aldin Orpeklerin kil incelik ortalama
degerlerinin air-flow ve mikroprojeksi-
yon aletleriyle ayr ayn tayin etmistir.
Arastirict , her iki alet ile buldugu orta-
lama degerler arasindaki 0,076 mikron-

1/: Tops, yikanmiy taranmuy, iplik yapmak iizere halat seklinde hazirlanmg, bilklimsiiz yiin yumag-

dir (Tellioglu, 1975).
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luk farkin istatistik olarak nemsiz oldu-
gunu belirtir.

Gruoger (1970)’in bildirdigine gbre
air-flow aleti ile merinos yapagilarinda
tesbit olunan kil incelik ortalmas: ile
ayni 6roekleri lanametre aletinde kul-

lanmak suretiyle elde- edilen ortalama

degerler arasinda bulunan fark: istatis-
tik olarak Smemszdir.

Daid ve Ward (1973) Avustralyan’-
in Sydney sehrinde 293 yapafi Ornegi
iizerinde kil incelik ortalamasimn sonie
ve air-flow aletleri ile tesbit etmiglerdir.
Her. ild alete ile bulduklari ortalama
degerler arasindaki 0,15 mikronluk far-

‘kin istatistiki olarak &Snmemsiz bulduk-

larini belirtirler. Aragtiricilar, ayni aras-
tirmay1 Melbourne sehrinde de tekrar-
ladiklarinda elde edilen 0,04 mikronluk
farkin da istatistiki olarak &nemsiz
oldugunu bildirirler,

Tellioglu (1975) elyaf inceligi olgii-
miinde lanameter ve mikroprojeksiyon
aletlerinin 6zelliklerini belirtmek maksa-
diyle yaptip1 caligmada, bu iki alet ile
merinos yapagilarina ait tesbit ettii or-
talama degerler arasinda 0,04 mikronluk
fark buldugunu bu farlan ise istatistiki
olarak Snemsiz oldugunu tesbit etmig-
tir.

3, MATERYAL ve METOT

3.1.MATERYAL
3.1.1.Yapag1 Materyali

Aragtirmada kullamlan yapag
Srnekleri, Atatiirk Universitesi Ziraat
Fakiiltesine ait Isletmede yetistirilen
‘merinoslardan alinmigtir.

3.1.2.Alet Materyali

Arastirmada kriter olarak ele alinan
kil inceliginin &lgimiinde Ziraat Fakiil-
tesi Zooteknik bélimili Yapagl Labora-
tuvarinda bulunan mikoprojeksiyon ve
airflow aletlerinden istifade edilmigtir.

4 METOT

4.1.Yapag Orneklerinin Alinimasi
Ornekler, ilk kirkimlari ve hasta ol-
mayan 50 adet disi merinoslanin yan
bélgelerinden (Imeryiiz ve Sandikgioglu,
1968; Tellioglu, 1975), analizleri yetecek
miktarda ve 6rnek alma teknigine uy-
gum bir sekilde alinmigtir(Bilgenre,1950).

Her koyuna ait vapag &rnekleri,
paylen bir torbaya konularak (Goot,
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1970,) koyunun numaras1 bez pargas
iizerine ¢amagir (Laundry) kalemi ile ya-
zilp ait oldugu torbaya konulmustur,
4.2.2. Yapaglarda kil Incelik Tayim

Mikroprojeksivon aleti ile (Sekil
1 ) usulune gore, yikanip (Bell, 1933)
igindeki bitki ve yabanci maddelerden
forceps ile ayiklanan(Bergen, 1963) ve
daha sonra 105 °C sicakhifa ayarli ku-
rutma dolabinda agirliklar: sabit o-
luncaya kadar tutulan (Tellioglu, 1975)
drneklerden alinan bir miktar Herdy,
aletinin tirnaklan arasina yerlestiril-
migtir (Sekil2). Tirnaklar arasma-sikig-
tirilan elyaf, aletin alt ve st taraflann-
dan killar1 kesmek igin Keskin bir
jilet ile tirag edilmigtir. Hardynin tir-
naklari arasinda kalan ki kisa kesitleri
bir lam iizerine ahndiktan sonra, glisirin
ile usulune gére iyice karigtinlip, iizerine
lamel ortiilerek Slgmeye hazir preparat
haline getirilmigtir (Ozcan, 1960).

Her yapag droneginden 100 kil kesi-
ti élgmek suretiyle toplam 5000 kil 6l-
giilmiigtir (Ryder, 1968). '



Air-Flow aleti (Sekil 3) ile 2,542 gr
hk yikanmg temizlenmis ve taranmis
olan yapap: ornefi, aletin silindir bos-
luguna yerlestirildikten sonra, alet ¢a-
hstimlmistir.. Aletin g¢alisma prensib’i
ile ilgili bilgiler, daha &nce Telli-
oglu (1970) tarafindan ayrmntih olarak
verilmigtir.

Birlesik kablardaki su seviyest pren-
siplerine gore hava akinu ile galisan ve
pOstergesi iizerindeki rakam okunarak

bulunan deger Cetvel 1 ve 2 de verilen
diizeltme katsayilarina gére degerlendi-
rilmigtir. Air-flow aleti ile bir &rnek 4
defa 6lgiildiikten sonra, her &lgtim igin
deger toplanarak ve toplam de@er dort’e
boliindiikten sornra elde edilen sayi'ya
diizeltme katsayis1 uygulanmgtir.

Aragtirmadan elde edilen rakamlar-
1 istatistik analizleri Diizgiines 1963)iin
bildirdigi esaslara gre yapilmugtir.

Cetvel 1. Nisbi Rutubet igin Diizelteme Katsaydan

Rho, 38/42 4347 48/52 53/57 S8/62 63/67 68/72 13/11 78/82 8287

Mikron 11 8 v e

Edilecek Normal

Cikarilacak

18-19,9 .4 4 3 iy al - 1 2 4 6

20219 .5 4 3 2 .1 s 1 2 4 h
. 22239 5 4 3 2 1 - | 3 5 B
24259 .6 5 4 3 X = 1 13 5 8

26-279 .6 5 4 3 | = el 3 5 8

28-29.9 .6 5 4 3 o3 - ad 'k 6 9

30-31,9 .7 6 5 5 —— - 2 4 6 10

32-339 .7 6 T 2 - 2 4 T2 213

34359 .8 3 5 4 2 — 2 4 e 9

36-379 .8 7 6 4 2 e 2 4 - kA

Cetvel 2- Sicakbiklara Gore Diizeltme Katsayilar

c° 13 18- W 2 0 M P

Mikron. Cikarilacak Normal  lave Edilecek

18-229 .2 1 ! = 1 A 2

23279 A F.. 1 — i 2 3

28329 .3 2 1 - 1 2 3

33379 4 3 1 o= 1 3 4

4. SONUCLAR ve ONERILER

4.1.Sonuglar

4.1.1 Mikroprojeksiyon ve Air-Flow
Olgiim  sonuglan

Mikroprojeksiyon ve air-flow alet-
leri ile tesbit edilen kd incelik ortalama
degerleri ve bunlarin defigim sinirlar:
Cetvel 3'de gdsterilmigtir.
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Cetvel 3. Mikroprojeksiyon ve Air-Flow ile Elde Edilen Kil fncelik

Ortalmalariyle Depisim Smirlann  (Mikron)
Alet Ads N X + Sx V9%  Min. Mak.
Mikroroprojeksiyon 50 22,364 1,98 8,86 14,00 40,00
Air-Flow 50 22,14 1,77 8,03 20,00 34.00
Cetvel 3 iin incelenmesinden de aleti giivenle kullanilmas: bu aragtirma
anlagrlacap: iizere, kil incelik ortalama ile tesbit edilmistir.
degerleri arasinda 0,22 mikronluk bir 42 Inceliklerin Glcim Siireleri
fark bulunmustur. Bulunan bu farkin ; L e
(o e L = = = Mikroprojeksiyon aleti ile 100 kil
istatistiki olarak %, 5 seviyesinde Snem- I i
i i b . Fng incelik Slglimii (preparat hazirlanmasi
y : A :] - I - o
ve Daid(1968); Devid(1970) yaptiklars gf;h‘n eVl QHAE ¥ dakilin kadas
arastirmalarda, mikroprojeksiyon ve air- :
flow aletleriyle bulduklari kil incelik or- 2,542 gr'lik yikannug, taranmug olan
talama deperleri arasindaki farklilikla- yapagi 6rneklerinin incelik ortalamasi-
rin istatistiki olarak énemsiz olduklarin min air-flow ile tesbiti ise 3 dakika kadar-
bildirirler. dir.Bilindigi iizere, air-flow aletinde &l-
Fopagy Fillirm e e e ill];nu yapilacak ornekler topslardan ali-
de variyasyonu veren mikroprojeksi- r :
yon aletinin air-flow’a nazaran daha du- Bu ‘aragtirmanin sonugu olarak,
yarl oldugu bilinen bir gergektir. An- yapagilarda incelik dagihmina nem ve-
-cak ,yapag 1slahi ile ilgili aragtirmalar ren ve islah ¢aligmalan yapan miiessese-
yapan miiesseseler disindaki laboratu- lerde air-flow aletinin kullamlmayaca@
varlarda, air-flow kullanilmasi daha mikroprojeksiyonanun kullamlabilecegi;
Fiydelidyr. Air-Flow ile yapafi inceligi tayin
Kil incelik otalama degerleri 34 mik- dzel olarak teknik bilgilere ihtiyag duyul-
" rona kadar yapag 8lgiimlerinde air-flow madif1; séylenilebilinir.
SUMMMARY

THE PROPERTIES OF AIRFLOW And MICROPROJECTION
IN MEASURING FIIBER FINENESS

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 has
been taken from the mid side of the 50
ewes, aging are years old and healyt
sheep raisedin Atatiirk University Farm.
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The difference between the avarage
fineness values was determined by stat-
stical - methods,

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



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

The 0,22 micron difference found
between avarage fineness valuses was
5%, insgnificant

The measurment period for fiber
fineness;

The measurement of 100 fibers was
taken 5 minutes by microprojection but
the avarage fineneess values 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 manifacturing laboratories
that does not care for uniformity and
microproction must beused in tne organ-
izations where the-scientifis researchies
are done.

Sekil 1 (Tellioglu 1975)

Sekil 2 (Tellioglu 1975)

H Sekil 3 (Onions, 1962)
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