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OZET

Bu caligmada harman yaglannin strayhgarn iplik Gretiminde, iplik 6zellikierine
etkisi arastinlmigtir.
Cahsmada akrilik elyaf kullaniimigtir. iplikierin harman yagi ¢esidi ve miktan ile
fiziksel 6zellikleri incelenmistir.Bu fiziksel 6zellikler iplik dizglinsizliga , kopma mukavemeti,
kopma uzamasi , iplik inceligi ve bukimdir.Harman yag ¢esidi ve oraninin ipligin fiziksel
ozelliklerini ne denli etkiledigi aragtinimigtir.



ABSTRACT

In this research, the effect of oils used in woollen yarn production on the yarn
properties was investigated.

In this research,the effect of o1l used m woollen yarn production on the yarn
propeérties was mvestigated. Acrylic fibre was used mn this work.The kind and quantity
of mixture o1l of the yarns were examined together with physical properties of the
yamn. These physical properties are count, twist, tensile strength and elongation , and
uregularity. It was mvestigated how the kind and percentage of the mixture o1l effects

yarn properties.
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1. GIRIS

Strayhgarn iplikeiligi, tekstil sektorii iginde Onemli bir yere
sahiptir. Kaliteli strayhgamn ipligi iiretiminde, kullamlan makina parki ve
kullanilan hammadde kadar , elde edilen harmanin kalitesinin de ¢ok
biiyiik 6nemi vardir.Hazirlanan harmanin degisik islemlerle iplik haline
getirilmesi esnasinda, makina iizerinde ve iplik kalitesinde herhangi bir
olumsuz etkiye sahip olmamasi i¢in materyale verilen harman yagmin
cinsi ve miktarimin 1yi1 tespit edilmesi gerekir.

Harman yaglannin , iplik kalitesi ve igletme randimam iizerindeki
bitytik etkisinden dolayr , tekstil igletmelerinde kullamilan gesitli
tiplerdeki harman vaglarmmin iplik ozelliklerine olan etkilerinin
kargilastirlmas: geregi duyulmustur.

Bu amagla , Strayhgarn iplik isletmelerinde en ¢ok kullamlan
Gemsan firmasmna ait iic farkh harman yag tipinin iplik o6zellikleri
tizerindeki etkileri aragtinilarak karsilagtirtlmagtir.

1.1.STRAYHGARN JPLIKCILIK

1951-1960 arasinda yiinlii sanayiinin strayhgarn bolimiinde hayli
gelisme ve degisiklik oldu.Buna ragmen Churcher'e gére,dokuz
memleketteki strayhgarn ipligi imali sadece %18 artti.Asil degisme
iplikleri kullanilma tarzinda meydana geldi.Hali imalati %80,battaniye
imali ise %20 artt1.Cesitli tipteki ipliklerin imal tarzi ve kullamlmasmin
artisinda memleketten memlekete hayli degismeler vardir.Hali imali
epeyce artmig olup Avustralya ve Japonya'da dort mislinden fazla,
Belgika ve Almanya 'da iki,ii¢ misline ;ABD., Fransa, Hollanda, Isveg ve
Ingiltere 'de %40 ile %100 arasinda yiikselme vardir.Onuncu olarak
sadece Italya 'da herhangi bir degisme olmamigtir.Battaniye imali igin
kullanilan iplik Hollanda'da ikimislinden fazla artmistir.Fransa ile
Italya'da ise swrayla %25 ve %33 yiikselme vardirBununla beraber
Almanya,isveg ,ingiltere ve A.B.D de azalma miigahede edilmistir.

1960’larn  ilk ii¢ senesinde strayhgarn ipligin imali biitiim
diinyada yiikselmeye devam etmis ve sonu¢ 2. Tabloda 26 iilke igin
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verilen rakamlardan goriilecegi iizere ,son yillarda denge konumuna
erigmistir. '

Son senelerde;bilhassa harmanlama makinalarinda otomatiklesme
bakimindan bir hayli gelisme kaydedilirken,istihsal de epeyce yiikselmig
fakat bu hususlar iplik¢ilikte smirli kalmigtir. Taraklama,senelerden beri
otomatiklesmis bulundugundan bundaki asil gelisme ,¢aligma
hassasiyetinin ve istihsalin yiikseltilmesi seklindedir.Biitiin bunlar;her
islemden bahsederken, kendi béliimiinde,kullanilan makinalar hakkinda
bilgi verilmesi esnasinda genigge anlatilacak .
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Tablo .1.Strayhgarn iplik tiretimi (Milyon libre)
(Kaynak 4) '
Ulke 1965 | 1966
1960 [1961 [1962 1963 [1964
Avustralya |27.9 |21.4 |26.8 |[27.2 |29.7 |30.9 31.4
Avusturya 13.9 |15.7 |147 [15.1 {139 |(11.9 13.6
Belgika 379 (40.7 |44.1 |475 |51 47.7 48.9
Kanada 233 160 [163 |16.1 (184 |19.6 —
Cekoslovakya | —- 59.5 |61.1 {609 (556 |58.1 —
Danimarka |7.7 6.6 7.3 9.5 10.6 |9.9 -——
Fransa 120.6 {120.8 |116.6 |127.6 |126.3 [102.3 }106.6
Bat1 Almanya | 140.4 {133.0 |127.8 |127.8 |126.5 [133.1 112.8
Dogu 422 1403 141.1 (374 1333 |33.1 33.5
Almanya — — e 3 1.9 53 4.7
Hong Kong (22.9 |23.4 |254 (253 (252 (242 252
Macaristan | 15.1 |17.8 (239 |31.5 |314 (294 27.7
Hindistan 6.9 8.3 8.7 9.6 10.1 |10.1 11.7
[rlanda 3.7 3.7 52 5.2 54 6.1 5.5
Israil 303 |298.2 |305.4 |319.6 |297.3 |268.2 [330.7
Italya 100 {932 |106.1 |116.1 {117.0 {103.5 [100.6
Japonya 2.0 1.9 1.2 -—— -—— - e
Meksika 41.6 |424 |43.2 [46.7 464 |41.5 38.7
Hollanda 7.6 8.7 8.6 8.2 7.9 6.3 5.0
Yeni Zelanda |
Norveg 12.0 {122 123 |13.9 129 {103 10.1
Portekiz 18.1 |18.7 |17.8 |19.5 [23.0 |26.1 26.2
Giiney Afrika |-— 10.8 |8.6 10.0 116 (127 114
Ispanya 243 1294 1309 [28.7 |30.5 304 27.2
Isveg 21.0 |21.5 |21.1 |[22.2 229 |21.9 21.1
Isvigre 11.0 |10.9 ]10.8 ]10.4 103 |10.2 10.1
Ingiltere 303.0 1281.7 |290.2 {313.0 {325.8 |321.8 [314.7
Amerika 530.5 {498.7 }534.0 |555.3 |550.7 |618.2 |{594.7
Tabmini 1849. |1836. |1911. |2029. |1995. |1993.0 |2002.0
toplam 1 0 0 0 0

(4 ) Yiiksel , B. ,1986 Strayhgam ve kamgam yiin iplikgiligi , Istanbul
Teknik Universitesi yaymlari, Yaymn no :1319,104 s.




1.1.1.Hazrlik Islemleri

Pazardan alhmnan ham malzemenin iglenebilmesi i¢in,durumuna ve
yapisma bagli olarak, bazi 6n hazirlama iglemlerinden gegirilmesi
gerekir. Bunlar;pitrakli yapagimnin pitraklarim ayirma
,komiirlestirme,tozlama ,agma ve didiklemedir.

1.1.1.1.Didikleme

Eger straygarn harmaninda ¢esitli biikiimlii iplik,pacavra elyafi ve
iplik dokiintiisit kullanilacaksa,bunlarin pagavra aywmadan sonra
didikleme isleminden geg¢mesi gerekir. Didiklemenin gayesi,iplik ve
pagavralan adam akilli pargalayip didik didik ederek, onlan elyaf haline
getirip,hi¢ kullamilmanmug elyafla karisabilecek duruma hazirlamaktir. Bu
tip malzemenin ac¢ilmasmnda ;yirtma,parcalama,didikleme ve biikiimlii
malzemeyi koparmak igin bir hayli yiiksek kuvveti gerektirdiginden,bu
kuvvetlere normal yiin tarafimn garnitiirleri(telleri)dayanamayp
harabolacag1 i¢in kafi gelmez.Didikleme ,iplikteki biikiimii agar,elyafi
kanigtinir ve malzemeyi harmanlamaya hazir kabarik duruma getirir.

Bu maksatla kullamlan makinalar,islenecek malzemenin yapisina
gore degisir. Yumusak bikiimlii iplik ve iplik dokiintilen igin birgok
hallerde tek davullu didikleyici kafidir.Didikleyiciler,iiniteler halinde
imal edilmis olup,istendigi kadart ard arda kullanila bilinir.Malzeme elle
veya otomatik olarak makineye verilebilir,segilecek yol duruma
baglidir.Biyiik pargalar halinde ve kivrim kivrim ise otomatik besleme
tavsiye edilmez.Pargalar ekseriya oluklu iki ¢ift besleme silindiri vasitasi
ile ileri dogru sevkedilirken ilk kaba didikleme kii¢iikk ¢aply,yiizeyi ¢ivi
kapli silindirler tarafindan tatbik edilir.Bunlar;iplik ve kumaglan kiigiik
parcalara ayrirlar ve ¢alisicilarla birlikte ¢aligan asil davula iletirler.

Ana davul da yme g¢elik didikleme disleri ile kaplanmig
olup,bunlar ilk didikleyicilerinkinden daha keskindirler.On didikleyicinin
yiizeyinin malzeme ile sivanmasina ve elyaf birikmesine mani olmak
i¢in,davulla ikisinin arasina bazen dagitict bir silindir konur.Ana davulla
birlikte galigan 10 ,15,20 santim(4',6',8")¢apindaki galigicilar malzemeyi
acar ve dizeltir.Bunlarin disleri didikleyicininkine benzer olup,ana
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davulunkilere degmeden donerler.Davulun digleri arasina oturan elyafin
penyor tarafindan kolayca alinabilmesi igin bir pervane yardimi ile
kabartilir.Eger malzeme iyice agilmig ve iginde hi¢ iplik pargasi
kalmamigsa ya vatka olarak sarilir veya garnet denen bu makinalarn
Oniinde yerde biriktirilir.

Sert bitkiimlii iplik dokiintiileri iglendiginde,bu tip makinalarin
istihsali saatte 25-40 kg arasmnda degisir.Daha yumusak malzeme
kullanildiginda istihsal daha yiiksektir.

Amerika daki fabrikalarda daha ziyade asagidaki tertip kullanilir.

1-Sert biikiimlii dokiintiiler igin 76*152 santim ebadinda 4 davula
sahip didikleme makinasi

2-Ug tane 76*162 santim (30*60 inc)ebadinda garnet silindirli
otomatik beslemeli ve orta biikiimlii 1plik dokiintiilerini agmak igin
kullanilan didikleme {initesi

3-Yumusak biikiimlii rayon dékiintileri igin kullamilan 76*162
santim ebadinda iki davula sahip elle ve hasirhh beslemeli didikleme
makinast.

Sert biikiimlii yoluklar1 agmak i¢in kullanilan en son tip didikleme
makinasi,otomatik beslemeli olup,iki tanesi ardarda kullamilmaktadir ve
elyaf vatka halinde ¢ikar.

Garnet Telleri:Garnet telleri kama seklinde kesilmis c¢ikintilar
havi parcalar halinde ¢elik geritlerdir. Tel kaplanacak silindirlerin
yiizeyine, arzu edilen tel sikhigim gergeklestirilecek sekilde uygun
adunda helisel oyuk a¢ilmistir.Dighi tel,bu yuvaya oturacak sekilde
silindire gergin olarak sarilip lehimlenir veya ¢akilir.

Yakin zamana kadar garnet tellerine ait herhangi bir standart tesbit
edilmemis idi.Bunlar aym zamanda metal taraklarda,pitrak
temizleyicilerde ve taraklarin 6n agici1 veya didikleme silindirlerinde de
kullaniliriar.3.gekilde goriilen olgiiler Alman standartlar birligince tavsiye
edilmektedir.Birgok Amerikan imalat¢ist tarafindan bilinen &lgiiler
tabloda g6sterilmistir.



Tablo .2. A. B. D.'de kullanilan garnet tellerine ait bilgiler. (4)

Olg | Tel tipi Tel no |Kalin Feet Ingte tel

i 0,000 libre

#1 | Brizor teli #6  |0.080 28 4 5

1A | Brizor teli 6 0.080 27 4

2 Brizor teli ‘ 10 0.055 49 5 8

3 Brizor teli 11 0.043 66 89 10 12

4 Brizor teli 12 0.035 93 12 14

5 Brizor teli 14 0.028 141 14

6 Brizor teli 15 0.020 186 16 18

7 Brizor teh 15 0.017 233 18

2 Pitrak teli kisal10 0.055 44 5 8
tepehi

3 Pitrak teli 11 0.043 60 89 10 12

#3A {Purak teli kisa|ll 0.043 60 8§89 10 12
tepeli

4 Pitrak teli 12 0.035 80 12 14

6 Pitrak teli 14 0.020 155 16

. 18

2 Pitrak teli uzunjl10 0.055 40 5 8
tepeli

3 Pitrak teli 11 0.043 55 8§89 10 12
Pitrak teli 12 0.035 75 12 14

6 Pitrak teli 14 0.020 147 16 18

10 | Pitrak teli 13 0.033 73 14

10A |Pitrak teli 15 0.039 106 14

1 V teli 6 0.080 22 4 5

2 V teli 10 0.055 54 5 8

3 V teli 11 0.043 70 10 12

(4) Yiiksel , B. ,1986 Strayhgarn ve kamgamn yiin iplikgiligi , Istanbul
Teknik Universitesi yaymlari, Yayn no :1319,108 s.



1.1.1.2. Harmanlama ve karigtirma

Harmanlama veya kangstrmanin gayesi;boyali,boyasiz ,cesitli
kalitelerdeki malzemeyi miimkiin oldugu kadar miitecanis bir sekilde
birlegtirmektir Mamiil ipligin arzu edilen kalitede olmasi iyi bir
taraklama ve egirmeye baghdir. Bunu gerceklestirmek i¢in de mitkemmel
bir harmanlama veya kangtirma sarttir. Bugiin ,strayhgarn sanayiinde
kullanilan elyaf ¢esidinin artmasi sebebi ile harmanlama daha da mithim

hale gelmistir Bu durum Ingiltere ve

Amerika 'da strayhgarnda

kullanilan elyaf listesinin verildigi 4.tabloda agik¢a goriilmektedir.

Tablo .3. Ingiliz ve Amerikan Fabrikalarinda kullanilan elyaf cins ve

miktarlan.(Milyon kilo)  (4)
Elyaf Ingiltere 'de Amerika'da
1959 19631959 1963
1965 1965
Kirkma ve (Kasapbast) 80 75 77 160 50 50
Diger 20 55 50 |45 45 42
yapag1,dokiintii,yoluk 5 8 4 4
Tiftik ve diger 6zel elyaf |35 20 18 18
Yeniden islenmis yiin 3 3.5 3
(Kullanilmis yiin) 2 — |35 2 1.5
Pamuk
Insan yapis1 elyaf 24 38 38 |21 20 22
Rayon ve asetat 15 15 20
Digerleri (Naylon v.b) 2 2.5 2 125 2.5 2
Biitiin digerleri
- 170 170.51178 159
Toplam 167 162.5

(4) Yiiksel , B. ,1986 Strayhgarn ve kamgarn yiin iplik¢iligi , Istanbul
Teknik Universitesi yaymlari, Yaymn no :1319,109 s.
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Biitiin elyaf tiplerinin harmanlanmasi,nisbeten basit bir iglem gibi
goriilebilir. Bununla beraber,harmanlandiginda kendisinden imal edilecek
iplik veya kumagin arzu edilen kalitede ve tatminkar olmasi igin;incelik
ve uzunluk bakimindan ¢ok farkli fiziki yap1 ve 6zelliklere sahip elyaftan
uygun olanlarindan miinasip miktarda karigtirmak bir hayli tecriibe ister.

Sekil.1, Gamet tellerivle kaplanmig davulun bayitiimis kesiti.

[\T S0 '\] l\”m\j\jﬁ gttt

Dis sekli k10 f10 sn25
™ S
k30 f30 sh5
O ; ——
m 30 w10 sn’v
-, "r\‘\q h\"'\
ISI) N O T
130 ré ¥13

Sekil .2.  Alman Standartlar Birlifince teshit edilen gamet telleri tip '



1.1.1.2. 1. Harmanlamanin Amaci

Harmanlamanin amaci agagidaki oOzellikleri gelistirmek veya
degisik durum elde etmektir.

(1)Estetik :Gériiniis, tutum ve dokiim
(2)Kullanma :Maksada uygunluk ve kesim-dikim 6zelligi
(3)Maliyet : Elyaf ve imalat maliyeti

Estetik goriiniig,deseni tespit edene tesir eden ana husustur ve
harmana girecek elyaf buna uygun olarak secilir.Mesela, yosun,¢imen
rengi yahut alacali boya tesiri elde etmek i¢in,stapel elyafi veya kimyevi
olarak farkli boya alacak hale getirilmis yiin elyafi karigtmu kullanilir ve
boylece de top boyama esnasinda istenen desen elde edilir.Biiziilme
bakimindan farkli ozelliklere sahip elyaf harmanindan elde edilen
ipliklerden dokunmus kumaslar ise, terbiye esnasinda kumas yiizii farkl:
biiziilme veya gevseme noktalarina sahipolacagindan,burusuk goriiniiglii
kumas yiizii istendiginde bu tip harmanlar yapilir.

Farkls incelik kesit ve parlaklifa sahip elyaf harmanlan ise kumasg
yiiziinde degisik goriiniis,tutum ve dokiim elde etmede ¢ok iyi netice
verir. Yiin-insan yapist elyaf harmanlarmin artan sayisindan kumagsmn
dayaniklilik, iitiilenebilme ve burusmama ozelliklerinin gelistirilmesinde
faydalamlir.

1.1.1.2.2. Harmanlama Yollar:

Eskiden beri harmana girecek elyaf cinsleri oranlarma gére
tartilir;sonra bunlar beton bir zemin iizerine iist iiste ince tabakalar
halinde yayilarak insan boyuna uygun bir yiikseklige kadar yigilir ve
boylece de cesitli renk kalite tip,cins ve oOzellikteki ham maddenin
karismasinin  6n hazirhgt yapimis olurdu.Sonra da bu yifin esit
kahnlikta ve dik olarak kesilerek agiciya verilir ve béylece de
harmanlama gergeklestirilirdi.Tam karigmayi temin i¢in agicidan en az
iki defa gegirmek gerekmektedir.Yag veya emiilsiyon,taraklama yagi
olarak veya katlar iist iiste yigilirken her bilesene ayn ayn veya agicidan
birinci veya ikinci gegisten sonra verilir.
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Harmanlamada kullanilan makinalar esas olarak hemen hemen hig
degismemistir. Ancak malzemeyi - ikinci bir makina veya depoya sevk
etmede doner yahut boru dagiticilarla birlikte,harmanlama depolarimin
kullamlmas1 ¢aligma sisteminin tamamim degistirmis
bulunmaktadir. Evvelce katlar halinde yayma esnasinda yapilan yaglama
veya emiilsiyonlama,yeni tesislerde islemin sonuna kaymig olup gergek
bir gelismedir.

Bugiin yagin veya siirekli olmak tizere iki harmanlama sistemi
vardir. Bunlardan birincisi az miktarda malzemenin harmanlanmasinda
kullaniimakta olup.renk ve kalite karigiminin miihim oldugu hallerde
tatbik edilir ikincisi ise biiyiilk miktarlar islenecegi ve bir gok tarak
beraberce ¢aligacag: zaman 1yi netice verir. Y1§in harmaninda her harman
ayrt ayn hazirlanir ve ayr ambarlara konup désemedeki deliklerden agici
veya bir bagka ambara dokiiliir.Siirekli harmanlamada ise,eger balyalama
istenmiyorsa ambarlama ve depolama yapilmaksizin bir tarticidan sonra
dogruca agici tozlayict ve didikleyicilerden gegerek tarak arkalari veya
besleme ambarlarma dokiiliir.

1.1.1.2.3. Yigin Harmanlama

Cok az miktarda renk veya kalitedeki elyaf biiyiik miktardakilerle
harmanlanacaksa , buna "karistrma" denir.Ornegin % 98 siyaha , %2
beyaz kanstirllacaksa ; evvela biitiin beyazlari siyahin % 10 u ile
kangtirdiktan sonra , yeni elde edilen renklenmig partiyi , kalan % 88
siyahla harmanlamak en uygunudur.

Malzeme ekseriya tartilmis balya yahut c¢uvallar iginde
harmanlama yerinin etrafina dizilir. Buras bir agic1 veya sevkedicinin 6nit
olabilir.Her malzemeden bir kucak dolusu alinip hareketli masa , sevk
hasin veya emici agzina konur.Yapag: , fan yardimyla bir tozz alma
siklonuna yollanir.Buradan bir agici veya besleyici hasirimin iizerine
diger.Bu sistem diinyada yaygmn olarak kullamlmakta olup sekilde
goriilmektedir.



11

1.. Baglama noktas

1.fan : 2... Balyalar

” « Agicl Balyalama
: il—“ ﬁ.fa"n I_Jﬁ - 'd-f:b\\ \
=[] N ”U | ‘
Tt o — (e N e 1 1 A
@ lToz siklanu k L
L P —
e Yorteks
Yaglama
Kangtirma T wk
an o ' ara
{Kigik partilerin dn harmanlanmasi) il Arnbar
Tarak
Balyalama ambanna

Sekil. 3. Bir veya iki makinall yidin harmanlama tesisi.

Son zamanlarda tatbik edilen bir baska besleme sekli de s6yledir:
Harmam teskil edecek elyaf her birine tekabiil eden oranda kanistirarak
yiizer kiloluk partiler halinde tartilip bir araya getirilir. Bu tartma ve yiize
tamamlama iglemleri ¢esitli sekillerde yapilabilir. Mesela 100 kiloyu
tartabilen yuvarlak kadranli bir teraziden kolaylikla faydalanmak
miimkiindiir. Mesela % 10 bevaz girecekse 10 kg beyaz; % 26 mavi
bulunacaksa 26 kg mavi, kalan % 64 siyah ise % 64 kg sivah kefeye
konur. Boéylece 100'e tamamlanan her parti vavas hareket eden bir
konveydr ve ¢ivili hasir yardimiyla agma makinasina sevkedilir.

Parti parti harmanilamada herhangi bir usul kullamlabilir. Fakat
islem siirekli ise yukarida anlatilan tarti metodu esastir ve daha iyi netice
verir.

Ham maddenin secimi ve beslenmesinden baslaylp agma,
kanigtirma, yaglama islemleri ve sonra da evvela yigin harmanlama
sistemi g6z Oniine alindifinda, pnomatik sevk tertibati, tartilmig yigim
agma makinasma gotiiriir. Kullanilan elyafin cins, tip ve kalite durumuna
gore makina ¢ivili veya kancah didikleyici ve yirtic: elemanlan ihtiva
edebilir.
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Malzemenin durumu ne olursa olsun gaye elyafi agmak,
birbirinden ayirmak, harman iginde diizgin olarak dagitmak, her
bilesenin her yerde oramina uygun olarak bulunmasim saglamaktir.
Bunun i¢in de miimkiin oldugu kadar kiigiik pargalara ayrilmasi lazimdur.

Son kurulan modern tesislerde, tartma usulleri bir hayli
otomatiklegsmigtir. Bunlara en tipik iki misal, James Hunter'n elyaf
olgiileri (Fibermeter) ile Rieter'in otomatik karigtincisidir (Automixer).
Kullanilan cesitli tesislerin ¢ok gilizel bir 6zet ve tarifi Thorndike
tarafindan verilmistir.

Modern harmanlama tesislerinde hata mertebesi hemen hemen
mutlak minumuma indirilmis olup, kanstirma ve agma islemleri tam
gerektigi gibi ve gerektigi kadar yapilmaktadir. Ayrica agma ve
kangtirmadan sonra yaglama yapildigindan, yabanci maddeler daha kolay
ve ilyi bir sekilde aymlabilmekte, tamamen agilmig, karismis ve
temizlenmis elyaf, yaglan iyi bir sekilde aldigindan da yaglama daha iy1
ve miiessir olmaktadir.

1.1.1.3. Harmanlama veya Karwstirma Makinalar:

Basta a¢ma makinalarnn olmak {izere, bunlarin ardindan;
strayhgarn, kamgarn, fantezi, hali, kilim, 6rgii iplikleri i¢in ¢ok maksatli
didikleme makinalan gelistirilmigtir. Elyafin tipi ne olursa olsun agir
veya hafif agma makinasina ihiyag gosterebilir. Amerika'da 8 veya 12
kollu agicilar ¢ok kullamldigi halde, Avrupa'da ahsap kollu sifonozler
daha yaygindir. Bir fabrikada yukaridaki makinalarin bir tanesinden bir
¢ok yerine ekseriya farkli tiplerden birer tane bulundurulur.

Agma, kangtirma ve didiklemede en etkili makina oniki kollu
harman hallag makinasidir. Makinadan esas olarak istenen ; elyafi
agmasi, karigtirmasi ve taraga verilmeye en miisait duruma getirmesidir.
Bu husus birgok hallerde, biiyiikk capli ve iizerinde siralar halinde ¢ivi
veya c¢engeller bulunan yiikksek devirli davullar vasitasiyla
gergeklestirilir. Civi veya g¢engeller donilg yoniine veya aksi yone dogru
meyilli olabilirler.
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Didikleyip karigtaran makinalann girisinde; kalin, deriden
yapilmig kenarlarinda ak agag¢ veya ak giirgenden mamiil ¢ubuklar
bulunan ve uygun profilli digliler veya zincirler yardimiyla tahrik edilen
bir besleme hasinn vardir. Uzerine malzeme yigabilmek igin kenarlara
kafi yiikseklikte korkuluklar konmus olup, genislikleri genellikle 85-152
cm (48-60 inc) dir. Besleme hasin1 yerine otomatik ambarl: besleyicilerde
kullanilabilir. Besleme silindirleri genellikle oluklu iki ¢ift silindir, i¢
tane oluklu ve disli bir silindir grubu, ¢ift digli bir, bazen de oluklu ii¢
tane de digli silindirden olugsmus olabilir. Bunlardan hangisinin
kullanilacagi islenecek malzemeye ve onun durumuna baghdir.
Karmakarigik, kegelesmis ve nispeten uzun stapelli elyaf islenecegi
zaman, ii¢ tane digli silindirle bir oluklu silindir tavsiye edilirken, kisa
elyaf i¢in digli bir ¢ift silindir tercih edilir. Son halde igneli besleme
silindiri ile birlikte besleme levhasi da kullamilabilir.

Besleme silindirlerinden isttekinde yay baskist vardir. Béylce
malzeme silindirlerce iyice tutuldugundan, didkleme silindirleri
tarafindan iyice didilip alinir.

Miikemmel kanisik, iyice kecelesmis ve uzun elyafli hah
viinlerinin kamgarn, hatta normal strayhgarn ve dokiintii yoluklariyla
kalin iplik imali maksadi ile harmanianip kanstirnimasinda, didikleyiciler
veya digli agicilar ¢okga kullanilir. Bunlara Scotch didikleyici, kancali
didiklevici adi verilir. Normal agicilar ile garnetler arasinda ara kademeyi
meydana getirirler.

Didikleyip agicilarin gayesi, eldeki malzemeyi agip elyaf haline
getirerek onlan iyice karigtirtp harmanlamaktir. Bu islem gekilde goriilen
( sifondz ) didkleyici yardimiyla gergeklestirilir. Biiyiik davulun yiizii
kopek veya kurt disli teller yahut kancalarla kaplidir. Buna ¢ok yakin
ayarlanoms ve " ¢alisict " adi verilen kiigiik silindirler de aym tellerle
kaplanmig olup birlikte elyafi agarlar daha kiigiik olanlar ise yardimci
durumundadirlar ve alict ismi verilir. Makina diigiik hizda c¢aligir ve
béylece de uzun elyaf hasar gérmemis olur. Davulun devir sayisi, ¢ap1 90
cm olanlarda 225 dev/dak , 112 cm olanlarda ise 175 dev/dak'dir. Saatte
400-750 kg malzemeyi didikleyebilir. Diger bilgiler sekilden
¢ikarilabilir. Bu makinanin garnetten fark: 3 ¢ift ¢aligict - alictya sahip
olmasidir. Uzun elyaf islenecekse ayarlar biraz ag¢ik tutulmalidur.
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Sekil .4. Ahsap kollu gifandz.

Eskimig yiinliilerin yeniden degerlendirilmesinde kumas, corap,
¢uval, hali, kilim ve digerlerint elyaf haline getirilmesi i¢in giyotin ve
pagavra agicilar kullamlir. Bir strayhgarn fabrikasi, eger pagavralan
kendisi didikleyip agiyorsa ve dokiintii elyafi harmanina kanstirryorsa,
yukandaki makinalarin bazilarim1 harman dairesinde bulundurmalidir. Bu
makinalarin sifonezden fark, ¢calisic1 ve alici gruplara sahip olamalandir.
Normal agma makinalarma benzemekle beraber daha dayanikhdirlar, hali
ve benzerlerini parcalaylp a¢mada kuilamlanlarla hemen hemen
aymdirlar. Biitiin bu makinalar agir sartlarda calisabilmeli, strayhgarn
harmanina girecek her tiirlii malzemeyi isleyebilmelidir. Hali, tiiylii hal,
elbiselik kumag ve benzerlerini pargalayip didikleyebilmelidir.

Malzemenin makinalardan ¢ikis sekli, yapilacak islemiere gore
degisir. Yere yigldig1 gibi, bir sandikta toplanabilir veya dogruca tarak
anbarina gonderilir, ya da bir bagka halla¢ makinasina verilebilir. Bu
tertiplerin bir ¢ogu yaygin olarak kullamimaktadir truslow tarafindan
patenti alinan bir harmanlayici, iplikleri yok etmede kullanilmakta olup
hemen her tiirlii malzemeyi en ekonomik sekilde kangtirabilmektedir.
Sekilde yiinlii, rayon, pamuk ve pagavra elyafimn, farkli boy ve kalitede
olanlarim ¢ok iyi bir gsekilde harmanlayip karistirabilen bir makinalar
grubu goriilmektedir.
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Harman odasinda
M tipi kangtinc

kege agici

1.2. HARMAN YAGLARI

1.2.1. Hammaddenin Yaglanmas:

Strayhgar iplik¢iliinde yaglama , toz eleme ve tarama gibi agma
iglemlerinde maksimum kolaylik saglamanmn yaninda olusabilecek
elektrigin (Statik elektrik) en aza indirilmrsinede yardimer olur. Yiiniin
yaglanmasi ayrica liflerin yapigik bir tutam haline getirilmesine ve
boylece ¢ekme yada egrilme gibi problemlerin de  bir 6lgiide
halledilmesini saglar.Yiin liflerinin tarama sirasindaki kirtlma derecesi
esasen , taraklarin hizina ve bunun gibi 6zelliklerine bagh olmakla
beraber , yiiniin su ile temizlenmesi sirasindaki dolasiklig: ve 1s1 derecesi
gibi yan etkenlerinde etkisi muhakkak vardir. Egirmede yaglayict madde
yin liflerinin gerilirken ve biikiliicken daha kolaylikla birbirinin
tizerinden kayabilmesini saglayarak daha muntazam bir sonug verir.
Fakat ani bir salivermeyi 6nleyecek bir engel sistemi kullanilmalidar ki ,
yan bikilme olayn gergeklesmesin.Taramada karsilagilabilecek
muhtemel problemleri yaratmama agisindan kullanmilacak yaglayici
maddenin cinsi , miktar1 ve uygulama yoéntemini belirlerken dikkatli
olmak ta 6nemli bir husustur.

Iplik isletmelerinde, taraklama, egirme dokuma islemlerinde,
iplik, 6rme ve katlamada elyafi mekanik hasardan korumak ve kaygan
hale getirerek rahat islenmesini, aym zamanda statik yiiklenmesini
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onlemek gayesiyle partilere harman yag: ilavesi yapilir. Ancak, ilave
edilen harman yaglari,arzu edilen sartlari yerine getirmeyebilir. Burada
en mithim nokta yiiksek dozajda makina yag: ihtiva eden bu yaglarin
emiilsiyon olusturabilmeleri gerekir.

Yagn cinsi , miktar ve tatbik metodu ¢ok énemli olup tecriibe de
¢ok Onemlidir.Yukarida bahsedilen ozellikleri gergeklestirebilecek bir
harman yagindan beklenen 6zellikler sunlardir.

1.) Taraklama ve egirmede iyi bir yaglama 6zelligi.

2.) Kendiliginden yanmaya neden olmamasi.

3.) Materyalin rengini bozmamasi.

4.) Materyalin mukavemetini azaltmamasi.

5.) Tarak tellerini paslandirmamasi veya korozyona neden olmamasi.

6.) Makinadaki apron ve mangonlarin émriinii azaltmamasi.

7.)Yumusak veya az sert su ile 20-38 °C ' de stabil ve iiniform bir
emiilsiyon olusturabilmesi.

8.) Cesitli klima kogullarinda depo edildiginde stabil kalabilmesi.

9.) Herhangi bir sabun ile ekonomik miktarlarda yikanarak kolayca
uzaklastirilabilmesi.

Tecriibeli bir insan belirli bir zaman sonra herhangi bir yagda
yukanidaki o6zelliklerden hangisinin  eksik veya bulunmadigum
anlayabilir, ancak bu kabiliyeti kazanincaya kadar bir hayli hata ve
hasara sebep olur.

Yag , elyafi yaglayabilmeli yani elyafa yapismalidir. Bazi yaglar
21 °C ve daha sicakta ¢ok iyidirler , ancak kigin oldugu gibi sicaklik 1-2
°C civarna inince daha az akici olur ve koyulagirlar. Akiciligin
kaybolusu , yaglama o&zelligini ortadan kaldinir ve yag tarak telleri
iizerine , mum gibi toplanmip yapigir, elyaf birbirine kege gibi olur.
Baylece de elyaf kinlmasi artar, taraklama tesiri zayiflar ve sonugta kotii
bir til elde edilir.Yaglarin ¢ogu iyi harman yaglandir ve klima
degismelerinden etkilenmezler, fakat bazilart ovalama hortumlariyla
simmiarin  kurumasma sebep olurlar Neticede de hortumlarn yiizii
purtiiklii bir hal alir ve iyl bir ovalama yapilamadigindan kétii bir fitil
elde edilir.
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Strayhgarn iplik¢iliginde bir hayli miktarda kisa elyafin diizgiin
bir tiil ve fitil haline getirilmesinden dolayr , yag sadece elyafi
yaglamakla kalmamali , aym1 zamanda ¢ekme ve bikkme esnasinda elyaf
aras1 siirtinmeyi artirmalidir Bu sebepten birbirine yapigip kalmaya
sebep olmamak sartiyla , elyaf arasinda belli bir yapigmanin bulunmasi ;
til olusmasma , dolayisiyla da bunun siimlar yardimiyla fitillere
ayrimasina , hortumlar arasinda ovalanmasma , ¢ekim ve biikiim
esnasindaki islemlere yardimci olur.Fitile verilecek ovalamanin cinsi,
yani yumusak veya sert olmast , imali istenen iplik 6zelliklerine bagh
olup, egirme yagmm se¢imiyle kontrol edilebilir.

Yiiksek siirtinme veya yapisma Ozelligine sahip yaglar sert
ovalamaya elverigli olup , orta ve yiiksek biikiimlii yumugak ve iyice
yuvarlak fitiller i¢in tavsiye edilirken ; yumusak , az biikiimliiler igin ise
disiik stirtiinmeliler tavsiye edilir.

Iyi bir vyaglayici, ani parlama ve patlamalara sebep
olmamalidir.Pamuk ve soya yagi gibi doymamig yaglar kolaylikla
oksitlendiklerinden , ani olarak parlayabilirler, dolayisiyla da yiinlerin
yaglanmasi i¢in uygun degildirler.Fistik yagi ve kumizi yag gibi
kurumayanlarin bile zamanla parladiklan bilinmektedir.Bilhassa g¢ok
yagh tarak dokiintiilerindeki yagin hizla oksitlenmesi sebebiyle ortaya
¢ikan 1s1 , bir ¢ok yangina sebep olmustur.Bu hususta tarak dokiintiileri
en tehlikeli olanlardir.Ciinkii % 30 ve bazan daha yiiksek yag ihtiva
ederler.Ayrica tarak tellerinin kopmasiyla harmana kansan demir
parcalan ile tarak ortiisiiniin temizlenmesinden olugan zerreler halinde
metal tozu da vardir.Bu demir zerreleri oksitlenmeyi hizlandirirlar. Bazx
tip boyalarin bulunmasi halinde ise daha tehlikeli olurlar.Bu bakimdan en
tehlikeli olam zeytinyagy'dur.

Dékiintiide bulunan su ; hava ve igikla birlikte katalizor tesiri
yapar ve meydana gelen asitli yaglar oksitlenmeyi hizlandirir. Bitkisel ve
hayvansal yaglarin oksitlenmesine Lesitin mani olur.Misir yagindan elde
edilen bir fosfatin olan bu maddeden yaga , agirhgimnin % 0,04 ' i kadar
ilave edilmesi yeterlidir.

Diigiik kalitei ve asitli yaglarla ucuz mineral yaglarmn
kullanilmast , yliniin renginin bozulmasina sebep olur ve bu renk
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yikamayla diizeltilemez.Solventle rafine edilmig ve 6zel iglem gérmiis
mineral yaglari yiine % 6-8 ilave edilip Fedeometer 'de 20 saat , hatta
daha fazla tutuldugu zaman dahi renk degisimine sebep olmamustir.

Herhangi bir yiin yag: igin iyi bir yikanabilme o&zelligi g¢ok
6nemlidir.Eger diizgiin ve arzulanan sekilde yikanamazsa , boyama
hatalarina sebep olur ve birinci kalite kumas elde edilemez. Yikanmadan
piyasaya siirilen orgii  ipliklerinde hosa gitmeyecek koku
¢ikarmamahidir.Iyi bir harman yag: herhangi kuvvetli bir baz ihtiva
etmemelidir, aksi halde elyafi tahrip ederek zayiflatir. Ayrica kuvvetli bir
yikamay1 gerektirecek maddeler de bulunmamalidir; zira boyle islemler
elyafin 6zelligini bozar.

Serbest mineral asitlerivle diger korozyon yapict maddelerin
bulunmasi , makinamn parlatilmig g¢elik kisimlarimi bozup onlan
matlastirir, tarak tellerini ve tarama ignelerini ¢iritir.Uygun sekilde
nétiirlestirilmeyen karbonizasyon isleminden gegirilmis yapag: ; ne cins
yag verilirse verilsin tarak tellerini giiriitiir.

1.2.2. Harma yagwmn statik elektriklenmeye etkileri

Yin elyafi protein esasli oldugundan , bilhassa temiz ve kuru
halde iken elektrigi hemen hemen hi¢ iletmez.Hazirlama ve egirme
islemleri esnasinda elyaf, hem birbirlerine hemde makinalarin muhtelif
ylizeylerine siirtiinerek bir hayli statik elektrik toplar ve bu durum bazi
hallerde zorluklara neden olur.Elyaf tizerindeki aym elektrik yiikii ,
onlar1 birbirinden uzaklastinir; dolayisiyla da diizgiin ve uygun
sikisiklikta bir band elde edilmesini ve makinalardan istenen sekilde
gecmesini Onler. Bu sebepten yaglama; iletkenligi artumali, béylece de
statik elektrigin elyafdan bosalmasimi saglamalidir. Bu husus; kisa
hammadde iglenen elyafin birbirine paralel olmadig1 ve fitillerin zayif
olmas1 sebebiyle strayhgarn iplik¢ilikte kamgarndan daha 6nemlidir.

Statik elektrik bilhassa hafta basinda olmak iizere, ¢alismaya yeni
baslama siralarinda hayli iiretim kaybina sebep olur.Statik elektrigin
etkisi ilk olarak Peralta silindirlerinde goriiliir ve tiil bunlardan kiigiigiine
yapisip istiine sarilarak katlanma ve kopmalara, dolayisiyla da tiilde
diizensizliklere sebep olur.dyi bir yag kullamlmasi, statik elektrik



19

toplanmasina mani olmakta, katlanmay1 Onlemekte ve ugusmayr ¢ok
azaltmaktadir. Hortumlardaki birikme de kontrol altina alindifindan iyi
bir fitil elde edilir.

Statik elektriklenme, yiin ile sentetik elyaf harmanlandii zaman
daha fazla 6nem kazanir. Sonug olarak antistatik 6zellikleri iyi olan bir
yiinyag: kullanmak ve gerekiyorsa emiilsiyona az miktarda antistatik
ilave etmek Onemlidir. Yeni sentetik elyaf yin kadar su
almaz.Dolayistyla emiilsiyonda az su kullanmak gerekir.Aksi halde
topaklanma ve tiftiklenme (Tilylenme) meydana gelir. Ayrica yeni elyaf
icin kullanilacak emiilsiyon miktar1 tamamen yiinden ibaret
harmanlardan daha az olmalidir.Ciinkii bunlar daha az yaglanmaya
muhtagtirlar Statik elektriklenme yeni sentetik elyaf icin daha ciddi
problem oldugundan . iyi bir antistatik vag kullanmak daha 6nemli bir
hale gelir.

1.2.3. Harman yag tipleri.

Yiinii yaglamaya elverigli yag sayist , bu sahada yapilan
aragtirmalar sonucu ,bitkisel ve hayvansal yaglarn , bilhassa kamgarnda
standart ve en g¢ok kullamlam1 zeytinyagmn azhigi ve dolayistyla
pahalili1 sebebiyle , arastirmalara baslanmistir.

2. Diinya savasindan once stravhgamn iplik¢iliginde kullanilan en
yaygin egirme yagl ; sigir i¢c vaginm sivilastirilmigi , domuz yagi , sigir
pagast yag1 gibi her tirlii hayvansal yag idiyse de , en yaygmn olanlan
zeytin yag1 ve fistik yag: idi. Bu yaglan kullanmada en mithim giigliik,
depolanmalarinda ve stabil emiilsiyon elde etmededir.Uzun seneler en iyi
emiilsiyonlastirict stereamid idi.Ancak yapag yikamada kullamilan
deterjanlarda , yikayicilarda, emiilsiyonlastiricilarda, ve yaglayicilarda
son senelerde koklii  degisiklikler  olmustur.  iyonlagmayan
emiilsiyonlagtiricilar en ¢ok gelisenlerdir. Aragtirmalar sonunda en ucuz
madeni yaglan emiilsiyonlagirmada kisa zincirli etilen oksit
kondansasyonlarina ihtiya¢ oldugu anlasilmstir. Bunlarin ilkine emulgar
A denmis olup , oleik asitle kondanse edilmig altt molekiil etilen oksidi
ihtiva eder.
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Iyonlagmayan maddelerle emiilsiyonlagtiriian madeni yaglar ,
hayli yiiksek tasirli olacak seviyede gelistirilmiglerdir.Bilhassa mekanik
tesir ve kolay yikanma bakimlarindan ¢ok iyi durumda olup , bugiin
piyasaya hakim vaziyettedirler ve %25 oraninda emiilsiyonlastirict
karigtiriimig olarak satilmaktadirlar.Kisa yahut uzun zincirli etilen oksit
veya alkil siilfamidoasetat la karigitk iyonlagmayan emiilsiyonlastirict
ihtiva ederler.Sonuncu emiilsiyonlastiricinin buharlamaya karsi daha
mukavim oldugu ve korozyon tesiri bulunmadig: belirtilmektedir.

Oleinler doymamig yag asitleri olup , hava oksijeni tarafindan
kolayca oksitlenebilirler.Olein yaglayict teorik olarak , soda veya
amonyak ilave edilerek sabunlagtinimak suretiyle
nétrlestirilmelidir.Oleinler, beyaz malzemeyi sarartirlar ve makina
pargalarinda korozyona sebep olurlar.Bilhassa metal zerrelerinin
bulunmasi halinde ani parlamalar olur.Sabunlagma havli uzun zaman air
ve kalevi fazlasi bulunmasi gerekir.Yiiniin bu maddeye kars1 hassas
olmast sebebiyle dzelliklerine tesir eder. Iyi kaliteli mineral yag, tarakta
korozyona sebep olmaz ve oleinlerden daha az mumumsu birikme
yapar.Normal olarak herhangi bir sekilde parlamaz.Bir ¢ok hallerde
tatbik  edilen  buharlama  esnasinda, emiilsiyon bozulma
egilimindedir.Eger arada 1sil islem tatbik edilmemisse pek az. hatta hic
deterjan gerekmez.Uygulamada deterjan; kirleri,tespit olmamig boyvalan
ve buharlama esnasinda iyice yapisan yaglari temizleme maksadiyla
kullamlir.Son zamanlarda sadece sentetik elyaftan ibaret harmanlarn
islenmeye baglamasindan sonra , hatali boyaya ve terbiyeye sebep
oldugundan kalan yag bilhassa miihim hale gelmigtir.Eger yag ve yag
asidi ihtiva eden yaglayicilar kullamlmigsa , sentetik elyafin vag ¢ekme
6zelligi dolayisiyla bu giiglitklerden kaginmak pek kolay olmamaktadir.

Almanya'da deterjan kullanmaksizin veya pek az kullanarak
terbiye islemlerini miimkiin kilan yaglayicilarin gelistirilmesi hususunda
hayli ¢alisma yapilmistir. Yikama yaglayicilari denilen bir maddenin
gelistirilmesi igin senelerce ¢aligtlmigtir. Yag: yikamak ve miimkiin
oldudu kadar fazla kiri almak i¢in emiilsiyonlagtiric oram yiiksek
tutulmugtur.Caliymada buharlama sebebiyle bir hayli giigliikle
kargilagilmigtir.Ciinkii  bubarlama  emiilsiyonun  bozulmasina
emiilsiyonlastiricinin da, taraklama esnasinda yiin yagim yikamasindan
dolayr tarak  garnitirleri ve ipligin  lekelenmesine neden
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olmaktadir. Yukandaki giigliiklerle kargilagip onlarin tespitinden sonra,
caligmalar egirme ve dokuma esnasinda herhangi temizleme tesiri
olmayan , fakat boyama esnasinda deterjan haline gegen yaglayicilarin
gelistirilmesine gayret edilmistir.Cahsmalar sonunda ; yiin molekiilii ile
herhangi bir birlesme egilimi bulunmayan ortofosforik esterler ve baz
yag asitlerinin aminokarboksilik asitle birlesmesinden meydana gelen
yeni bir harman yaglar1 gurubu elde edilmigtir.1948'de Monsanto sirketi ;
elyaf arasi siirtiinmeyi arttirmak ve yaglanmay1 daha iyi kontrol etmek
icin , ¢ok ince silikon zerreciklerini suda kolloid haline getirerek siton
(syton) adin1 vermis ve harman yagma ilave etmigtir.

Siton karnstinlmug yagm kurumasina, silikonun toz haline
gegmesine ve ¢okmesine mani olmak gerekir. En 1yi kullanma seklinin %
2 yag ve % 3 siton kangimi oldugu tavsiye edilmektedir.Silikonlu
vaglarla temin edilen esas fayda , daha dolgun fitil elde edilebilmesi
sebebiyle iplik mukavemetindeki yiikselmedir.Yer fistig1 ile silikonun
esit miktarda kanstinlmasindan elde edilen emiilsiyvonun kullaniimasi
halinde ; 8'den 16'ya kadar metrik numaraya sahip strayhgam ipliklerinin
kopma mukavemetlerinin % 30 yiikseldigi tesbit edilmig olup , bunun da
dokumada randimamt ortalama % 0.5 -3 arasinda arttirdig:
goriilmiigtiir. Fakat elyaf, tarak telleri arasina sikica oturdugundan taragi
temizlemek giiglesmektedir. Ayrica silikon zerrelerinin agindirma tesirleri
de mutlaka g6z Oniinde tutulmalidir. Tiftik ve alpaka harmanlarinda
kullanilmasi halinde ¢ok iyi netice vermektedir.

Evvelce yag, su ile karigtinlmadan harmana serpiliyor idiyse de ,
bu sekilde yag her tarafa yayillmamakta , yayilmas: i¢in uzun zaman
beklemek gerekmekte idi.Bugiin ise yaglar su ve emiilsiyonlastiric: ile
kanigtirthp, siite benzer bir sivi haline geldikten sonra -elyafa
serpilmektedir. Bu sekilde asin  kurutulmus yiin  elyafimin
rutubetlendirilmesi de: temin edildiginden iplik yapiminda kolaylik
saglar.Strayhgarnda yapag1 ve dokiintii harmanlarinda % 40'lik, yani 2
kisim yag 3 kisum su emiilsiyonu iyi netice verir.Parlek yiinlerle tiftik
gibi elyafin harmanma ise % 25 'lik emiilsiyon verilmesi halinde uygun
caligma sartlan elde edilmektedir. Harmana serpilecek emiilsiyon miktan
elyafa verilmesi gereken yag yiizdesine baghdir. Mesela 100 kg elyafa 5
kg yag verilmek isteniyorsa % 40'lik emiilsiyondan 12.5 kg serpmek
gerekir, eger yag % 10 oraminda verilecekse aym emiilsiyondan 25 kg
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serpilmelidir.Fabrikalarda ig¢iye harmana verilecek yag degil emiilsiyon
miktan sdylenir. Ornegin 1000 kg 50-50 yapagi-dokiintii harmanina %10
yag verilecekse , igs¢tye % 25 emiilsiyon serp veya 250 kg emiilsiyon
kullan denir.

Son senelerde, hayvansal yaglarin ¢esitli oranlardaki tesiri,
emiilsiyonlastinlmamis yag ve emiilsiyonla yaglanmig yiinlerin iglenme
ozellikleri Ingiliz Yinlii Sanayi Birligince etraflica incelenmistir.Cesitli
kalitedeki harmanlar i¢in , elyaf kirilmasi ve yag maliyeti bakimindan %
6-8 yag ilavesinin en iyl neticeyi verdifi tecriibeyle
gosterilmigtir. Agirlikca % 20 ye kadar yag ilavesiyle yapilan denemeler
sonunda ise % 9 dan fazla yag vermenin herhangi bir iyilesme meydana
getirmedigi anlagilmigtir.

Bugiin ise taraklama ve egirmede mineral yag emiilsiyonlan
kullanildiginda % 50 daha az yag ilavesiyle , yani % 3-4 yagla , aym
ivilikte neticeler elde edilmektedir. Ayrica harmanin ii¢ haftadan daha az
bekletilmesi halinde yagm dogrudan dogruya verilmesi yerine
emiilsiyonlastinlarak verildiginde sonuglarin % 30 daha iyi oldugu da
tesbit edilmistir. Bugiin artik ; taraklanip egrilecek elyafi yaglamanin en
ivi yolunun , yag emiilsiyonlastirmak olduguna herkes inanip kabul
etmekte olup , bu suretle harmam uzun zaman bekletme liizumuda
ortadan kalkmakta ve ayrica ayrica iplik imalatgilann suda eriyebilen
harman vaglarim , ivi bir harman yaginda bulunmas: gereken biitiin katks
maddeleri ilave edilmis olarak satin almaktadiriar.

Emiilsiyonun fabrikada hazirlanmasi ¢ok basitlegtirilmigtir. Iginde
sadece karigtirica bulunan bir kapla , emiilsiyonu yaglayicilara
sevketmeye hazir tutmak icin bir emiilsiyon deposuna ihtiya¢ vardir.

1.2.4.8iirekli emiilsiyonlastirma sistemi.

1948'de Amerika'da siirekli ¢aligan bir emiilsiyonlagtrma sistemi
geligtirilip piyasaya arz edilmigtir. Bu cihazda iki debi 6lgerden gegen su
ve yag, belli oranda, kiigiik bir kangtirma kabma akitilmaktadir. Hem su
hem de yag emiilsiyonlagmay1 kolaylagtirmak i¢in daha evvel 40-50 °C
civarinda 1sitilir.
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Isleme baglarken, buhar ve hava vanalanyla birlikte basmgli su
deposundaki hava kangtirma vanasida kismen agilir. Hava vanas1 3.5-
3.85 kg/cm? ye ayarlanir.Suyun sicakligs 50 °C ye erigtifi zaman su devir
pompasi ¢aligtirtlir. Yagin sicakligt da 32 °C oldugu zaman igneli vana
acilip emiilsiyonlagmasi arzu edilen miktar kadar yagm karigtirict kabima
akmast saglamir.Bu arada da kangtirict harekete gegirilir. Yagin
viskozitesinin yiiksek olmasi sebebiyle , mesela ; yer fistig1 yags igin debi
olgerin ayan suyunkinin yaklagik iki misli yapilmalidir.Bu aletle % 40k
yer fistift emiilsiyonundan saatte 214 litre hazirlanabilir. Bunu igin yag
debi Olgerinin 39 , suyunkinin ise 27.4 'e ayarlanmast lazimdir. Boylece
saatte 90 litre yag ve 124 litre de su kanstirilmis olur.Hercule Powder
Co. tarafindan emiilsiyonlastirici olarak % 4 oraninda Tween 85
kullanilmigtir Neticede elde edilen emilsiyon gayet dayamkh ve
konsantrasyonu da % 0.5 arasinda kontrol altinda tutulmustur.Bu sistem
icin emiilsiyonlagmaya hazirlanmig yaglar oldukg¢a kullanighdir.

1.2.5. Harmanin yaglanmast.

Hazirlanan emiilsivonun elyafa verilmesi elle ve otomatik olmak
fizere iki usulle gerceklestirilirElle yaglama ; harmani meydana
getirecek her bir katin yayilmasindan sonra hazirlanan emiilsiyonun
yagdanliklar yardimiyla diizgiin bir sekilde yere seriimis bulunan elyaf
tabakast  {izerine  damlanlmak  veya  serpilmek  suretiyle
gergeklestirilir Katlann iist iiste yi8ilmas: bittikten sonra yigin dikine
kesilerek hallagtan gegirilerek iyice kargmasi saglamir ve yagin iyice
yayilmasi iginde en az bir gece dinlendirilir.Bu usul giiniimiizde sadece
kiiciik harmaniar i¢in kullanilir. Ancak is¢i, malzeme tasarrufu ve iyi
kontrol imkanlan dolayisiyla yerini otomatik yaglamaya terketmektedir.

Otomatik sistemlerde elyaf bir konvey6rle nakledilirken
hazirlanan harman yagr emiilsiyonu, asagidaki usullerden biriyle
harmana verilir.

1.2.5.1. Serbest damlatma yontemi:
Bu basit ve iptidai olan usulde,emiilsiyon yatay bir boru igine

pompalanir.Konveyoriin hemen iistinde bulunan bu borunun
deliklerinden emiilsiyon malzeme iizerine damlar. Damlatilacak
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emiilsiyon miktarimin ayarlanmasimin zor olusu bu usuliin en biiyiik
mahzurudur.

1.2.5.2 Firgayla serpme yontemi:

Emiilsiyon bir doner firganin iistiinde bulunan ve salimm hareketi
yapan bir boruya sevk edilir.Emiilsiyonlanan fir¢ga dénerken killann bir
metal levhaya takilarak egilir,ani olarak kurtulunca da iizerindeki sivi
elyafa serpilmis olur.Bazi hallerde déner firga yerine salinan firga
kullanmilir. Bu yolla emiilsiyon miktar1 oldukc¢a iyi ayarlanip diizgiin
yayilabilir.

1.2.5.3. Piiskiirtme yontemi:

Bu usiilde ise ;emiilsiyon elyafa liilelerden piiskiirtiilip, ince sis
haline getirilerek verilir. Bu geligmis ve en iyi yaglama usuliidiir.

En son ortaya ¢ikan usiillerden biri de ;harmam meydana getiren
elyaf hava akimi vasitast ile genig bir boru i¢inden bir hiicreye
firlatihirken, izerine sis halinde yag iifleyerek calisir."Veorteks "yiin
yaglama cihazi adi verilen makine ile yvaglamir .Aym pirensiple calisan
bir digerine de "atomlagtirici "(Atomist) denmektedir.Bunun c¢alisma

prensibi ise kisaca goyle izah edilebilir:

Aliiminyum bir hiicre igine atomlastirici tarafindan sis haline
getirilmis yag puskiirtillicken ,aym zamanda yaglanacak elyaf da
hiicrenin i¢inden gegirilip dar bir ¢ikis deliginden disar1 alimir.Bu deligin
¢apt gelen malzeme kendisini tamamen dolduracak sekilde otomatik
olarak ayarlanir ve bdylece de sis halindeki yagm hava ile siiriiklenip
bosa gitmesi ve aym zamanda da elyafin tesekkiil edecek girdap ve
anaforlar sebebi ile karma karigiklagmasi onlenmis olur.Cihazin iginin
aydinlatilrmg olmasi sebebi ile uygun bir yere yerlestirilmig bulunan
gozetleme penceresinden olayr izlemek miimkiindiir.Kontrol igin
numume alma tertibatt da vardir.

Imal edilen cihazlaroleinler dahil herhangi bir tip yagt
kullanilabilir.Evvelce hazirlanip deposuna konmug olmak sarti ile
emiilsiyon veya kanigimlan da elyafa piiskiirtiilebilir.
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Daha yeni bir cihaz da ¢ift kademeli olandir.Bunlarda karigtiriciya
baglanmig iki akig boruswt ~ vardir ve emiilsiyonun evvelden
hazirlanmasina gerek yoktur.Bu cihazda,iki tane depo bulunur.Birine yag
digerine su veya ilaveler konur. Emiilsiyonlastirma ,yaglamann yapildig
yerde Ozel bir kangtinc: araciign ile gergeklestirilir. Yaglanacak
malzemenin Ozelligine gore yag,su ve diger ilavelerin miktan1 kontrol
tablosundan ayarlanabilir,Digerlerinde ise emiilsiyonun &nceden
hazirlanmas1 gerekir.Bu cihaz,biraz yukarida tarif edilen Amerikan
sitrekli emiilsiyonlastirma sistemi gibi caligir. Fakat
kanigtiricy,yaglayicinin sislendirme tinitesi ile beraberdir.Delikten elyaf
geemeye baslar baglamaz ,makina yag ve su sevketmeye baslar,malzeme
gecigi kesilince de su ve yag akigt otomatik olarak durdurulur.Otomatik
ayarli cihaz ise otomatik akighnin bir baska geklidir.Regiilator,agicinin
besleme hasir1 ile birlikte ¢aligir ve sevk edilen yapag: miktarna uygun
agirlikta yagin kanigtirictya vertilmesini saglar.
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L3.LITERATUR OZETI

Bu aragtirmaya ¢ok yakin bir ¢aliyma " Harman yagi miktarinmn
%100 orlon yoluktan yapilan yari kamgarn ipligin fiziksel 6zelliklerine
etkisinin aragtinimasi " konusunda yapilmstir.

Aragtirmada orlon pneumafil desesi kullanilmigtir. Iplik yapiminda
Fransiz sistemi makinalar kullamilmmsg, yann - kamgarn sistemine gore
caligtlmigtir. Caligilan iplik numaras1 ortalama Nm 12 ve biikiimii 230 Z
olarak sabit tutulmustur.

Iplikler 6nce hig harman yag: verilmeden galigilarak birinci gurup
olusturulmustur. Sonra {i¢ ayn cins harman yagmdan %0.5 , %1.0 ve %
1.5 “oranlarinda harman yag: verilerek ve aym kogullarda galigilarak
dokuz (9) gurup elde edilmistir.

Hazirlanan bu 10 ayn guruptaki iplikler Dbirbirleriyle
karsilastinlmiglardir. Iplik numarasi , kopma mukavemeti , kopma
uzamasi , Uster diizgiinsiizligii ve bilkkiim varyasyonu gibi énemli iplik
ozellikleri bilgisayarda degisik programlar kullanilarak
degerlendinimigtir.

Bu calismada , harman yag1 ¢esidi Gemsol 100 A, Gemsol 310
TW, Gemsostat SP 100 yaglan %0.0 ,%0.5,% 1.0 ve %1.5 oranlarinda
kullamlarak yan kamgarn ipligin fiziksel 6zellikleri incelenmigtir. Yagsiz
elde edilen ipliklere A grubu , %0.5 yag igeren ipliklerde Gemsol 100 A
igin B5 , Gemsol 310 TW i¢in C5 ,Gemsostat SP 100 i¢in D5 sembolleri
kullanilmistir.%1 Harman yaglt yart kamgarn iplikler icin ise sirasiyla
aym yag guruplan i¢in B10,C10,D10 sembolleri kullamlmigtir.%1.5
harman yagh yan kamgarn iplikler i¢in ise B15,C15,D15 sembolleri
kullanilmagtir,

Taraktaki lif kinlmasi balkumindan en iyi sonucu B yal
vermektedir. Yag cesidi ve oranimin ipligin Uster diizgiinsiizliigiine etkisi
vardir. En iyi iplik diizgiinliiginii % 0.0 yagh ve % 1.0 ve D yagh
partiler vermektedir. C yaginda % 0.5 ve B yaginda ise % 1.0 oranlar1 en
iyi diizgiinliikk degerini saglamaktadur.
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Iplik kopma mukavemetleri yoniinden yag cesitleri onemsiz,
kullanilan oranlar 6nemlidir ve harman yag: verilmeden egrilen ipliklerin
mukavemeti en diigiik degere sahiptir.En yiiksek mukavemetleri sirastyla
B yag1 % 1.0 oraninda, D yag1 % 1.5 oraninda ve C yag1 % 0.5 oraninda
kullanildiklarinda saglamaktadirlar.

Yag cesitlerinin iplik kopma uzamasmna etkisi 6nemli degil ,
kullanilan oranlar énemlidir.En yitksek uzama degerlerini swrastyla C
yag1 % 0.5 ve % 1.0 oranlaninda , B yag1 % 0.5 oraninda ve D yag1 %
1.5 ve %0.5 oranlarinda kullamldiklarinda saglamaktadirlar.

Numara varyasyonu bakimindan en iyi degerleri D yag1 % 1.5
oraninda, B yag % 1.0 oraminda ve C ya8i da % 1.5 kullanim
oranlarinda saglamaktadirlar.

En diisiik biikiim varyasyonu sirasivla B yagi (% 1.0) , C yag1 (%
0.5) ve D yag1 (% 1.0) olarak saptanmustir.

Eriyiklerin lif iireiticilerinin ilk preparasyonunda tamamlayici ve
aktiflestirici fonksiyonu vardir. Genel olarak Elyaf ¢alisan isletmelerede
eriyiklerin aktariimasiyla lif/lif ve lif/metal sistemlerinde tutma ve kayma
ozelliklerinin modifikasvonu amaglanir, diger islemler i¢in optimum nem
igerigi ayarlanir. Elyafin antistatik 6zellikleri iyilestirilir ve tutum optik
gibi mamiil 6zellikleri etkilenir. Bunun vaninda isleme sirasinda mekanik
etkilere karst koruma fonksiyonu iistlerinir.

Aym konuda mineral vyag eriyiklerinin yiiksek miktarda
akatirlmasinda bagil olarak yiiksek tutma etkisi sonucunda elyafin
sardonlanmasi agirlasmistir. Bu erifin etki mekanizmasi Marvelan SF
Spez’e gore zittir. Dar segimde bu itriiniin iligkisi 6zel koku olugumuna
kars1 durmaktadir.
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2. MATERYAL VE METOT.

2.1. MATERYAL .

2.1.1. Hammadde .

Kullamlan orlon hammaddesinin lif 6zellikleri 6l¢iilerek Tablo .4 '
de verilmistir.Incelik ve uzunluk dagilimlann sekil 6 ve sekil 7'de
gorillmektedir.

Tablo .4 ;: Kullanilan Orlon Iif 6zellikleri.

X : Ortalama deger.
q : Ortalama degerin giiven aralig1.(%99 Istatistik emniyetle)
s: Standart sapma.
CV: Varyasyon katsavisi.
Lif inceligi. x (um) 19.959
q (um) + 0.350
s (um) 3.79
N=500 CV (%) 11
Lif uzunlugu X (mm) 100.5
s (mm) 43.72
q (mm) = 4.050
N=500 CV (%) 44.50
Lif kopma x (cN) 8.50
mukavemeti q (cN) += 0.750
s (cN) 1.950
N=100 CV (%) 22.950
Lif kopma x (%) 31.8
uzamast q (%) +3.150
s (%) 10.50
N=100 CV (%) 33.50
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Sekil .7 : Hammaddenin lif incelik histograma.
2.1.2. Kullanilan harman yaglar: :

Arastirmada Gemsan firmasina ait ii¢ ayn tipte harman yag:
kullanilmug olup 6zellikleri agagida verilmektedir.

2.1.2.1. Gemsol 100 A :

Antistatik yaglama maddesidir.Alkanolamid, antistatik maddeler,
emiilgatérler , sentetikk yumugatici ve yaglayicilann dengeli bir
kangmmidir.Mineral yag ihtiva etmez.Non - iyonik ve az anyonik
yapidadir.San , berrak sivi gériiniimiindedir. Yiin , orlon , polyamid ve
polyester i¢in uygundur.
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2.1.2.2. Gemsol 310 TW :

Tabii ve sentetik elyaflar igin antistatik yagdirNon - iyonik
emiilgatorler, yaglar ve anyonik antistatik maddelerin karigimidir. Mineral
yag ihtiva etmez.Non-iyonik, anyonik yapidadir. Koyu sar, berrak sivi
goriniimiindedir. Yiin, polyamid, polyester, orlon ve viskon i¢in uygun
oldugu belirtilmektedir.

2.1.2.3. Gemsostat SP 100 :

Sentetik ve tabii elyaflar i¢in antistatik yaglayicidir.Yag asidi
esterleri , ©Ozel emiilgatérler ve antistattk maddelerin  bir
kompozisyonudur.Mineral ve nebati yag ihtiva etmez.Anyonik ,- non-
iyonik kansimi yapidadirKoyu sann , sivi goériintimiindedir. Yiin ,
polyamid , polyester , orlon ve viskon ig¢in uygun yapida oldugu
belirtilmektedir.

Bu yag, kamgarn iplik¢ilik i¢in iretilmis olup, bu caligmada
strayhgarn iplik¢iligine de uygun olup olmadif: aragtirilmigtir.

2.1.3. Harman yag: tipinin ve orammn yaplan ipligin fiziksel
zelliklerine etkisi :

Iplik ozelliklerine degisik yaglarin farkli oranlarda kullanimimn
etkisini incelemek amaciyla yapilan bu galigmada i¢ yag tipi (A=
Gemsol 100 A , B= Gemsol 310 TW , C= Gemsostat SP 100 ) ii¢ farkh
oranda (%1 , %3 , %5 ) kullamilmigtir. Aragtirma kapsamina giren iplik
ozellikleri ; Uster diizgiinsiizliigii , mukavemet , uzama ve numara
degerleridir.
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2.1.4. Kullanilan Makina ve ekipman.
Bu aragtirmada , %100 Orlon su makinalarda iglenmistir.

Tablo . 5 : Makina parkuru

Isim Model Yul Makina
Marka adedi
Hallag| Rolando 1980 4 adet

makinasi

Iki doviicii| Balkan | ~-——-—-- 1995 1 adet
agicl
Kad. egik acic1 | Balkan | ~-——-—- 1995 1 adet
Yatay agici Balkan | --—-—-——- 1995 1 adet
Automixer Baikan { =——------- 1995 1 adet
Tarak Houget | CZ-468 1981 1 adet
Ring egirme 1985 1 adet
makinasi Gaudino

Aragtirmada kullanilan %100 orlon materyal Rolando marka
hallag makinasinda a¢idmstir.Bu islemi takiben iki doviici agici
Jkademeli egik acic1 ve yatay agicida agilmistir. Agicilardan gecen elyaf
Automixerde Xkangsunidiktan sonra Tarak makinasinda fitil haline
getirilmis ve Ring iplik makinasinda Nm 10 strayhgam ipligi elde
edilmistir.

2.2. METOT.

Bu calismada ,Gemsan firmasma ait {i¢ farkli harman yag1 , iig
farkli oranda ayri ayri aymi harmana tatbik edilerek iplik elde edilmis ve
elde edilen 9 ayr iplik igin diizginsiizlik , mukavemet, uzama
degerleri birbirleriyle kargilagtinlarak en uygun harman yagmn
bulunmasma ¢aligiimistir.
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3. DENEY SONUCLARI .
3.1.Harman yag etkilerinin aragtirilmas: (Arastirma sonuclari):

Elde edilen sonuglar sadece kullanilan materyal igin gecerlidir,
genellestirilmemelidir.

3.1.1. Iplik diizgiinsiizliigii :

Iplik uster diizgiinsiizliigii kontrolu i¢in 2 dlgiim yapilmagtir.
Istatistik degerler tablo .6'de gorillmektedir.

Varyans analiz tablosu incelendiginde yag tipleri arasinda fark
yokken , oran ve interaksiyon etkisi dnemlidir.Farkli yag tipleri degisik
oranlarda kullamldiginda uster diizgiinsiizliigime olan etkisi
degismektedir.Bu sonuglara gore ikili tablo degerleri arasindaki
farkliliklar " t " testi ile kontrol edilmistir. A yag: kullamildiginda %1, %3
, %5 oranlann arasinda istatistiksel olarak fark yoktur. B vyag
kullanmlldiginda %3 oraninda elde edilen diizgiinsiizliik degeri ile %3
oraninda elde edilen diizgiinsiizlik deferi arasinda istatistiksel fark
yokken %1 oraninda elde edilen diizgiinsiizlik degeri ile %3 oram
arasindaki fark istatistiksel agidan énemlidir. C vagi kullamildiginda %1
lle %3 oranlann arasinda fark yokken %5 oraninda elde edilen
diizgiinsiizliik degeri idigerlerinden istatistik olarak farkhidir.

Bu kargilagtirmalara goére en iyi iplik diizgiinlilk degerimi A yagt
%3 oranmmda B yaf1 %l oraminda ve C yag1 da %3 oraninda
kullanildiklarinda vermektedirler.
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Tablo .6: Iplik uster diizgiinsiizliiklerine ait istatistiksel degerler. (%U)

Yag orani
. % 1 %3 %5
Harman Harman Harman Harman yag1
yag esidi yag1 yag
Gemsol100A  (A) 16.20 16.10 16.40
Gemsol310TW ( 14.80 15.60 15.20
B)
GemsostatSP 100 14.40 14.20 15.15
©)
O %1
100 | %3
80} O%5

0A 0TW atSP100

Sekil 8. Yag Cinsi ve Oranlarina Gére Iplik Diizgiinsiizliiklerine
Ait Degerlerin Grafiksel Karsilagtiriimasi.

3.1.2 Iplik kopma mukavemeti :

Mukavemet degerlerinin eldesinde 10 kops segilmis ve her
kopstan 5 ol¢iim degeri kullanilmugtir. 5 Slgiim degerinin ortalamalari
tekrar sayisi olarak alinmis ve bilgisayara girilmistir Istatistik sonuglar
tablo 7'de goriilmektedir.



Tablo .7 : Iplik kopma mukavemetlerine ait istatistiksel degerler.
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x : Ortalama kopma mukavemeti (cN)
s : Standart sapma (cN)
CV : Varyasyon katsayist (%)
Yag oram
%1 % 3 % 5

Harman Harman Harman Harman yag:
yag gesidi yag yag
Gemsol 100 Alx:|1085.550 |[1172.185 |[1081.500
(A) s: |60.50 65.75 73.750

C [%6.95 % 6.96 % 8.05

\%
Gemsol 310 TW]|x: |1170.95 1095.9 1132.50
B) s: |75.25 67.75 71.100

C %775 % 7.53 % 7.59

\Y%
Gemsostat SP 100{x: |1143.850 |1140.50 1171.14
©) s: |162.650 63.100 74.600

C 1% 7.850 % 7.950 % 8.650

\

Deney sonuglarina iligkin varyans analiz tablosu incelendiginde
yaglar arasindaki fark onemli degilken oran ve interaksiyon etkilerinin
onemli oldugu ggriliir. Ikili tablo degerleri incelendiginde ikili
karsilagtirmalarda "t" testi uygulanmigtir. % 1 oramnda B ve C yag:
arasinda fark yokken, A ya@ ile aralarindaki fark oOnemlidir. % 3
oraninda ise A yag ile B yag: kullamldiginda elde edilen mukavemet
degerleri arasindaki fark istatistiksel agidan Onemlidir. C yag:
kullanilldiginda elde edilen mukavemet degerleri ile diger iki yag
arasindaki fark onemli degildir. % 5 orammnda B yag1 ile C yag.
kullanildiginda elde edilen mukavemet degerleri arasinda istatistik agidan
fark onemli degilken A yag: ile diger iki yag tipinin mukavemet degeri
mukavemet degerleri arasindaki fark onemlidir.

Yapilan degerlendirmeye gére A yagi % 3 oraminda B yag % 1
oraninda ve C yag1 % 3 veya % 5 oraninda kullamldiginda en iyi kopma
mukavemeti degerlerini verdigi belirlenmektedir.
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1180+

1160+

1140

1120+

1100+

1080

10604

10404

10201

944
T

%3

%5

Gemsol100A

Gemsol310TwW

SRS

GemsostatSP100

Sekil .9. Yag cinsi ve oranlarma gore iplik kopma mukavemeti
degerlerinin grafiksel karsilagtirilmas:.

3.1.3. Iplik kopma uzamas: :
Iplik kopma uzamas: degerlerinin eldesinde de 10 kops se¢ilmis ve
her kopstan 5 6l¢iim yapilarak ortalamalan alinmuigtr. Istatistik sonuclar
tablo 8' de gériilmektedir.

Tablo .8 : Iplik kopma uzamasina ait istatistiksel degerler.

x : Ortalama kopma uzamasi (%)
s : Standart sapma (%)
CV : Varyasyon katsavisi (%)

Yag oram
%1 %3 %5
Harman Harman yag: |Harman yag1 | Harman yag:
yag1 gesidi
Gemsol 100  Alx: 12.32 11.326 11.733
(A) S: * 0.55 0.565 0.716
CV 4.46 4.98 6.10
Gemsol 310 TW|x: 12.48 12.016 11.620
B) s: 0.57 0.576 0.734
CVv 4.56 4.79 6.32
Gemsostat SP  100|x: 11.81 11.56 12.076
©) s: 0.53 0.684 0.72
CV 4.48 5.92 5.96
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Deney sonuglarina iligkin varyans analiz tablosu incelendiginde;
yine yag tipleri arasinda fark 6nemli degilken oran ve interaksiyonun
etkisi 6nemli bulunmustur.A yag kullanildiinda % 1 oraminda elde
edilen kopma uzamasi degeri: % 3 ve % 5 oranlarinda elde edilen uzama
degerlerinden daha fazladir. Ve bu farklilik istatistik agidan 6nemlidir.B
yad1 kullamldiginda % 1 ve % 3 oraninda elde edilen kopma uzamasi
degerleri arasinda istatistik agidan fark yoktur. % 5 oraminda bu yag
kullanildiginda elde edilen uzama degeri daha diisiik olup digerleri ile
arasindaki fark onemlidir. C yag1 kullamldiginda % 1 ve % 5 kullamm
oranlarinda elde edilen uzama degerleri % 3 oranmindakinden fazladir.Bu
fazlalik istatistik a¢idan onemlidir.

0%

/,—} x:0rt. kopma uzamasi O%s
nes|

12,6
12,4
12,2

12
11,8
11,6
11,4
1,2

1

10,8 £
10,6 a4 %:L’:a SHap e
Gemsol100A

LERRE e SRAET AR

Gemsol310TW

GemsostatSP100

Sekil.10. Yag cinsi ve oranlarina gore iplik kopma uzamasina ait
degerlerin grafiksel kargilastinlmas.

3.1.4.Iplik inceligi :
Iplik numara teépiti i¢in 20 kops se¢ilmig ve her kopstan birer

olgiim yapilmigtir. Tekrar sayis1 20 alinarak degerlendirme yapilmis,
ortalamalar tablo.9 'da verilmigtir.
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Tablo. 9 : Iplik numarasina ait istatistiksel degerler.

x : Ortalama - Nm
s : Standart sapma (Nm)
CV : Varyasyon katsayisi (%)
Yag orani
% 1 %3 %5
Harman Harman Harman Harman
yag1 cesidi yagi yagi yagi
Gemsol 100 Ajx: ]9.81 9.93 10.01
(A) s: ]0.32 0.21 0.27
CV ]3.26 2.11 2.69
Gemsol 310 TWix: 9.78 9.91 9.95
(B) s: 0.29 0.59 0.23
CV [2.97 5.95 1.92
Gemsostat SP 100 (C) [x:  [9.99 9.95 9.97
S: 0.28 0.43 0.18
CV ]2.80 4.32 1.80

Yapilan analiz sonucunda yag tipinin ve interaksiyonun Onemli
olmadig1 goriilmiistiir. Oranin etkisi ise onemlidir. Oranlar arasindaki
farkhihigy saptamak i¢in giiven aralif: testi yapumis , % 1, % 3, % 5
oranlar1 arasinda 6nemli bir farklihik goriilmemistir. Ancak bilindigi fizere
ortalama numara degeri makina {izerindeki numara dislisinin
degistirilmesi suretiyle istenen degere getirilebilmektedir. Dolay1siyla
burada dnemli olan ortalama numara degil, numara varyasyonu olmalidir.
Numara varyasyonu bakimindan en iyi degerleri C yagmnda % 5, A
yaginda % 3, B yaginda % 5 kullamm oranlan vermektedir.
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Gemsol100A

08 :: e
%;‘i‘f’s’r’aﬁ

Gemsol310TW  GemsostatSP100

Rt ¥

Sekil.11. Yag tipi ve oranlarina gore ortalama iplik numaralarinin
grafiksel kargilagtiriimasi.

3.1.5 Iplik biikiimil :

On (10) adet kops segilmis ve her kopstan bes (5) adet olgiim

vapilarak ortalamalart almmgtir.Istatistik sonuglar tablo. 10 'da
gOsterilmigtir.
Tablo. 10 : Iplik biikiimiine ait istatistik degerler.
x : Ortalama biikiim sayis1 (T/m)
s : Standart sapma (T/m)
CV : Varyasyon katsavisi (%)
Yag oram
%1 % 3 %5
Harman Harman yag: | Harman Harman yag:
yag1 cesidi yagt
Gemsol 100 A (A) [x: [220.68 226.05 231.03
s: |7.13 6.25 6.98
CV ]3.23 2.76 3.02
Gemsol 310 TW  (B) {x: |231.03 228.65 219.57
s: 6.83 7.44 8.20
CV ]2.96 3.25 3.73
Gemsostat SP 100 (C) |x: ]229.93 219.78 225.47
s: 9.18 7.13 7.74
CV 3.99 3.24 3.43
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Biikiim degerleri ile ilgili varyans analiz tablosu incelendiginde
yag ve oranlar arasindaki farkliigin Onemli olmadi, sadece
interaksiyonun &nemli oldugu sdylenebilir.ikili tablo incelendiginde A
yag1 verilen ipliklerin diigiik yag oranlarinda diigiikk biikkiim degeri ,
yiikksek yag oranlarinda yiiksek biikiim degeri aldiklar1 goriiliir. Biikiim
degerleri arasindaki farklilik 6nemlidir. B yag: verilen iplikler diigiik yag
oranlaninda yiiksek biikiim alirken yiiksek yag oranlaninda diisiik bitkiim
almaktadirlar. Ve bu farklilik 6nemlidir.C yagi verilen iplikler %1 ve % 5
yag oranlarinda yiiksek biikiim alirken % 3 yag oranlarinda diisiik
biikiim degeri almaktadir. Ancak tiim iplik guruplari aym bitkiim diglisi
kullanilarak egirildigi halde ortalama biikiim degerindeki ve
sapmalardaki farklilik dikkati ¢ekmektedir. Bu farklilifa kullanilan yag
gesitlerinin ve degisik yag oranlanmin dogrudan etkisi oldugu
diigiiniilemez, bilindigi tizere bitkiim farkliligr ve diizgiinsiizligin 4
sebebe baghdir.

/? x:Ort. biikiim sayisi

232 : %1
230 —1 O%3
228
226
224
222
220
218
216
214
21244

O %5

Gemsol100A  Gemsoi310TW GemsostatSP100

Sekil.12.Yag cinsi ve miktarina gére ortalama biikiim sayisinin
(T/m) grafiksel karsilastirilmasi.
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4. TARTISMA

iplil_c kopma mukavemetleri yoniinden ya§ cesitleri 6nemsiz,
kullanilan oranlar 6nemlidir. En yiiksek mukavemetleri sirasiyla A yag:
% 3 oraninda , C yagi % 5 oramnda ve B yag1 % 1 oraninda
kullamldiklarinda saglamaktadirlar.

Yag cesitlerinin iplik kopma uzamasina etkisi 6nemli degil
kullanilan oranlar 6nemlidir.En yiiksek uzama degerlerinin sirasiyla B
yag1 % 1 ve % 3 oranlarinda , A yag1 % 1 oraninda ve C yag1 % 35 ve % 1
oranlannda kullamldiklarinda saglamaktadiriar.

Numara varyasyonu bakimindan en tyi degerleri C vagi % 35
oraninda A yagt % 3 oraninda ve B yag1 da % 5 kullanim oranlarinda
saglamaktadiriar.

En diigiik biikiim varyasyonu sirasiyla ; A yagi (% 3), B yag1 (%
1) ve C yag1 (% 3) olarak saptanmistir.
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5. SONUC

Genelleme yapildiginda sonuglarla ilgili olarak belirli bir yag tipi
ve belirli bir orandan net bir gekilde s6z etmek olanaksizdir.Buna ragmen
B (Gemsol 310 TW) ve C (Gemsostat SP 100) yaglarmn iplik olma
sirasinda silindirlere sarmaya ve ve kopusu artirmaya neden oldugu da
g6z Oniine alimirsa A yag1 (Gemsol 100 A) ve %3 kullanim oranimin en
iyisi oldugu kabul edilebilirBu sonuglar kullamlan hammadde igin
gecerlidir, genellestirme yapilamaz.
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