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TESEKKUR

Tezimin konusunun belirlenesi ve yiiriitiilmesinde yardimlarmi esirgemeyen
danigmamim saymn Prof. Dr. Niliifer ERDEM’e tesekkiir ederim. Caligma deneyleri
i¢in uygulama imkam saglayan Tiibitak-Marmara Aragtirma Merkezi Tekstil Terbiye
ve Konfeksiyon Teknolojileri Enstitlisti Sagem yoneticilerine ve fiziksel tekstil
laboratuar1 ¢ahsanlarina ayrica aragtrma Orneklerini temin ettigim Ege Bolgesi
makina halis1 @ireticilerine tegekkiirti borg bilirim.

Umit Halis ERDOGAN
zmir, 2001



OZET

Ulkemizde Makina halicihifi el hahicihgmdan gelen birikimle ve tiretimde yeni
teknolojilerin kullamimasiyla zaman iginde geligerek tekstil endiistrisi icinde Snemli
bir sanayi dali haline gelmigtir. Makina halis1 iiretiminde meydana gelen iiretim artig1
zamanla i¢ ve dig pazarlarda rekabet kosullarinin salanmasinda kaliteyi 6n plana
¢ikarmigtir. Giintimiizde Ege Bolgesinde de hem i¢ pazara yonelik makina halisi
iretimi yapilmakta hem de kalite arttirlarak ihracat olanaklari gelistirilmeye
¢ahigiimaktadir. Bu nedenle bu alanda yapilan aragtirma-gelistirme c¢aligmalarina
gereksinim dogmustur. Ege Bolgesinde iiretilen makina hahlar1 ve kullanilan liflerin
baghca Gzellikleri lizerine yaptifimiz bu ¢aligma ile makina hahis1 treticilerine ve
iilke ekonomisine katkida bulunmasi amaglanmgtir.

Aragtirmada; Ege Bélgesinde makina halis1 iiretimi yapan fabrikalarin yaklagik
%70’inden makina halis1 drnekleri toplanmustir. ilk olarak &rneklerde hammadde
analizleri yapilarak hav materyali lif cesitleri tespit edilmigtir. Daha sonra hali
Orneklerinin kalite 6zelliklerini saptamak icin, fiziksel ve yapisal 6zellikler (ilme
siklig1, toplam hal1 agirlig1, toplam hav agirh, yiizey hav agirhgi, hali kalinhigi, hav
yiiksekligi, yiizey hav yogunlufu ve yiizey hav agirhgi yogunlugu) belirlenerek,
mekanik etki altinda kalinlik kaybi, kisa ve uzun siireli statik yiikleme sonrasi
kalinlhik kaybs, ilme ¢ikarma kuvveti, yapisal deger, mekanik etki altinda goriiniim
degismesi ve renk hasliklar1 gibi kullamm ve performans 6zellikleri 6l¢tilmiigtiir.

Aragtirma sonuglari yorumlanarak, makina hahlarin kullannm ve performans
6zellikleri ile fiziksel ve yapisal 6zelliklerinin iligkisi saptanmistir. Hi¢bir bilimsel
veriye sahip olmayan iireticileri yonlendirmek i¢in Ege Bolgesi makina halilarmin
baz1 Snemli kalite 6zellikleri hakkinda sonuglar elde edilmisgtir.



ABSTRACT

With the experience gained from hand-woven carpet weaving tradition and the
usage of new technologies in machine made carpet production, machine-made carpet
industry developed so much in our country, that it has now an important role in the
textile sector.

Increasing product rate of machine-made carpets caused quality to be more
important for competition in both local and international markets. Today, machine-
made carpets are being produced for local markets in Ege Region too, while possible
exporting conditions are being improved by increasing the quality of carpets. With
this study on "The main properties of machine-made carpets which are produced in
Ege Region and fibers used", we aimed at contributing to both producers and

economy.

In our study, specimens were collected from approximately 70% of the machine-
made carpet producers in Ege region. At first raw material composition tests were
made for determining fiber types of pile materials. Then for determining quality
characteristics of carpet specimens; physical and structural properties (pile density,
total carpet weight, total pile weight, surface pile weight, carpet thickness, pile
height, surface pile density and surface pile weight density values) were measured
and usage and performance properties like thickness loss under mechanical effect,
thickness loss after brief moderate and prolonged heavy static loading, tuft
withdrawal forces, structural value, appearance change under mechanical effects
(tetrapod method) and colour fastness of carpets were tested.

The results were evaluated and the relation between physical and structural
properties and usage-performance properties were obtained. The results of some
quality characteristics of Ege Region machine-made carpets were determined for the
benefit of carpet producers who have no scientific data under this title.
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BOLUM 1
GIRIS

Diinyada meydana gelen toplumsal ve teknolojik gelismelere bagh olarak
kentlesme ve konforun artmasi sonucu halilarin kullanim alanlar1 da yayginlagmas,
halilar artik ev ve igyerlerinde ihtiyag¢ haline gelmistir. Bunun sonucu halilara olan
talepte artmugtir. Yavag ve iggiicii yogun bir liretim tarzina sahip el halisi iiretimiyle
bu talep artiginin kargilanmasi miimkiin olmadifindan son yillarda makina halisi
teknolojilerinde ve makina halisi {iretiminde biiylik gelismeler olmugtur.

Ulkemizde de artan hah talebi, pahali olan ve el emegi gerektiren el hahlan ile
karsilanamaz duruma gelmis, bunun sonucu makine halicihy1 tesvik edilerek i¢
pazarlarin yaninda ihracata yonelik c¢aligmalar baglatilmigtir. Bununla birlikte el
dokumasi halilarin kalitesinin arttirilarak ihracatimizin geligtirilmesi amaglanmigtir.
Makina halicilifimizda {iretim, gelisen teknolojiyle birlikte 1990’11 yillara kadar
stirekli artmig. 1990°dan sonra ise Tiirkiye ve Diinyadaki ekonomik ve sosyal
kogullara bagh olarak tiretim ve ihracat dalgahh bir seyir izlemistir. Giinlimiizde
makina halis1 {ireticilerinin dig pazarlardaki konumlarim korumalar1 ve rekabet
giiclerini arttirmalari, ayrica i¢ pazara kaliteli iirlinler sunmalari i¢in bu alanda daha
fazla aragtirma ve geligtirme ¢aliymalarinin yapilmasi gerekmektedir.

Ancak Tiirkiye’de iiretilmekte olan makine hahlarmm teknolojik 6zellikleri
tizerinde bilimsel amagla yapilmis aragtirmalar sayica gok yetersiz kalmigtir. Makine
halilarinin gesitli dzelliklerini 6nceden saptamak, halilarin verilen bilgilerle daha iyi
tiretilmesine ve kalitelerinin arttirilmasina yardimer olacaktir. Makine halilarimizin
tiretimdeki kalite eksikliklerine 151k tutabilmek amaciyla “ Ege Bolgesinde tiretilen
makine hahlar1 ve kullanilan liflerin baslica ézellikleri” konusundaki bu ¢alisma
yapilmistir.



1.1. Genel Bilgiler

Hali, kullanim yiizeyi tekstil materyalinden meydana gelen ve genellikle zemin
kaplamasi amaciyla kullamlan havli tekstil yer dogemesi seklinde tamimlanabilir.
Halilar temelde el halilar1 ve makina halilari olmak tizere iki ana smnifta incelenirler.

El halisi, ¢6zgii iplikleri iistiine ayr1 bir desen (hav) ipligi ile degisik gekillerde
diigtim atilarak ve aralarindan bir veya birkag sira atki ipligi gegirilip, sikistirilarak
aym ylikseklikte veya yer yer farkh yliksekliklerde kabartmah olarak kesilmis, havh
yiizii olan dokumalar seklinde tanimlanir (Aytag, 1982).

Makina halilari ise, el halilarina benzer bir yapiin makina ile olugturuldugu
tekstil yer dogemeleridir. Makina hahlarmda ilmeler, el hahlarindaki gibi digim
seklinde olmayip genellikle atki iplikleri arasina sikistirilmig U veya V seklinde iplik
pargalaridir. Sikigtirma esnasinda ilme ipliklerinin uglar1 kesilmezse bukle geklinde
halilar elde edilir. Bununla birlikte giiniimiizde igneleme ve yapigtirma y6ntemleriyle
tiretilen degisik tipte makina halilar1 da mevcuttur (TS 11988).

Ulkemizde; “Hal” kelimesi “kali” kelimesinden gelmekte olup “kali” kelimesi de
kalmak mastarmdan gelmektedir. “Kali” ¢eyiz ve geline verilen esya anlaminda
kullamlmugtir. Ceyizin uzun zaman kalici bir sey olmasi istendifinden zamanla
hediye olarak verilen uzun Omiirli bu egyaya “kah” daha sonralar1 ise “hali” ismi

verilmistir (Aytag, 1982).

Hali, zemin ve duvar kaplamalari geklinde yillardan beri geleneksel olarak
kullamlmaktadir. Son yillarda ekonomik ve teknolojik gelismelerie birlikte, haliya
alternatif olan zemin kaplamalarinin sayisinda artig gergeklegmigtir. Bununla birlikte
halhlar kullammdaki {istiin 6zellikleri ile en fazla tercih edilen zemin kaplamasi
materyali olma 6zelligini hala siirdiirmektedirler. Halinin tercih edilme sebepleri yani
halinin {istiinliikleri su bagliklarla agiklanabilir:



-Cevresel Konfor: Halilar estetik olarak cevreyi glizellestirirler, bu da yiiksek
moralle ¢aligmaya ve verimlilik artisina neden olabilir. Ayn1 zamanda halilar
ortopedik olarak diger zemin kaplamalarma gore rahathk salamaktadwr. Basilan
yerin esneklifi yorulmamn da psikolojik olarak azalmasini salamaktadir.

~Giivenlik: Hahlar, bulunduklar1 ortamda kayma, diigme ve yaralanma riskini
diger zemin kaplamalarina gére azaltirlar.

-Akustik: Hahlar havadaki ses titresimlerini absorbe ederek gtiriiltiinlin zemin
lizerinde yayilmasim 6nlerler. Ayn1 zamanda yiirlime esnasindaki darbe (ayak) sesini
de azaltirlar. Ozellikle; tiyatro, biiro, okul, hastane koridorlar1 ve kiitliphane gibi
sesin kontrol edilmesinin gerektigi mekanlarda tercih agisindan Snemlidir.

-Saghk: Mikroorganizmalar, yofun yiirlime trafifi olan yerlerde havada serbest
halde degil, halida hav tabakasi arasinda tutunmus olarak bulunurlar. Béylece
bunlarin ¢evreye ve insanlarin solunum yollarina yayilmasi 6nlenmis olmaktadir.

-Ist Gegirmezlik: Hahlar, kaplama olarak kullamlarak ortamdaki 1s1 kaybi
azaltilabilir ve yakit harcamalarindan tasarruf saglayabilir.

-Ekonomiklik: Halilar uzun donemde diger sert zemin kaplamalarindan daha
ekonomik olan bir tercihtir. Bu halilar1 temizleme kolaylhig:1 ve temizleme maliyetinin
diisik olmasmdan kaynaklanmaktadwr. Halinin diizenli arabiklarla vakumilama
yoluyla, sampuan yada képiiklerle temizlenmesi gerekir. Sert zemin d6gemeleri ise
sik araliklarla silinmeli, tozlar: almp, siipiiriilmeli ve gerektiginde cilalanip
parlatilmahdirlar. Bu islemler ig¢ilik, zaman, makina ve malzeme bakimmdan
pahahdirlar (Ozbek, 1994).

1.1.1. Halilarim Simiflandirlmasi
Halilar temelde iki ana sinifa ayrilirlar:

-El yapst halilar
-Makina yapis1 halilar.

T.C. YUKSEKOOCR ETiM KURW LY
DOKUMANTASYON



Makina halilar1 ise Tiirk Standartlar1 Enstitiisince asafidaki sekilde
smiflandirilmigtir (TS 11988).

I. Simflar: Halilar kullanim sekillerine gére:
1-Yayg1 (Parga Hali)
2-Yolluk (Taban Halis1)
3-Duvardan Duvara Hal

I1. Tipler: Halilar kullamm yerlerine gore:
1-Hafif ev tipi
2-Orta ev tipi
3-Agrr ev tipi veya hafif igyeri tipi
4-Orta igyeri tipi
5-Agrr igyeri tipi
6-Islak zemin tipi

M. Tirler: Hahlar desenlerine gbre:
1-Diiz
2-Desenli

IV. Cinsler: Halilar ylizey yapilarma gore:
1-Halkali havhi (Bukle)
2-Kesik havli (Velur)

olarak smiflandirilirlar. Cegitli {ilkelerde daha detayli smiflandirmalar da
yapilmaktadir. Ancak iiretim teknifi ve yukaridaki smiflandirmanin bilinmesi
makina halilarinin siniflandirilmasi agisindan yeterlidir.



1.1.2. Halecihgmn Tarihgesi

1.1.2.1. Diinyada Hahcihgin Gelisimi

Tarihsel gelisgimine gdre, 6nce kilimler daha sonra da halilar en ilkel barinak olan
cadirlarda, konutlarda, saraylarda vb yerlesim birimlerinde &rtti, yaygi, yer dogemesi,
dekorasyon malzemesi ve siis egyasi olarak kullamlmiglardir. Haheilik, kokeni
milattan 6nceki ylizyillara kadar uzanan dokumacilik sanatimin bir dalidir. Insanlarin
onceleri kaba dokumalarda ¢6zgii ipliklerine, uglar1 disar1 sarkan renkli yiin ve
tiftikleri diigiimleyerek hayvan postlarim taklit ettikleri ve bunlardan zamanla asil
halilar1 geligtirdikleri sanilmaktadir.

Hali imalatinin ilk olarak nerede bagladid1 kesin olarak bilinmemekle birlikte Orta
Asya, Misir ve Hindistan’da MO 3. ve 5. ylizyillara ait dokunmus hali 6rnekleri
bulunmugtur. Kilimlerin ise diigimlii havh hahlardan daha Once yapildid:
bilinmektedir. Bilinen en eski diigiimlii hali 1947-1949 yillarinda, Giiney Sibirya’da,
Altay Daglarinda Pazirik yoresinde Rus arkeolog Rudenko tarafindan bulunmusg
MO 5.yy’a ait bir Iskit halisidir. Bu nedenle ilk hali imalinin Orta Asya’da baglandig1
kabul edilebilir (Délen, 1992).

Daha sonralar1 yapilan kazilarda ise en eskisi MS 3. en yenisi MS 6. yiizyila ait
olan ve pazirik halisina oranla daha kaba halilar bulunmugtur. Fakat Misir'da
(MO 50) bulunan baz: havh pamuk hali 6rnekleri disinda 6. ylizyildan 12. ylizyila
kadar diigtimlii hah tarihinde bir bosluk vardwr. Hal imalatmn ilk olarak Orta
Asya'da bagladig1 kabul edilirse Tirklerin batiya dogru gécleriyle birlikte diger
medeniyetleri de etkileri altina almalar1 sonucu bu bdlgelerde hal: tiretimi ve sanat1
zamanla geligmigtir. 11. yiizyilldan itibaren hali sanat: Tiirklerin egemenligi ile
birlikte Orta Asya’dan batiya dogru yayilmaya baglamigtir. iran hahcihgmm gelisimi
ve en verimli donemi de 12. yiizyila rastlamaktadir. Hali dokumacilii ve halicihk
sanat1 eldeki bilgilere gére Anadolu’ya ilk defa Selguklular devrinde gelmistir.
Anadolu Selguklular1 zamanindan ve 13.yilizyilin ilk yarismdan kalan pargalarla
taninan Selguklu hali sanati devamli gelismelerle daha sonraki hali sanat1 ve dokuma



tekniginin temelini olugturmustur. Ayn1 donemde Afganistan, Hindistan ve Cin'de de
hali iiretimi ve sanati yaygmlagmigtr. Osmanlilar devrinde imparatoriufun
sinirlarinin  genislemesi, Iran ve Memluk sanat: ile iligkilerinin etkisi, Selguklu
halilarindan sonra Tiirk hal sanatimn 15.-17. yiizyillar arasinda ikinci parlak devrini
yasamasim ve Tiirk diigtimlii el halilarinin biitlin Avrupa iilkelerine ihrag edilmesini
saglamgtir. Bu devir, 16. yiizyilda Usak y6resinde yapilan hahlarla baglamustir ve bu
hallarin gofu Avrupa iilkelerine ibra¢ edilmistir. BSylece hah sanat1 ve {iretimi
Avrupa’da da yer almaya baglamigtir. Ayn1 zamanda Miisliiman Emevilerin Kuzey
Afrika yoluyla Ispanya’y1 ele gegirmeleri de hali dokumacihifmm bati1 Avrupa’da
yayilmasinda etkili olmugtur. Avrupa'da 1539 yilinda dogudan getirilen dokumacilar
tarafindan dikey el tezgahmda ilk hal1 {iretimi yapilmugtar.

1.1.2.2, Diinyada Makina Hahcihginin Gelisimi

Zaman iginde gelisen halicilik sanat1 ve dokuma teknigi tiim Avrupa'ya yayilmaya
baglamigtir. 1604 yilinda ilk yatay, yar1 otomatik hali {iretimi Paris'te Pierre du Pont
tarafindan yapilmastir. 1655 yihinda ise Ingiltere'nin Giineyindeki Wilton kentinde bir
hal1 fabrikasi kurulmustur. Fransa’daki dokuma usta ve sanatgilarinin 1685 yilinda
slirgline gonderilmeleri ve bu kigilerin Wilton kentine yerlesmeleri sonucu bu
bolgede halicilik gelismis ve firetilen halilara da wilton halhlar1 denmistir. Uretim
teknikleri ve tiplerinin degisip gelismesiyle wilton tipi halilar terimi zamanla tekstil
literattirtinde yerini almigtir. Benzer sekilde Aksminster kentinde iiretilen halilara ise
aksminster halilar1 denmigtir.

“Dufossy” ve “Jemaula” isimli dokuma ustalari, 1749 yillarinda kraliyetin de
destegi ile Wilton’da klasik diigey tezgahlarda el dokumas: hal: tireten ustalara, ayak
pedallan ile caligan ve makina haliciifmin temelini olugturan yatay tezgahlarda
dokunan Briiksel tipi hali dokumacihigim1 6gretmislerdir. Aym tarihlerde Dufossy,
Briiksel tipi halilarda hav olugumunda kullanilan tiflarin (tel gubuklarin) uglarina
bigak yerlegtirerek ilk kesik havli hah {retimini gergeklestirmistir. Bu halilar da
sonralar1 wilton tipi halilar olarak isimlendirilmiglerdir (Kirtay 1981).



1830’1u yillara kadar sirasiyla; Fransa’da jakar tezgahlari, Iskogya’da “Chenille
Aksminster” hahis1 ve hav ipliklerine baski yapilarak iiretilen “Tapestry” hali dokuma
yontemleri gelistirilmistir. El ile tahrik edilmeyip makina gilicti ile g¢ahsan ilk
mekanik hali tezgahi1 1850°li yillarda Amerika’da E. P. Bigelow tarafindan Briiksel
tipi tezgahlarda kullanmilmugtir. Sanayi devrimi ile birlikte bu tezgah Collier ve
Crosley tarafindan gelistirilmis ve tezgahlarda gii¢ kullanimi artmagtir.

Bu gelismeleri takip eden yillarda, makina giicti ile ¢alisan tezgahlarda teknik
olarak biiyiik ilerlemeler olmugtur. Sirasiyla; 1876’da Newyork’lu Alexandar Smith
ve H. Skinner “Moket” ve “Royal Aksminster” (Spool Aksminster) tezgahim
gelistirmigler, ve bu sayede hali desenlerinde g¢ok sayida rengi kullanmak miimkiin
olmustur. 1878’de Ingiltere’de kullanilmaya baglanan Aksminster tezgahlarina,
1890°da jakar mekanizmasi uygulanarak “Gripper Aksminster” tipi tezgah
gelistirilmigtir. 1900’1 yillarin baginda Spool ve Gripper Aksminster tipleri
birlestirilerek “Spool Gripper Aksminster” sistemi gelistirilmigtir. 1930’da elektrik
enerjisinin tezgahlarda kullanilmaya baglamlmasiyla tezgahlarin toplu olarak tahriki
yerine her tezgah bireysel tahrik ve hareket imkam kazanmgtir. Bunun sonucu
tezgahlarm yayilmas: ve gelismesi de hiz kazanmustir. Ikinci Diinya Savagindan
sonra tlim sektorlerde yasanan teknolojik gelismelerle ve bilgisayarlarin da
tezgahlarda kullanilmasina baglanmasiyla hali dokuma tezgahlarmin teknolojik
6zellikleri ve randimanlar1 hizla artmigtir.1967 yihinda Stoddard tarafindan ilk yiiz

yiize hali dokuma teknigi gelistirilmigtir (Davashgil, 1976).

Tafting hal1 Giretimi ise, 20.yy’in baglarinda Amerikali bir k6ylii kizinin farkli
renklerde iplikler kullanarak igneleme ySntemi ile bir yatak Ortlisi yapmasi ile
baslamistir.1924'de ilk tek igneli tafting makinas: yapilmigtir.1930°da mekanize olan
sekt6r hizla yayilarak 1950°den sonra halicilik sektoriine iyice yerlesmis ve {iretim
hiz1 artmgtar.

Hammadde iiretimindeki ve teknolojideki ilerlemelere bagh olarak 1950’lerden
sonra yapistirma hallar (Bonding) ve ifneleme y6ntemi ile iiretilen makina
halilarindan; Nonwoven (igne ile kecelestirme) ve Orme (Rashel) yontemleri
bulunmus, gelistiriimiglerdir.



Son yillarda tafting hali endiistrisi bir ¢ok alanda hizla bliylimiigtiir. Ornegin
Amerika ve Avrupa’da tafting hali tiretimi dokuma hali Giretimini biiylik oranda
geemistir (Tablo-1.1). Gliniimiizde hali iiretiminde otomasyon ,bilgisayar destekli
tasarmm, hah makinalarmm bilgisayarh kontrolii vb 6zelliklerdeki gelismeler {iretim
ve randimam hizla arttirmaktadir. Tablo-1.1'de yillar itibariyle diinya makina halis1
{iretimi goriilmektedir,

Tablo-1.1. Diinya Makina Hahsi Uretimi (milyon m?)

Tipler 1975 1980 1985 1998*
Tafting 970 1210 1295 3600
Dokuma 51 51 58 120
Non-woven 160 155 194 560
Toplam 1181 1416 1547 4280
*Tahmin

Kaynak: IWS Department of Market Information Services
Carpet and Rug Institute (1999) (www.carpet-rug.com)

Diinya makina hahsi liretiminde 1985 yilindan sonra hizh bir artiy olmustur ve
tiretimin 1998 yihnda 4.28 milyar m? olarak gerceklestidi tahmin edilmektedir.
Tafting tipi makina halist 3.6 milyar m? ile en fazla firetim yapilan makina halis
tipidir ve en biiyiik tafting hal ireticisi Amerika Birlegik Devletleridir. Tablo-1.1’de
gorildigi gibi 6nceki yillara gbre en fazla artig tafting tipi hal {iretiminde olmugtur.
Bununla birlikte dokuma tipi ve non-woven hal1 iiretiminde de 8nceki yillara gére
artis gerceklesmigtir. Dokuma tipi hali iiretiminde en fazla {iretim yapan iilkeler ise
Belgika, Ingiltere ve Almanya gibi Avrupa ilkeleridir.

1.1.2.3. Tiirkiye’de Makina Halicthginin Geligimi

Anadolu’da 15. ve 17. ylizyillarda hizla gelisen halicihik sanati ve dokuma
tekniginde, 18. ylizyildan sonra, dier sanat dallarinda oldugu gibi bir yavaglama
baglamistir. 19. ylizyildan itibaren ise Tiirk halicilif1 Avrupa ve Amerika’dan aldig:
1smarlamalara gore (iplik ve desen vererek), hali dokuyan bir ev sanayi haline gelmis



ve zamanla yaratic1 sanatsal 6zelligini yitirmigtir. Bu durum, ticarete yatkin olan Bat1
Anadolu’da b8yleyken Orta ve Dogu Anadolu yerel ihtiyaglar: kargilayarak orijinal
6zelliklerini korumaya ¢alismigtir. 19. ylizyihin sonlarinda ise halicihik eski sanatsal
degerini koruyamamss fakat endiistriyel ve ticari bir 6zellik kazanmigtir. 1927 yilina
kadar dis iilkelerden gelen sipariglerle artan imalat, bu tarihte ortaya ¢ikan ekonomik
krizle gerilemis ve imalatta meydana gelen bu artis zamanla durmugtur. Halicilik,
Tiirkiye’de 1932°den II. Diinya Savasi’na kadar yapilan yeni yatirimlarla ve kurulan
tesislerle kismen gelismis fakat savagin baglamasi ile birlikte tekrar gerilemeye
bagslayarak ticari 6nemini yitirmistir. 1945 yilindan itibaren ise Tiirkiye halicihigi
tamamen i¢ piyasamin isteklerini kargilamak tizere gelisme yoluna gitmistir
(Aytag, 1982).

1950°1i y1llarin baginda ise Cumhuriyetin ilk yillarinda yapilan devrimlerle gelisen
sosyal ve ekonomik kosullar sonucunda insanlarin ihtiyaglarinda da artig
gergeklesmis ve insanlar yayg: araci olarak kullanilan hasir ve kilim gibi tekstil yer
ddsemelerinin yerine haliy1 daha fazla tercih etmeye baglamuglardir. I¢ piyasada
meydana gelen bu degigiklikler haliya olan talebi arttirmis bunun sonucunda yeni
atblyeler ve imalathaneler kurulmug; ama bu da, ayn1 zamanda ucuz ve kalitesiz hali
imalatinin artmasma neden olmustur. Artan bu talebi karsilamak igin tilkemizde
makina halis1 sanayiinin baglangici olarak iretime yonelik ilk yatirimlar 1950°1i
yillarda gergeklesmistir. El halis1 imalatinin talep miktarlarint zor kargiladigi bu
kosullar altinda ihtiyaci kismen de olsa karsilamak ve halka makina halisim tanitmak
amaciyla 1953 yihnda Izmir’de ilk makina halis1 fabrikasi kurulmustur
(Kurtay 1981).

O dénemlerde bir kag tezgah ve ilkel bir teknoloji ile baglayan iiretim zamanla
gelismigtir. Makina halicilig: sektSriintin kurulup gelismeye bagladidi ilk yillarda el
halis1 {ireticileri ile arada bir rekabet dogmus ve makina halicihmn geleneksel el
hal sanatimiza zararli olabilecegi konusunda goriisler olmustur. Bununla birlikte
1970°li yillardan sonra i¢ piyasada yeterli talebi ve uygun kosullar1 bulan makina
halicih@: sektorli hizla geligmistir. Ancak makina halis1 endiistrisinin kapasite
kullanim oram stirekli diigiik kalmigtir. Fazla kapasite ihracat olanaklari ile
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kapatilmaya ¢aligilmig fakat ihracatta beklenen gelisme gergeklegmemistir.
Endiistrinin bu kapasite fazlalifn makina halilarmin yatirm tegvik programlarina
dahil endiistriler grubundan zamanla ¢ikariimasina yol agmustir. 1980°li yillarda
imalat sanayi ve tiim tekstil endiistrisinde kaydedilen gelismelere paralel olarak,
yliksek enflasyon sebebi ile saglanan biiyiik karlarin girigsimcileri tegviki sonucu
gerceklegen yeni yatirimlarla ve modern teknolojinin kullamilmas: ile makina halis1
sanayi ve {iretiminde biiyiik bir geligme kaydedilmistir.

1979-84 yillar1 arasinda Tiirk makina halis1 {iretimi %82 artig gostermistir. Bu
donemde wilton hali tiretiminde difer hali tiplerine oranla daha yiiksek artis
olmugtur. Bunun sebebi ise, wilton hali ve seccadelerinin, bu dSnemde fiyat: devamli
artiy gosteren, el dokuma halilarin yerine kullanilabilecek gekilde tiretilmeleridir. Pek
¢ok kisi evinde kullanmak lizere wilton tipi hali alirken, tafting ve kege tipi halilar
daba ¢ok ofis ve igyeri gibi kullanim alanlarinda tercih edilmiglerdir. Tiirkiye'de
wilton hali endiistrisinin iki kutuplu bir yapisi olup tezgahlarin yaklagik %40' biiylik
Ozel sektdr firmalarinda %60t da organize olmayan sektdrde bulunmaktadir.
Organize olmayan sektordeki tezgahlar genellikle eskidir ve kirsal i¢ pazar igin
disiik kaliteli akrilik veya yiin-polypropilen karigimi hali dretirler. Tesisler, sadece
iki veya ii¢ tezgahtan ibaret olabilirler. Ancak bu alanda asgari kapasite sdz konusu
degildir, ¢linkii fason ¢6zgli hazirlama metodu uygulanmakta ve biitiin terbiye
islemleri de elle yapilmaktadir (Tekstil Danismanlik Servisi, 1986).

Tafting hali tiretiminde ise iilkemizde 1970'li yillarin teknolojisinin agirlikli
oldugu bir makina park: mevcuttur. Bunun nedeni ise, diinyadaki pahali teknolojinin
izlenmesindeki giigliiktiir, yine de son yillarda diinyadaki teknolojiler kullaniimaya
bagslanarak makina hahsi iiretimimizde artis salanmmgtir. Makina halis iireticileri,
edindikleri bu yeni teknolojilerle makina haliciliginda en ileri teknolojiye sahip olan
Belgika ile rekabet ederek 6zellikle Ortadogu pazarmt ele gegirmiglerdir.

Makina halis1 tiretiminde, makina sayis1 ve kapasitesindeki artigin iki temel
nedeni vardir. Birincisi, el halis1 fiyatlarinin hizli bigimde artmasi sonucu yurtigi
talebin makina halis1 ile kargilanmasi girisimleri, ikincisi ise makina halisi iireten bir
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¢ok igletmenin ihracat imkanlarin1 zorlayip dis pazarlarda rekabet sans1 yakalayarak
tiretimlerini arttrmalar olmugtur. Kapasite bu oranda artarken, yer kaplamalarinda
piyasaya giren alternatif {rlinler de i¢ piyasada makina halis: talebinin biraz
azalmasina neden olmustur. Bu gelismelerin sonucu olarak makina halisi tireticileri
ihracat olanaklarim daha fazla g6zlemeye baglamiglardir. Hali dokumacilifi igin
temel girdi nitelifi tagiyan yiin ve sentetik ipliklerin temininin kolaylagmasi ve hav
ipliklerinde kullamlan sentetik liflerin {ilkemizde iiretilmeye baglanmas: yani
hammadde temininin kolaylagmasi, diigiik ig¢ilik maliyetleri ve kullanilan {iretim
teknolojisindeki gelisme, makina halisi {ireticilerinin diinya pazarinda bir ¢ok yere
ihracat yapmasina firsat vermis bu da sektriin hizla gelismesine yardimci olmustur.

Makina hahcihgmmda tiretim, gelisen teknolojiyle birlikte 1990l yillara kadar
stirekli artoms. 1990°dan sonra ise Tiirkiye ve Diinyadaki ekonomik ve sosyal
kosullara bagh olarak firetim ve ihracat dalgal bir seyir izlemigtir. 1990 ve 91
yillarinda Kérfez Savagina bagh olarak yaganan ekonomik kriz sonucu, liretim ve
ihracatta diisiis yasanirken 92 ve 93°de diizelmeler olmugtur. 1994 yilindaki 5 Nisan
ckonomik kararlan ile birlikte, i¢ piyasadaki tiiketim ¢ok azaldigi igin tiretim de
diigmiistiir. I¢ piyasaya satiglarda %65°¢ ulagan azalmanin ihracatla kapatilmas: da
doviz fiyatlarindaki istikrarsizlik nedeni ile miimkiin olmamugtir. Kriz sonrast
toparlanan sektdr 1998 yilinda Uzakdogu krizine bagh olarak tekstil sektoriiniin
tamaminda yasanan olumsuz kogullardan etkilenmis iiretim ve ihracat bir dSnem
tekrar azalirken kriz sonrasi artmaya devam etmigtir.

1.1.2.3.1. Ege Bdlgesi’nde Makina Hahcihgimin Geligimi

Ege Bélgesi; Tiirkiye’de halicilik sektériinde belirli bir tarihe ve paya sahip bir
bdlge konumunda olmay: halicihik meslegi ve sanatinin geligimi ile birlikte, yillarca
stirdtirmiigtiir. Ozellikle Usak, Bergama, Gordes, Milas, Demirci, Simav, Kula vb.
yerlerde el halis1 sanat1 ve dokumacilif: tarihin gesitli zamanlarinda ¢ok 6n plana
cikmagtir. 17. yiizyilda, Usak ve civarinda dokunan halilar Tiirk el halis1 sanatimin
ikinci ve son parlak devrini olugturmuglardir. Bu halilarin en eski orijinalleri
1584-1585 yillarindan kalmadir. Usak halilar1 olarak taninan tiim bu hali tipleri 16.
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yiizyildan 18. yiizyilin sonuna kadar 300 yil siire ile Anadolu halilarmmn en 6nemli
devrini meydana getirmiglerdir. Simav, Demirci ve Gordes gibi yerlerde kalite ve
desen agisindan tarihsel 6zellikleri olan halilar dokunurken, 1930°1u yillardan sonra
bu bolgelerde iiretilen halilar klasik ozelliklerini kaybetmis ve Isparta-2 diye
isimlendirilen fiyat1 ucuz Isparta desenli halilar iiretilmeye baglanmagtir.

Hali dokuma sanat1 agismdan yeterli -birikime -sahip olan -bolge aym1 zamanda
hammadde ve is¢ilik gibi temel {retim parametrelerine de sahiptir. Bu uygun
kosullarda girigsimciler tarafindan bolgede endiistrinin en yogun olduu kent olan
"Izmir’de 1953 yilinda, Tirkiye’de makina halicthfmin gelisimi kisminda
bahsedildigi gibi ilk makina halis1 fabrikas1 kurulmugtur. Kurulan fabrika kismen
ihtiyac: kargilamakla birlikte makina hahis1 tanitimimi da gergeklestirmigtir (Kirtay
1981).

1965 yilindan sonra ise i¢ piyasada artan talebe ve iilke genelinde makina
halicihgmin gelisimine bagh olarak Ege Bélgesinde de yeni makina halisi fabrikalar1
kurulmug 6zellikle de Izmir, Usak ve Demirci yorelerinde sektor hizla geligmistir.
Bolgede el halicihfmnda iiretimin yayginlagmas:i ve hali konusunda tecriibeli
tecriibesiz bir ¢ok kisinin el halis1 firetimine ve pazarlamasina girmesi nedeniyle,
baz1 girisimcilerde el halisi tiretimini birakip alternatif ve seri bir iiretim tipi olan
makina halicihiini segmislerdir. Bir gogu kiiglik isletme olan bu kuruluglardan
bazilar1 1970’lerin sonuna dogru biiyiiyerek fabrikalagsmay1 bagarsa da 1980’lerde
teknolojideki ve buna bagh olarak {iretim tekniklerindeki gelismelere ve degisimlere

ayak uyduramamuglardir.

Ege Bolgesindeki mevcut hali isletmelerinin gogu 70’lerde kurulduklar: teknoloji
ile halen giintimiizde de tiretimlerini siirdiirmektedirler. Organize olmayan sekt6rdeki
tezgahlar, genellikle eski ve mekikli tezgahlardir. Tezgahlarm ¢ogu 70'li yillarda
Avrupa'dan kullamlmis olarak ithal edilmis yada daha sonraki yillarda Antep'te
tiretilmiy yerli tezgahlardir. Ayn1 zamanda, iplik tesislerinin de yeterli teknolojiye
sahip olmamasi ve terbiye islemlerinin elle yapiliyor olmasi kaliteyi etkilerken
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igletmelerin bir ¢ofunun i¢ piyasaya kalitesi diigiik hali tiretmesinde de etken
olmustur.

I¢ piyasadaki talep miktarlarmin zamanla azalmasi ve ihracat olanaklar icin
yeterli kosullarin olugturulamamasi sonucu, kurulu igletmelerin bir ¢ofu zamanla
kapanmigtir. Ege Balgesinde 80°li yillarda, makina halis1 liretim miktarinin fazla
olmas: (talebe gore) ve maliyetleri diiglirme ¢alhigmalar: el hahcilimin dogal ve
sanatsal dzellifinden gelen desen kalitesinin bozulmasina neden olmustur, aym
durum bazi yorelerde el halis1 i¢in de s6z konusu olmugtur. Yapilan yatirimiarin
plansiz ve diizensiz olmasi sonucu slireg icinde yasanan ekonomik ve sektbrel
krizler, giimriik birligine girilmesi ile pazarlamada rekabet kogullarmm zorlagmasi
giniimtizde Ege Boélgesi makina halicihfmin zor giinler yasamasmna neden
olmaktadrr. Bununla birlikte i¢ piyasada daha ucuza imal edilen ve satilan diger
makina hahilar1 (Antep halilari) ile de pazarlama konusunda rekabet etmek zor
olmaktadir. Bu durumda bazi isletmeler siparige gore ¢ahsarak yilin belirli
zamanlarinda diigiik kapasite ile ¢aligmakta veya vardiya sayisim distirmektedirler.
Isletmelerin gogu diistik kapasite kullanimi, diistik kalite ve ihracat rekabet giiciiniin
bulunmayis1 gibi problemlere sahiptirler.

1.1.2.3.2. Tiirkiye ve Ege Bolgesi’'nde Makina Hahsi Uretim, ihracat
ve ithalat:

Giinlimiizde makina halis1 tiretimimiz i¢ ve dig piyasa talebine bagh olarak dalgali
bir seyir gostermektedir. Hali, {iretiminde yurt i¢i talebi belirleyen en 6nemli unsur
ekonomik kogullardir. Hali kullamim 6mrii uzun ve dayanikh bir mamul oldufundan
tilkemizde tiiketiciler ekonomik kogullar: uygun oldugu zaman bir hali almayi tercih
etmektedirler. Buda tiikketim miktarinin i¢ piyasada sinirlanmasina neden olmaktadir.
Ayrica bu sektorde tiretim artigim etkileyen en nemli unsurlar konut tiretimindeki
artig, niifus artis1, turizm sektoriindeki gelismeler ve evlenme sayisindaki artiglardir.
Bunun diginda iiretim artiglarindaki temel neden makina halicilarinin dig pazarlara
acilma ve rekabet Gistlinltigii elde etme gabalaridir. Uretimi engelleyen nedenler ise,
genel olarak hammadde saglanmasindaki gii¢liik, finansman yetersizligi, baz1 yillar

7.C. YDKSEKOCRETIM KURULU
DOKUMANTASYON
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gortilen talep yetersizligi ve enerji kesintileri olarak belirtilebilir. Tablo-1.2'de yillar
itibariyle Tiirkiye'nin hah tiretimi goriilmektedir,

Tablo-1.2. Tiirkiye’nin Hah Uretimi (milyon m?)

Uriin/Yillar 1970 [1975]1980 1985 |1990 |1995|1996 |1997 | 1998 | 1999 | 2000*
El Halis1 3.699 |4.00 [4.375 |4.63 [3.27 |3.7 |3 3 3 28 |34
Dokuma
. 0.272 |1.36 |4.254 [9.19 |26.03 |- 30 ]29 28 |16 ]16.6
Tipi
_g Tafting,
T | Nonwoven |0.468 [2.54 [7.337 |13.32 [13.80 [102 |28 |42 [49 (38 [413
'_g Diger
2 [Makina
Hahs1 0.740 {4.90 {11.59 |22.42 |39.83 |- 58 |71 |67 (54 |[57.9
Toplam
Toplam Hah
L. 4.439 18.90 | 15.96 |27.06 |43.1 |- 61 (74 |70 ]56.8 |61.1
Uretimi
*Tahmin,

Kaynaklar: DPT, DIE, IGEME, Tekstil Damigmanlik Servisi

Tablo-1.2’de goriildiigii gibi 1999 yilinda Tiirkiye’nin toplam makina halisi
iiretimi 54 milyon m* olarak gergeklesmistir. 2000 yili tahmini @iretim miktar: ise
57.9 milyon m* dir. Dokuma tipi makina halisi tiretimi 1990’11 yillara kadar siirekli
artarken 90°h yillarin sonunda iiretimde bir diisiis gergeklesmistir. Bunun sebebi ise
1998 yilinda tekstil sektoriinde yaganan kriz sonucu ihracatta meydana gelen
daralmadir. Tafting hah {iretimi ise, 1995 yilindan sonra hem i¢ piyasadaki talebin
artmasi hem de ihracatta uygun kosullarin olugmasiyla birlikte hzla artmistir. 1999
yilinda tafting hah {iretiminde krize bagl bir diiglis yasanirken 2000 yilinda tiretimim
bir miktar artmasi beklenmektedir.

Tiirkiye'nin hah ihracat ve ithalat1 da mevcut ekonomik kosullara bagh olarak
dalgah bir seyir izlemektedir. Tablo-1.3'de Tiirkiye'nin yillar itibariyle ihracat ve
ithalat rakamlar1 verilmigtir. 90'h yillardan sonra ihracatta yasanan diisiisiin sebebi;
baghca ihrag pazarimiz olan Orta Dogu ve Orta Asya iilkelerinde yaganan ekonomik
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ve sosyal krizlerdir. El halisinda baslica ihra¢ pazarimiz olan Avrupa'da ise talebin az
olmasi el hahisi ihracatinin diigmesine neden olmugtur. Tiirkiye'nin hah ithalat1 gok az
miktardadir yalniz son yillarda tafting hali ithalatinda ve ithalatta koruma orammin
azaltilmasi sonucunda Cin’den el halsi ithalinde artig gergeklegmigtir.

Tablo-1.3. Tiirkiye'nin Hah Thracat ve ithalati (milyon m?)

Yilar [ 1990 1998 1999 2000*
Uriin | Ihracat |ithalat | Thracat |ithalat |ihracat |ithalat|ihracat |ithalat
El Halis1 0.670 [0.001| 0.3 - | 032 [004| 03 | 0.05
Dokuma
3.402 | - 14 1 128 | 028 | 14 | 032
Tipi
Tafting
Z INon-woven | 4548 | - | 28 | 5 | 168 | 45 | 19 | 466
E Diger
= Halis1 7950 | - 32 6 | 18.08 | 478 | 204 | 498
Toplam
Toplam 8.520 [0.001 | 323 | 6 | 18.40 | 482 | 207 | 5.03
*Tahmin,

Kaynak: IGEME (1999)

Tablo-1.3 de goriildiigti gibi Tirkiye’nin toplam makina halisi ihracati 1999
yilinda 18.08 milyon m’ olarak gergeklesmistir. 2000 yilmda ise ihracatimzmn 20.4
milyon m”ye ¢ikmasi tahmin edilmektedir. Dokuma tipi makina halis1 ihracat:
tiretimdeki artisa paralel olarak 1998 yilina kadar siirekli artarken bu yil yaganan
ekonomik kriz nedeniyle 1999 yilinda biiylkk diiglis gOstermigtir. Tafting hali
firetiminin biiylik kismu ihrag edilmektedir. Ancak 1999 yilinda dokuma hah
ihracatina benzer sekilde tafting hali ihracatinda da bir dislis ger¢eklesmistir.
Tiirkiye’nin toplam makina hahs ithalat1 ise 5 milyon m® civarmdadir ve bununda
bityiik kismimi tafting tipi halilar olugturmaktadir. I¢ piyasada yeterli kapasite ve
arzm olmasi nedeniyle makina halis1 ithalatinda Onemli bir artig
gergeklesmemektedir.
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Ulkemizde bolgeler bazinda yeterli istatistiki veri toplama ¢aliymalar:
yapilmadigimdan Ege Bolgesi makina halisi liretim miktarlari, kapasite kullanim
oranlari, ihracat, ithalat degerleri vb bilgilere net olarak ulagilamamigtir,
Aragtirmamizda Ege Bolgesinde makina halis1 iiretimi yapan yaklagik 20 firma ve
yaklasik 50 tezgah oldugu saptanmistir. Ege bolgesindeki yillik makina hahsi iiretimi
ise 400-600 bin m? civarindadir. Bir gok firma siparige gore galistig1 igin yilhik
{iretim miktarlar1 da her sene defismektedir. Uretilen hahlarin ¢ogu i¢ piyasaya
yonelik akrilik veya yiin-polypropilen karigimi hahlardir. Bir miktar hal ise yurt
disindaki ibadet yerleri igin iiretilmekte ve ihra¢ edilmektedir. Bolgede sekttrdeki
firmalarm i¢ piyasada rekabet gicleri az oldufundan pazarlama yeterli
yapilamamaktadir ve ¢ogu firma sadece yerel tiiketiciye ulagmaktadir. 1999 yilinda,
Ege Bolgesinin hali ihracati 9.271.000 $ olarak gergeklesmigtir. Bu rakamin biiyiik
bir kismim el halisi ihracati olugturmaktadir ve bdlgenin toplam hali ihracati i¢indeki
pay1 yaklagik %5 civarindadir. (Erdogan, 1999).

1.1.3. Makina Hahs: Uretimi
Makina halis1 (iretimi temel iiretim parametrelerinin temini ve uygun tiretim

teknifinin belirlenmesi ile saglanmaktadir. Makina halis1 endiistrisinde tahmini firiin
akig1 asagidaki gekilde gergeklesmektedir.
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HAM MADDE
Yiin, Akrilik, Polyamid,
Polypropilen,Polyester
Kamgarn, Yari-Kamgarn,
. , Strayhgarn Atki/Cozgi ipligi
Thrag edilen Iplik Egirme ve Taban Kaplama
ve diger +— Malzemesi
:Pamuk, PES, Jiit,
kullanilanlar Lateks,
/ Polypropilen
Dokuma Tafting Non-woven
Hah Hah ve digerleri

Sekil-1.1. Makina Hahs: Endiistrisinde Tahmini Uriin Akig Semasi

1.1.3.1. Makina Hahsinin Temel Uretim Parametreleri

Makina Hallarmm kalite 6zelliklerini belirlemede 6nemli olan, fiziksel ve yapisal
Ozellikleri ile ilgili spesifik liretim parametreleridir. Bununla birlikte makina
halilarinda kullanim &zelliklerinde belirleyici olan ve {irlinli degistirmek {izere
diizenlenebilen, hammadde, hav iplik dzellikleri, desen, renk sayis1 ve zemin dokusu

gibi temel {iretim parametreleri de 6nemli 6zelliklerdir.
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1.1.3.1.1. Hammadde

Hah {iretimi sirasinda ve kullammda istenen ozelliklerin saglanmasi, oncelikle
hammaddeyi 6zellikle de hav materyalini olugturan liflere baghidir. Mamule ve bazi
mamul 6zelliklerine erisebilmek i¢in gereken iglemlere gére istenen hammadde ve
iplik 8zellikleri degigebilir. Dokuma tipi halilarda hav materyali olarak genellikle
yiin, polyamid, akrilik, polypropilen, ve polyester gibi lifler saf veya karigim halinde
kullamlabilirler, zemin dokuda atki yada dolgu ipligi olarak jiit veya polypropilen
kullamlabilir, ¢bzgii olarak ise pamuk veya pamuk/polyester karigimi iplikler
kullamlabilir. Tafting halilarda; polyamid, akrilik, modakrilik, polypropilen vb lifler
ilme (taft) ipligi olarak kullamlmaktadir, polypropilen tafting halilarda ayn1 zamanda
birincil ve ikincil sirt yapiminda kullamilmaktadir. Jit ise ozellikle ikincil sirt
yapiminda kullamimaktadir.

Ipliklerin karisim halinde kullamlmasi durumunda fretilen ipliklerle halya,
tutum, mukavemet, elastikiyet, kivrimlilik, kimyasal maddelere dayamkhilik, diigiik
maliyet vb Ozellikleri kazandirmak s6z konusudur. Bu nedenle ¢esitli lif
kombinasyonlarmmn uygun kogullari saflamasi agisindan kullanimi tercih
edilmektedir. Bir hahda iist yilizey gOriinlimii, esneklik, siirtiinme dayanim,
glirimeye dayamklihift, hacimlilik, yanma durumu, hammaddenin iglenme durumu,
diizgiinlikk, parlaklik ve tuge, kirlenme durumu, hasbklar vb o&zellikler birinci
derecede belirleyici oldufundan, hammadde segimi dikkatli ve optimal yapilmalidur.
Halilarla ilgili talep ve beklentilerin 6nemli bir kismi hali ylizeyi ve gbriinlimii ile
ilgilidir. Hahlar genellikle % 100 tekstil liflerinden olusur ve halilarda
konstriiksiyona gore genellikle yapmnin %75’inden ¢ofunu hav materyali
kaplamaktadir. Bu oran, agirlik¢a daha diigiiktiir bu da kullanilan hav materyalinin
hacimlik, orticiiliik, kivrimhilik ve yaylanma 6zelliklerinin farkli olmasindan ileri
gelir. Ayrica ilme sikhimnm yiiksek olmasi da goriiniim muhafazasim olumlu etkiler.
Bu nedenle kullannm ve degerlendirme esnasinda 6nemli olan hav materyalidir
(GO6ktepe, 1992).
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1.1.3.1.2. Hav iplik Ozellikleri

Hal tretiminde kullamlacak uygun iplikleri, 6zelliklede uygun hav ipliklerini
belirlemek hem makina halisinin kostriiksiyonu hem de maliyet agisindan 6nemli bir
unsurdur. Ayrica, hem el halis1 hem de makina hahs: {iretiminde uygun iplik seg¢imi
(dogru numara, biikiim, lif ¢api, vb), goriinim ve kullamm performansmin
belirlenmesinde 6nemlidir. Halillarda yiizey g6riiniimii, hav ipliklerinin yiizey bi¢imi
ile de yakindan ilgilidir. Yiizey bi¢imi genel olarak hav ipliklerinin hali yapisindaki
durumlarina gore kesikli hav (velur) ve halkali hav (bukle) olmak lizere iki grupta
smiflandirilir.

Belirlenen hali diretim teknifi i¢in uygun iplik ve iplik iiretim metodu tespit
edilmelidir. Baz1 kogullarda firetim sisteminin tayini iplifin de tayini demektir.
Omegin bir yliz ylize dokuma tezgahmda 400 ¢Szgii/m ve 1000-1500 atkym
sikliginda dokunan halilarda Nm 12/3 ve Nm 16/3 numaralar1 arasinda bir hav ipligi
gerekir bu numaralarda en ekonomik olarak kamgarn veya yari-kamgarn

sistemlerinde egrilebilir (Crawshaw, 1987).

Yiin veya yiin harman kartgimi hav iplikleri genellikle kamgarn, yari-kamgarn ve
strayhgarn sistemleri ile egrilebilirler. Open-end ve baz1 diger teknikler de hali ipligi
iiretim endiistrisinde kullamlmaktadir. Genellikle yiiz ylize halilarda ve ince tafting
halilarda yari-kamgarn sistemi uygundur. Ancak hammadde 6zellikleri ve maliyete
bagl olarak bazi durumlarda yiiz yiize halilarda strayhgarn iplik kullanimi daha
optimum olabilmektedir. Bir ¢ok firma yiiksek oranda veya tamamen kendi (yerli)
yiinlerini kullanmak istemektedir. Bu harmanlarin egrilmesi ise strayhgarn sistemi ile
miimkiin olmaktadir. Yari-kamgarn iglemlerinde daha iyi bir kalite i¢in daha temiz
ve uzun yiinler gerektigi bununda pahali bir harman gerektirdigi bilinmektedir. Cok
ince ipliklerden dokunacak halilarda ise (Nm 15’den ince) kamgarn iplik gerekebilir.
Aksminster halilarda ise genelde strayhgarn ipliklerin kullanimi tercih edilebilir.

Kamgarn iplikler ¢ok ince ve ilme sikhif yiiksek halilarmn tiretiminde kullanilirlar.
Liflerin paralel olusu haliya parlak bir gériinlim verir ama ipliklerdeki ufak bir
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egilme bliylik gorlinlim degisikligine neden olabilir. Yari-kamgarn ipliklerin hali
endiistrisinde kullannmi olduk¢a yaygindwr. Tiirkiye'de de makina halilarmda
kullamlan ipligin biylik bir bSlimiiniin {iretiminde yari- kamgarn iplik egirme
sistemi kullamlmaktadir. Hali endiistrisinin gereksinimi olan bilyiikk ¢aph ve
diigtimsiiz iplik bobinlerinin eldesinde avantajlidir. Ayn1 zamanda dokuma sirasinda
meydana gelebilecek gerilimlere karsi mukavim yapidaki bir iplik, uzun ve saglam
yiinlerin paralel bir gekilde yari-kamgarn sistemi ile egrilmesi ile elde edilebilir.
Yiiksek sikhikta wilton tezgahlarda dokunan halilarda tercih edilirler, glinkii siklik
arttikga numara incelmekte dolayistyla lif uzunlugu ve kalitesi 6nem kazanmaktadir.
Yarr-kamgarn iplikler, diigik ve orta ilme sikhindaki hahlarda daha az &rtme
saglarlar ve yaylanmalar1 daha azdir. Yiiksek bitkiimlii iplikler kullamlmadig siirece
benzer numaralardaki bir yari-kamgarn iplik bir strayhgarn iplige gore daha az 6rtme
saglamaktadir. Strayhgarn sistemi ise Ozellikle homojen olmayan yiin kullanan
tireticiler i¢cin avantajhdir ¢iinkii degisik Ozellikleri olan yiinler ipligin kalitesine
zarar getirilmeden harman edilebilir. Bu y6ntemle egrilen iplikler hacimli olup &rtme
Ozellikleri yiiksektir, aym zamanda yari-kamgarn ipliklere gére daha kolay fikse
edilebilirler. Strayhgarn sisteminin avantaji diger sistemlere nazaran daha ¢egitli
hammadde kullanimma miisait olmasidir (Orge, 1989).

Hem tafting hem de dokuma halilarda genel olarak kullamilan iplikler i¢in su
kurallar gegerlidir:

-Ipligin dogal sik1 (compact) yapisinmn kumas olusumuna etki ettigi ¢ok yogun
yapilarda ve liflerin uclardan tabana dogru ideal sekilde aginmasimn sonucu olarak
kolayca yassilmayan halilarda kamgarn iplik kullanimi tercih edilmelidir.

-Daha az yogun yapilarda, hacimli yapilar1 sayesinde bir hav ipliinin digerlerini
desteklemesine yardimci olmasi istenen yerlerde ve mat goriintimleri sayesinde yani
ilmelerin agmmasiyla yassilagmasi sonucu hah goriiniimiiniin hissedilir derecede
degismedigi yerlerde strayhgarn sistemi ile egrilmig iplikler tercih edilmelidir.
Tafting ile dokuma hah iplikleri arasinda baz1 farkh 6zellikler de aranir. Tafting
iplikleri ilave baz1 6zellikler gerektirir. Tafting hali {iretimi i¢in tafting makinasinda
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kullamlacak ipliklerde iyi bir mukavemet, elastikiyet ve iplik diizgiinliigti istenir
(Crawshaw, 1987).

Tek kat ipliklerin hahlarda hav ipligi olarak kullanimi nadirdir. Genelde iki veya
daha fazla iplik mukavemeti artrmak veya tek kat biikiimii dengelemek igin
katlanmakta ve bdylece iplik kivrimlar1 5nlenmektedir. Cok kalin ipliklerin bikiimii
ince ipliklere nazaran daha azdir, dolayis: ile boyle ipliklerden yapilan kesik havl
uglarin agilmasmi engellemek igin kegelestirme veya dinkleme yapilir. Ayrica hav
iplikleri kesik ilme konstriiksiyonlarinda, ilme uglarinin ¢8ziilmesi ve agilmasmni
Onlemek igin fiksaj edilirler. Fiksaj, kullamm ve temizleme sirasinda goriiniim

korunmasim arttirir.

Uretilecek halmin karakterine bagh olarak boyama teknigi de belirlenebilir. Hav
materyalleri; egrilmeden 6nce lif, iplik veya hali halinde iken boyanabilirler. Bir
wilton tezgahinda diiz bir hali dokunacaksa {iretici, diizgiinstiz boyamaya bagh olan
¢izgi riskini azaltmak i¢in lif boyamay: tercih edecektir ve tek renkte egrilen yiiniin
niteligi bu karari bilyiik ihtimalle etkileyecektir. Aym1 zamanda mamuliin boyanacag1
son renge bagh olarak hammaddenin 6zellikle yiinlin renginin de biiylikk énemi
vardir. Eger boyanacak parti kismen kiigiikse ve boyama teknifinin standardi
uygunsa iplik seklinde boyama da miimkiindiir. Bu sekilde ipligin biikiimii de
boyama esnasinda fikse edilmis olur. Ayrica 6zellikle tafting hali iretiminde iplik
baskis1 yontemi kullanilabilir.(Crawshaw, 1987).

1.1.3.1.3. Desen ve Renk Sayisi

Makina halis1 Giretiminde zaman i¢inde en ¢ok sikint1 ¢ekilen konularin baginda
desen gelmigtir. Teknolojinin geligimi bu konuya kismen ¢are bulsa da hala yeterli
degildir. Giinlimiizde elektronik jakar sistemlerinin hal endiistrisinde kullamlmaya
baslanmasi iireticilerin ve tiiketicilerin alternatiflerini biiylik Slglide arttwmugtir.
Wilton tezgahlarda dokunan halilarda genellikle ikiden bese kadar renk
kullanilabilmektedir. Herhangi bir ¢6zgii sirasinda besten fazla renk olmayacak
sekilde ekstra renkler eklenebilmektedir. Ilmelerin ytiksek sikhfmdan dolay1 gok
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detayli desenler olugturulabilir. Ayrica farkhh hav yiikseklikleri veya velur- bukle
kombinasyonlar ile desenler yapilabilir. Aksminsterlerde desen olanaklar: wilton tipi
halilara gore daha fazladir. Aksminster ve Wiltonlarda motif olugpumu halnin enine
gbre de ayarlanmalidir. Tafting halilarda ise son yillarda kontrol edilebilir igneler
sistemi ile 6 renkli desenler yaratmak miimkiin olmugtur.

Renk, desen ve yiizey goriiniimii (tekstiir) genig alanlarda kullamlan desenli
halilarda baskmn olan 6nemli 6zellikler ve hali se¢imini etkileyen 6nemli kriterlerdir.
Desen ve rengin aym zamanda ortam ve mekanin boyutlarim oldugundan farkli
gosterme gibi bir etkisi vardir. A¢ik renkli yiizeyler bulunduklar1 yeri daha genis ve
ferah gosterirken koyu ve gliglii renkler sicak bir ortam ve atmosfer yaratmakta
kullamlabilir. Renkle benzer bir gekilde genis desen birimli bir hali odanin mevcut
biiytikliiglinde azaltic1 bir etki yaratirken kiigiik desen birimli bir hali goriinen
bityiikliigii arttiric1 bir rol oynar. Cizgili bir desen de mekam oldufundan uzun
hissettirebilir. Cok renkli desenler kirlenme ve lekeden kaynaklanan goriiniim
degisikliginin belirgin olmasin1 engeller.

1.1.3.1.4. Zemin Dokusu

Zemin dokusu, halinin kullanim yiizeyi ile bir biitiin tegkil eden, bir veya birkag
kattan meydana gelen kullanim yiizeyinin mesnedi olan ve yastiklama gérevi yapan
kisimdir. Ilmelerin saflam bir sekilde tutunabilmesi ve boyutsal stabilitenin
saglanabilmesi i¢in dogru konstriiksiyonlarda bir zemin dokusu sarttir. Wilton ve
Aksminster halilarda astar kumaglar1 ilmelerle birlikte dokunur kesisen ¢6zgli ve atki
iplikleri ve bunlara baglanan ilme iplikleri, astara olusturduklari yap: ile direng ve
hacim kazandirirlar. Ayrica Wilton ve Aksminster halilarin sirtim sertlegtirmek ve
hav dokiilmesini azaltmak i¢in hali sirti lateks veya hagil maddeleri ile kaplanabilir.
Tafting halilarda ise havlar 6nceden dokunmug bir zemin doku iizerine sabitlenirler,
ayrica astara lateks kaplama, ikinci bir astar veya kopiiklii sirt materyali eklenebilir.
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1.1.3.2. Makina Habsmm Uretim Teknikleri
Makina halilan iiretimde kullamlan tekniklere gére su sekilde tamimlanirlar:
I-Dokuma Tiirii Makina Halilarn

a- Wilton Tipi Halilar: -Tel Cubuklu Wilton Tipi ($isli-Briiksel Halis1)
-Cift Kat Yiiz Y{ize Dokunan Wilton Tipi

b- Aksminster Tipi Halilar:  -Gripper Aksminster
-Makarah Gripper
-Royal veya Spool Aksminster
-Chenille Aksminster

II-Igneleme Yontemi ile Uretilen Makina Halilar:

a- Tafting
b- igne ile Kegelestirme (Nonwoven)
c~ Orme Yo6ntemi (Rashel)

III-Yapistirma Hallar (Bonding)

Makina halisi iiretim tekniginin belirlenmesinde, kalite 6zellikleri ile birlikte
desen yapisi, temel iiretim parametrelerinin saglanmasi ve teslimat olanaklar: se¢imi
etkileyen diger faktorlerdir. Yukarda belirtilen iiretim tekniklerinin hepsi lilkkemizde
makina halist imalat¢ilar1 tarafindan kullamimaktadir. Ege Bolgesinde ise makina
halis1 fabrikalarinin gogu dokuma tiiri wilton tipi hah {iretimi yapmaktadirlar. Bu
nedenle dokuma tipi wilton halilarmn {iretimi hakkinda bu bdliimde daha detayh bilgi
verilmis, diger tiretim tekniklerine de kisaca deginilmistir.
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1.1.3.2.1. Dokuma Tiirii Makina Hahlan
1.1.3.2.1.1. Wilton Tipi Hahlar:

Dokuma tiiri makina halhlan i¢inde en ¢ok kullamlan wilton yapisi ve dokuma
yontemidir. Wilton tipi hali, hav ipliklerinin hah i¢inde dokumanin bir pargasi olarak
devam etti3i srada, bu ipliklerin tel veya kanca ile hali ylizeyine gikarilarak hav
olusturulan makina halllaridir (TS 11988).

Wilton tipi halilar, iiretim tekniklerine gore tel gubuklu wilton tipi hallar ve gift
kat yiiz yiize dokunan wilton tipi halilar olmak iizere ikiye ayrilirlar.

1.1.3.2.1.1.1. Tel Cubuklu Wilton Tipi Hahlar
Wilton hahlarin bu tipinde havlar t1f adi da verilen uzun, profilli tel gubuklar
tizerinde olusturulurlar (Sekil-1.2). Tel gubuklu wilton hali dokuma makinalari

genellikle diiz veya desenli agir kontrakt hahlarin ve konutlarda dégseme sektori igin
kullamlan diiz halhilarin Gretimi i¢in kullanilirlar.(Crawshaw, 1987)

- | - %

G‘f 2 %

Sekil-1.2. Wilton Hah Uretiminde Kullanilan T1g Tipleri (Grosicki, 1977)
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Hav olugumunda, ¢6zgii ySniindeki hav iplikleri tiflarin altindan ve iistiinden
gecirilir ilmeler meydana geldikten sonra tiglar hizla tezgahin yan tarafina geri
¢ekilir ve bukleli hav tabakasi olugur. Tiglarin kesit Slgiileri hem ilme siklifini hem
de hav yiiksekligini belirlemektedir dolayisiyla halinin agirhim da belirler. Bu tip
bir halinin kalitesinden s6z ederken cm®deki t1g adedinin bilinmesi gerekir. Ticarette
bukleli halilara tarihte ilk dokunduklar1 yere gore “Briiksel-Wilton Halilar1” veya
“Goblen Dokuma” da denebilir. Daha sonra tiglarmn ucuna kesici bigaklar
yerlestirilerek kesik havli “Velur Tipi” wilton halilar1 olusturulmustur (Sekil-1.3)
(Grosicki, 1977).

Sekil-1.3. Tel Cubuklu Wilton Tipi Halida Hav Olusumu (Grosicki, 1977)

Desenli wilton halilar1 (gok renkli-gok gergeveli), degisik renklerde belirli sayida
hav ipliginden biri desene goére tel gubuklar iistiine ¢ikarilirken digerlerinin hali
temelinde tutulmasiyla elde edilir (Sekil-1.4). Hal sirtinda kalan bu ipliklere 6lii
iplikler denir. Bu iplikler tel gubuklu wilton halilarn m**de Aksminster ve tafting
halilara gore daha pahali olmasina neden olmaktadirlar. Bununla birlikte haliya
gelistirilmis tutum ve boyutsal stabilite kazandirirlar buda sirt kisminin latekslenmesi
ve nigasta ile kaplanmasim gereksiz kilar (Crawshaw, 1987).
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Desenli halilarda tezgahin yapisina gore kullamlabilecek ilme renk sayisy, 3, 4, 5
bazen 6 olabilmektedir. Ancak en gok kullanilan tezgah tiirlerinde renk kapasitesi
5°tir. Dokuma teknigi agisindan ise wilton halisinda her ilmeye karsilik ii¢ atki
kullamlir. Standart wilton hali yapisinda temel kumagi olugturan iki ¢6zgii ipligi atka
ile 3/3 diizeninde bir 6rgii yaparken dolgu iplifi ortada kalan atkinin istiinde ve
ilmelerin altinda diiz olarak yer alir (Bager, 1998).
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Sekil-1.4. Tel Cubuklu S Renkli Wilton Hah Yapisimin Kesiti (Bager 1998)

Tel gubuklu wilton halilar1 avantajlar su sekilde siralanabilir:

-Yiiksek siklikta yogun kostriiksiyonlar yapmak miimkiindiir.

-Bukle ve velur geklinde iiretim yapmak miimkiindtir.

-Hav ytiksekligi tel gubuklar1 degistirmek suretiyle degistirilebilir.

-Farkh ipliklerin kombinasyonu (kalin veya ince, yiiksek biikiimli veya az
biikiimlii) zorluk ¢ekilmeden dokumada kullanilabilir.

-[lme olusturulmayan alanlar yaratilarak g6z alict oyuntu veya tiraslama efekti

yaratilabilir (Crawshaw, 1987).

1.1.3.2.1.1.2. Cift Kat-Yiiz Yiize Dokunan Wilton Tipi Hah

Yiiz yiize dokuma ySnteminde iki hal yiiz yiize aym anda dokunurken iki kat
arasinda baglantiy1 meydana getiren hav iplikleri, dokuma sirasinda bir taraftan diger
tarafa bir ray lizerinde hareket ettirilen bigaklarla ortadan kesilir (Sekil-1.5). Bu
sekilde kesik havh iki hali elde edilir. 1ki kumag arasindaki uzaklik istenen hav
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yiiksekligine gére ayarlanabilmektedir. Dokuma hal tiretiminde en gok kullanilan
yontemdir. Yiiz yiize hali dokuma sistemi bukle tipi hah iiretimi i¢in uygun degildir.
Ayrica farkh hav yiikseklikleri efekti yaratmak miimkiin degildir. Bununla birlikte bu
yontemle tel gubuklu y6nteme nazaran daha hizli bir iiretim saglanirken malzeme ve
sarfiyattan da tasarruf edilmis olur. Bu makinalar 6zellikle jakar desenlerinin
kullamldig1 kesilmis havli halilarda tercih edilir. Ince numara kamgarn ve yar:-
kamgarn iplikler kullamlarak karmagik ve giizel desenler elde edilebilir. Yiiz yiize
dokuma sistemi ile hah {iretiminde tek afizlikli ve ¢ift agizlikli olmak tizere iki
metod kullanilir (Bager, 1998).

Sekil-1.5, Cift Kat-Yiiz Yiize Wilton Tipi Halinin Olusumu (Grosicki, 1977)

-Tek Agzlik ve Tek Mekikle Atk Atimi: Tek mekikli sistemde tezgahin her iki
yanmda birer mekik yuvasi bulunmaktadir. Tek mekikli dokumada bir ilme igin tek
veya iki atki kullamlabilir ve tek agizlik agilir (Sekil-1.6). Eger atkilar iki tist kat, iki
alt kat atkis1 olarak atilirsa, o zaman kumas kenarlarindan yalniz birinde, eger bir alt
kat, bir iist kat atkis1 olarak atilirsa, iki ugta da birleseceklerdir. (Grosicki, 1977).
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Sekil-1 6. Tek Mekikli Sistemde Hali Yapilan (Baser, 1998)

-Cift Agzhk ve Cift Mekikle Atk Atinu: Cift mekikli sistemde ise, biri altta digeri
tistte iki agizlik agihr ve aymi anda iki atki ayr1 mekiklerle kumasa yerlestirilir
(Sekil-1.7). Bu sistemde iki mekik aynm1 vurucu kol tarafindan biri digerine gore iistte
olacak sekilde veya iki vurucu kol tarafindan biri dierine gore iistte olacak sekilde
veya iki vurucu kolla karsilikhi olarak aym anda atilabilir. Bu sistem tek mekikli
sisteme gére daha verimli bir iretim saglamaktadir.

Sekil-1.7. Cift Mekikli Sistemde Hah Yapilan (Baser, 1998)
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Yiiz yiize hali dokunan tezgahlarda jakar mekanizmast da kullanilabilir. Bu
durumda hav iplikleri caglifa yerlestirilmis bobinlerden ¢6zgii ile birlikte alimir. Hav
ipliklerinin jakarh olarak kontroliinde tek mekikli ve ¢ift mekikli sistemler
kullanilabilir. Jakarh wilton tasarimlarinda ilme yapmayan ipliklerin iist yada alt
haliya aym1 bicimde yerlestirildigi yapilarda genelde ¢ift mekikli sistemler
kullamlmaktadir. Tek mekikli sistemde ise ilme yapmayan iplikler halilardan birinin
arkasina serbest atlamalar olarak ¢ikarlar. Bunlarin koparilarak degerlendirilmesi
saglanabilir (Bager, 1998).

Cift mekikli sistem tek mekikli sisteme gore daha yiiksek maliyetli bir sistemdir
fakat daha dayanikh daha iyi tuseli ince halilarin Uretimi igin tercih edilirler. Cift
mekikli sistem Tiirkiye'de daha fazla tercih edilmektedir, ¢iinkii bu sistemde dokunan
halilar el dokumasi hahlarin daha iyi bir taklididir.

1.1.3.2.1.2. Aksminster Tipi Hahlar

Bu tip halilarda el hahlarmda yapildig: gibi hah genisligince yer alan bir sira ilme,
tezgahin her bir devrinde haliya yerlestirilir. Bu nedenle elde edilen hah yapis1 el
halisma en yakin olup, aym1 zamanda tasarm olanaklan ¢ok genistir. ilmelerin
makina tarafindan olusturuldugu Aksminster halilarda ilmeler istenen renklerde, atk:
ve ¢Ozgli ydniinde birbirinden bagimsiz olarak hah tabanma yerlestirilirler.
Aksminster halilar d6rt ayr sistemde tiretilirler.

1.1.3.2.1.2.1. Gripper-Aksminster

Bu sistemde hav iplikleri bobin makaralarimn yerlestirildigi bir caglktan
cekilerek dikey konumda bir renk segici sisteme beslenir. Kug gagas: bigimindeki
(tutucu=gripper) bir ilme olusturma eleman: uygun bir salmm hareketi ile, jakar
mekanizmasim segimiyle uygun diizeye getirilmis olan istenen renk ipligi ¢ekerek
hal1 yapis1 igine hav ipliklerini "U" seklinde baglarlar.
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1.1.3.2.1.2.2. Makarah Gripper

Bu tip makinalarda halinin dokunugu ve ilme olusumu grippper tezgahtaki ile
aynmidir. Ama bu sistemde tagiyicilar kullamilmayip hav iplikleri énceden renk
siralarina gore ve her bir ilme siras1 i¢in bir tane olmak {izere makara bigimli kiigiik
leventlere sarilmig olarak hazirlamrlar. Jakar mekanizmas: yerine desene gére hav
ipliklerinin makaralara sarilmasi sonucu renk kullanabilme sinirsiz hale gelmis olur.

1.1.3.2.1.2.3. Royal (Spool) Aksminster

Cesitli renklerdeki ilme iplikleri bobinlerden alinarak makina {izerindeki sonsuz
bir zincire tespit edilmig hav leventlerine sarilirlar hav leventleri hav ipliklerini
halidaki renk ve desen sirasina gére tagiyan makaralardir. Bu halilarda en 6nemli
karakteristik atki yerlestirme sistemidir. Diger gripper halilardan farkh olarak hav
iplikleri bir ¢ift atk: ipliklerine ilaveten {ist atkilar tarafindan da sikigtirilirlar bu
nedenle hali tersinde el halilarinda gériinen net figtirler gdriinmez.

1.1.3.2.1.2.4. Chenille Akminster

Bu sistemde hav tabakasi atk: iplikleri gibi ¢6zgii iplikleri arasina yerlestirilerek
sikistirilan chenille bantlarmdan olugturulur. Bandlar 6zel bir dokuma tezgahinda
Onceden hazirlamr ve hali zemin ¢6zgisii arasmna yerlestirilir (Grosicki, 1977),
(Kirtay, 1981).

1.1.3.2.2. igneleme Yéntemi ile Uretilen Makina Hahlar:

1.1.3.2.2.1. Tafting Hahlar

Hav ipliklerinin tek veya ¢ok igneli bir mekanizma ile 6nceden imal edilmig
zemin {izerine tutturulmasi ve bir yapistiric1 veya bir kaplama maddesi ile tespit
edilmesi suretiyle imal edilen halilardir. Bukle veya velur seklinde {iretim
miimkiindiir. Tafting hali yukarda anlatildif1 gibi zemin tabaka ve hav tabakasi
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olmak {izere iki kisumdan meydana gelmektedir. Zemin tabaka jiit, kenevir veya
polypropilen liflerinden dokunmus bir yap: olabilmektedir. Jiitten imal edilen zemin
tabakalarm suda daha kisa siirede deforme olmasi giiniimiizde kullanimlarini
azaltrmstir. [lme firetim prensibi ise gergin durumdaki hav ipligini tagtyan bir igne
tagtyici tabakayi delerek alta geger, tastyict tabakanin altindaki tutucu metal dil ipligi
tutar igne tekrar geriye iist 6lii noktaya yiikselirken altta tutulan iplik ilme seklini
alir. Tafting halilarda birim uzuniuktaki ine sayisi ve hav ipliklerinin ytliksekligi
kaliteyi belirler. Son yillara kadar, tafting desenli hal1 tiretme g¢aliymalari dokumaya
gbre daha smrhydi Giinlimiizde desenlendirme bask: ile veya desenleyici
mekanizmalarin tafting makinasina ilavesi ile mimkindir. Hah baskisimda
kullamlan en yaygm teknik diiz baski yontemidir (Crawshaw, 1987).

1.1.3.2.2.2. igne ile Kegelestirme (Non-Woven)

Igne ile kegenin yapilisi tasiyict bir tabaka {izerindeki liflerin mekanik yolla
sikigtirilmasi esasma dayamr. Bu i makina eni boyunca ignelerle donatilmig 6zel
makinalarla gergeklestirilir. IZneler tizerindeki gentikler tiilbent tabakasina her dalista
bir miktar lifi stirlikleyerek sikigtirir ve yayg: haline getirir. Bu tip halilarda yiizey
tabaka genellikle sentetik liflerden olugmaktadir.

1.1.3.2.2.3. Orme Hah Uretimi (Rashel)

Hah firetimi i¢in ¢Ozglili O6rme makinalarma benzer makinalar da
kullaniimaktadir. Bu yontem genellikle bat1 Avrupa'daki bazi 6zel firmalar tarafindan
yiin hah tretimi i¢in kullaniimaktadir. Bu metodda iki farkl {iretim tarzi mevcuttur.

-Rashel Yontemi : Bu sistemde her hangi bir zemin tabaka kullamlmaz. Hav
iplikleri, yardimci bir iplik sistemi ile dogrudan hav tabakasi haline
doniistiiriiliirler.

-Tiilbent Rashel Yontemi : Bu sistemde ise hali olusumunda hav iplikleri yerine
hav tabakasini olugturmak i¢in bir tiilbent tabakas: kullanihir.
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1.1.3.2.3. Yapistirma Hahlar (Bonding)

Bu tip halilar, havlarin yapigkan bir sirt tabakasi igine yerlestirilmesi ile tiretilirler.
yapigtirma tek lif veya demet halinde olabilir. Takviyeli bir tambur {izerine taranmsg
lif ag1 yayilr ve diizgiin ¢elik gubuklar yardimiyla silindirler arasmna sikigtirilir,
bbylece oluklu lif yapisi olugturulur. Lateksle kaplanan astar lif yapisiyla preslenir ve
lateks tamburdan 1s1 yardimiyla temizlenir. Astar lizerine liflerin yapistiriimasiyla
hal1 elde edilmig olur.

1.2. Onceki Cahismalar

Cusick & Ainzworth (1966); Makine halilarinda, kalinhk kayiplar tizerine
Tetrapod Walker hali test makinasinda yaptiklar1 denemelerde; gesitli makina hahis1
tiplerine uygulanan test sonucu makinanin 100 ile 300.000 devirleri i¢in devir
sayismin logaritmas1 ile kalinlik kaybi arasinda dogrusal bir iligki oldugunu
saptammgslardir. Bu iligkiyi ¢#=-m.logn + & formiili ile ifade etmislerdir. Formiilde
t = hali kalmhig1; n = devir sayisi; m = log n’de t’nin regresyon emsali; k = sabit
bir sayidir.

Colledge & Bradley (1967); Bu ¢aligmada aragtirmacilar mekanik aginma ile
kalinlikta meydana gelen degigimin halilarin kalitelerinin degerlendirilmesinde goz
Online alinmas1 gereken Snemli bir 6zellik oldugunu belirtmiglerdir. Bu amagla
Kanada’da tiretilmekte olan farkli konstriiksiyonlardaki makina halilarinda yaptiklar:
gahsmada hahlarda gergek yiirlime deneyleri sonucu meydana gelen kalinlik
azalmasi ile Tetrapod testi sonucu meydana gelen kalinlik azalmasi arasindaki
iliskiyi aragtirmugslar, her iki parametre arasindaki korelasyon katsayisini % 99 6nem
seviyesinde r = 0,93 hesaplayarak istatistiki agidan anlamlh bir iligki bulmuglardir.
Tetrapod testinin hem kalmhk kaybmi hem de goriinim kaybmi &6nceden
tahminlemede kullanilabilecegini vurgulamiglardir.
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Onions (1967); Makina halilar1 iizerine yaptif1 ¢aligmasinda tetrapod testi
uygulanan bir ¢ok laboratuardan elde edilen verileri degerlendirerek tetrapod testinin;
goriinlim degisimini belirlemede ger¢ek yiirtime sonucu yapilan degerlendirmelerle
uyustugu ve yontemin, ayn1 zamanda test edilen farkh halilarda g6riiniim degigimini
belirlemede de kullamlabilecegi saptanmugtir.

Bunun i¢in Onions, farkl iiretim teknigi ve hammaddeye sahip 12 makina halisim
dogal ortamda zemine sererek ger¢ek yiirtime sonucu meydana gelen goriiniim
degisimlerini degerlendirmistir. Aym1 zamanda, farkh laboratuarlarda bu halilara
tetrapod testleri uygulamig ve goriinimde meydana gelen degisimleri
degerlendirmistir. Onions degerlendirmeler i¢in 4’lii bir skalaya gore hahlara 0;
degisim yok, orjinalden farkli degil, 1; hafif degisim, biraz yassilagma var ama
kegelesme ve ilme belirginsizlii yok, 2; orta degisim, yassilagma daha belirgin, bir
miktar kegelesme ve ilme belirginsizlifi var, 4; orjinal goriiniimiinii kaybetmis
seklinde subjektif puanlar verilmigtir.

Sonugta hem farkli laboratuarlar arasinda hem de laboratuar testleri ile gergek
ylrlime deneyleri arasindaki iligki agisindan anlamli korelasyon katsayilar
bulmustur. Yiiriime deneylerinin birlestirilmesi ile elde edilen sonuglar ile tetrapod
testi sonuglar arasindaki korelasyon katsayisi r=0.94 bulunmustur.

Frederich & Satlow (1968); Cesitli hali 6rneklerinde, statik yiikleme sonrasi
baski kaldmrildiktan sonra hav tabakasinin eski halini almasimi aragtrmiglardir.
Orneklerin hali kalinligim ve hav yiiksekligini deney sonras1 optik ve mekanik
yontemlerle Olgmiisler ve optik Olglimlerin yanmilmaya sebep olabilecegini
belirtmislerdir. Bununla birlikte statik baski sonras: 6l¢iilen hav ve hali kalinhiginin
konstriiksiyona ve hav liflerinin ¢egidine bagh oldugunu belirtmiglerdir.

Loughlin & Lynch (1970); Farkh konstriiksiyonlardaki 3 tane polyamid 6, 1 tane
polyamid 6.6 , 4 tane akrilik, 2 tane yiin ve 1 tane polyester hali 6rneklerinde
yaptiklar1 ¢aligmalarinda; hal 6rneklerini 10 hafta siire ile gergek yiirlime deneyine
(floor trial) tabi tutarak belirli zamanlarda kalinhk kaybini saptamiglar daha sonra
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aym Orneklerde tetrapod aletinde 50.000 devir sonrasi kalinlik kaybini
hesaplamiglardir. Elde edilen bu iki kalinbk kaybi degerini karsilagtiran
aragtirmacilar, pratik denemeler ve deney sonuglari arasinda pozitif bir iligki
oldugunu belirtmiglerdir. Ayrica halilarin mekanik etkilere kars1 direnglerinin hav
materyalinin cinsine, hav agirhifma ve hav sekline bagh olarak degistigini belirterek,
hav materyali akrilik liflerden olugan halilarin gdriiniimiintin degisiminin, digerlerine
gore daha fazla oldugunu belirtmiglerdir.

Brown (1971); Halilarmn laboratuar testleri ile degerlendirilmesinin incelendigi
calismasinda; laboratuar testlerinin kriterlerini belirtilerek, halhlarin laboratuar
testleri ile hangi 6zelliklerinin belirlenebilecegini ve bunlarin nasil degerlendirilmesi
gerektifi incelemigtir. Ayrica bu arastirmada gesitli konstriiksiyonlardaki % 100 yiin
halilarin kullamim performansim Onceden belirlemede hangi testin veya testlerin
uygun oldugu belirlenmeye c¢alisilmigtr. Bu nedenle gesitli fiziksel ve yapisal
6zelliklere sahip % 100 yiin 17 makina halis1 gergek ylirlime deneylerine ve gesitli
alternatif laboratuar testlerine tabi tutulmustur.

Arastirma sonucunda , halilarda fiziksel ve yapisal Ozelliklerden toplam hav
agirh@, ylzey hav agrhgy, ilme sikhii, yiizey hav yogunlugu ve ylizey hav agrhg:
yogunlugu saptanmigtir. Halilarda kullanim ve performans 6zelliklerini belirlemek
i¢in ise, Tetrapod testi, Watterman Drum, Wira aginmaya dayamm testi, Telgat
faktorli, dinamik yiikleme ve statik yiikleme testleri uygulanmig ve bu testlerden
hangilerinin ylirime denemelerine en uygun yaklagm verdifi analiz edilmistir.
Aragtiricy, ylizey hav afirlifi, yogunlufu Watterman Drum , telgat faktorii ve wira
aginma dayanimm testi (Wart) degerlerinin lineer regresyon analizlerinin r degerinin
tek bagma anlamli oldufunu, ama yiizey hav agirhifi ve Wart’in birlestirilmesi ile
geligmis r de@erinin istatistiki agidan daha anlamh oldugunu belirtmigtir. Sonugta bir
halmm dayamklilifmnin 6nceden belirlenebilmesi i¢in en uygun yolun ylizey hav
agirlig1 yogunhugu (P2 / t) ve Wart testi ile elde edilen degerlerin birletirilmesi ile
elde edilebilecegini belirtmis ve bunun igin D = 19 Wart + 1.4 P* / t seklinde bir
dayaniklilhik fakt6rii Onermistir. Bununla birlikte hav materyalinde farkli lifler
kullanildiginda, D faktoriiniin halmm dayammi 6nceden belirlemek i¢in tek bagina
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yeterli olmadiZini, bu nedenle yeni test metodlarinin dier 6zelliklerle birlestirilerek
tartigilmasi gerektifini vargulamigtur.,

Carnaby (1981); Hali kalinhig1 ile hah iizerine etki eden vurug (darbe) sayisi
arasindaki iligkiyi inceledigi calijmasinda, hali aginmasmnda etkili olan ¢esitli
mekanizmalarin analizi ile genel bir form saglanabilecegini belirtilmistir. Carnaby,
ayrica halida meydana gelen agmmanin durumu, hali kalinlif: Slglilerek saptanmaya
caligiliyorsa bu durumda hav ve zemin tabakasinin &zelliklerinin de goz oniinde
tutulmasi gerektigini belirtmis ve halilarda kalinlik azalmasina neden olan baslica
etkenlerin

-Stirtiinme ile meydana gelen kaymalar: Hem hav ipliklerinin hem de iplikleri
olusturan liflerin siirtiinme etkisi ile birbiri tizerinden kaymasi.

-Hav tabakasim ve zemini olugturan liflerin viskoelastik / plastik 6zellikleri.

-Aginma ile liflerin yipranmasi, kesilmesi, kopmasi ve baglantisi zayif olan liflerin
dékiilmesi sonucu meydana gelen ilme kayiplar: oldugunu vurgulamagtir.

Daha Onceki ¢aliymalari ve bu etkileri g6z Oniine alarak aragtirmaci, hali
yassilmas1 ve hali aginmasi mekanizmalar1 i¢in teorik modeller gelistirerek hali
kalinhigini, sikigtirma ve geri doniig sayilarinin bir fonksiyonu olarak ifade etmistir.

Kirtay (1981); Tiirkiye’de iiretilmekte olan makina hahlarmin teknolojik
ozellikleri {izerine yaptig: aragtirmasmda; Tlirkiye makina halis1 tiretiminin yaklagik
% 95’ini gergeklestiren 23 firmadan temin edilen gesitli tipteki makina halisi
orneklerinde hammadde tayinleri, fiziksel ve yapisal 6zellikler, kalite 6zellikleri,
renk hasliklari ve yararhlik Ozelliklerini belirlemigtir. Sonugta Tiirkiye’de
iiretilmekte olan makina halilarinin statik elektriklenme, yanma, renk hasliklary,
konfor degerleri ve ses absorblama ozellikleri bakimindan iyi, dayaniklihik ve
kullanilabilme siiresi bakimindan diigiik diizeyde oldugunu belirtmistir. Hav maddesi
ile fiziksel ve yapisal Szelliklerin degistirilmesi ile hahilarda kullamim &zelliklerinin
diizeltilebilmesinin miimkiin olacagini 6nermistir.
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WIRA (Wool industries Research Association ) 1982; Hahlarda kullamm ve
performans oOzelliklerini belirleyen; statik ve dinamik ylikleme sonucu kalinhk
azalmasi, gbriinlim korunmasi, ilme baglantis1 ve halilarin kirlenme &zellikleri ile
ilgili yapilan laboratuar gahgmalar1 bir rapor geklinde diizenlenerek bu 6zellikler

degerlendirilmigtir.

Raporda degerlendirilen ¢alismada statik bir yiik etkisiyle bir halinin ylizeyine
basing uygulanip, kaldirildifn zaman hali kalinhiinda meydana gelen degisim
incelenmigtir. Buna gore hali {izerine uygulanan basing arttirildifi zaman
baglangictaki kalinlik kayb1 daha fazla olurken basing artmasma ragmen daha sonra
meydana gelen kalinlik kaybinin daha az diizeyde oldufu, uygulanan basing en
biiyiik degerini aldidinda ise meydana gelen kalinlik kaybinin da en bilyiik degerini
aldig1 saptanmustir. Basmncin yavas yavas kaldirilmasiyla birlikte halinin tekrar
kalinlilk kazanmaya bagladifi fakat ilk kalinhigma g¢ogunlukla dénemedigi
belirlenmistir. Olgiilen bu kalinlik degerleri kullamlarak hahilarda meydana gelen
kahnhk kayiplarmin degerlendirilebilecegi; buradan da halilarin esneklik,
yumugaklik gibi arzu edilen hali 6zelliklerinin 6nceden saptanabilecegi belirtilmigtir.

Raporda ayrica, hahilarda ilme baglantilar1 igin gesitli aragtirmacilar tarafindan
wira ilme ¢ikarma aletinde yapilan c¢aliyma sonuglarn degerlendirilerek
aragtirmacilarin bir ¢ok ilme ¢ikarma kuvveti onerdikleri belirtilmistir. Ilme
kayiplarmm hal gériiniimiinde meydana gelen degisime etki edecegi bu nedenle
hahlarin kullanlacaklar1 yere gbre uygun ilme baglantilarina sahip olmalar: gerektigi
vurgulanmigtir. Bununla birlikte genel olarak merdivenlerde kullanilacak bir halinin,
ilmelerinin burun ve topuk darbelerine maruz kalacag: diislintiliirse, diiz zeminlerde
kullanilacak halilara gére ilme baglantilarinin daha iyi olmasi gerektigi belirtilmistir.

Goniil (1991), Makina halis1 iretiminde kullamlan yiin ipliklerinde degisik
oranlarda tiftik kullanarak kalite ve maliyet ySnlinden optimum karigim oraninin
belirlenmesini aragtirmigtir. Aragtirmact kullamlan hav materyallerinde karisim
oranlarnin farklilagmasiyla hav maliyetinde ve dolayis1 ile hali maliyetinde
degismeler oldugunu belirtmistir. Hav materyalinde karigim olarak telef tiftik
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kullamldiginda karigim oranlari arttikga maliyetin diigtiiiinii belirten aragtirmaci
orijinal tiftik kullamlmasi halinde maliyetin artacaim belirtmistir. %100 ylin ve
yiin/tiftik karigimi halilarda kalite 6zelliklerinin de incelendifi aragtirmada mekanik
etki (tetrapod testi), dinamik yilkleme ve statik yiikleme sonrasi meydana gelen
kalinlik kayiplarinin telef tiftik miktarmnin artmastyla arttig: belirtilmigtir.

Grover, Zhu & Twilley (1993); Cahsmalarmda polyamid, polyester ve
polipropilen hali ipliklerinin dinamik-mekanik dzelliklerini dl¢erek tan 8 degerlerini
iplik rezilyans: 8lgiisii olarak kullanmiglar ve elde ettikleri bu 6l¢iim sonuglarmi hali
goriiniim korunmas: performansi ile karsilagtrmislardir. Aragtrmanm ilk bélimiinde
lif ve iplik degiskenlerinin (lif gekim yontemi, lif kavrimu, iplik yapisy, iplik fiksaji1 ve
nem) hali hav ipliklerinin dinamik- mekanik &6zelliklerine etkisini incelemisler ve
bunlar1 genel olarak beklenen hali rezilyansi ile kargilagtrmuglardir. Yani hav
ipliklerinin viskoelastik ozellikleri ile hal rezilyans1 arasindaki iligkiye
deginmiglerdir. Ikinci b8liimde ise hal ipliklerinin dinamik-mekanik &zellikleri ile
zemin deneyleri ve laboratuar testleri ile lglilen gorlintim performans: arasindaki
iligkiyi arastirmiglardir. Hali gOriinlimiindeki degisikliklerin lif kirilmasi, renk
degismesi, ilme belirginliginin kaybolmasi, hav yliksekliginin azalmasi ve hav
tabakasindaki ezilme gibi bir ¢ok mekanizmadan kaynaklandimi belirten
aragtiricilar hali ipliklerinde yapilan dinamik ve mekanik Olglimlerin, hali
performansinin bir etkeni olan rezilyansin 6nceden tahmini ve ¢aligmalar: igin yararl
olabilecegini belirtmiglerdir. Rezilyans performansmin hali aginmasi sirasinda hali
gOriiniim korunmasim1 degerlendirirken 6nemli bir faktér olacagmi belirtmiglerdir.
Bununla birlikte tek bagina iplik rezilyansinn hali performansini belirleyemeyecegi,
hali konstriiksiyonlarindaki farkliliklarin da performansa ve hali goriinim
korunumuna etki edecegini belirtmiglerdir.

Lamb et al.(1993); Hahda meydana gelen gériiniim degisimini objektif olarak
degerlendirmek igin bir fotometri kullanarak halidan yansiyan igik yogunlufunu
Olgmiiglerdir. Bu ySntemle agmmig ve agmmamug hali ylizeyine 151k gondererek
yansiyan igigin yogunlufunu belirlemiglerdir. Aginmamig halida havlar aginmig
haliya gore daha diizglin ve daha paralel bir yerlesimde olacagindan 151k hav igine
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girecek dolayisiyla 1513in 6nemli bir kismi yansimayacaktir. Asinmig halilarda ise
hav tabakas1 yassilagmig olacagindan yansiyan 151k miktar1 fazla olacaktir. BSylece
aragtiricilar, elde edilen veriler bu yéntemle dogrultusunda halinin goriintimiini
degerlendirilebilecegini saptamiglardir.

Mukhopadhyay, Sengdniil, Wilding (1993); ise ayn: nitelikteki ¢aligmalarinda,
halilarda aginma sonucu meydana gelen yiizeydeki g6riinim degigimlerini
degerlendirmek i¢in densiometri metodunu kullanmiglar ve bu metodla poliamid ve
polipropilen hahlarda aginma sonrasi goriintimii degerlendirmislerdir. Densiometri
metodunda agmmig ve aginmamig numunelerin negatif fotograflar: ¢ekilerek, fotograf
bir tarayiciya okutulmus, aydinlik ve karanlik bélgeler belirlenerek optik yogunluk
degisiminden bir egri elde edilmigtir. Aragtiricilar boylece hah goriintimii hakkinda
bilgi elde edilebilecegini belirtmislerdir. Bu metodla poliamid ve polipropilen
halhlarda yaptiklari ¢aliymada polipropilen halinin yiizeyinde meydana gelen
gbriinim degisiminin poliamid haliya gbre daha fazla oldufunu bulmuslar ve
metodun farkli halilarin degerlendirilmesinde kullanilabilecegini belirtmiglerdir.

Xu, Bugao (1994); Hallarda g6riinlim degismesini inceledifi benzer
aragtrmasinda; goriintli analizi yOntemini kullanarak hahlarda meydana gelen
goriiniim degisikliklerini degerlendirmigtir. Hahlarin gériiniim karakterlerini objektif
olarak dlgmek i¢in kullanilan metodlardan biri olan goriintii analizi yontemi hali
gOriiniimiiniin nicel ve detayh olarak degerlendirilmesi igin otomatik yaklasimlar
yapmasiyla biiylik 6nem kazanmgtir. GOrilintli analizi belirli bir goriintti alanindan
yola ¢ikilarak, baz1 6l¢lim, veri ve bilgileri elde etmeyi amaglayan bir tekniktir.
Uzerinde ¢aligilacak numune mikroskop, kamera veya densiometri ile taranarak
gorlintli alam ¢ikariir ve bu veriler {izerinden hali goriiniimii degerlendirilir.
Aragtirmaci bu yontemi kullanarak halilarda ilme belirginlifi ve yerlesimini
incelenmistir. Ilme yerlesiminin meydana gelen agmnmalar ile degisecegini belirterek,
ilme karekterindeki bu degismelerinde halh goriinimiinde olusan farkhliklar
tanimada 6nemli ip uglar saglayacagini belirtmigtir.
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Berkalp (1997), Hammadde farkliligi, ilme yiiksekligi ve atki siklif1 agisindan
farkli halilarin aym etkiler karsisinda ne tiir farkhlagmalar gosterdigi incelemigtir.
Gorlinlim degisiminin belirlenmesi i¢in yapilan deneyler sonucunda polipropilen
liflerinin yassilasma ozellikleri ortaya ¢ikarilmagtir. Yiin ve akrilik liflerinin ise
yaylanma o&zelliklerinin yiiksek olmasindan dolayr bu halilar deney sonrasi
goriinlimlerini korumuglardir. Aragtirmada; goriinlime etki eden faktorlerin ilme
yiiksekligi, ylizey hav yogunlugu, liflerin aginma &zellikleri ve iplik tipi oldugu
belirtilmigtir. Hahlarm goriintim degigimleri ve kalinlik azalmalariyla ilgili ileride
yapilacak galigmalarda lif karigimlarinin da aragtrmaya katilmasimin daha genis
fikirler verebilecegini belirten aragtirmact halilarin basilma 6zelliklerini teorik olarak
tanimlayabilmek ic¢in yapilan c¢aligmalara ek olarak lif ozellikleri ile hal
konstriiksiyonunun birlikte ele alindifinda daha kapsamli teorik modeller
gelistirilmesi ihtiyac1 oldufunu nermistir.

Vangeheluowe & Kiekens (1997); Halillarin esneklifinin hali havinin
deformasyon sonrasi orjinal haline donme kabiliyeti oldugunu ve genelde halilarda
kullanim sirasnda hav esnekliginin diisik olmasinin problemlere yol agtiini
belirtmiglerdir. Hahda esneklifin diigiik olmasi sonucu olusacak kalinlik
azalmalarmin ve goriinlim degisimlerinin statikk ve dinamik yiikkleme ile
Glgiilebilecegini belirten aragtirmacilar; simdiye kadar olan ¢aligmalarda esnekligin
sadece hal iizerinde Slgiildiigiinti vurgulamiglar ve hav ipliklerinin esnekliklerinin
hali dokunmadan degerlendirilebilmesi i¢in yeni bir metod gelistirmiglerdir. Bunun
i¢cin hav ipliklerini pleksiglass bir tabaka tizerindeki deliklere ¢apraz ve diiz bir
sekilde yerlestirerek hali simiilasyonu yapan aragtrmacilar, bu simiilasyonlar
lizerinde statik yiikleme ile hali hav ipliklerinin esnekliklerini belirlemeye
¢aligmiglardir.
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1.3. Arastirmanin Amaci

Tiirkiye’de ilk makina halisi fabrikasinin kuruldufu Ege Bélgesinde, 19701
yillarda tiim tilkede oldugu gibi makina halis1 iiretimi ve makina halis: fabrikalarmin
sayis1 hizla artmmstir. Ancak 1980°1i yillarda teknolojide ve buna bagh olarak {iretim
tekniklerinde meydana gelen degisimlere yeterli yatrim yapamayan bdlge
tireticilerinin ¢ogu kurulduklar: teknolojiler ile halen tiretimlerini siirdtirmektedirler.
I¢ piyasada ekonomik kriz dénemlerinde meydana gelen talep diisiisleri, organize
olan sektdre gore, rekabet giicii diisiik olan Ege Bolgesi iireticilerini maliyetleri
diglirme ¢abalarina ySneltmistir. Bu da hem el hahiciifiun sanatsal 6zellifinden
gelen desen kalitelerinin hem de hah kullanim &zelliklerinin bozulmasina neden
olmaktadir. Giinimiiz de hem i¢ pazara ySnelik makina halis1 tiretimi yapan hem de
ihracat olanaklarim aragtiran Ege B6lgesi makina halisi iireticilerinin, makina halis1
sektoriinde gerek i¢ ve gerekse dis pazarlarda daba iyi bir yere sahip olmas: igin
makina halis1 iiretiminde kalite kontroliine énem verilmesine ve bu alanda yeni
aragtirmalarin yapilmasina gereksinim dogmustur.

Ege Bolgesinde iiretilen makina halilar1 ve kullanilan liflerin bashca 6zellikleri
izerinde yapilan bu arastirma ile makine hahlarmmizin kalite 6zellikleri iizerine
yapilmig aragtirma agifin kapatilmasi ve makina halis1 {ireticilerine katkida
bulunulmasi amaglanmgtir.
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BOLUM 2
MATERYAL VE METOD

2.1. Materyal

Aragtrma materyalini; Ege Bolgesinde dokuma tiirii makina halis1 iiretimi
yapmakta olan fabrikalardan saflanan hali 6rnekleri olugturmaktadir. Fabrikalardan
temin edilen Srnekler kullanima hazir halilardan, TS 3085’¢ gore minimum bir
metrekare boyutlarnda tesadiifi olarak alinmis ve her &rnege bir kod numarasi
verilmistir. Olglimler ve degerlendirmeler bu kod numaralari esas alinarak
yapilmigtr. Aragtirmada kullamlan hali &rnekleri Ege Bolgesinde makina halisi
iiretiminin yaklagik %70’ini gergeklestiren 12 farkli makina halis1 fabrikasindan tek
tip liretim tarzinda ve birer adet olarak temin edilmigtir.

Aliman Orneklerin kod numaralar, iretim teknikleri ve smiflandiriimalar:
Tablo-2.1°de goriilmektedir (TS-11988).
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Tablo-2.1. Hah Orneklerinin Kod Numaralar, Uretim Teknikleri ve

Simiflandinnimalan

g

Uretim Teknigi

Smiflandirma

Sinifi

Tiir

Cins

Cift Mekikli-Yiiz Yiize Jakarh Wilton

Taban Halis1

Desenli

Kesik Havli

Cift Mekikli-Yiiz Yiize Jakarh Wilton

Parga Hah

Desenli

Kesik Havhi

Tek Mekikli-Yiiz Yiize Wilton

Taban Hahs1

Diiz

Kesik Havhi

Cift Mekikli-Yiiz Yiize Jakarli Wilton

Pargca Hah

Desenli

Kesik Havhi

Cift Mekikli-Yiiz Yiize Jakarh Wilton

Taban Halis1

Diiz

Kesik Havhi

Cift Mekikli-Yiiz Yiize Jakarh Wilton

Par¢a Hal

Desenli

Kesik Havh

Tek Mekikli-Yiiz Yiize Wilton

Taban Halis1

Diiz

Kesik Havhi

Tek Mekik-Yiiz Yiize Wilton

Parga Hali

Desenli

Kesik Havli

O] oo | O | B W N =

Cift Mekikli-Yiiz Yiize Jakarh Wilton

Taban Hahlis1

Diiz

Kesik Havli

—
(=]

Cift Mekikli-Yiiz Yiize Wilton

Taban Halis1

Diiz

Kesik Havli

[a—y
[am—y

Cift Mekikli-Yiiz Yiize JakarhWilton

Taban Halis1

Diiz

Kesik Havli

ot
N

Cift Mekikli- Ytz Yiize Jakarh Wilton

Parca Hali

Desenli

Kesik Havh

Tablo-2.1'de goriildiijii gibi aragtirma materyalini olugturan orneklerin tamami

wilton tipi dokuma tiirli halilardir. Bunun nedeni ise Tiirkiye genelinde oldugu gibi
Ege Bolgesinde de materyal temini sirasinda saptadifimiz iizere dokuma tiirii makina
halis: iireten fabrikalarin biyiikk kisminin wilton tipi tezgaha sahip olmasi, ayni
zamanda Ege Bélgesinde makina halis {iretimi yapan fabrikalarn biiyiik kismmimn da
dokuma tiirii hali tiretmesidir.
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2.2. Metod

Ege Bolgesinde iiretilen makina halilar1 ve kullanilan liflerin baglica 8zelliklerini
saptamak amaciyla 6ncelikle hav materyali analizleri yapilmis, daha sonra ise
halilarin kalite 6zelliklerini belirlemede uygulanan analizler yapilmigtir. Aragtirma
materyalini olugturan hali 6rneklerinin hav ipliklerinde kullanilan lifleri belirlemek
i¢in hav materyalinin kalitatif ve kantitatif analizi yapilmugtir. Halilarin fiziksel ve
yapisal ozellikleri ile kullanim ve performans &zelliklerini belirlemek igin de
tablo-2.2’deki analizler yapilmigtir.

Tablo-2.2. Kalite Ozelliklerini Belirlemede Uygulanan Analizler:

L. Fiziksel ve Yapisal Ozellikler (Materyal Ozellikleri)
I-1. Ilme Sikhig1
I-2. Toplam Hal Agirhig1
I-3. Toplam Hav Agirhg:
I-4. Yiizey Hav Agirhig1
I-5. Hali Kalmh@
I-6. Hav Yiiksekligi
I-7. Yiizey Hav Yogunlugu
I-8. Yiizey Hav Agirhig1 Yogunlugu
II. Kullamim ve Performans Ozellikleri
II-1. Mekanik Etki Altinda Kalinlik Kaybi
II-2. Statik Yiik Altinda Kalinlik Kaybt
I1-3. Ilme Cikarma Kuvveti Tayini
I1-4. Yapisal Deger
II-5. Goriiniim Korunmasi
II-5.1. Mekanik Etki Altinda Goriiniim Korunmasi
II-5.2. Renk Hasliklar::
-Isik Haslign
-Yikama Haslif1




Tablo-2.2°de belirtilen O6zelliklerin saptanmasinda aragtrmammzda kullanilan
yontemler ve standartlar sirayla genis olarak asajida tanitilmigtir. Hali 6rneklerinin
hav materyalinin ve kalite 6zelliklerinin saptanmasi i¢in gerekli olan deneysel
cahigmalar Tiibitak-Marmara Aragtrma Merkezi Tekstil Terbiye ve Konfeksiyon
Teknolojileri Enstitiisti Sagem Laboratuarlar1 ve Dokuz Eyliil Universitesi Tekstil
Miihendislii Boliimii Laboratuarlarinda yapilmugtir.

2.2.1. Hav Materyalinin Tayini

Orneklerin hav ipliklerinde bulunan liflerin tammnmasi igin kimyasal analiz
yontemleri kullanilmagtir, Kullanilan liflerin kalitatif olarak belirlenmesi igin Tablo-
2.3'deki kimyasal analiz yontemlerinden yararlamlmustir. Orneklerdeki lif gesitleri
kalitatif olarak belirlendikten sonra uygun ydntemler kullamlarak kantitatif lif
analizleri yapilmugtir. Tablo-2.4’de belirtilen kantitatif analizler i¢in 6nce havi
olugturan karigim ipliklerden lifler, elle ayrilmis ve bunu takiben liflerden birini
¢ozen fakat diferini ¢6zmeyen bir ¢dziicii ile muamele edilmistir. Coziinmeyen
kismm yiizdesi TS 1700’de belirtildiZi sekilde hesaplanarak karigim olusturan
liflerin karigimdaki miktarlar: saptanmigtir.
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Tablo-2.3. Hav Liflerinin Kalitatif Tayininde Kullanilan Yontemler

Ornek
Kaynar Dimetilformamid
— ~~a
Coziinenler Coziinmeyenler
-Triasetat ve 2.5 Asetat 1.Yin vb Hayvansal Lifler
-PES, PAC, PVC, PUR 2. Doal ve Rejenere Seliiloz Lifleri
-PA6vePA 11 3.PA 6.6, PE, PP; Teflon
Yeni Ornek Kaynar O-Diklorbenzen
Cozlinenler Coziinmeyenler
v -PE, PP -Yiin vb Hayvansal Lifler
Kaynar Dioksan -Dogal ve Rej. Seliiloz Lifler
-PA 6.6 \
Kaynar CCl.,x yG % Kaynar Asetikasit
Cozlinen Coziinmeyen Coziinen Coziinmeyenler
-PE -PP -PA 6.6 -Digerleri
v
Coziinenler (Cozlinmeyenler
2.5 Asetat, Triasetat PAC, PES, PUR
PVC PA6vePA 1l
Kaynar Der. H,SO, Kaynar Formik Asit
Coziinenler Cbziinmeyen Coziinen Coziinmeyen
2.5 Asetat, Triasetat PVC PA6vePA 1l PAC, PES
PU%
Soguk Metilen Klortir Kaynar Kaynar O-Diklor
(lem Saat\ /Asetjk\Asit /Benzen\
(C6zlinen Coziinmeyen Cozinenler Coziinmeyen Coziinen Coziinmeyen
Triasetat 2.5 Asetat PA6,PA11  PUR PES PAC
Kaynar Siklohegzanon
Coziinen « \‘Cdzﬁnmeyen
PA 11 PA 6

Kaynak: Tarak¢ioglu 1977-1978, Kimyasal Tekstil Muayeneleri Notlar1
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Tablo-2.4. Hav Liflerinin Kantitatif Tayininde Kullanilan Ydontemler

Uygulanan Yontem Kullanma Sahas1

Potasyum Hidroksit | C6zinen: Yiin ve Ipek

Metodu Coziinmeyen: Pamuk, Polypropilen, Akrilik,
Polyamid, Polyester

Kaynak: Tarak¢ioglu 1977-1978, Kimyasal Tekstil Muayeneleri Notlar:

2.2.2. Kalite Ozelliklerinin Saptanmasi

Aragtirmada hali 6rneklerindeki kalite 6zelliklerinin saptanmasi i¢in, rneklerin
fiziksel ve yapisal 6zellikleri ile kullanim ve performans dzellikleri tespit edilmistir.

2.2.2.1. Fiziksel ve Yapisal Ozelliklerin Saptanmas

Hali 6rneklerinin fiziksel ve yapisal 6zellikleri agagida belirtilen metodlara gére
saptanmigtir.

2.2.2.1.1. iime Sikhig: ( ilme Sayisy/m?)

Ilme siklign hali tabamnin birim alanndaki ilme adeti olarak tamimlantr. Ilme
sikligmn belirlenmesinde 10cm x 10cm = 1 dm® boyutlarinda hal &rneklerindeki
ilme sayis1 TS 5285°¢ gére hesaplanmig ve daha sonra bulunan degerler ilme/m?

olarak ifade edilmistir.
2.2.2.1.2. Toplam Hah Agirhi (gr/m?)

Toplam hali agirhig: dlglimiinde, hali 6rneklerinin birim alaninm toplam kiitlesi
saptanir. Bunun i¢in hali numunelerinin birim alanlar1 (200mmx200mm
boyutlarindaki numunelerde) 0.01 gr hassasiyetle tartilmug ve Orneklerin m’
agirhiklar: hesaplanmgtir (T'S 7576).
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2.2.2.1.3. Toplam Hav Agirhg (gr/m?)

Toplam hav agirhfi; halinmn birim alamindaki , taban astarinda g6émiilii hav ipligi
dahil, tim hav ipliZinin agirhgidir. Toplam hav agrhginm Sigtimiinde; TS 7576’da
belirtilen sekilde 200mmx200mm boyutlarindaki numunelerde ilmekleri meydana
getiren ipliklerin tamamu sokiiliip, 0.01gr hassasiyetle tartilmig ve daha sonra
drneklerin m” deki hav agirhklar: hesaplanmugtir.

2.2.2.1.4. Yiizey Hav Afirhi (gr/m?)

Yiizey hav agirhigy, hah yiizeyindeki havi kesip kazimak suretiyle elde edilen,
zemin istiindeki havin agirhg olarak tammlamr. Olgtimlerde; 200mmx2000mm
boyutlarinda kesilen hali numunelerin kiitleleri hav tabakas1 kirkilmadan dnce ve
kirkildiktan sonra hesaplanarak aradaki farktan yiizey hav agirh$1 bulunmugtur. Daha
sonra &rneklerin m” deki yiizey hav agirliklar: hesaplanmigtir (TS 7576).

2.2.2.1.5. Hah Kahnhg (mm)

Hali Kalinligi; hahilarm kalinligin belirlemek igin kullamlan Sl¢tim aletlerinde
tespit edilen kalnhktrr. Halilar igin kullamlan kalmhk Slgme cihazi gekil-2.1°de
goriilmektedir. TS 3374°de belirtilen gekilde; bir referans levhas iizerine konulan
hali numunelerinin, tizerine belirli bir basmc: (2.0 kpa = 0.02kg/cm®) tatbik eden
bask: ayag1 arasinda kalan mesafe mm olarak Slgiilmiis ve Srneklerin ortalama hali
kalinliklar1 hesaplanmgtir.
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e

Sekil-2.1. Wira Kalinhk Olgme Cihaz

2.2.2.1.6. Hav YiiksekliZi (mm)

Hav yiiksekligi; zemin {izerindeki hav tabakasinin boyudur. Hav yiiksekligi TS
7125°de belirtilen gekilde; bir cetvel veya belirli ende bir metal levhanin ilmeler
arasma batirilip hav veya ilmenin zemin Srgiistinden yukari dogru olan uzantisi
Slgiilerek tayin edilmistir ve elde edilen uzunluklarin ortalamasi alinarak Srneklerin
ortalama hav yiikseklikleri hesaplanmgtir.

2.2.2.1.7. Yiizey Hav Yogunlugu (gr/cm®)

Yiizey hav yogunlugu, yiizey hav agirhiginin hav yiikseklifine oramdmr. Yiizey
hav yogunlugu TS 7576°da belirtilen agagidaki formiile gére hesaplanmugtir.

Yiizey Hav Yogunlugu= Yiizey Hav Agirhig1 (m) / 1000. Hav Yiiksekligi (d)

. m(gr | m*
Yiizey Hav Yogunlugu= Io_(()grm)? (er/em®)
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2.2.2.1.8. Yiizey Hav Agirh@ Yogunlugu

Yiizey hav afirh@1 yogunlugu; yiizey hav agirhifinin karesinin hav yiiksekligine
oramdir. Halilarda kullamm ve performans 6zelliklerinin belirlemesinde ylizey hav
yogunluguna oranla daha belirgin bir 8lgli verir. Yiizey hav agwhg:i yoZunlugu
agagidaki formiile gore hesaplanmistir (Brown, 1971).

Yiizey Hav Agirhgn Yogunlugu= (Yiizey Hav Agrhigi)*/Hav Yiiksekligi

Yiizey Hav Agrlig1 Yogunlugu= ;”12_(‘;2(1'”_::_)2_)2_

2.2.2.2. Kullanim ve Performans Ozelliklerinin Saptanmas:

Aragtirma materyalini olusturan hali Srneklerinin kullanim ve performans
6zellikleri agagida belirtilen metodlara gdre saptanmustir.

2.2.2.2.1. Mekanik Etki Altinda Kalnhk Kayb:

Mekanik etki altinda kalinlik kayb: tayini; hahlarin vurmaya, basmaya, silmeye ve
siirtmeye kargi tutumlarmm bulunmasi i¢in, diger bir deyigle ilerde halilarda
meydana gelebilecek aginmay: ve eskimeyi 6nceden gbzlemek ve belirlemek igin
tetrapod aletinde yapilan testtir (Sekil-2.2).

Bu testte, Ainsworth ve Gusick ,1966 da belirtildigi sekilde; yeterli deney
numunesi tetrapod aletinde donen tamburun i¢ kismma hav tabakasi i¢ yiizeye
gelecek sekilde yerlestirilmis ve bu yliz lizerinde serbest sekilde hareket eden
tetrapod ayaginin tamburun belli dSnme sayisindan sonra deney numunesinin hav
tabakasinda meydana getirdigi kalinbk degisimi tayin edilmigtir. Bunun igin
aragtirma numunelerinde; tetrapod aletine konmadan &nce ve tetrapod aletinin 10000
devri sonunda gekil-2.1°deki kalinlik &lgme aleti kullamlarak kalinlik 6lglimii
yapilmig ve mekanik etki altinda olusan kalinlik kayb1 % olarak tespit edilmisgtir.
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Cikintr

fambur Tetrapod

Sekil-2.2. Tetrapod Aleti
2.2.2.2.2, Statik Yiik Altinda Kahnhk Kaybi

Statik yiik altinda kalinlik kaybs tayini testlerinde, hali 6rneklerinin statik basing
altinda sikigma miktarlar1 ve basing kaldirildiginda dinlenme siiresi sonunda halhilarda
meydana gelen kallik kayiplan: 6lgiiliir. Statik yiik altmda kalnlik kayb: digtimleri
hal1 numunelerinin kisa siireli ve uzun stireli statik yiiklemeye tabi tutulmalarina gére
iki yolla yapilir.

2.2.2.2.2.1. Kisa Siireli Statik Yiik Altinda Kahinhk Kaybi

Bu yontemde deney numunesi kisa siireli statik yiiklemeye (Bir sandalye ayagmin
kisa stirede yapt181 basinca benzer veya bir insan koltuga oturdugu zamanki yiike egit
bir agrhia) maruz brrakilmigtir. Bunun igin gekil-2.1°de goriilen kalinlik 6lgme
aletinde, uygulanan basmmg¢ miktar1 arttinlarak Ornekler statik yiik altinda
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bekletilmistir. Kalinhik kaybimnn tayininde TS 3378’e gore; orneklerin 0.02 kg/cm®
basing altindaki ilk kalinliklar1 (k;), 2 saat 2.2 kg/cm’ basing altmda kaldiktan sonra
baski altindaki kalinhklar1 (k») ve bask: kalktiktan bir saat sonraki kalinlikiari (kg)
Olglilerek, sikigma miktar1 ve dinlenme sonrasi meydana gelen kalinlik kaybi
asagidaki formiillerle hesaplanmigtir.

kq: 1k kalmlik

ks: Baski altindaki kalinlik

kq: Bir saat dinlenme sonrasi kalinhk

Sikigma Miktari : k;-k; (kalinlik kaybi)

Dinlenme Sonrasi Kalinlik Kayb : kj-kg

(&, —k,)100

% Sikigma Miktari = E
1

_(k, —k,)100

1

% Dinlenme Sonrasi Kalinhik Kayb1 =

2.2,2,2,2.2. Uzun Siireli Statik Yiik Altinda Kahnhk Kayb:

Halilarda agir mobilyalarin neden oldufu uzun siireli statik yliklemenin etkisi; TS
7578de belirtilen yolla statik ylikleme aletinde saptanmstir (Sekil-2.3). Olgiimlerde;
arastrma numunelerine 24 saat sireyle 7 kg/em®lik basing uygulanmigtir.
Orneklerin ilk kalnliklar1 (K;), 24 saatlik bask: sonras1 kalmhiklar1 (K3) ve 24 saat
dinlenme sonrasindaki kalinliklari (Kg) sekil-2.1°deki kalnbk 6lgme aleti ile
Olgiilerek, kalinlik azalmalari miktar (mm) ve ylizde olarak belirlenmistir.
Hesaplamada kisa siireli statik yiiklemeyle benzer sekilde asagidaki simgeler ve
formiiller kullamimigtir.
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K;: Ik kalinlik

Ks: Baski altindaki kalnlik (Baski kalktiktan hemen sonra dlgiilen kalinhik)
Kq: 24 saat dinlenme sonras: kalinlhik

Sikisma Miktar: : K;-K> (kalinlik kaybi)

Dinlenme Sonras1 Kalinlik Kaybi : K1-K4

_(K, - K,)100

% Sikigma Miktar1 X
1

(k,-K,)100

1

% Dinlenme Sonrasi1 Kalinlik Kaybi =

Sekil-2.3. Wira- Statik Yiikleme Aleti

2.2.2.2.3. iime Cikarma Kuvvetinin Tayini

IIme ¢ikarma kuvveti halilarin ilme dayammm belirler. fime ¢ikarma kuvveti
halilardaki ilmenin bir ucundan kavrayarak veya ilmek halkasinin iginden bir ¢engel
gegirerek ilmeyi ¢ikarmak ve bu ¢ikarma iglemi i¢in kullamilan en biiyiikk kuvveti
tayin etmek suretiyle tespit edilir. Aragtirma materyallerinde ilme ¢ikarma kuvveti
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sekil 2.4°deki ilme ¢ikarma aleti kullamlarak, TS 5145°de belirtildigi sekilde kgf ve
newton olarak saptanmugtir.

limek tutueu i@ne

Numune tutucy,
en 02 8OmMmMx80mMm
ebadndg, bosluk ¢opt
12mm i
Taban plokas:

Sekil-2.4, Wira -ilme Cikarma Aleti
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2.2.2.2.4. Yapisal Deger

Yapisal deger, hahlarin kullanim o6zelliklerinin belirlenmesi igin, aragtirma
numunelerinde Slgiilen ilme sikhig, ylizey hav agirhig: Jkisa stireli statik yiikleme
degerleri ve hammadde oranlar: kullanilarak hesaplanan bir parametredir. Arastirma
numuneleri i¢in, yapisal deger TS 11988’e gore agagidaki formiiler kullanilarak

hesaplanmstir.

mxtxexk
10000

Yapisal Deger=
m: ylizey hav agirh: gr/m’

t: 10cm?’deki ilmek say1st

c: kalinlik geri kazanma yiizdesi
k: yapisal fakt6r

Kalinlik geri kazanma yiizdesi (c) agagidaki formiille hesaplanmistir.

c=100x£d—
k

2

k»: halinin 2.2 kg/cm’ basing altindaki kalinlij

kg: halimin 60 dakikalik dinlenme siiresinden sonraki kalinhiidir.

Kalinhk geri kazanma yiizdesi formiiliinde kullanilan k; ve kg degerleri kisa stireli
statik yiik altinda kalinlik kaybs tayini yapilirken tespit edilmistir.

Yapisal faktor (k) ise agagidaki formiille hesaplanmistir:
Yapisal Faktor (k) =Diizeltme Faktorii x Lif Faktorii

Buradaki diizeltme fakt6rii, ylizey hav agirhgiilme sikhifi (m/t) oram
hesaplanarak tablo-2.5’den segilmistir.
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Tablo-2.5. Diizeltme Faktori

Hah m/t Diizeltme Faktorii
Kesik Havh m/t <4 1
20> m/t >4 1.2
m/t >20 1.6
Halkal Havl m/t <4 1.2
m/t >4 1.6
Kaynak: TS 11988

Lif fakt6rii ise hav materyalinde kullamlan liflerin cinsine gére tablo-2.6’dan
se¢ilmigtir.

Tablo-2.6. Lif Cinsine Gire Lif Faktorleri

Lif Cinsi Lif Faktorii
Viskon 0.5
Polyester 0.7
Akrilik 0.7
Yiin 0.8
Naylon 1.0
Polypropilen 1.1
Kaynak: TS 11988

Hammaddenin lif karigimi oldugu 6rneklerde mevcut her bir lif kiitlesinin ylizdesi
esas alinarak ortalama lif faktorii agagidaki formiille hesaplanmgtir.

a, xd, +a,xd, +..... .+a,xd,
100

Ortalama lif fakt6rii=

Burada: a,, a, ......... , ay =Lif kiitlesinin karisimdaki ytizdesi
di, da, ........ , dn =Lif faktorti
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2.2.2.2.5. Goriiniim Korunmasi

Gorlinlim korunmas: analizleri, halilarda mekanik etki altinda hav tabakasmin
gOriintimiinde olusan degisimleri subjektif olarak belirleyen ve hav materyalinin 151k,
yikama, su, slitme vb etkenlere karsi hashklarim tespit eden analizleri
kapsamaktadir.

2.2.2.2.5.1. Mekanik Etki Altinda Goriiniim Korunmasi

Mekanik etki altinda goriintim korunmasmin tespitinde hallarin mekanik etki
altinda goriiniimlerinde meydana gelen degismeler subjektif olarak saptanmstir.
Bunun igin TS 8777 de belirtildigi gibi sekil-2.2°deki tetrapod aletinde 10000
devirde yapilan test sonras1 numunelerin gériinlimiinde meydana gelen degisiklikler
farkli g6zlemciler tarafindan orijinal numune ile karsilagtirilarak kontrol edilmistir.
Gozlemciler agagidaki degerlendirme kriterlerini g6z dniine alarak Tablo-2.7°ye gére
Orneklerde meydana gelen goriintim degigimlerine 1 ile 5 arasinda subjektif puanlar
vermistir. Bu puanlarin ortalamasi alinarak numunelerin goriinlimii muhafaza etme
dereceleri belirlenmistir. Ayrica 6rneklerin ylizeyinde meydana gelen renk degisimi
gri skala ile kargilagtirilarak subjektif olarak degerlendirilmigtir.

Goriinlim Degigiminin Degerlendirmesi Sirasinda Dikkat Edilecek Kriterler:
-Ezilme

-Tiiylenme,havlanma,boncuklanma,ilmek kaybi

-Golgelenme (toplam 151k yansimasmdaki degisim)

-Renk degismesi

-Desen niteligindeki degisme

-Hah sirtmin g6riiliir hale gelmesi
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Tablo-2.7. Mekanik Etki Sonrasi Yiizey Gorliniimiiniin Derecelendirilmesi

Goriintim Derecesi* Yiizey GOriiniimii

1 Gorilinimde Cok Fazla Degigme Var
2 Goriintimde Cok Degisme Var
3 Goriintimde Orta Derecede Degisme Var
4 Gorlinimde Hafif Degisme
5 Goriintimde Degisiklik Yok

*Gerektiginde ara degerler verilmigtir.

Kaynak: TS 8777

2.2.2.2.5.2. Renk Hashklar

2.2.2.2.5.2.1. Isnk Hash@min Tayini

Isik hashif1 tayininde; boyali ve/veya baskili hahlarin imalat ve kullanimlar:
sirasinda renklerinin giines 15131 veya bagka kuvvetli 151k kaynaklarmmin etkilerine
dayanma derecesi saptanir. Bunun igin aragtirmada, TS 1008°de belirtildigi sekilde
kullanim yiizeyi boyal: iplikten yapilmig numunelerden her bir rengi ayr1 ayr1 temsil
edecek sekilde alinan pargalar tutucu tizerine yerlestirilerek 151k hashigi aletinde teste
tabi tutulmuglardir. Isiklandirilmig 6rneklerin degerlendirilmeleri orijinal numune ile
kargilagtirilarak yapilmigs ve degerlendirmelerde mavi skala &lgli birimi olarak
kullanilmistir. Orneklere meydana gelen renk degisimine gore 1(en kotii)-8(en iyi)
arasinda hashik puanlar: verilmistir.

2.2.2.2.5.2.2. Yikama Hashgmmn Tayini

Yikama hash@ deneyleri halilarm yikama etkilerine dayanikliligini belirler.
Deneyde; TS 20105°de belirtilen gekilde aragtrma Orneklerinden 4cmx10cm
boyutlarinda alinan hali par¢alarinin tizerine alt1 farkh liften olusan (multifibre) test
kumag: dikilerek, numuneler yikama makinasinda islemine tabi tutulmuglardir. islem
sonrast refakat bezinin bir kisa kenar1 dikili kalacak gekilde ti¢ taraftan dikigler
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agilmis ve numune ile refakat bezi ayrilarak kurutmaya birakilmiglardir. Kurutma
sonunda numunede meydana gelen renk degisimi ve refakat bezine olan renk akmasi
sirayla uygun gri skalalar ile degerlendirilerek numunelere 1(en kotii)-5(en iyi) arasi
hashk puanlar: verilmigtir.

2.2.3. Istatistiki Degerlendirmeler

Aragtrmada mekanik etki altinda kalinlik kaybi1 ve statik yiikleme altinda
meydana gelen kalinhik kayiplan ile fiziksel ve yapisal 6zellikler arasindaki ikili
iligkileri incelemek icin istatistiki degerlendirmeler yapilmigtir. Bunun igin iki
degisken arasindaki iligkinin Olglistinii  belirleyen korelasyon katsayilar:
hesaplanmistir. Hesaplamada Microsoft-Excel veri ¢oziimlemesi program
kullamlmigtir. Hesaplanan korelasyon katsayilarmm hipotez kontrolleri ise ilkiz,
Piiskiilci & Eren, 1998°de belirtilen gekilde korelasyon katsayilari igin kritik
degerler tablosu ile kargilagtirilarak yapilmgtir.
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BOLUM 3

ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA

Bu boliimde; Ege Bolgesinde tiretilen makina halilarmin hav materyalinde
kullamlan lif ¢esitleri ve baz1 6nemli kalite 6zelliklerinin §lgtim sonuglar1 tablolar
halinde verilmis ve elde edilen sonuglar konu ile ilgili literatiirlerle karsilastirilarak
yorumlanmugtir.

3.1. Hav Materyali

Makina hallarinin gogunlukla % 100’ tekstil liflerinden olusur ve hahlarda
konstriiksiiyona gore genellikle yapinin hacimce %75’inden ¢ogunu hav materyali
kaplamaktadir. Bu nedenle bir halida kullamm &6zellikleri ile fiziksel ve yapisal
Ozelliklerin belirlenmesi ve kalite 6zelliklerinin degerlendirilmesi esnasinda hav
materyali ve hav materyalini olusturan liflerin 6zellikleri Snemlidir.

Kirtay, 1981;Tirkiye’de Uretilmekte olan makina halilarin teknolojik
ozelliklerini saptamak igin yaptig1 aragtirmada halilarin yapisal 6zelliklerinin hali
kalitesini belirlemede 6nemli rol oynadigim ve bu 6zelliklere en etkili faktdrlerden
birisinin hav materyali oldufunu belirtmigtir. Benzer sekilde Satlow 1970,
Almanya’da iiretilen makina hahlarinin kullamm alanlarim saptamak igin yaptig
aragtirmasinda  hahda kullamlan hav materyalinin, kalite &zelliklerinin
belirlenmesinde 6nemli bir fakt6r oldugunu belirtmektedir.
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Halilarda ve hali tiretim tekniklerinde meydana gelen teknolojik gelismelere baglh
olarak hav materyalinde kullamlan liflerin o6zellikleri de gelismekte ve
degismektedir. Hal: tiretiminde kullamlacak uygun bir hav materyalinde aranan en
Onemli 6zellikler sunlardir:

-Hav materyalinde kullamlan liflerin incelifinin, uzunluunun, enine kesit
seklinin ve kivrim sayisimin hali yapim i¢in uygun olmasi gerekir. Bu 6zelliklerin
halinin kullamm yerine gore dogru segilmesi halida tutum, hacimlilik, st ylizey
goriinlimii ve esneklifin saglanabilmesi igin gereklidir. Ayrica;

-Hav materyalinin ; kuru ve islak haldeki mukavemetlerinin yiiksek olmasi,
slirtme, vurma vb. mekanik etkilere kargi dayamkli olmasi, esneklifinin yiiksek
olmasi, kullanim esnasinda sicaktan zarar gérmemesi (termal dayammlarinmn iyi
olmasi) ve gii¢ tutugur olmasi, boyama i¢in iyi bir afinite gOstermesi, 1518a,
yikamaya, siirtmeye karsi renk hashiklarmin yiiksek olmasi, rutubet alma
Ozelliklerinin yiiksek olmasi ve hal iizerinde ylirtindiiftinde statik elektriklenme
meydana getirmemesi, kirlenmeye karsi direngli olmasi, kolayca temizlenmesi,
kegelesmeye efimli olmamasi ve bdceklere, mikroorganizmalara karsi mukavim
olmas: istenir (Tellioglu, 1983), (GSktepe, 1992).

Aragtirma Orneklerinden alman ve metod bdlimiinde belirtildigi sekilde kalitatif
ve kantitatif 1if analizleriyle saptanan hav materyallerindeki lif ¢esitleri ve % oranlar
Tablo-3.1°de verilmistir.
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Tablo-3.1. Hav Materyallerinde Kullanilan Lif Cesitleri ve % Oranlan

Numune No Hav Materyali
1 %74.5 Yiin- %25.5 Polypropilen
2 %80 Yiin- %20 Polypropilen
3 %100 Akrilik
4 %100 Akrilik
5 %17.5 Yiin- %82.5 Polypropilen
6 %100 Akrilik
7 %70 Yiin- %30 Polypropilen
8 %65 Yiin- %35 Polypropilen
9 %76 Yiin- %24 Polypropilen
10 %40 Yiin- %60 Polypropilen
11 %100 Yiin
12 %65 Yiin- %35 Polypropilen

Tablo-3.1 incelendiinde Ege Bolgesinde makina hahis1 iiretimi yapmakta olan
firmalardan temin edilen 6rneklerin hav materyalinde; Yin, polypropilen (PP) ve
akrilik (PAC) liflerinin saf ve karigim halinde hali f{iretiminde kullamldig:
goriilmektedir. Orneklerin sekizinde hav materyali; ylin/polypropilen karigimi
liflerden, iglinde %100 akrilik liflerinden ve bir tanesinde %100 yiin liflerinden
olugsmaktadir.

Makina halis1 iiretimindeki artiga baglh olarak yiin liflerinin talebindeki artig,
sinirli olan yiin tiretimimizle kargilanamamaktadir. Bunun sonucu hav materyalinde
yin ve sentetik liflerin karigim halinde kullammm tercih edilir olmugtur. Aym
zamanda hav materyalinin bir veya bir kag¢ lifin karigimindan olugmas: fireticiye
maliyet agisindan, tiiketiciye de kullamm agisindan olumlu 6zellikler (tutum,
mukavemet vb) kazandirabilir. Bu nedenle g¢esitli oranlarda karigimlar hazirlanarak
optimum tiretim maliyeti belirlenebilir (Tellioglu, 1983).

o.C. YUKSEXOGRET IV KURULY
MER. KRZL
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Benzer gekilde aragtirma materyalini olusturan ve Ege Bolgesinden temin edilen
12 adet makina halisi numunelerinin hav materyallerinin sekizi karigim liflerden
iretilmistir. Hali Orneklerinde karigim olugturan liflerin  ylin/polypropilen
karisimmdan olugtugu tespit edilmigtir.

Tablo3.1°de goriildiigi gibi ylin/polypropilen karisim oranlarinin ¢ok gesitli
olmasy; tireticilerin, daha sonraki boliimlerde detayh olarak agiklanan, istenilen hali
Ozelliklerine erigebilme ve ¢ofunlukla maliyeti diglirme ¢abalarindan
kaynaklanmaktadir. Karigimlar lif harmam geklinde yapilmaktadwr. Buda istenilen
oranda fakat her zaman homojen 6zellikleri olmayan bir karigimin elde edilmesine
neden olmaktadir. .

Makina halilarinda kullanilan lif gegitleri ve bunlarin kullanim sirasindaki
uygunluklar1 i¢in gesitli arastirmacilar ve kuruluglarca uzun siiredir yapilan .
aragtirmalar sonucu; hav materyali olarak kullamilan liflerin halilarda kullanim
uygunluklarina gre belirlenen 6zellikleri Tablo-3.2’deki gibi derecelendirilmigtir.

Tablo-3.2. Makina Hahsinda Kullanilan Liflerin Ozellikleri

Lif Kriterleri Yiin | Polypropilen | Akrilik | Polyamid | Polyester
Ozgiil Agirhik (gr/em®) | 1.32 0.91 1.17 1.14 1.38
Asinma mukavemeti Iyi Orta Iyi cok iyi Iyi
Esneklik Iyi Orta Orta | cokiyi Orta
Leke Tutmazhik ok iyi Iyi Iyi Iyi Iyi
Toz Tutmazhk cok iyi Iyi Orta Iyi Iyi
Temizlenebilirlik Iyi Iyi Iyi Iyi Iyi
Giig Tutugurluk Iyi Orta Orta Iyi Orta
Isik Hasligt Orta Iyi cok iyi Iyi cok iyi
Statik Elektriklenme Orta Iyi* Iyi* Iyi* Iyi*
Ciirlimeye Dayaniklilik | Orta ¢ok iyi gokiyi | ¢ok iyi ¢ok iyi

* Antistatik koruma uygulanmigsa
Kaynak: Dupont, 1998-Ninow H-ENKA, 1976
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Tablo-3.2°de goriildiigi gibi polyamid, yiin ve polyester lifleri makina halisinda
kullamm agisindan en uygun 6zelliklere sahip liflerdir. Liflerde kolay tutugma ve
statik elektriklenme gibi dezavantaj sayilan dzelliklerin giderilmesi farkh oranlarda
lif karigimlariyla saglanabilir. Fakat goriiniim korunmasi ve kirlenme gibi 6zellikler
s6z konusu oldugunda farkli oranlarda karistirilan liflerin birbirinin dezavantajim her
zaman yok ettigi s6ylenemez. Ancak farkh lifleri karigim halinde kullanmanin nedeni
genellikle harman maliyeti azaltmak icindir.

Makina halilarinin kullanim 6zelliklerini belirlemede, sadece lif 6zellikleri etkin
olmayip, temel {iretim parametreleri ve halilarin fiziksel, yapisal dzellikleri de diger
etkenlerdir (Brown, 1971).

3.1.1. Yiin Lifleri

Makina halisi tiretiminde haliya istenilen uygun 6zelliklerin saglanmasi amaciyla
en ¢ok kullamlan ve bunun yam sira dogal lif oldugu, ¢evre ve insan saghfmna
uyumlu oldugu icin tiiketiciler tarafindan diger liflere oranla en gok tercih edilen lif

ylinddr.

Hav materyalinde yiin kullanilan hahlarin tercih nedenleri tablo3.2’de belirtilen
kullamm &zelliklerinin oldukga iyi olmasindan kaynaklanmaktadir, ¢iinkii yiin lifleri
hali iiretiminin geleneksel lifidir ve diger liflerle kargilagtirilmada standart lif olarak
ele alnr,

Yiin, hav materyali olarak kullamlan lifler i¢inde {istlin bir rezilyansa sahiptir.
Rezilyans 6zelligi liflerin kolay kolay ezilmemesini, yatmamasmi ve mobilya
izlerinin zaman iginde kaybolmasim saglar bu da g6riiniim korunmasi ve dayamklihk
i¢in 6nemlidir. Yiin liflerinin termal 6zellikleri de iyi oldugundan sicaklig: iyi bir
sekilde muhafaza eder ve gli¢ tutusur. Hav materyali olarak kullamlan diger lifler
iginde dogal olarak zor kirlenip, kolay temizlenebilen bir liftir. Yiin halilarda kir
tanecikleri yiizeye yakin olur ve vakumlu temizleyici ile kolay almrlar. Yiin
liflerinin yuvarlak kesitleri ve pulcuklu yiizeyleri kirin ytizeyde kalmasim saglar,



buna karsin yiizeyi diizglin olmayan bazi sentetik lifler kiri lif boyunca siki bir
sekilde tutarlar. Aym zamanda hidrofil bir yapida olan yiin lifleri temizleme
malzemelerini biinyelerine alarak kolay temizlenmeye izin verirler (Crawshaw ve
Ince 1972), (Tablo-3.2).

Hali yiinli olarak genellikle kaba-karigik yiinler kullamlir. Bu yiinler kaba-uzun
lifler, ince-kisa lifler, medula lifler, heterotip lifler ve kemp killardan meydana gelir.
Bu nedenle baz: aragtiricilar tarafindan hal ylinleri liilesi tizerinde az sayida kivrim
bulunan, rezilyans: ytiksek 1slah edilmemis koyun wklarina ait yiinler olarak da tarif
edilirler (Tellioglu,1983).

Hali yiinleri ; gergek hali yiinleri, standart hah yiinleri ve dolgu materyali olarak
kullanilan yiinler olmak {izere ii¢ grupta toplanirlar Gergek hali yiinleri; kaba, kalin,
gecit ve ince liflerden olugmus kaba-karigik yiinlerdir. Ulkemiz koyunlarmdan da
gogunlukla bu tip yiinler elde edilmektedir. Bu tip ylinler strayhgarn iplik efirme
sisteminde uygun harman kompozisyonlar1 ile egrilerek el ve makina halisi
Uretiminde kullamimaktadirlar. Ege bdlgesindeki makina hahsi tireticileri de
genellikle bu tip yerel yiinleri kullanmaktadirlar. Standart hah yiinleri; gergek hali
yiinlerine gbre daha ince ve tiniform yiinlerdir. Genellikle melez koyun tiplere ait
yinlerdir. Yari-Kamgarn ve stayhgarn sistemleri ile egrilerek makina halis1
tiretiminde kullamilirlar. Dolgu materyali olarak kullamlan yiinler ise kisa veya atik
liflerden olusurlar ve bdlge iireticileri tarafindan hali yapiminda bazen harmana
katilip kullamlmaktadirlar.

Hal tipi ylinler her ne kadar kaba-karigik yiinlerden olugsa da incelik ve
uzunluk bakimindan gosterecekleri homojenlik de 6nemlidir. Bu yiinlerin lille
uzunluklarinin 7.5 veya 10 cm’nin altinda olmamas: istenir. Incelik ortalamas:
36S-56S (26,401-40,20p) arasi olan ylinler standart hal: ylinii olarak kullanilan
yiinlerdir. Iyi kalite bir hali yiinlinde varyasyon katsayismm incelik igin %15’
uzunluk i¢in %20’yi gegmemesi gerekir. Kumas yapimmda heterotip liflerin ince
lifler arasinda %0.5’den fazla olmamas: istenmesine ragmen halicilikta kullanilan
yiinlerde heterotip liflerin %15’¢ kadar bulunmas: hali kalitesine olumsuz etki
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yapmaz. Hali tipi yiinlerin i¢inde bir miktar kemp kilinda bulunmasi istenir. Bununla
birlikte kemp kil oraninin %3°#i gegmemesi gerekmektedir. Halilarda heterotip lifler
ve kemp kil gibi medulali lif tiplerini de igeren kaba karigik yiinlerin kullamlmasmin
sebebi medulah liflerin rezilyans ozelliklerinin daha iyi olmasi, bu liflerin hali
tizerinde dik durmasi ve u¢ kisimlarindan agmmasi sonucu hali Smriiniin uzamasina
etki etmeleridir. Eger hav tabakasinda lifler yatik durursa aginma lifte ortadan ve
dipten bagliyacag: (olustugu) igin halida lif kayb artar ve ¢iplak noktalar olugmaya
baslar. (Bergen, 1970), (Turner, 1971).

Tablo-3.1°de goriildiiti gibi; aragtrmada, Ege Bolgesinde de makina hahlarinda
hav materyali olarak en ¢ok yiin ve yiin karigimu liflerin tercih edildigi saptanmigtir.

Benzer sekilde Kirtay, 1981 Tiirkiye’de liretiimekte olan makina hahilarimin
teknolojik Ozellikleri tizerine yaptif1 aragtirmasinda Tiirkiye’de {iretilmekte olan
makina halilarmda genellikle yiin karisimi hav materyallerinin  kullamldigimni
belirlemistir.

Aragtrma Srneklerinin temin edildigi fabrikalarda yapilan anket sonucu; hav
materyalinde kullamlan yiin liflerinin asagidaki yerlerden temin edildigi
belirlenmistir.

Tablo-3.3. Hav Materyalinde Kullamlan Yiinlerin Temin Edildigi Yerler

Numune No Temin Edildigi Yer

1 Balikesir Yoresi

2 Izmir ve Demirci Yéresi

5 Izmir, Balikesir ve Usak Yoresi
7 Manisa Demirci ve Usak Yoresi
8 Manisa Demirci ve Usak Yoresi
9 Marmara Bélgesi ve Usak Yoresi

10 Balikesir ve Trakya Yoresi

Balikesir Yoresi, Yurtdist (Kuzey Irak,
11 Bulgaristan, Romanya Ukrayna ve Bazen
Yunanistan)

12 Balikesir Yoresi
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Tablo-3.3’de gorildiit gibi 6rneklerde kullamlan yiin hav materyali ¢gogunlukla
iilkemizin Ege ve Marmara Bo6lgesi ile bazen de yurt digindan temin edilmektedir.
Bunun sebebi; iilke genelinde daha organize olan makina hahsi sektbriine goére
rekabet olanag diisiik olan Ege Bolgesi lireticilerin daha diistik kalitede ve ucuz olan,
tiiccarlar tarafindan toplanan yerel yiinleri veya dis piyasadan kalitesi diisiik ve daha
ucuz ylinleri almak zorunda olmalaridir.

Hammadde temininin ¢ok gesitli yerlerden gergeklestirilmesi sonucu yiin liflerinin
fiziksel ve yapisal dzellikleri de farkliliklar géstermektedir. Ureticiler genelde hali
tipi yiine uygun yiinleri tercih etmelerine ragmen, diisiik kaliteli baz1 yiinleri de hali
tiretimine uygun karigimlar haline getirerek kullanmaktadirlar.

Fabrikalarda yapilan goriigmelerde Ege Boélgesi iireticileri hav materyali olarak
yiin liflerini tercih etme nedenlerini;

-Yiin halinin, tablo-3.2°de belirtilen kullammindaki dstlin performans
6zelliklerinin tiiketici tarafindan tercih edilmesi,

-Fabrikalarda kullamlan iplik ve dokuma makinalarmin yiin lifleri i¢in uygun
olmasi, 6zellikle strayhgarn sistemi ile gesitli 6zellikteki yiin liflerinin harmanlanarak
uygun ve ekonomik bir hav materyalinin elde edilebilmesi,

-Bolgedeki makina halisi tireticilerinin ¢ogunun makina halis1 iretiminden 6nce el
halis1 {iretimi ve ticareti yapan firma olmass, el halis1 tiretiminde yillardan beri yiin
liflerinin kullanilmasi ve makina halisi iireten igletmelerin kuruldugu yillarda sentetik
liflerin halilarda kullaniminin ¢ok yaygmm olmamasi nedeniyle makina halisi
tiretiminde ylin liflerinin kullamminin zamanla bir gelenek haline gelmesi olarak
belirtmislerdir.

3.1.2. Polypropilen Lifleri

Tablo-3.1’de gorildiigi gibi arastirma Orneklerinde yiinden sonra en fazla
kullanilan Lif polypropilen lifleridir. Polypropilen lifleri hav materyali 6rneklerinde
%100 olarak kullaniimamustir. Orneklerin sekizinde yiinle gesitli oranlarda karisim
halinde kullamilmigtir. Hav materyalinde kullamlan polypropilen liflerinin oraninin
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1,2,7,8,9 ve 12 nolu 6rneklerde %20 ile %40 arasinda degistigi, 10 nolu drnedin hav
materyalinde %60 oraninda ve 5 nolu 6rnefin hav materyalinde %82.5 oraninda
oldugu goriilir.

Polypropilen sentetik lif ¢esitleri iginde hali i¢in son yillarda gelistirilen ve halen
gelisimi stiren bir liftir. Bununla birlikte diinya hali endiistrisinde kullanilan en ucuz
sentetik liftir ve diger liflere gére daha ekonomik segenekler sunmaya olanak saglar.
Polypropilen liflerinin yogunluklarmin diisik olmast (0.91 gr/cm’) tekstil
endiistrisinde hali sektoriinde kullanimlarim1 yaygimnlagtirmugtir. Clinkii liflerin
yogunluklarimin diigiik olmas1 daha yiiksek hacimlilik ve Ortme saglar buda
kullamlacak 1if miktarim (agirhk olarak) olumlu yénde etkiler.

Polypropilen yapisi nedeniyle kolay kirlenmez, halidan kir ve lekenin
uzaklagtiriimas: kolaydir. Polypropilen lifleri su bazh lekelere kars: {isttin bir direng
gosterirken yag bazli lekeler i¢in durum tam tersidir. Polypropilen liflerinin haliya
kazandirdiklar1 tutum da iyidir. Ancak performans odzellikleri yiin ve diZer sentetik
halilar kadar yiiksek degildir. Liflerin yumusama sicakliginin ve elastikiyetinin
diisiik olmas1 gibi iki dezavantaji vardir. Elastikiyeti diisiik oldugundan ilmelerin
ezilerek yattiklar1 zaman eski hallerini almalar1 zordur. Liflerin, uygun boyar madde
kullanildiginda, yikama ve igik haslig1 da son derece yiiksektir (Crawshaw ve Ince
1972), (Polejes 1989).

Yiin liflerinin pahali olmasi sebebiyle hav materyalinde %100 yiin veya yiiksek
oranda ylin kullanamayan bolge tireticileri uygun sentetik liflerle yiinii
harmanlayarak kullanmak istemektedirler. Polypropilen liflerinin maliyet agismmdan
uygun olmasi ve i¢ piyasadan temin edilebilmesi iireticiler tarafindan yiinle birlikte
hav materyali olarak tercih edilmesini saglamaktadir. Diger bir neden ise iplik iiretim
srrasinda ylinle karigim halinde kullanilan polypropilen lifleri iplik egirme
islemlerinde egirmede kolaylik saglamaktadr. Ornegin polypropilen yiin karisimu,
yln liflerinin taraklardan gegisini kolaylastirmakta buda genelde homojen olmayan
yin kullanan iireticilere avantaj saglamaktadir. Ancak polypropilen liflerinin
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yumusama sicaklifinin diisiik olmas1 dolaysiyla iplik egirme ve dokuma sirasinda
uygun {liretim hizlar ile ¢aliymaya dikkat edilmelidir.

Hav materyali yiin/polypropilen karigimi halilarin laboratuar test sonuglar:
genelde olumlu ¢ikmaktadir. Ancak bazen bu tip hahlarin kullanimlari sirasinda
tozlanma ve hav yatmasi problemlerinin ¢ok fazla oldugu dolayisiyla hali
gbriniimiinlin  bozuldugu gozlenmistir. Bunun sebebi polypropilen liflerin
Ozelliklerinin ve kalitelerinin tiretici firmalara gore farkhi olmasidir (Cuthbertson,
1994)

Polypropilen liflerinin kalitesi retici firmalara gore defistifi i¢in
yiin/polypropilen karigimu halilar igin standart bir kalite 6zellikleri olugmamgtir. Bu
nedenle de Ege Bolgesinde iretilen ve arastirma numunelerinin sekizini olugturan
ylin/polypropilen karigimi halhlarin kalite Szelliklerine ait arastirma sonuglari bu
ac1gm doldurulmasmna yardimci olacaktir.

3.1.3. Akrilik Lifleri

Hav materyalinde iireticiler tarafindan kullamlan diger bir lif ise akrilik lifleridir.
Tablo-3.1°de goriildiii gibi aragtirma Srneklerinin 3 tanesinde hav materyali %100
akrilik liflerinden olugmaktadir. Akrilik lifleri gériiniim ve tutum olarak yiine benzer
liflerdir. Aym1 zamanda liflerin kolay bulunmalar1 ve kullammdaki maliyetlerinin
diistik olmas: liflerin tercih edilme sebebidir. Lifler hidrofob karakterde olup kolay
leke tutmazlar. Ancak akrilik lifleri ytin ve polyamid lifleri kadar yiiksek dayanima
sahip degildirler. Liflerin difer bir dezavantaji ise ¢ok fazla toz tutmalandir
(Tablo-3.2).

Akrilik liflerinin giin 1;13ma karsi dayamkhliklar1 ¢ok iyidir. Uygun boyar
maddelerle boyandiklarinda i1gik hashklan da ¢ok iyidir. Liflerin kegelesme
Gzellikleri olmamasi ve zor kirlenip, kolay temizlenebilen bir 1if olmas1 hali yikama
da kolaylik saglar. Lifler isiyla islemde plastik 6zellik g6sterir. Bu nedenle yikama,
buharlama ve sicak terbiye iglemlerinde dikkat edilmelidir (Harmancioglu, 1981).
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Arastrmada numune temini sirasinda ireticilerle yapilan goriigmelerde Ege
Bolgesindeki bazi hah iireticilerinin yiin ve yiin/polypropilen karigimlan yerine
%100 akrilik kullanarak daha ince ve daha ucuz hal iiretmeyi denedikleri, fakat
baska bolgelerde iiretilen ve i¢ piyasada ¢ok fazla arzi olan akrilik hal: tireticileriyle
uygun rekabet kogullarmm olmamasi dolayisiyla tekrar yiin kullanarak kaba hali
firetimini devam ettikleri saptanmgtir.

3.1.4. Polyamid Lifleri

Aragtirma Orneklerinin hav materyalinde bulunmayan ve Ege Bolgesinde yaygin
olarak kullanilmayan polyamid lifleri Ege Bolgesi haricinde Tiirkiye’de tiretilmekte
olan makina habhlarinda; organize olmus biiylik firmalar ve Antep yoresindeki
makina halis1 iireticileri tarafindan hav materyali olarak yaygm bir sekilde
kullanilmaktadir. Polyamid liflerinin, piyasada ¢ok fazla gesitte ve ticari isimde
bulunmas1 liflerin kullanim agisindan degerlendirilmelerini zorlagtirmaktadir.
Bununla birlikte halilarda kullamim agisindan yiinle birlikte en uygun 6zelliklere
sahip liflerin polyamid oldugu s6ylenebilir (Tablo-3.2 ) Ayrica son yillarda halilar
icin geligtirilen 6zel polyamid lifleri (Polyamid-BFC, Polyamid-Antron, Polyamid-
Antron excell vb) kullammda fistiin 6zellikler saglamaktadir. Bu lifler pahal olmalar:
nedeniyle maliyetleri arttirmakta dolayisiyla bslgedeki organize olmayan veya kiigiik
igletmeler tarafindan tercih edilememektedirler.

Hav materyali yiin/polyamid karigimi olan makina halilar1 da kullanim sirasinda
diger hav materyallerine g6re daha iistiin performans gostermektedirler. Ancak kesik
havh hahlarda hali kullanim performans1 %100 yiin hal kadar iyi degildir. Karigim
liflerden olusan hahlarda karigimi olusturan liflerin farkh aginma siirelerinden
kaynaklanan diizensiz agmma olusmaktadrr. Buda hali yiizeyinde gOriiniimii
bozmaktadir. Hav materyali %80 yiin/%20 polyamid karigim: ve %80 akrilik/%20
polyamid karigim halilarda yapilan ¢aligmalarda yiin ve akrilifin polyamide gore
daha ¢abuk agmnarak bu liflerin kisalmasi sonucu daha az aginan polyamid liflerinin
hall yiizeyinde diizgiinsiizliikler olusturdudu saptanmistir(Cuthbertson, 1994)
(Hearle, 1983).
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3.1.5. Polyester Lifleri

Polyester lifleri halilarda kullamm agisindan uygun &zelliklere sahip diger bir
liftir. Bununla birlikte Ege Bblgesinden temin edilen aragtirma numunelerinin hav
materyalinde polyester liflerinin kullanilmadig: tespit edilmistir. Buda hali {iretimi
icin uygun 6zelliklere sahip polyester liflerinin pahali olmasi ve tireticilerin polyester
icin uygun boyama kosullarina sahip olmamalarindan kaynaklanmaktadir.

Bir ¢ok ticari isim ve farkh Ozelliklerde iiretilen polyester lifleri, halilarda
kullamim agisindan degerlendirildiginde; polyester liflerinin aginma mukavemetinin
iyi oldugu goriiliir (tablo-3.2). Yalmz liflerin elastikiyeti yiin ve polyamid kadar iyi
degildir. Polyester lifleri giin 113indan etkilenmez ve 1s1k hashklar iyidir, ayrica
lifler kiif ve mantar gibi mikroorganizmalardan da zarar gérmez g¢iirlimeye
dayanikhdirlar. Istya ve yanmaya kars1 ise daha direngsizdirler.

3.2. Kalite Ozellikleri
3.2.1. Fiziksel ve Yapisal Ozellikler

Halilarda fiziksel ve yapisal 6zellikleri; ilme siklifi, toplam hali agirhi, toplam
hav agirligi, yiizey hav égnhgl, hah kalinhg1, hav yiiksekligi, ytizey hav yogunlugu
ve ylizey hav agirhg yogunluu kriterleri belirler. Arastrma numunelerinde
materyal metod boliimiinde belirtildigi sekilde saptanan bu 6zelliklerin sonuglar:

agagida belirtilmigtir.
3.2.1.1. fime Sikhi
fime sikhi: halilarda kalite &zelliklerini belirleyici ana faktdrlerden birisidir.

Makina halilarinin kullamm sirasindaki performanslar1 ve halimin kullanim 8mrii
agisindan ilme sikhig1 6nemli bir parametredir.
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Arastirmada kullamlan Srneklere ait hali numunelerinin m>’deki ortalama ilme
sikliklar: tablo-3.4°de verilmistir.

Tablo-3.4. Aragtirma Orneklerinin m? deki Ortalama ilme Sikhklan

Numune IIme Siklig1
({lme/m?)
166500
197200
172500
156600
169200
327600
204600
131900
176400
156400
176800
295200

fd | fh | et
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Orneklerin m**deki ilme sikliklart 131900 ilme/m? ile 327000 ilme/m’ arasmda
degismektedir. En yiiksek ilme sikhimnin 6 nolu %100 akrilik halida, en diisiik ilme
sikliklarinin ise 8 nolu yiin/polypropilen karigimi ve 4 nolu %100 akrilik halilarda
oldugu goriilmektedir.

Aragtirma Orneklerinde saptadidimiz ¢ok genis arabktaki ilme sikliklari; hav
materyalinde kullamlan iplik numaralarinin farkhi olmasi veya halinin atki ve ¢6zgii
sikhklarmin farkhh olmasmndan kaynaklanmaktadir. Ilme sikhimn belirlenmesi bir
Ol¢tide kullanilan {iretim teknigine baglidir.

Kirtay (1981), Tiirkiye'de iiretilmekte olan makina halilarinda da ilme siklifmin
73225 ilme/m’ ile 256275 ilme/m> arasinda degigerek genis varyasyon gdsterdigini,
bunun baghica nedeninin ise iilkemizde kullamlmakta olan {iretim tekniklerinin
cesitliligi oldugunu belirtmis, tiretim teknigi ayn1 olan makina halis1 tiplerinde ise
farkhh numaralarda atki iplikleri kullamilmasi sonucu sikliklarin degistigini
belirtmistir.
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Yiin hablarin kullanim kogullar1 g6z Oniine alinarak ilme sikliklarina gére
smiflandiriimas: tablo-3.5°de goriilmektedir. lme sikliklarina gore yiin hahlar; hafif,
orta ve agir hali tiplere ayrilirlar.

Tablo-3.5. Yiin Hahlar i¢in Kullanim Kogullarina Géore flme Sikhklar:

Hah Tipi Iime Sikhg (Ilme/cm?)
Hafif Hah 5.5-10 Iime/cm?

Orta Hali 10-11 Ilme/cm?

Agir Hah 11 ve daha ¢ok Ilme/cm?

Kaynak: Brge 1976; (Carpet and Rug Institute Carpet Spesifications
Handbook-1974)

Yiin halilar i¢in Onerilen ilme sikliklar arastrmadaki hav materyali yiin iceren
1,2,5,7,8,9, 10, 11 ve 12 nolu drneklerle karsilagtiriidignda tiim drneklerin ilme
sikhfna gdre agir hah tipine dahil oldugu goriiliir. Buda halilarin yogun trafik olan
yerlerde kullanim agisindan uygun oldugunu gosterir.

Halillarda ilme sikhgmn diigiik olmas:t kullanm ve performans &zelliklerini
olumsuz etkiler. Trafigin yogun oldugu koridor, antre vb yerlerde ilme sikli31 az olan
bir halmin kullanimi ilmelerin daha ¢abuk yassilagmasi ve goriiniimiin bozulmasi
nedeniyle uygun degildir.

Makina halilarinda ilme sikhig: yeterli ise iyi bir gériiniim muhafazas1 elde edilir.
Hah yogun ve siki bir konstriiksiyona sahip ise hav tabakas: daha esnek olacaktir,
dolayis: ile kullamm sirasinda goriiniim muhafazasi da iyi, olacaktir. Arastirma
sirasinda yapilan anket sonucu 1, 5, 7, 9, 10 ve 11 nolu yiinlii halilarin okul, yurt ve
ibadet yeri gibi yogun trafik olan yerler i¢in iiretildigi dier yiin halilarin ise evlerde
kullamimak igin fretildigi tespit edilmistir. Dolayisiyla aragtirma Orneklerini
olugturan yiinli hahlar 13.19 ilme/cm?-29.52 ilme/cm? arasi sikliklar ile kullamim
yerleri i¢in uygun ilme sikliklarinda tiretilmiglerdir.
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3.2.1.2. Toplam Hah Agirhg:
Halinin birim alamnm agirh: konstriiksiyona bagh bir 6zelliktir. Toplam hali
agirhif: ilme sikhigy, ilme iplik numarasi, atki ve ¢6zgii sikliklan ve hav yiiksekliine

bagh olarak degigebilir.

Aragtirma 6rneklerinin birim alanlarindaki toplam hali agirhg: miktarlar1 tablo-
3.6°da verilmistir.

Tablo-3.6. Arastirma Orneklerinin Toplam Hah Agirhi Degerleri

Numune Toplam Halhi Agirh
No (gr/m?)
1 2383.68
2 2852.43
3 3076.43
4 2180.50
5 3811.06
6 3797.82
7 3126.50
8 3060.31
9 3677.31
10 3971.06
11 3941.50
12 2934.81

Tabloda goriildiigti gibi toplam hali agirhg: degerleri 2180.50 gr/m’ ile 3971.06
gr/m’ arasmda degismektedir. En yiiksek toplam hali agrhg 10 nolu
yiin/polypropilen karigimi ve 11 nolu %100 yiin drneklerde saptanmugtir. En diigiik
toplam hah agirligs ise %100 akrilik 4 nolu drnekte saptanmgtir.

Kirtay (1981), Tirkiye’de {iretiimekte olan makina halilar1 {izerine yaptigi
arastrmada toplam hah agirhip degerlerinin 1964.00 gr/m’ ve 3046.83 gr/m’
arasinda degistifini belirtmigtir.
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Makina halilarinda, 1slak zemin tipi hari¢ tim hali tipleri igin Snerilen birim
alandaki minimum toplam hah agirli: degeri 4 kg/m’ dir (TS 11988). Buna gbre
aragtirma Srneklerimizin hi¢ birinin birim alanimin kiitlesi TS tarafindan belirlenen
standart toplam hali agirligina uymadig goriiliir. Bununla birlikte 10, 11, 5 ve 6 nolu
hali Srneklerinin toplam hali agiliklari 3.97 kg/m’® ile 3.79 kg/m® arasinda
degismektedir ve bu degerler standartta belirtilen toplam hali afirlif1 degerine gok
yakin degerlerdir.

3.2.1.3. Toplam Hav Afirhf

Halilarda toplam hav agirlif1 degerleri ilme sikligi, hav yiiksekligi ve ilme iplik
numarasina bagh olarak degigmektedir.

Aragtirma Srneklerinin toplam hav agirhigi degerleri tablo-3.7°de verilmigtir.

Tablo-3.7. Aragtirma Orneklerinin Toplam Hav Agirhgi Degerleri

Numune Toplam Hav Agirlig:
No (gr/mz)
1 1371.93
2 2249.43
3 1994.06
4 1069.06
5 2627.75
6 2932.62
7 2388.18
8 1788.81
9 2499.87
10 2662.06
11 3025.56
12 2216.18

Arastirma Srneklerinin toplam hav agrhklar 1069.06 gr/m’ ile 3025.56 gr/m®
arasmda degismektedir. En yiiksek toplam hav agirh: degeri %100 yiin olan 11 nolu
ornekte en diigiik toplam hav agilig1 degeri ise %100 akrilik olan 4 nolu &rnekte
saptanmugtir. Buda %100 yiin ve akrilik olan 6rneklerde lif yogunluklariy, ilme
sikliklar1 ve hav yiiksekliklerinin farkli olmasindan kaynaklanmaktadir.
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IWS Woolmark spesifikasyonlarma gére dokuma tipi ylin makina halilar1 i¢in
toplam hav agrligmm 915 gr/m®den az olmamasi zorunludur. Arastrmada hav
materyalinde yiinolan 1, 2, 5, 7, 8, 9, 10, 11 ve 12 nolu 6rneklerinde saptadifimz
toplam hav agirli1 degerleri bu gart1 saglamaktadir.

Yin makina halilari igin kullammm kogullarina gbére belirlenen toplam hav
agirliklar: ise tablo-3.8°de goriilmektedir.

Tablo-3.8. Yiin Hahlar I¢cin Kullanim Kosullarma Gére Toplam Hav

Agirhklan
Hah Tipi Yaklagik Hav Agirlig (gr/m?)
Hafif Hali 1000 (gr/m?)
Orta Hali 12000 (gr/m?)
Agir Hal 1400 (gr/m®)

Kaynak: Orge 1976 ; (Carpet and Rug Institute Carpet Spesifications
Handbook-1974)

Tablo-3.8°de belirtilen hav agirliklan ile tablo-3.7°deki hav materyali yiin igeren
Orneklerin hav agirliklar: kargilastirildifinda; 1 nolu rnegin orta hah tipine, 2, 5, 7,
8,9, 10, 11 ve 12 nolu diger drneklerin ise afir hal tipine girdigi goriiliir. 1 nolu
Ornegin ilme sikhif1 air hali tipi i¢in uygunken , toplam hav agirli: orta hah tipi igin
uygundur. Bu da 1 nolu Ornegin hav yiiksekliinin en az olmasindan
kaynaklanmaktadir (tablo-3.10).

3.2.1.4. Yiizey Hav Agirhg:

Yiizey hav afirlii halimin kullanimda etkin olan yiizey kisminin 6zelliini
belirlediginden 6nemli bir parametredir. Ancak Slgtimler sirasinda, zemin tabakasi
{izerindeki havi elde etmek i¢in kullamilan kirkim metodu ve kullamilan kazima
aletlerine gére degisik sonuglarda elde edilebilir (Kirtay-1981).
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Aragtirma Srneklere ait yiizey hav agirliklar: tablo-3.9 da gériilmektedir.

Tablo-3.9. Arastirma Orneklerinin Yiizey Hav Agirhf Degerleri

Numune Yiizey Hav Agirhig
No _(gr/m®)
1 1033.68
2 1716.90
3 1476.56
4 912.46
5 2086.31
6 2641.05
7 1835.76
8 1327.16
9 2058.81
10 2114.66
11 2406.76
12 1625.78

Tablo’da gorildngn gibi arastrma dmeklerine ait yiizey hav agirhig1 degerleri
912.46 gr/m’ ile 2641.05 gr/m’ arasmda degismektedir. En yitksek ve en digik
yiizey hav agirhgi degerleri %100 akrilik olan 4 ve 6 nolu Srneklerde saptanmugtir.
halilarin yiizey hav agirliklar: arasindaki bu fark 6 nolu drnegin hem ilme sikhiinin
hemde hav yiiksekliginin 4 nolu Srnege gore fazla olmasindan kaynaklanmaktadr.

IWS Woolmark spesifikasyonlari i¢in belirlenen minimum ylizey hav agirlig1 600
gr/m*dir. Hav materyali yiin olan aragtrma Orneklerin tamamu bu sarti
saglamaktadir.

Kirtay (1981) Tirkiye’de f{retilmekte olan makina hahlarmmn ylizey hav
agirliklarmm 695.50 gr/m® ile 1580.58 gr/m’ arasinda degistigini belirtmigtir.
Orneklerimize ait yiizey bav afirhg1 degerlerinin bu degerlerden yiiksek oldugu
goriilmektedir.

Yiizey hav agirlihg1 ve toplam hav afirh: i¢in tiretimde tespit edilen miktarlar
halinin tipine (kullamim yerindeki trafige) ve maliyete gbre ayarlanmalidir. Hav
agirlig1 ne kadar fazla olursa hah o derece agir sartlara dayanir. Ancak maliyet de,
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kullanilan hav materyalinin cinsine bagli olarak, hav agirli: arttik¢a artmaktadir. Bu
nedenle tiretim swrasinda dretici tarafindan, toplam hav agirhifi ve ylizey hav
agrhgmi belirleyen ilme siklifn ve hav yiiksekligi degerlerinin optimum sekilde
saptanmasi gerekir.

3.2.1.5. Hah Kalnhg ve Hav Yiiksekligi

Aragtirma Srneklerimizde tespit edilen hal kalinliklar: ve hav yiikseklikleri tablo-
3.10°da verilmigtir.

Tablo-3.10. Arastirma Orneklerinin Hah Kahnlh ve Hav Yiiksekligi

Degerleri
Numune Hali Kalinhg Hav Yiiksekligi
No (mm) (mm)
1 9.39 5.85
2 13.30 10.20
3 15.39 10.60
4 13.05 7.80
5 18.04 13.50
6 15.88 12.80
7 15.78 11.25
8 14.40 11.05
9 17.43 13.90
10 18.27 14.60
11 16.57 13.15
12 11.44 7.87

Tablo-3.10°da goriildiigii gibi drneklerin hali kalinliklar: 9.39 mm ile 18.27 mm
arasinda degigmektedir. Kalinlik degerleri arasinda farkin ¢ok fazla olmasi zemin
tabakasmin kalinhgi, hav materyalinin cinsi ve hav yliksekliklerinin farkh olmasina
baglhidir. Dolayisiyla hali kalinhif1 konstriiksiyona ve tiretim teknifine bagli olarak
farkh degerler alabilir. Nitekim tablo-3.10°da da gorilldiigi gibi arastrma
Orneklerinde hav yiiksekligi en fazla olan 10 ve 5 nolu drneklerde hali kalinhklar1 da
en yiiksek degerde ve hav yiiksekligi en diisiik olan 1 nolu 6rnekte hali kalnlif: en
diigitk degerde saptanmgtir. Hali 6rneklerinde 8lgiilen hav yiikseklikleri ise 5.85 mm
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14.6 mm arasinda degismektedir ve en az hav yliksekliginin 1 nolu &rnekte, en fazla
hav yiiksekliginin ise 10 nolu 6rnekte oldugu saptanmugtir.

Kirtay (1981), Tiirkiye’de fiiretiimekte olan makine hahlarinda hav
yiiksekliklerinin 5.29 mm ile 12.51 mm arasmda, hali kalinliklarinin ise 8.27 mm ile
13.47 mm arasinda degistigini ve dokuma tipi halilarda ortalama hav yliksekliginin
8.48 mm, ortalama halh kalnhimmn 11.92 mm oldufunu vermektedir. Ayrica
halilarin hav yiiksekliklerinin {iretim sonrasinda yapilan tiraglama iglemi ile yakindan
ilgili oldugunu, hah trraglama iglemine yeterli dikkat gdsterilmemesi halinde hahda
farkh hav yiiksekliklerine rastlandifim belirtmektedir.

Hahlarda hav yiiksekligi, hav agirhgma ve ilme sikhfma gére ayarlanmahdir.
Ilme sikh@ distik olan hahlarda uzun hav kalite ve goriiniim Szellikleri agisindan
olumsuz sonuglar yaratabilir.. Bunun yam sira, yiiksek ilme sikliklarindaki halilarda
hav yliksekliginin diigiik olmas: iireticiler ve tiiketiciler tarafindan tercih edilebilir.
Hav yiiksekliginin degistirilmesi diger fiziksel ve yapisal 6zelliklerin degismesine
neden olacagindan tiretimde hav yliksekligi belirlenirken diger parametrelerinde gz
Oniinde tutulmas: gerekmektedir.
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3.2.1.6.Yiizey Hav Yogunlugu

Tablo-3.11°de aragtirma Srneklerimize ait ylizey hav yogunluklar: verilmigtir.

Tablo-3.11. Aragtirma Orneklerinin Yiizey Hav Yogunluklar

Numune Yiizey Hav Yogunlugu
No (gt/ cm®)
1 0.17
2 0.16
3 0.13
4 0.11
5 0.15
6 0.20
7 0.16
8 0.12
9 0.14
10 0.14
11 0.18
12 0.20

Tabloda goriildiigii gibi aragtrma Orneklerimize ait yilizey hav yogunluklar
0,11 gr/cm’ ile 0.20 gr/cm® arasinda degismektedir.

Yiizey hav yogunlugu, ylizey hav agirhifi ve hav yiiksekligine bagh olarak
degismektedir. Halinin sadece ylizey hav agrh@mm arttirrp hav yliksekligini sabit
tuttuumuzda yiizey hav yogunlugu artar. Bu durumda hali goriiniim ve cevresel
konforundan bir sey kaybetmeksizin, yipranmaya karsi daha dayamkli olur
(Satlow 1970).

Nitekim aragtrmamizda da en az yiizey hav yogunlufu, yiizey hav agrhgi en
diisiik olan %100 akrilik 4 nolu halida, en fazla yiizey hav yogunlugu ise yiizey hav
agirlip1 en fazla olan %100 akrilik 6 nolu halida saptanmstir (Tablo-3.9).

Yiizey hav yofunluklari egit olmasmna rafmen yiizey hav agirliklar1 ve hav
yiikseklikleri farkli olan halilarda kullamm fonksiyonlar1 farkhilik g&sterir. Buda
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halilarm kullanim fonksiyonlarinin ylizey hav yogunlufuna gore belirlenmesini
giiclestirir. Ornegin hav yiikseklii fazla olan kalm halilarda, hah ylirlime
yumusakhg: agisindan yiikksek konfor gOsterir fakat {izerinde ylirlindligiinde
kullaniciy1 yormasi da dezavantajidir.(Satlow-1970).

3.2.1.7. Yiizey Hav Agirhg: Yogunlugu

Yiizey hav agirlif1 yogunlugu, ylizey hav yogunlufuna gére halilarin yapisal
karakterini belirlemede, yiizey hav yogunlugu kisimda bahsedilen nedenlerden dolay:
daha belirgin bir Slgiidiir.

Metod béliimiinde belirtildigi gibi, ylizey hav afirrhgmm karesinin hav
yiikseklifine oraniyla elde edilen yiizey hav agirhgi yogunlufu degerleri tablo-
3.12°de verilmisgtir.

Tablo-3.12. Arastirma Orneklerinin Yiizey Hav Agirh@ Yogunlugu

Degerleri
Numune Yiizey Hav Agirhig
No Yogunlugu
(m%/d)
1 182648
2 288994
3 205682
4 106741
5 322421
6 544933
7 299556
8 159398
9 304942
10 306286
11 440493
12 335852

Tabloda goriildiigti gibi aragtirma Orneklerinde saptadigimiz ylizey hav agilifi
degerleri 106741 ile 544993 arasinda degigmektedir. En diigiik ve en yliksek yiizey
hav agirli1 degerleri; yiizey hav yogunlugu ve ylizey hav agirlif1 degerlerine benzer
sekilde %100 akrilik olan 4 ve 6 nolu numunelerde saptanmustir.
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Brown (1971) tamami %100 yiin olan 17 halida fiziksel, yapisal 6zellikler ve
kalite 6zelliklerini belirleyici bir ok test ile gergek yiirlime deneylerinin iligkisini
inceledigi aragtrmasinda hali 6rneklerinde yiizey hav agirlif1 yogunlugu degerlerinin
54560 ile 184620 arasinda degistifini saptamustir.

Yiin halhilar yiizey hav agirlig1 yogunluklarma gore hafif, orta ve agir hali tipi
olarak ayrilirlar (tablo-3.13).

Tablo-3.13. Yiin Hahlar i¢in Kullanim Kosullarma Gdre Yiizey Hav Agirhin

Yogunluklan
Hal Tipi Yiizey Hav Agirlif1 Yogunlugu
Hafif Hali 70000
Orta Hali 110000
Agir Hah 150000

Kaynak: Orge 1976 ; (Carpet and Rug Institute Carpet Spesifications
Handbook-1974)

Tablo-3.13’deki ylizey hav agirhig1 yogunluklar ile tablo-3.12°deki 1, 2, 5, 7, 8, 9,
10, 1lve 12 nolu ylinli hah O&rneklerinin yiizey hav afwhf: yogunluklar
karsilagtirildiginda, yiinlii hali Srneklerinin tamaminin agir hali tipi oldugu goriiliir.

Hav materyali yiinlii olan ve gogu okul, yurt ve ibadet yeri gibi trafigi yogun yerler
i¢in tiretilen aragtirma Srneklerinin, ilme sikliklari, toplam hav agirliklar: ve yiizey
hav agirlif1 yogunluklarina gére agir hah tipine girmesi halilarin kullanim yerleri i¢in
uygun dzelliklerde tiretildiklerini gostermektedir.



3.2.2. Kullanim ve Performans Ozellikleri

Halilarin kullanim ve performans dzellikleri; belirli kogullar altinda kullanilabilme
siirelerine baghdir. Bu siire sonunda halilarin hav tabakasinda ve dolayisiyla hali
yiizeyinde gOriiniim degigmesi olur. Hahlarn kullamm ve performans 6zellikleri bu
nedenle mekanik ve statik etki altinda kalinlik kayiplari, ilme ¢ikarma kuvveti,
gOriiniim korunmasi testleri ve yapisal deger hesaplar: yapilarak tespit edilir. Asagida
aragtirma Orneklerimizde elde edilen test sonuglar: sirasiyla agiklanmigtir.

3.2.2.1. Mekanik Etki Altinda Kahnhk Kayb

Hahlarda mekanik etkiler altinda olugan kalimhk kayiplari; vurma, basma, stirtme
gibi mekanik etkiler sonucunda halida olugan ezilmeyi gosterir ve halnin mekanik
etkilere kargs1 dayanimlarim belirler.

Metod boliimiinde belirtilen sekilde tetrapod aleti ile teste tabi tutulan aragtirma
orneklerindeki kalinlik kayiplar1 % olarak tablo-3.14’de verilmistir.

Tablo-3.14. Arastrma Orneklerinde Mekanik Etki Alinda Kalmhk Kayb

Degerleri (%)
Numune 1k Son Kalmhk
No Kalinlik Kalinlik Kayb:
(mm) (mm) %)
1 9.19 8.53 7.18
2 13.44 13.14 2.23
3 15.47 14.24 7.95
4 13.52 9.11 32.62
5 18.10 16.79 7.24
6 16.00 14.35 10.31
7 15.52 13.87 10.63
8 14.77 11.75 20.45
9 17.36 14.50 16.48
10 18.23 15.98 12.34
11 16.40 15.32 6.59
12 %k * %




83

Tabloda goriildigi gibi aragtirma Orneklerinde 10000 devir sonrasi meydana
gelen kalinlik azalmalar1 %2.23 ile %32.62 arasinda degismektedir. 12 nolu &rnekte
yeterli uzunlukta deney numunesi temin edilemediginden test uygulanamamugtir.
Mekanik etki sonucu en fazla kalinlik kaybini 4 nolu rnekte ,en az kalinhik kaybinin
2 nolu drnekte saptanmgtir.

Benzer sekilde Brown 1971°de yaptif1 ¢aligmasinda degisik konstriiksiyonlarda
17 yiin halida 50000 devirde kalinlik kayiplarinin %14.3 ile %30.4 arasmnda
degistigini saptamms ve meydana gelen kalnlik azalmalarmin ¢ok genis arahkta
olmasi kullamlan lif tipleri ile fiziksel ve yapisal Ozelliklerin farklilifindan
kaynaklandigini belirtmistir.

Hahlarda mekanik etkiler sonucu olugan kalinlik azalmas: fiziksel ve yapisal
Ozelliklere bagh olarak deZismesinin yam sira, hav materyalinde kullamlan lif
tiplerine ve karigim oranlarma da baglidir. Dolayisiyla bir ¢ok faktére bagh olarak
degisen kalinhik azalmasi ¢ok farkli degerler alabilmektedir. Nitekim Laughlin ve
Lynch 1970, farkh hav materyali iceren halilarda tetrapod aletinde yaptiklar:
¢aligmalarinda; hahlarm mekanik etkilere kargi direnglerinin hav materyalinin
cinsine, hav agirhifina ve hav sekline bagh olarak degistigini belirtmislerdir.

Carnaby (1981), hali aginmasmm mekanizmasm inceledifi arastrmasinda
halilarda mekanik etkiler sonucu kalinlik azalmasina etki eden faktSrlerin; havda ve
zeminde kullanilan liflerin viskoeastik/plastik davramsg 6zellikleri, iplikler ve ipligi
olugturan lifler arasinda stirtlinme sonucu olugan kaymanmn etkisi ve aginma ile
liflerin yipranmasi, kesilmesi, kopmas1 ve dékiilmesi sonucu meydana gelen ilme
kayiplari oldugunu belirtmistir.

Goniil (1991) Makine halisi tiretiminde kullamlan yiin ipliklerinde degisik
oranlarda tiftik kullanarak yaptig: kalite aragtirmasinda tetrapod testi sonucu kalinhik
kayiplarim1 1000 devirde %2-%19 arasi, 2000 devirde ise %3-%25 aras1 vererek
kalinlilk kaybinn devir sayis1 ve kullamlan tiftik oram arttikga arttigmi
bildirmektedir. Benzer olarak Ainsworth ve Gusick (1966) de, farkh yapisal



Ozelliklerdeki 41 halida tetrapod aletinde yaptiklar1 kalinlik kaybi testlerinde, aletin
¢esitli devir sayilarinda (100 ile 300000 devir arasi) yaptiklart kalmbk Slgtimleri
sonucunda kalinlik kaybi ile tetrapod devir sayisinin logaritmas: arasinda lineer bir
bagint1 oldugunu ve 300.000 devir sonras: kalinlik kaybinin % 21.1 ile % 50 arasinda

degistigini saptamiglardir.

Colledge ve Bradley (1967), ise Kanada’da iiretilmekte olan farkh
kostriiksiyonlardaki makina hahlarinda yaptiklar1 aragtirmalarinda; mekanik etki
sonucu olusan kalmlik azalmasm incelemigler ve tetrapod testi ile kalinhik
azalmasmin 6nceden belirlemenin miimkiin olabilecegini belirtmiglerdir.

Aragtirma Orneklerinde tetrapod testi sonucu meydana gelen kalinhk kaybina
fiziksel ve yapisal Ozelliklerin etkisini incelemek, ve kalinlik kaybmin hangi
6zelliklere bagh olarak degistiSini saptamak amaciyla fiziksel ve yapisal 6zellikler
ile tetrapod sonrasi olusan kalinlik kayiplar1 arasindaki iligki istatistiki olarak
incelenmistir. Buna gore kalinlik kayb: degerleri ile yiizey hav yogunlugu arasinda
%95 6nem seviyesinde negatif iliski (r=-0.68) bulunmustur. Buda bize ylizey hav
yogunlugu degeri artarken kalimlik kayiplarinin azaldigim gostermektedir.

Tablo-3.14’de g6riildiigli ve istatistiki degerlendirmelerde elde edildigi gibi
maksimum kalinlik azalmasi; ylizey hav agirhig1 ve ylizey hav yogunlugu en diigiik
olan ayrica hav materyali %100 akrilik liflerinden olugan 4 nolu 6rnekte meydana
gelmigtir(tablo-3.9 ve tablo-3.11). Minimum kalinhk azalmasinin ise ylizey hav
yogunluklar: yiiksek olan ve hav materyali %80yiin/%20polypropilen karigimi olan 2
nolu 6rnekle, hav materyali %100 yiin olan 11 nolu &rnekte meydana geldigi
saptanmigtir.
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3.2.2.2. Statik Yiik Altinda Kahnhk Kayb

Statik yiik altinda kalinhik kayiplarmin tayini halilara; mobilya ve benzeri statik
bir yiik tarafindan basing uygulandiginda halmm bu yiikten ne kadar etkilenecegini
belirleyen bir niteliktir. Statik yiikleme farkli konstriikstiyonlara ve farkli hav
materyallerine sahip halilarin yiiklenme durumunu degerlendirmeye yarayan bir test
olarak da tamimlanabilir. Hav tabakasi esnek olan bir hal ezici, iz yapic1 etkenlere
dolaysiyla dékiilmeye aginmaya daha direngli olacaktir.

Halilarin esnekligi hali havinin, deformasyon sonrasi orjinal haline donme
kabiliyeti olarak tanimlanabilir. Genellikle hahlarda kullanim sirasinda hav
esnekliginin diigiik olmasi1 nedeniyle meydana gelen kalnlik kayiplar1 goriiniim
degisikliklerine neden olur. Hali esnekligini etkileyen Onemli faktdrler ise hav
ipliklerinin karakterleri ve ilme siklifi, hav yiikseklifi vb gibi halimin yapisal
6zellikleridir (Vangheluwe & Kiekens, 1997).

Hahlarin statik yiik altindaki davramgslari; metod bolimiinde belirtildigi sekilde
kalnhk azalmalar1 olgiilerek degerlendirilmigtir. Ciinkii kullanim sirasindaki
hahlarin kahnlik kayiplar1 hav tabakasinin goriinlimiinde meydana gelen
degisiklikler agisindan da 6nemlidir.

Bir halinin hav tabakasinda meydana gelen kalmlik azalmasi, uygulanan agrrhgin
kalkmas1 durumunda, sadece ilk durumuna gelmesi ile degil ayn1 zamanda agirhin
uygulanma siiresi ve ilk durumuna doniis siiresi ile de ilgilidir. Statik yiikleme testi
iki farkh gekilde uygulanarak numunelerde meydana gelen kalmhik degisimleri
incelenmistir.

3.2.2.2.1. Kisa Siireli Statik Yiikleme Sonras1 Kahnhk Kayb:
Hali 6rneklerinde orta dlgtide kisa siireli statik yliklemeden sonra meydana gelen

kalinlik degisimleri metod kisminda belirtilen gekilde hesaplanarak tablo-3.15°de
verilmigtir. Kahnlhk Slgme aleti ile belirlenen; 6rneklerin ilk kalinliklar1 tablonun
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birinci stitununda verilmigtir. fkinci situnda ise 220kpa’hik (2.2 kg/cm®) basing
altindaki kalinliklar1 verilmigtir. Baski kalktiktan bir saat sonra tekrar oOlglilen
kalinliklar: ise tablonun tigiincii siitunda verilmigtir.

Tablo-3.15. Arashrma Orneklerinde Kisa Siireli Statik Yiikleme Sonrasi

Kahnhk Degerleri (mm)
No ki kz Kq I %I i %Il
1 937 | 796 | 845 | 141 | 1505 | 092 9.81
2 | 1332 | 1161 | 1222 | 171 | 1284 | 1.10 8.26
3 | 1548 | 13.18 | 1443 | 230 | 1486 | 1.05 6.78
4 | 1312 | 895 | 1089 | 417 | 31.78 | 223 | 17.00
5 1 18.07 | 1544 | 17.05 | 263 | 1456 | 1.02 5.65
6 | 1567 | 13.59 | 1454 | 208 | 1327 | 1.13 7.21
7 | 1585 | 13.86 | 14.87 | 199 | 1256 | 0.98 6.18
8 | 1432 | 1098 | 1259 | 334 | 2333 | 173 | 12.08
9 | 1749 | 1426 | 16.03 | 323 | 1848 | 146 8.36
10 | 1831 | 1486 | 1651 | 345 | 1884 | 1.80 9.83
11 | 1656 | 1475 | 1532 | 1.81 | 1093 | 1.24 7.49
12} 1162 | 996 | 1078 | 1.66 | 1429 | 0.84 7.23
ki: Tlk kalnlik

k,: Baski altindaki kalnlhik

kq: Bir saat dinlenme sonrasi kalinlik

I: Kalinhik kayb: (Sikigma miktarr) (k;- kz)
II: Dinlenme sonrasi kalinlik kayb1 (k;- kg)

Orneklerin ilk kalmliklar: ile bask: altindaki kalinhiklar1 arasmdaki fark (sikisma
miktarlar)) tablonun dérdiincii ve ilk kalinliklari ile bir saat dinlenme siiresi
sonundaki kalinlik farki tablonun altinci siitununda; bunlara ait ylizde degerler ise
tablonun diger siitunlarinda gériilmektedir. Ayrica dinlenme siiresi sonunda meydana
gelen kalinhk kaybs yiizdeleri, sekil-3.1°de gubuk diagrami halinde de verilmistir.



87

048y YUTeI %
-
o O

(3]

Sekil-3.1. Bir Saat Dinlenme Sonras1 Kalinhik Kaybh (%)

Tablo-3.15’de gorildtigt gibi aragtirma Srneklerinde %sikigma miktar degerleri
% 10.93 ile % 31.78 arasinda degigmektedir. En fazla sikigma hav materyali %100
akrilik olan 4 nolu halida meydana gelirken, en az sikigma hav materyali % 100 yiin
olan 11 nolu numunede gergeklesmistir. Dinlenme sonrast kalinlik kayiplari ise
%)5.65 ile %17 arasinda degismektedir. En fazla kalinhk kayb: 4 nolu numunede
olurken, en az kalmlik kayb: ise yiin/polypropilen karisimu olan 5 nolu Srnekte
gergeklesmistir. Dolayisiyla kisa siireli statik yliklemede hammaddeye gore kalmlik
kayiplarmun degistigi goriilmektedir, ancak kalinhk kayb: degisimini sadece
hammaddeye gore degerlendirilmez.

Gontil (1991), yiin ve ylin/tiftik karigimn makine halilarinda yaptigi kisa stireli
statik yiikleme testleri sonucunda %100 yiin hahlarda kalinlk kaybm %15,
yin/tiftik karigimi hallarda ise karigimdaki tiftik oranmmn artigina gére kahnhik
kayiplarini %16 ile %32 arasinda saptamgtir.

Benzer gekilde ¢esitli aragtrmacilar farkli hav materyalleri iceren halilara
uyguladiklar: kisa sfireli statik yiikleme testi sonucunda, hammaddeye gore kalinhik
kaymplarmun degisebilecegini sdyleseler de elde ettikleri kalinlik kayiplar: birbirlerine
gore ¢ok kiigik farklar icerdigi i¢cin bu degisimlerin ¢ok kesin olmadigm
belirtmiglerdir. (Frederick & Satlow-1968), (Kirtay-1981).
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Hahlarda hammaddenin yam sira kahnhk azalmasina etki eden dier faktorde
haliin fiziksel ve yapisal 6zellikleridir. Bu nedenle aragtirma Srneklerinde fiziksel
ve yapisal 6zellikler ile dinlenme sonrasi meydana gelen kalmbk kaybi arasmdaki
iligkiler istatistiki olarak incelenmigtir. Yiizey hav yogunlugu ile kalinik azalmas:
arasindaki iliski %95 6nem seviyesinde (r=-0,60) anlamli bulunmugtur. Buna gére
diisiik yiizey hav yogunlugunda kalmlik kayiplar: aratmaktadsr. Nitekim ylizey hav
yogunluklar: en az olan %100 akrilik 4 nolu 6rnekte ve ylin/polypropilen karigim 8
nolu Ornekte statik ylikleme sonrasi meydana gelen kalinhk kayiplari en fazladir
(tablo-3.11 ve tablo-3.15).

Kirtay 1981°de, benzer sekilde kisa siireli statik yiikleme sonucu meydana gelen
kalinlik kayb: ve yiizey hav yogunluklar: arasinda yaptif: korelasyon aragtrmasmda
r=-0,98 gibi %99 seviyede istatistiksel olarak 6nemli bir iligki saptamigtir.

3.2.2.2.2. Uzun Siireli Statik Yiiklemeden Sonra Kahnhk Kayb1

Tablo-3.16’da uzun stireli statik ylikleme sonunda 6rneklerimizde meydana gelen
kalinlik degisimleri ve bunlara ait % degerler toplu sekilde verilmistir, Tablonun
birinci stitununda hali &rneklerinin ilk kalinliklar, ikinci stitunda ise 700kpa’lik
(Tkg/em®) bir basmng altinda 24 saat kaldiktan sonra olglilen kalmbklar, tiglinct
stitunda ise basing kalktiktan 24 saat sonra Slgiilen kalmbiklar goriilmektedir, Diger
stitunlarda ise bu Slgiim degerleri arasmndaki farklar ve kalinhk kaybt % degerleri
goriilmektedir. Aragtirma Orneklerinin dinlenme sonrasi kalmhk kaybi yiizdeleri
sekil-3.2°de grafik halinde de verilmigtir.
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Tablo-3.16. Arastirma Orneklerinde Uzun Sireli Statik Yiikleme Sonrasi

Kalnhk Degerleri (mm)

No K K | K I %I T | %o

1 932 | 575 | 760 | 357 | 3830 | 172 | 1845
2 1356 | 750 | 11.70 | 6.06 | 4469 | 1.86 | 13.71
3 1409 | 915 | 1245 | 504 | 3551 | 174 | 1226
4 1295 | 638 | 860 | 657 | 5073 | 435 | 33.59
> 18.11 | 1100 | 1517 | 711 | 3926 | 294 | 1623
6 1524 | 980 | 13.15 | 544 | 3569 | 200 | 137
7 1458 | 910 | 1240 | 548 | 3758 | 218 | 14.95
8 1476 | 860 | 1236 | 616 | 4173 | 240 | 1626
9 1651 | 990 | 1342 | 661 | 4003 | 3.09 | 187
10 | 1864 | 1225 | 1560 | 639 | 3428 | 3.04 | 1630
1 640 | 1030 | 1400 | 610 | 3719 | 240 | 14.63
2| 1151 | 780 | 1002 | 371 | 3223 | 139 | 1207

K,: ik kalinlik

K;: Bask: altindaki kalinhk

Kg4: 24 saat dinlenme sonrasi kalinhk
I: Kalinhk kayb (Sikigma Miktari) (K;- Ks)
H:Dinlenme sonras: kalinlik kayb: (K;- Kg)

Tabloda goriildiigii gibi 6rneklerin sikigma miktarlar: %32.23 ile %50.73 arasinda
degismektedir. En fazla sikisma, hav yogunlugu ve yiizey hav agirhgi en diisiik olan
(tablo-3.9 ve 3.11) ve hav materyali %100 akrilik liflerinden olusan 4 nolu 6rnekte

meydana gelmigtir.

Orneklerin dinlenme sonras: kalinlik kayb: yiizdeleri ise %12.07 ile %33.59
arasinda degismektedir. Farkh ¢esitlerde ve oranlarda hav materyali hammaddesine
sahip numunelerde uzun stireli statik yitklemede, dinlenme sonrast meydana gelen
kalmhk kayiplar: 4 nolu 6rnek diginda birbirine yakindir (gekil-3.2).
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Numune No

Sekil-3.2, 24 Saat Dinlenme Sonrasi Kahnhk Kayb: (%)

Diger drneklere gore ilme sikhify, hav yiiksekligi, yiizey hav yogunlugu, toplam
hal1 agirhg,, toplam hav agirh: ve yiizey hav agirhii daha diigiik olan %100 akrilik
4 nolu Ornek en yiiksek kalmhk kaybi yiizdesine sahiptir. Bu sonu¢ kalinlik
azalmasmim kullamilan hammadde cinsi ile fiziksel ve yapisal 6zelliklere bagh olarak
degismesinden kaynaklanmaktadir.

Goniil (1991) makina halilarimda yaptigi benzer aragtrmada uzun siireli statik
yiikleme sonucu; yiin hallarda kalmlik kaybim %11, yiin tiftik karigimlar: hahlarda
karigim oranlarma gore kalinlik kaybin1 %12 ile %27 arasinda saptamustir.

TS 11988°de uzun siireli statik yiikleme sonrasi kalinhik kaybinin, islak zemin tipi
halilar harig, tiim hali tipleri igin miktar olarak en ¢ok 2.5 mm, yiizde olarak ise en
¢ok %30 olabilecegi belirtilmistir. Bu degerlerle tablo-3.16’daki degerlerle (%II)
karsilagtiriidiginda %100 akrilik 4 nolu numunenin standartta uymadigi goriiliir.
Buna gdre 4 nolu numune hari¢ tiim halilarin uzun siireli statik yiiklere dayamkli
oldugu saptanmugtir.

3.2.2.3. fime Cikarma Kuvveti

Ilme ¢ikarma kuvveti bir hahmin Kkonstriiksiyonu ile ilgili olup, halmin
dayanikhihgina etki eder. Ilmelerin kopmas: ile hav katmaninda bogluklar belirir ve
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boylece halida bir goriinlim kayb: meydana gelir. Bu nedenle halilarin ilme
baglantilarinin kullamm yerlerine gore yeterli olmas: istenir.

Aragtrma 8mneklerinin ilme g¢ikarma kuvveti degerleri kilogram kuvvet ve
newton olarak tablo-3.17°de goriilmektedir. Ilme ¢ikarma kuvvetleri 0.553 kgf ile
1.972 kef arasinda degismektedir . {lmenin hali yapisindan ayriimasi en kolay 6 ve
12 nolu drneklerde meydana gelirken, en zor kopus 3 ve 9 nolu Srneklerde meydana

gelmistir.

Tablo-3.17. Arastirma Orneklerinin ilme Cikarma Kuvvetleri

{ Numune | Iime Cikarma Kuvveti
No N Kef

1 16.25 1.659

10.50 1.072
3 19.32 1.972
4 8.09 0.826
5 15.61 1.593
6 5.59 0.571
7 10.26 1.047
8 11.50 1.174
9 19.22 1.962
10 13.50 1.382
11 18.51 1.889
12 5.41 0.553

TS 11988°de kesik havl: wilton tipi dokuma hallarda tiim hali tipleri igin ilme
¢ikarma kuvvetinin en az 3N olmas: gerektigi belirtilmigtir. Aragtirmada tiim hah
sroeklerinde bu deger 3 N°un lizerinde saptanmigtir. Bu da halilarm belitlenen
kullanim yerleri igin uygun ilme baglantilarma sahip oldugunu gosterir.

Diger yandan kullamm yerleri igin gesitli aragtirmacilar birgok ilme gikarma
kuvveti seviyesi Snermiglerdir. Orge 1976°da bir ilmeyi yerinden stkiip gikarabilmek
igin kabul edilebilir minimum kuvvetleri diiz yerlerde kullanilacak halilarda 0.35 kgf,
merdiven halilar: i¢in 0.6 kgf olarak belirtilmistir. Bu veriler ile aragtirma Srnekleri
karsilastiriidiginda tiim halilarin diiz yerlerde kullamim igin uygun ilme baglantisia
sahip oldugu goriilir. 6 ve 12 nolu numuneler merdivenlerde kullamm igin uygun
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ilme baglantisina sahip de@ilken diger hali Orneklerinin merdivenlerde de
kullamlabilecek uygun ilme baglantisina sahip olduklar: goriiliir.

Bununla birlikte merdivenlerde kullamilan bir halinin havlarmm burun ve topu
darbelerine maruz Kkalacag: diigiiniiliirse diiz zeminlerde kullamlacak halilara gore
ilme baglantilarmin daha iyi olmas: gerektigi belirtilmigtir (WIRA, 1982).

Orgenin (1976) yam sira Cohen’in 1982°de kullanim yerleri i¢in ylizey hav
yogunluklarina bagh olarak saptadifi minimum ilme c¢ikarma kuvvetleri tablo-
3.18°de goriilmektedir. Bu degerlerle aragtirma Orneklerimiz kargilagtiriidifinda,
Cohen’in 6nerdigi yiizey hav yogunluklarma gdre yiizey hav yogunlugu 0.11 gr/cm’
olan 4 nolu Ornek diisiik hav yofunluguna, difer Ornekler ise yiiksek hav
yogunluguna girer. (tablo-3.11). ve hav yogunluklarma gére tlim &rneklerimize ait
ilme gikarma kuvvetlerinin hem diiz alanlarda hem de diger yerlerde kullanim
agisindan uygun olduklar1 goriiliir.

Tablo-3.18. ilme Cikarma Kuvveti i¢in Onerilen Minimum Degerler

IIme Cikarma Kuvveti
Hah Tipi Diisiik Hav Yogunlugunda Yiiksek Hav Yogunlugunda
| (Kesik Havly) (>0.11gr/cm3)
Diiz Alanlar igin 400-500 gf 250-350 gf
Tiim Alanlar igin | 500-600 gf 350-450 gf

Kaynak: Cohen, 1982 (Wira)

Tufting tipi halilarin ilme dayamimlar: dokuma tipi halilara gére daha fazla oldugu
ve bu nedenle merdivenlerde genellikle bu tip hahlarin kullamldig:1 g6z oniine
alinirsa. Aragtirma Orneklerimizin ilme baglantilarmin kullanim yerleri igin
belirlenen tiplere uygun oldugu goriiliir. Ayni1 zamanda tiim 6rnekler merdivenlerde
kullamim i¢in uygun ilme baglantilarina sahip olduklar1 sdylenebilir ancak 6 ve 12
nolu numunelerin merdivenlerde kullamimas: diigik ilme baglantilari nedeniyle
sorun yaratabilir




93

Bununla birlikte hahlar1 kullamm yerleri i¢in sadece ilme baBlantismin yeterli
olmasma gére degerlendirmek dofru olmayabilir. Halilar konstriiksiyon agisindan
uygun ilme baZlantilarina sahip olsalar bile fiziksel ve yapisal 6zellikler ile hav
materyalinin cinsine gére halinm goriintim performansinm degigebilecegi de g6z
Oniinde bulundurulmahdir.

3.2.2.4. Yapisal De@er

Yapisal Deger; fiziksel ve yapisal 6zelliklerden, ilme sikhg: ile yiizey hav agirhi
degerlerini ; kullamm ve performans &zelliklerinden kisa siireli statik yiikleme
degerlerini ve lif cinsine gbre hammadde oranlarim: igeren bir parametre oldugundan
halilarda kullamm 8zelliklerini belirlemede 6nemli bir paramefredir.

Aragtirma Orneklerinde metod kisminda belirtilen sekilde hesaplanan yapisal
degerler tablo-3.19°da verilmigtir. Buna gére en diisik yapisal degerler siras: ile 4
(%100 akrilik) ve 1 (ylin/polypropilen) nolu drneklerde, en yiiksek yapisal degerler
ise 6 (100 akrilik) ve 12 (yiin/polypropilen) nolu 6rneklerde hesaplanmgtir.

Tablo-3.19. Arastirma Orneklerinin Yapisal Degerleri

Numune No Yapisal Degerler
1 1852.5
2 36717.5
3 2242.3
4 1216.2
5 3986.7
6 7775.7
7 4303.3
8 2178.6
9 4342.0

10 4056.5
11 4796.6
12 5639.4

Halilarda kullamim 6zelliklerini belirlemek {izere halt tipleri i¢in TSE tarafindan
belirlenen minimum yapisal degerler tablo-3.20°de gériilmektedir. Aragtirma
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Orneklerimize ait yapisal deBerler ile bu deferler kargilagtirildifinda ttim hal
6rneklerinde hesaplanan yapisal degerlerin, afir igyeri tipi hahlar i¢in belirlenen
minimum yapisal degerin lizerinde oldugu goriilmektedir. Dolayisiyla aragtirma
Srneklerinin tamami yogun trafiin oldugu toplu kullanim alanlarina agik yerler igin
tiretilmekte olan agir igyeri hali tipine uygun yapisal degerlere sahiptirler.

Tablo-3.20. Hahlarda Kullamm Ozellikleri-Yapisal Deger (En Az)

Hah Tipleri Yapisal Deger, En Az
1 (hafif ev tipi) -
2 (orta ev tip1) -
3 (agir ev veya hafif igyeri tipi) 350
4 (orta igyeri tipi) 600
5 (agir igyeri tipi) 800
6 (islak zemin tipi) -
Kaynak: TSE 11988

3.2.2,5, Goriiniim Korunmas:

Hallar mekanik etkiler altinda tamamen asinmadan &nce goriiniimlerinde
meydana gelen degigimler sonucu estetik Ozelliklerini kaybederler. Dolayisiyla
halilarm kalite &zelliklerini belirlerken, kullamm stiresi boyunca meydana gelen
goriintim degigiklikleri halilarin degerlendirilmesi agisindan nemlidir.

Hah goriiniimiin korunmasma, lif ve iplik ézellikleri, kostriiksiyon tipi ve yapisal
ozellikler (hav yiiksekligi ve hav yogunlugu vb) gibi bir gok faktdr etki edebilir.
Bunun yam sira ilme yoniiniin degigmesi sonucu olusan golgelenme, hav yatmasi,
hav egilmesi, karisim haviarin dengesiz aginmasi, iplik uglarinda bitkiim agiimasi vb
etkiler sonucu olusan hav belirginlifinin kaybolmasi, renk degisimleri, lekelenme
halida g8riiniimiin defismesine neden olan fakt6rlerdendir (Berkalp, 2000).

Aragtirma  Orneklerimizde kullanim swasinda meydana gelen goriinlim
degisimlerini degerlendirmek igin belitlenen mekanik etki altnda goriinim
korunmas: ve renk hashiklar: asagida agiklanmigtir.
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3.2.2.5.1. Mekanik Etki Altinda Goriiniim Korunmasi

Tetrapod testi ve aleti halilarin gériintimii muhafaza etme derecelerini belirlemek
igin de kullamlmaktadir. Bir halinin goriiniim muhafaza derecest ise belirli kogullar
altinda mekanik etkilere kargi dayanikhilik ve kullanma siiresi olarak tanimlanabilir.
Bu stire sonunda hav ezilmig, agmarak azalmig, dokiilmis, seyrelmis ve hah
ylizeyinde bogluklar belirmeye baglamis yani gériinfimde bir kayip olmus olabilir. Bu
nedenle halilarin kullamm siireleri sirasmnda goriinim degigimlerinin  Snceden
belirlenebilmesi amaciyla bu konuda gelistirilen cesitli ydSntem ve test aletlerinden
birisi de tetrapod metodudur. Tetrapod metodu ile saptanan goriintimii mubafaza
derecesi; kirlenme ve renk hashklann digindaki boncuklanma, lif dokiilmesi ve
mekanik etkiler dolayisiyla olusan ezilme gibi gbriinfim degisiklikleri dikkate
almarak belirlenmektedir.

Metod kisminda belirtilen gekilde tetrapod testi sonrasi gbrinlimde meydana
gelen degisimin subjektif olarak degerlendirilmesi sonucu elde edilen veriler tablo-

3.21°de goriilmektedir.

Tablo-3.21. Arastirma Orneklerinde Goriiniim Muhafaza Dereceleri

Numune Goriniim Muhafaza
No Derecesi
1 3
2 3.83
3
4
5
6
7
8
9
10
11

2.61
2.72
3.27
3.27
2.88
3.55
2.16
3.11
3.44
12 *

* Tetrapod testi yeterli numune olmadi i¢in 12 nolu drnege uygulanamamgtir.
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Tablo-3.21’de gorilldigti gibi aragtrma Orneklerinin g6rintimii muhafaza
dereceleri 2,16 ile 3,83 arasinda deBigmektedir. TS 11988°de hal tipleri igin
belirlenen minimum goériintim muhafaza dereceleri tablo-3.22°de verilmigtir.

Tablo-3.22. Hahlarda Gériiniimii Muhafaza Etme Dereceleri (En Az)

GOrtiniimii Muhafaza
Hah Tipleri )
Etme Derecesi (En Az)
1 (hafif ev tipi) 3
2 (orta ev tipi) 34
3 (agir ev veya hafif igyeri) 4
4 (orta igyeri tipi) 4-5
| 3 (air igyeri tip) 3
6 (1slak zemin tipi) 3

Kaynak: TS 11988-Nisan 1996

Aragtirma Orneklerinin gOtiintim muhafaza dereceleri tablo-3.22°deki degerlerle
kargilagtirildiginda; 3, 4, 7 ve 9 nolu érneklerin goriiniimii muhafaza derecelerinin
belirtilen hah tiplerinin hi¢ biri i¢in standartlara uygun olmadifi, 1 nolu &rnegin
goriinlim muhafaza derecesinin sadece hafif ev tipi ve islak zemin tipi hahlar igin
uygun oldufu, 2, 5, 6, 8 10 ve 11 nolu difer numunelerin gfriinfim muhafaza
derecelerinin ise hafif ve orta ev tipi halilar ile 1slak zemin tipi haliar i¢in uygun
oldugu goriilmektedir. Aragtirma Srneklerimizin hi¢ birit agir ev-hafif igyeri tipi,orta
ve agir igyeri tipi ballar i¢in uygun gbriinlimii muhafaza etme derecelerine sahip
degildirler. Hahlarin bu tip yerlerde kullamimas: durumunda bu yerlerde daha yogun
olan basma, vurma, sfirtme, silme gibi mekanik etkiler sonucu kullanim sirasinda
halilarin g6riintimiinde fark edilir degigimler olacaktir.

Benzer sekilde Kurtay 1981; Tiirkiye’de iiretilmekte olan halilarin teknolojik
Ozellikleri {izerine yaptif: arastirmada tetrapod testi sonrasi gériintim muhafaza
derecelerinin 1.25 ile 4 arasinda degistiini saptamms, ekstrem degerler



¢ikartildifinda goriiniim muhafaza derecesinin ortalama 2-3 arasmda olduunu ve
buradan da hahlarin mekanik etkenlere karg: dayaniksiz oldugunu belirtmigtir.

Ayrica Onions 1967, farkl: kontritksiyonlara ve hav materyaline sahip 12 makina
halisim1 gesitli laboratuarlarda tetrapod festine tabi tutarak goriinlim muhafaza
derecelerini belirledigi aragtrmasmda, farkh hahlarm g6riiniim muhafaza
derecelerinin tetrarapod testi sonras: kargilagtirilabilecefini ve bulunan deBerlerin
kullanimda meydana gelen degigimlerle uyugacagm belirtmigtir.

Aragtirmada; tetrapod testi sonunda, halilarda meydana gelen goriinlim
degisimlerinin degerlendirilmesi sirasmda hahlarm yiizeyinde orjinal numuneye gore
meydana gelen renk degisimleri de deferlendirilmigtir. Bunun igin gri skala
kullanilmig (1-en fazla degisim, 5-en az degisim) ve hali 6rneklerde mekanik etki
sonuct meydana gelen renk degisimlerinin ortalama 3-4 arasmnda degistigi

3.2.2.5.2. Renk Hashklan

Hah yiizeyinde kullanim sirasinda meydana gelen renk degisimleri sonucu hali
gorintimiinde bozulmalar olmaktadir. Hali yiizeyleritide oligan bu renk degisimlerini
belirlemede cesitli renk hashiklarr kullaniimaktadir. Bir dirfintin renk hashgt; yikama,
151k, siirtme vb etkilere maruz kaldig: zaman {irlinde meydana gelen renk degigimi ve
diger tirtinferi boyama oram agisindan ifade edilir. Renk hashii pek ¢ok faktre bagh
olarak degigmektedir. Bunlar i¢inde en 6nemli olanlar1 hammadde tipi, boyarmadde
smifi ve boyamada veya baskida uygulanan ySnitem olarak siralanabilir.

3.2.2.5.2.1, Ik Hash@
Isik hashg: boyal veya baskih halilarin imalat safhalarinda ve kullanimlar:

sirasmda renklerinin giines 15181 veya bagka kuvvetli 15k kaynaklarinin etkilerine
dayanma giictidiir. Uzun stire giines 1sigmnm etkisine maruz kalacak halilar igin
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onemli bir 6zelliktir.Metod kisminda belirtilen gekilde teste tabi tutulan Grneklerin
151k halsi8: degerleri tablo-3.23°de verilmigtir.

Numune No (hammadde) Renk | Isik Hashs
1 (%74.5 Yun/%25.5 Polypropilen) Koyu mavi 5-6
. . Bordo 4
2 (%80 Yiin/%20 Polypropilen) Agik yesil 4
Bej 4
3 (%100 Akrilik) Yegil 4
Kirmizi 4
. Mavi 3-4
4 (%100 Akrilik) Siyah 3-4
Turuncu =3
Yesil 3-4
5 (%17.5 Yin/%82.5 Polypropilen) Mavi 4.5
Bej 4-5
6 (%100 Akrilik) Lacivert 4-5
Agik yesil 5
Bordo 5-6
7 (%70 Yiin/%30 Polypropilen) Yesil 4-5
. : , Siyah 5-6
| 8 (%65 Yiin/%35 Polypropilen) Koyu yesil 4
Bej 3-4
9 (%76 Yiin/%24 Polypropilen) Kahverengi 3
10 (%40 Yiin/%60 Polypropilen) Yesil 3-4
11 (%100 Yiin) Koyu kirmiza 5
Mavi 3-4
12 (%65 Yin/%35 Polypropilen) Kirmizi 4
Lacivert 4
Bej 3

Tablo-3.23 de goriildiigii gibi hav tabakass; 1, 3, 5,7, 9, 10, ve 11 nolu 6rneklerde
tek renkten, difer 6rneklerde ise birden fazla renkten olugmaktadr. Hav tabakas:
birden fazla renkten olugsan Orneklerde itk hashii her renk i¢in ayrnt ayn
saptanmugtir. TS 11988’de makina halilarinda kullanim yerlerine gore belirlenen
minimum 1$tk hash: degerleri tablo-3.24’de gériilmektedir.



Tablo-3.24. Hahlarda Isifa Karst Renk Hashiklar (En Az)

‘Isiga' Karst Renk Haslig* EnAz | Dégefle'f )

Solmada; Tip 1,2,3,4,5 Tip 6
Agik Renklerde 5 5

Agik orta aras1 ve orta koyu r‘eﬁﬁe‘rdé — §-6 T 3 —
Koyu Renklerde 6 5
*Cogunlugu dogal lif iceren halilar igin verilen degerlerin en fazla yarisi alinir.

Kaynak: TS-11988

Tablo-3.24’de verilen minimum standart deferleri ile Orneklerin 151k hashklari
kargilagtirildifinda, hav materyalinde tek renk olan &rneklerde; %100 akrilik 3 nolu
Ornegin, %17.5 yiin/%82.5 polypropilen karigim 5 nolu 6rnegin ve %40 yiin/%60
polypropilen karigimi 10 nolu 6regin 151k hashiklar standartta belirtilen degerlerden
daha disiik oldugu, hav materyali %100 yiin ve yiin/polypropilen karigim 1,7,9,11
ve 12 nolu Srneklerin 151k hashlarinin yeterli oldugu goriiliir.

Hav materyali birden fazla renk igeren Orneklerde ise; %100 akrilik olan 4 nolu
ornekte tiim renklerin g1k hasliklar1 standartta belirtilen degerden diisiik oldugu
goriiliir. %100 akrilik olan 6 nolu &rnekte ise bordo ve agik yesil renkte hasliklar
uygunken diger renklerde standarda uygun degildir. Hav materyali ylin/polypropilen
(yiin oram daha fazla) karigim olan 2,8,12 nolu Orneklerde ise tiim renklerin
standarda uygun 151k hashklarina sahip oldugu gériiliir. Buda 151k hashig diisiik olan
halilarda kullamlan boyar maddelerin  hasliklarmin  yeterli olmamasindan
kaynaklanmaktadir.
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3.2.2.5.2.2. Yikama Hashg

Yikama hashg iiriintin yikama etkilerine kargi dayaniklihifmi belirlemektedir.
Numunedeki renk degisimi ve refakat bezini kirletme sonucu olusan renk
degisimleri metod kisminda belirtilen sekilde gri skalalar ile kargilagtiriimug,
meydana gelen renk degigimlerine gore 6rneklerin 1(en kotii)-S(en iyi) aras: hashk
degerleri tespit edilmigtir. Deney sonucunda numunede meydana gelen renk degigimi
ve alt1 farkli liften olugan refakat bezine akma sonucu olugan renk degisimi tablo-
3.25°de goriilmektedir.

Tablo-3.25. Aragtirma Orneklerinin Yikama Hashigi Degerleri

Numunedeki Refakat Bezindeki Renk Degigimi
No Renk Yiin | Akrilik | Polyester | Polyamid | Pamuk | Asetat
Degigimi
1 5 3-4 4-5 5 34 2-3 4-5
2 3-4 2-3 3-4 4 3-4 2-3 4
3 34 1-2 2-3 3 4-5 2-3 4-5
4 4-5 3 4-5 3-4 4-5 2-3 3
5 2-3 2 3 3 1 3 4-5
6 5 4-5 4-5 - - 4-5 -
7 3 1-2 2-3 3 2 1-2 3-4
8 3-4 2-3 3 4 4 2 4-5
9 2 2 4 4 2-3 1-2 3-4
107 3 | 2-3 3 L3 1 23 | 23 4
11 4-5 3-4 3-4 3-4 2 3 3-4
12 _3 3 | 45 | 4 2 12 | 4

Tabloda goriildiigti gibi 6rneklerde orijinal numuneye gdre meydana gelen renk
degisimleri incelendifinde 1, 4, 6, ve 11 nolu numunelerin yikama hashiklarinin (renk
degisimi 4-5 aras1) dierlerine gére daha iyi oldugu goriilmektedir. Bu numuneler
strasiyla yilin/polypropilen karigim1,%100 akrilik (4 ve 6 nolu drnekler) ve%100 yiin
liflerinden olugmaktadw. Bu degerler bize Srneklerde kullamlan boyarmaddelerin
yliksek haslik degerlerine sahip oldufunu ve uygun boyama teknigi ile boyandigim
gosterir. Yiin/polypropilen karigim olan 5 ve 9 nolu 6rneklerde ise en fazla renk
degisimi meydana gelmistir. Buda kullamlan boyar madde hashklarmm diisiik
olmasindan ileri gelir.
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Yikama hashgi deneylerinde Srneklerin, 6 farkhi lif tipinden olusan (multifiber)
refakat bezini kirletme dereceleri de tespit edilmigtir. Tablo incelendiginde hav
materyali %100 yiin olan 11 nolu numunenin refakat bezinin yiin kisminda akma
sonucu meydana gelen renk degisiminin 3-4 arasinda oldugu saptanmigtir. Hav
materyali yiin/polypropilen karigimi olan 1, 2, 5, 7, 8, 9, 10, 11 nolu &rneklerin
refakat bezlerinin yiin kisminda akma sonucu meydana gelen renk deZisimi
incelendiginde, en fazla degisimin 5, 7 ve 9 nolu 6rneklerde oldugu goriilmektedir.
%.100 akrilik olan 3, 4 ve 6 nolu numunelerin refakat bezlerinde akrilik kisminda
akma sonucu meydana gelen renk degisimi 3 nolu Srnekte 2-3 arasi, 4 ve 6 nolu
Orneklerde 4-5 arasi olarak saptanmigtir. Buna sonuca gore 4 ve 6 nolu numunelerin
daha uygun hasliktaki boyar maddeler kullanilarak boyandig: goriiliir.
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SONUCLAR

Bu arastirmada; Ege B6lgesinde Makina halis: iiretimi yapan fabrikalarin yaklagik
%70’ini olusturan 12 firmadan wilton tipi dokuma makina halis1 Ornekleri
toplanmustir, Ornekler Tilbitak-MAM Sagem Laboratuarlarn ve Dokuz Eyliil
Universitesi Tekstil Miihendisligi Boliimii Laboratuarlarinda test edilmigtir. Hah
orneklerinde hav materyali tayini yapilmg ve kalite 6zelliklerini belirleyici fiziksel
ve yapisal dzellikler (ilme siklifi, toplam hali agirhgi, toplam hav agirhg, ylizey
hav agirligi, hal: kalinh@i, hav yiiksekligi, ylizey hav yogunlugu ve ylizey hav
agrhig: yoguniugu) ile kullanim ve performans 6zellikleri (mekanik etki altinda
kalinhk kaybi, kisa ve uzun stireli statik ylikleme sonrasi kalinlik kaybs, ilme ¢ikarma
kuvveti, yapisal deger, mekanik etki altinda gériintim degismesi ve renk hasliklar1)
incelenmigtir. Elde edilen sonuglar agagida 6zet olarak belirtilmistir.

1-  Arastrma Orneklerini olusturan makina halilarmda hav materyali olarak
yiin, polypropilen ve akrilik lifleri kullanilmigtir. Orneklerde akrilik lifleri
%100 olarak, yiin lifleri %100 ve karisim olarak, polypropilen lifleri ise
yiinle birlikte | karisim olarak kullamimuslardir. Ureticilerle yapilan
goriismeler ve hammadde analizi sonuglarina gére Ege bélgesindeki makina
halisi iireticilerinin hav materyali olarak en ¢ok yiin ve polypropilen liflerini
tercih ettikleri saptanmigtur.

2-  Aragtirma 6rneklerinde belirlenen ilme sikliklar: 131900 ilme/m? ile 327600
ilme/m® arasmdadir. Yiin ve yiin/polypropilen karigimu halilar kullamm
kosullan i¢in standartlarda belirtilen agir hal tipine uygun ilme sikliklarina
sahiptir.
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Aragtirma Grneklerinde toplam hahli agirhiklari 2180gr/m” ile 3971gr/m?
arasinda, toplam hav agirhiklar1 1069gr/ m® ile 3025gr/m” arasinda ve yiizey
hav agirliklar1 912gr/m* ile 2641gr/m’ arasmdadr. Toplam hali agirhgs,
toplam hav agrhg ve ylizey hav agirhi1 degerlerinin ilme sikhift ve hav
yiiksekligine bagh olarak degistigi gOriilmiigtiir. Ayrica Yiin ve
ylin/polypropilen karigimi hahilarda kullanim kosullarina gére 1 nolu rnek
hari¢ diger halilar standartlarda belirtilen agir hali tipine uygun toplam hav
agrrliklarina sahiptirler.

Aragtirma Srneklerinde hali kalinliklar1 9.39 mm ile 18.27 mm arasinda, hav
yiikseklikleri ise 5.85 mm ile 14.6 mm arasindadir. Hav yiiksekligi yiiksek
olan drneklerde hali kalinliklarinmn da yiiksek oldugu saptanmstir.

Arastirma Srneklerinde yiizey hav yogunlugu degerlerinin 0.11gr/cm® ile
0.20gr/cm’ arasinda, yiizey hav afrrhg yogunluklarmm ise 106744 ile
544993 arasinda oldugu saptanmistir. Yiin ve yiin/polypropilen karisimi hali
ornekleri kullamm kosullar: i¢in standartlarda belirtilen agir hali tipine
uygun yiizey hav agirhif1 yogunluklarina sahiptirler.

Aragtirma &rneklerinde mekanik etki altinda meydana gelen kalnhk
kayiplar1 %2.23 ile %32.62 arasindadir. Mekanik etki altinda kalmlik kayb:
ile ylizey hav yogunlugu degerleri arasinda istatistiksel olarak anlaml iliski
saptanmgtir. Halhlarda ylizey hav yogunlugu arttikga kalinlik kaybi
azalmaktadir.

Aragtirma drneklerinde kisa stireli statik yiik altinda meydana gelen kalmhik
kayiplar1 %5.65 ile %17 arasinda, uzun siireli statik yiikkleme sonucu olugan
kalinhk kayiplar: ise %12.07 ile %33.59 arasinda saptanmustir. Kisa siireli
statik ylikleme sonrasi olusan kalmlik kayiplar: ile yilizey hav yogunlugu
arasmda istatistiki olarak Onemli iligki bulunmugtur. Diigiik yiizey hav
yogunluklarinda meydana gelen kalinlik kayb: daha fazla olmaktadir. Uzun
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stireli statik ylikleme sonuglarina gére 4 nolu 6rnek hari¢ tiim Srneklerin
agrr statik yiiklere dayamkh oldugu saptanmstir.

8-  Arastirma Orneklerinin; yiizey hav agirhdi, ilme siklifi, kisa stireli statik
ylikleme ve hav materyali karisim oranlar1 verileri ile hesaplanan yapisal
degerleri 1216 ile 7775 arasindadir. Aragtrma Orneklerinin tamamu;
standartta belirtilen, yogun trafiin oldugu, toplu kullanim alanlarina agik
yerler igin {iretilmekte olan agir igyeri hali tipine uygun yapisal degerlere
sahiptirler.

9-  Arastirma Orneklerinde ilme g¢ikarma kuvvetleri 0.553kgf ile 1.972kgf
arasindadir. Tiim 6rnekler kullanim yerlerine gore standartta belirtilen halx
tipleri i¢in yeterli ilme baglantisina sahiptirler.

10- Arastrma Orneklerinde mekanik etki altinda goriiniim degisikliklerinin
belirlenmesi igin yapilan deney sonucunda (tetrapod testi) saptanan
gOriinlim muhafaza dereceleri 2.16 ile 3.83 arasindadir. Buna gore hali
Orneklerinde ezilme, havlanma, tiiylenme, boncuklanma, ilmek kaybi,
golgelenme, renk degismesi ve desen niteliginin deZigmesi y6nlerinden
goriinlimde orta derecede bir defisim meydana geldigi saptanmustir.
Aragtirma Srneklerinin tamaminin kullanim yerlerine gére igyeri tipi halilar
icin standartta belirtilen uygun goriinlim muhafaza derecesine sahip
olmadiklar: belirlenmigtir.

11-  Aragtirma Grneklerinde 151k hasliklari 3-5 arasi, yikama hashiklar1 ise 2-5
arasinda saptanmistir. Halilarda meydana gelen renk degisimlerinin fazla
oldufu durumlarda kullamlan boyarmadde hashklarinin uygun olmadig

anlagilmugtr.

Arastirma sonuglarina gére Ege Bélgesinde iiretilen makina halilarinda hav
materyali olarak en fazla yiin/polypropilen karigimi liflerin tercih edildigi
saptanmistir. Orneklerde karigim oranlarmin gok genis aralikta olmasi kalite
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ozelliklerinin etkilenmesine neden olan faktorlerden birisidir. Ureticilerin karigim
oranlarim belirlerken, kalite 6zelliklerinde meydana gelen degisiklikten ziyade
karisim maliyetlerini 6n planda tutmalar: kalite 6zelliklerinin de§igmesine neden
olmakta ve iiretilen hallar i¢in standart bir kalite belirlenememektedir.

Aragtirma Orneklerinin gogunlugu; okul, yurt, ibadet yeri vb gibi yiirime
trafiginin yogun oldugu yerler i¢in agir hah tipinde {iretilmiglerdir. Bu tip yerler
igin hali 6rneklerinin ilme sikliklari, toplam hav agirliklari, yiizey hav agirligi
yogunluklar1 ve yapisal degerleri uygun 6zelliklere sahiptir. Hallarda fiziksel ve
yapisal 6zellikleri etkileyen ve tiretici tarafindan belirlenen ilme siklifi ve hav
yitksekligi degerleri, karisim oranlarina benzer sekilde ¢ok genis aralikta
degismektedir. Bu da halilarin kalite 6zelliklerinin stirekli degigmesine yol
agmaktadir. Ureticilerin, kullamm yerleri i¢in uygun ilme sikliklar1 ve hav
yiiksekliklerini belirleyerek halilarin kalitesini belirleyen fiziksel ve yapisal
Ozellikleri igin standart degerler gelistirmeleri gerekmektedir.
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