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AKUSTIK OZELLIKLERI GELISTIRILMIS ORME KUMASLAR
OZET

Gliniimiizde 6zellikle de tlilkemizde bir problem haline gelmis trafik giiriiltiistiniin
siriiciiniin ~ dikkatini dagitmasim1  onlemek ve daha giivenli bir yolculuk
saglayabilmek icin araba dosemeliklerinde, kap1 panellerinde ve arabalarin diger i¢
parcalarinda kullanima yonelik disaridaki sesi igeriye gegirmeyen ve bdylece
otomobil icerindeki sesi azaltici etkiye sahip olan tekstil malzemelerine duyulan
ihtiyagin her gegen giin arttig1 goriilmektedir. Ustiin dokiimliiliik 6zelliginden dolay1
orme kumaslar otomotiv endiistrisinde giiriiltii azaltiminda ¢ogunlukla tercih edilen
tekstil malzemelerine 6rnek olarak gosterilebilir. Alisilagelmis 6rme kumas yapilar
yerine 6zel bir 6rme kumas yapist olan bosluklu (spacer) 6rme kumaslarin daha iyi
ses yutum 0zelligi gostermesi sebebiyle daha ¢ok tercih edildigi goriilmektedir.

Akustik 6zelligi gelistirilmis bosluklu (spacer) 6rme kumas tasariminin ve iiretiminin
gerceklestirilmesi hedeflenen bu caligmada 22 farkli o6rgli tipine sahip kumas
tasarlanarak iiretimleri yapilmistir.

Calismanin basinda orgii tipindeki degisikliklerin kumas ses yutum 6zelligi iizerine
etkisini gorebilmek amaciyla iiretimde kullanilan hammadde sabit tutulmus ve bunun
sonucunda en iyi ses yutum ozelligine sahip kumas belirlenmistir. Yapilan deneyler
neticesinde kumas kalinligindaki ve yogunlugundaki artisin kumas ses yutum
6zelligini olumlu yonde etkiledigi goriilmiistiir. Kumaslarin 6n-arka yiizlerinde mini-
jakar orgii kullanmanin, kumas kalinligin1 ve bununla birlikte kumas yogunlugunu
belirgin 6lgiide arttirdign gozlenmistir. Orgii raporunda kullanilan aski ve atlama
ilmek sayisinin 6nemli oldugu ve bu parametrelerin optimum diizeyde tutulmasiyla
kumas ses yutum 6zelliginin iyilestigi goriilmiistiir. Orgiide yan yana bulunan atlama
sayllarinin azalmasinin ve kullanilan ara ipligin baglanma sikligmnin artmasinin,
kumas ses yutum katsayisi degerine olumlu etki yaptig1 goriilmiistiir.

Kullanilan iplik yapisinin kumas ses yutum 06zelligi lizerindeki etkisini gorebilmek
amaciyla test edilen frekans araliklarinda en iyi ses yutum katsayis1 degerlerine sahip
secilmis 6rme kumas 3 farkli yapida polyester ipligi kullanilarak oriilmiistiir. Yapilan
deneyler neticesinde polyester iplik yapisi olarak puntali iplik kullanilmasinin en iyi
ses yutum Ozelligi sagladigi goriilmiistiir.

Kullanilan lif tipinin kumas akustik 6zelligi tizerindeki etkisi gorebilmek amaciyla
secilen 6rme kumas son iplik numarasi aym olan farkli hammaddede iplikler
kullanilarak Oriilmiistiir. %100 akrilik lifinden mamiil kumas en yiiksek ses yutum
performansin1 gdsteren kumas olmustur. Yiin karisimli iplikler igerisinde ise yiin
oraninin artistyla iplik tiiyliliiglinde artis ve kumas ses yutum 6zelliginde iyilesme
gorilmiistiir.
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KNITTED FABRICS WITH IMPROVED ACOUSTIC PROPERTIES
SUMMARY

Nowadays especially in our country traffic noise is a big problem. To prevent the
negative effects of noise which can cause driver fatigue, road accidents and in order
to improve road safety, textile materials are used in upholstery, door panels, and in
other interior parts of automobile. By this way the noise can be repelled outside and
automotive interior noise can be reduced. Knitting fabrics are the most prefered
textile materials used in the interior parts of the automobile to reduce traffic noise
due to their superior drapability properties. Because spacer knitted fabrics show
improvements in sound absorption compared to planar knitted fabrics, these fabrics
are mostly preferred.

In this study, 22 fabrics that have different spacer knitted structures were designed
and produced in an intention to improve the acoustic properties of these fabrics.

At the beginning of the study, raw material used during knitting process was not
changed in order to observe the effect of the differences in the knitting structure on
the sound absorption properties of the fabric and so the fabric structure with best
sound absorption properties was determined. The results obtained showed that the
increase in fabric thickness and density affected sound absorption properties of fabric
positively. In addition to that, it was clearly seen that use of mini-jacquard knits on
both front and back faces of the fabrics increased fabric thickness and density. Next,
it was determined that the number of tuck and miss stitches used in knitting structure
was important and keeping these parameters at an optimum level improved sound
absorption property of the fabric. A decrease in the numbers of miss stitches used
side-by-side in the knit structure and an increase in the connecting points of
interconnecting yarn affected sound absorption properties of fabric positively.

The knitted fabric with best sound absorption property was selected and this fabric
was knitted by using three different polyester yarn structures to analyze the effect of
yarn structure on the fabric sound absorption property. At the result of the
experiments made it was observed that use of intermingled polyester yarn as
polyester yarn structure provided the best sound absorption property.

Later on, the knitted fabric structure was knitted with yarns of the same final count
from different fibers to analyze the effect of fiber type used on the fabric sound
absorption property. The fabric from 100% acrylic fiber showed the best sound
absorption performance. Finally, it was observed that within wool blended yarns an
increase in wool content increased the yarn hairiness and so improved fabric sound
absorption property.
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1. GIRIS

Otomobil igerisinde olusan ses hem siiriicii hem de yolcu tarafindan istenmeyen bir
rahatsizliktir. Bu giiriilt{i, siiriiciiniin kendini yorgun hissetmesine, bunun sonucu
olarak trafik kazalarina sebebiyet vermektedir ve yol giivenligini azaltmaktadir. Bu
problemi ¢6zmek icin aktif ve pasif metot olarak bilinen iki teknik kullanilmaktadir.
Otomotiv akustiginin frekans araligi 100 Hz ile 4000 Hz arasinda degismesine
ragmen en baskin sesler 100 ile 600 Hz arasi bolgededir [1]. Aktif ses kontrol
metotlart 100 ile 600 Hz arasindaki bolgelerde daha etkin olmakla birlikte, pasif
metotlar daha ¢ok 600 Hz’den daha yiiksek frekansa sahip seslerde etkindir. Aktif
yontem, dalga karigtirmanin olaganiistii olayidir [2]. Pasif yontemde ise sesin
soniimlenebilmesi icin akustik malzemeler kullanilmaktadir. Celik gibi yiiksek
yogunluga sahip malzemeler ses yalittiminmi1 etkin bir bigimde saglayabilmektedir
ancak bu malzemeler sesin ¢ogunlugunu g¢evreye yansitmakta ve bu da giiriilti
kirliligine sebep olmaktadir. Ayrica, bu malzemeler ¢cok agir ve pahali olduklarindan

otomobil endiistrisinde ses yutucu olarak etkin bir bi¢imde kullanilamamaktadirlar.

Bu dogrultuda otomotiv sektdriinde ses absorpsiyonunu saglayabilmek i¢in ytliksek
yogunluga sahip malzemelere alternatif olabilecek akustik oOzellikleri gelistirilmis
tekstil malzemeleri iizerindeki calismalar yogunlasmistir. Tekstil malzemeleri
gozenekli fibril yapilar olduklarindan ses absorplayabilme 6zelligine sahiptirler [3].
Daha hafif, ucuz ve ayn1 zamanda ¢evre dostu malzemeler olduklarindan otomobil i¢
parcalarinda siklikla kullanilmaktadirlar [4]. Nonwoven yapilar otomobil i¢
parcalarinda ses yalittmi amacli kullanilmistir. Ancak nonwoven kumaslar 6rme
kumaslara kiyasla daha zayif estetik goriiniim ve dokiimliiliige sahiptir. Ustiin
dokiimliilik o6zelliginden dolayr 6rme kumaslar otomotiv endiistrisinde giiriiltii
azaltiminda ¢ogunlukla kullanilmaktadir. Tavan ddsemesi, halilar, koltuklar, kapi
panelleri ve diger otomobil i¢ parcalar1 otomobil igerisindeki sesin biiyiik bir kismini

yutarlar ve biitiin bu yerlerde en ¢ok 6rme kumas kullanilmaktadir.

Alisilagelmis 6rme kumas yapilar1 bazen yeterli seviyede ses yutumu

saglayamayabilir. Bu sebepten, bu ¢alismada 6zel bir 6rme kumas yapisi olan ve



Ozellikle teknik anlamda cok fazla kullanim alanina sahip olan 6rme bosluklu
(spacer) yapi kullanimi tercih edilmistir. Bosluklu (spacer) kumaslar diizlemsel

kumaslara kiyasla daha iyi ses absorplama 6zelligi gostermektedir.

Bu calismada, akustik oOzelligi gelistirilmis kumas tasarimi ve {iretiminin
gerceklestirilmesi ve bu kumaslarin otomotiv endiistrisinde kullanimi hedeflenmistir.
Bu amagla, farkli hammadde ve iplik ¢esitlerinden farkli kalinliklarda ve o6rgii tipinde
orme bosluklu (spacer) kumas numuneleri tiretilmesi planlanmistir. Bu kumaslarin
akustik 6zellikleri empedans tiipii metodu kullanilarak tayin edilmistir. Hangi {iretim
parametrelerinin ve kumasin hangi 6zelliklerinin ses yutma katsayisi 6zelligine
onemli etki ettigi analiz edilip, en iyi akustik 6zellige sahip kumasi elde etmek

amagclanmaktadir.

Gilintimiizde o6zellikle de tlkemizde gercekten bir problem haline gelmis trafik
giiriiltistiniin stirticiiniin dikkatini dagitmasin1 6nlemek ve daha giivenli bir yolculuk
saglayabilmek i¢in disaridaki sesi igeriye gecirmeyen ve boylece otomobil i¢erindeki
sesi azaltict etkiye sahip olan kumaslarin araba désemeliklerinde, kap1 panellerinde

ve diger araba i¢ parcalarinda kullanilabilmesi hedeflenmistir.



2. AKUSTIK iLE iLGIiLi TEMEL TANIMLAR VE BiLGILER

2.1 Temel Ses Bilgileri

2.1.1 Ses

Ses belli bir ortamda olusan ve kulaklarimiz tarafindan algilanan basing
degisimleridir. Sesin dogusu ve yayilmasi, ortamdaki pargaciklarin titresimi ve bu
titresimlerin  komsu parcaciklara iletilmesiyle olur. Ortamdaki parcaciklarin
titregsmesiyle olusan dalgalar, havada basing degisiklikleri olusturur. Bu basing
degisiklikleri kulak tarafindan elektrik sinyallerine ¢evrilir ve beyin tarafindan “ses”

olarak algilanir [5].

2.1.2 Ses dalgalarimin o6zellikleri- periyot, frekans, dalga boyu, yayilma hizi

Basit harmonik bir ses dalgasinin bir noktada olusturdugu ses basinci zamana bagh

olarak degismektedir (Sekil 2.1).

p (ses basina) =

\ t (zamany}

Sekil 2.1 : Basit harmonik bir ses dalgasinin bir noktada olusturdugu ses basincinin
zamanla degisimi [5].

Burada vurgulanmasi gereken 6nemli nokta, ses basincinin, s6z konusu noktadaki
atmosferik basincin degisme miktarin1 gosterdigidir. p, ile gosterilen, basincin en
bliylik degerine (o noktadaki atmosferik basingtan olan en biiylik farkina) genlik
denir. Basincin, birbirini izleyen en biiyiik iki degeri arasinda gegen zamana periyot
denir. T ile gosterilen periyotun birimi, zaman birimi olan saniyedir. Sekil 2.1°den
gorildiigii gibi basing degisimi her periyotta (T zamaninda) aynen tekrarlanmaktadir.

Periyodun tersi (1/T) frekanstir (f). Periyot, “bir basing degisim devri i¢in gegen



zaman” olarak tanimlanabildigine gore; frekans “birim zanadaki basing degisim devri
sayist” dir. Bu tanimlardaki “basing degisim devri” ile anlatilmak istenen, basincin
ayni diizeye ulastif1 (ayn1 yonden yaklasarak) birbirini izleyen iki nokta (6rnegin a
ve b) arasindaki kisimdir. Frekans, genellikle “bir saniyedeki devir sayis1” (Hertz) ile
Ol¢iilir. Yukaridaki tanimdan da anlagilacagi gibi T= 1/fdir. Frekans Ol¢iimleme
birimi Hertz (Hz)’dir [5]. Saglikli bir insanin kulagi 20 Hz ile 20000 Hz arasinda
titresen sesleri duyabilir (Sekil 2.2).

Duyma egigi

Py |
|
1

T * frekans
1 10 100 1000 10000 [Hz]

Sekil 2.2 : Duyma esigi.

Giinliik hayatta ortaya ¢ikan seslerin frekanslari yaklasik olarak Sekil 2.3’te

gosterilmistir.
Farkli seslerin frekanslari
[ —
— A, — i
" P :—‘;{]\“) 92
— ——f-
e @;“’K’
R — = T e—
<— B
-
T I T T T » frekans
| 10 100 1000 10 000 [Hz]

Sekil 2.3 : Farkli seslerin frekanslari [6].



Periyodik ses basing dalgalarinin dalga boyu, sesin bir T zamaninda kat ettigi yol
olarak tanimlanir ve A ile ifade edilir. Boylece sabit bir ¢ hizinda hareket eden dalga

T zamaninda A = ¢ / f kadar yol kat edecektir (Sekil 2.4).

Dalga boyu . & [m]
j—————

Sesin havadaki hizi , © =344 m/s

Sekil 2.4 : Sesin dalga boyu.

A =c/ fesitliginden (Sekil 2.5), diisiik frekansh seslerin uzun dalga boyuna, ytiksek
frekansli seslerin kisa dalga boyuna sahip oldugu anlasilir. Tek ve sabit bir frekansa
ve siniizoidal olarak degisen genlige sahip sese, saf ton denir. Gergekte saf tonlu

seslere ¢ok az rastlanir. Genelde ses birgok farkli frekansa sahiptir [7].

Dalga boyu , % [m]

20 10 5 2 1 02 01 005
ol T I - I T el |

| |'IIJIIII '!'IIAIII” |'II|IIII|.
10 20 50 1 200 500 1k 2k Sk 10k

Frekans , f[Hz]

Sekil 2.5 : Frekans ve dalga boyu [8].



Sesin havadaki yayilma hizi, havanin ideal gaz olarak kabul edilmesiyle, c= 20,05
\/ﬁ m/s esitliginden bulunabilir. Burada Tk, havanin Kelvin cinsinden sicakliidir.

Hava sicaklig1 21° C oldugunda sesin yayilma hizi 344 m/s olarak bulunur.

2.1.3 Ses ol¢iimii birimi: desibel

Desibel bir orani ya da goreli bir degeri gosterir. Alexander Graham Bell’in anisina
bel adi wverilen birim, iki biyiikliginiin oraninin logaritmast olarak
tanimlanmaktadir. Dolayisiyla 1 bel, oranlar1 10 olan iki bliytikligli gostermektedir.
Bu oranin ¢ok yliksek olmasindan dolay1 desibel ad1 verilen oranlarin logaritmasinin
10 kat1 olarak tanimlanan birim daha yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu sayilardan
biri bilinen bir say1 olarak alinir. Bu sebepten, desibel s6z konusu bir biiytlikligiin
referans biiylikliigiine oraninin logaritmasinin 10 katidir. Alt ve iist sinirlar1 arasinda
biiyilik farklar olan ses 6l¢iimleri i¢in desibel ¢cok uygundur. Desibel ile 6l¢tiiglimiiz
biiyiikliiklere diizey adi verilir. Ornegin, p degerindeki bir basmcin p, referans

degerine gore diizeyi, Diizey (dB) =10 log P olarak tanimlanir. [5,7]
Po

2.1.4 Ses ile ilgili temel 6l¢ciim parametreleri

2.1.4.1 Ses giicii

Bir ses kaynagindan ses seklinde yayilan enerjinin birim zamandaki miktaria ses
giicii denir.

2.1.4.2 Ses basinci

Ses, kulak zariyla temasta bulunan havanin basincinin degismesiyle algilandigindan,
bir ses kaynagmin ses giiciinden daha ¢ok, belli bir noktada yarattig1 ses basinci

degisimi 6nemlidir. Ses basinci insan kulaginin hissettigi bir parametredir.

2.1.4.3 Ses siddeti

Ses siddeti, belli bir ortamda ses dalgalarinin yayilimmna dik birim alandan gecen

ortalama akustik giice denir [8].



2.2 Giiriiltii

Insanlar iizerinde olumsuz etki yapan ve hosa gitmeyen seslere giiriiltii denir. Bu
tanima bakildiginda, sesin giiriiltii niteligi tasimasi i¢in mutlaka yliksek diizeyde
olmas1 gerekmedigi anlagilmaktadir. Ses ve giiriiltii arasindaki ayirim kisilere gore
degisebilir. Bazi insanlar kulagina miizik olarak gelen bir takim sesler, diger insanlar
icin rahatsiz edici olabilir ve giiriiltii olarak algilanir. Rahatsizlik duyma sinir1 da
insandan insana faklilik gosterebilir. Ancak giiriiltiiniin insan sagligin1 ve rahatini

bozdugu, olumsuz psikolojik etkiler yaptig1 ve kaza tehlikesini artirdig: bir gergektir.

2.2.1 Giiriiltiiniin insan iizerindeki etkisi
Giriltiiniin insan tizerindeki olumsuz etkilerini dort grupta inceleyebiliriz:

1.Fiziksel Etkileri: Gegici veya siirekli isitme bozukluklari. Giiriiltiiniin isitme
duyusunda olusturdugu olumsuz etkiler, ya ani etkiler seklinde ya da zamanla ortaya
cikarlar [9]. Ani ve yiiksek bir sesin kulak zarin1 yirtmasi ya da hassas korti yapisinin
fizyolojik yapisim1 diizelmeyecek sekilde bozmasi ani olusan etkilerdir. Bununla
birlikte, ani zarar olusturmayacak diizeydeki giiriiltiide uzun siire kalan kisilerde,

stirekli isitme kayiplar1 goriilebilir.

2.Fizyolojik Etkileri: Kan basincinin artmasi, dolasim bozukluklari, solunumda
hizlanma, kalp atiglarinda yavaslama, ani refleks, stres, uykusuzluk. Bu etkilerin
cogu kisa siiren etkilerdir. Yalnmiz stres ve uykusuzluk, giriltiiniin uzun siireli

fizyolojik etkilerindendir [10].
3.Psikolojik Etkileri: Davranis bozukluklari, asir sinirlilik, korku, tedirginlik.

4.Performans Etkileri: Is veriminin diismesi, konsantrasyon bozuklugu, hareketlerin

yavaglamasi.

Giriiltiiniin, bu hastaliklarin bas gostermesinde dogrudan etkili oldugu heniiz
kanitlanmamustir. Bu sonuglarin ¢ogu, giiriiltiilii ortamda c¢alisan kisiler tizerinde

yapilan gozlemlere dayanmaktadir.

2.2.2 Giiriiltii 6l¢iimii

Giirtlti 6l¢limiinde amag, giiriiltii kaynagini bulmak ya da belli bir noktadaki giiriiltii

diizeyini saptamaktan, giiriiltiiniin frekans dagilimimi1 bulmaya veya darbe



giiriiltiisiinii saptamaya kadar ¢ok ¢esitli olabilir. En ¢ok kullanilan 6l¢iim, istenilen

bir yerdeki giiriiltii diizeyinin saptanmasidir.

Ses diizeyi Olcer (Sekil 2.6) ile bir noktadaki ses diizeyi dogrudan oOlgiilebilir.
Kullanim1 kolaydir ve bunun yaninda sonuglar etkilidir. Ses diizeyi dlger se¢iminde
Oonemli olan amaca uygunluktur. Cok degisik tiirleri olan bu cihazlarin hangi

tiirlerinin nerede ve nasil kullanacagi deneyim ve uzmanlik gerektiren bir konudur

[11].

[ - o~
Sekil 2.6 : Ses diizey Olger.

2.2.3 Giirultii kontroli

Girtlti, “istenmeyen, rahatsiz edici ses” olarak tanimlandigi i¢in, sagliga zarar
verecek diizeyde olmasa bile, rahatsiz edici 6zelliginden dolayr yok edilmeli ya da
azaltilmalidir. Bir giiriiltiiniin rahatsiz ediciligi, giiriiltiiniin yliksekliginden, cinsinden
ve degiskenliginden kaynaklanabilir. Endiistriyel giiriiltiiniin azaltilma gerekliligi;
genellikle, giiriiltiiniin kisileri rahatsiz etmesinin 6tesinde sagliga zararli olmasindan
kaynaklanmaktadir. Giiriiltiiniin ¢evredekilere verdigi zarari engellemek amaciyla;
girlltiiniin yaratildigi ortamin 6zelligine, cevredeki kisilerin giirtiltiilii ortamda
bulunma siirelerine ve kosullarina bagl olarak, degisik giirtiltii diizeyleri sinir deger
olarak belirlenmistir. Hem ¢evresel hem de endiistriyel giiriiltii, yasal sinir degerlerin

altinda tutulmalidir.

Kisileri giiriiltiiden korumak ic¢in alinabilecek Onlemlerin tiimiine giiriiltii kontrolii
adi verilir. Giiriiltii kaynagiin ortiilmesiyle, bariyer kurarak, susturucularla, ses

yutucu malzeme kullanarak giiriiltii kontrolii saglanabilir.



2.2.4 Ses yutucu malzeme kullanarak oda akustiginin degistirilmesiyle giiriiltii

kontrolii

Bu yontemde oda akustigi degistirilir. Oda akustiginin degistirilmesi, kapali bir yerin
oda sabitinin degistirilmesi demektir [5]. Bir giiriiltii kaynaginin kapali bir mekanda
yaratacagl ses basinct diizeyi, o kapali yerin oda sabitine baglidir. Oda sabitinin
artmasiyla giiriiltii kaynaginin yaratacagi ses basing diizeyinin arttigini asagidaki

formiilde goriilmektedir.

Q 4
L =L, +10l — |dB 2.1

Kapal1 bir yerin oda sabitinin yiikseltilmesi, odanin i¢ yiizeylerinin ses yutucu
malzemeyle kaplanmasi ve odanin ortalama ses yutma katsayisinin artirilmasiyla
saglanir. Eger kapal1 bir alanda ses yutma katsayisi ag’dan ay’ye cikarilacak olursa,

saglanacak giirtiltii kayb1 asagidaki formiille bulunabilmektedir.

IL =10log 22 2.2)
Q

Giiriilti kaybi, ortalama ses yutma katsayis1 yerine toplam ses yutumu (A) cinsinden

de yazilabilir.

A,
IL=10log—= 2.3
0g A (2.3)

A:z=odanin akustik iyilestirmeden sonraki ses yutumu
Ao= odanin akustik 1yilestirmeden 6nceki ses yutumu
Toplam ses yutum asagidaki formiilden bulunabilmektedir.

A=aS +a,S, +...+a,S, (2.4)

2.3 Malzemenin Ses Yutma Katsayisi

Bir yiizeye gelen ses enerjisinin bir kismi yansir, bir kismi ise yutulur (ses
enerjisinden bagka enerji sekillerine ¢evrilir). Bir yiizeyde yutulan ses enerjisinin, o
yilizeye gelen toplam ses enerjisine oranina yiizeyin ses yutma katsayisi denir. o ile
gosterilen ses yutma katsayisi 0 ile 1 arasinda degerler alabilir. 0=0, tiimiiyle

yansitict ylizeyleri; o=1 ise, ses enerjisinin tiimiinii yutan yiizeyleri gosterir. Bir



yiizeyin ses yutma katsayisi, malzemenin 6zelligine (gozenekli olup olmadigina),
kalinligina ve frekansa bagl olarak degisir. Baz1 yapt malzemeleri i¢in, 125 Hz ile
4000 Hz arasindaki alt1 oktav bandindaki ses yutma katsayilar1 Cizelge 2.1°de
verilmistir. Bu cizelgedeki degerler, baz1 yap1 malzemeleri i¢in Irwin ve Graf (1979)
tarafindan verilen ses yutum katsayilart ile, farkli malzemeler igin cesitli
kaynaklardan bulunan ses yutma katsayilaridir. Bir malzemenin ses yutma
katsayisim1  belirlemek i¢in farkli iki temel yontem kullanilmaktadir. Bu
yontemlerden ilkinde 6l¢timler 6zel “yankisiz odalarda™ yapilir ve bu yontem biiyiik
cisimlerin (ya da biiyiik panellerin) ses yutma katsayilarinin 6l¢limii i¢in uygundur.
Ikinci yontem ise kiiciik malzeme &rneklerinin ses yutma katsayilarini belirlemekte
kullanilir. Tanim olarak ses yutma katsayisi, yutulan enerjinin toplam enerjiye orani
olarak verilmekle birlikte; ses yutma katsayisinin belirlenmesinde kullanilan
yontemlerle, ses yutma katsayisi, yansimayan enerjinin toplam enerjiye orani
seklinde bulunmaktadir. Yani, bir yiizeye gelen ses enerjisinin yansimayan kisminin
ne kadarmin gergekten yutuldugu (baska enerji sekillerine ¢evrildigi) ne kadarinin ise
malzemenin Oteki tarafina iletildigi ile ilgilenilmez; yansimayan ses dalgalarinin
hepsi yutulmus kabul edilir. Bu nedenle, 6rnegin bir odadaki acik pencere alaninin
ses yutma katsayist 1 almir. Dolayisiyla, ylizeye gelen biitiin sesin yutuldugu
varsayilir. Gergekten de, agik pencere alanindan gecen ses dalgalarinin higbiri

yansiyarak geri gelmeyecegi i¢in, oda i¢indeki bir kisi i¢in “yutulmus” demektir.

Bir odanin her duvarinin farkli bir ses yutma katsayis1 olmasi1 durumunda, oda icin
ortalama ses yutma katsayist (oort) kullanilir. Ortalama ses yutma katsayisinin tanimi

asagidaki esitlikle verilir [5].

= —=h_ A (2.5)

Si= i’ninci ylizeyin alani

;i = 1’ninci yiizeyin, s6z konusu frekanstaki ses yutum katsayisi
A = Sjo; = 1’ninci yiizeyin ses yutumu

A = odanin toplam ses yutumu

S = odanin toplam yiizey alan1
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Cizelge 2.1 : Baz1 yap1 malzemeleri igin ses yutma katsayilari [5].

Oktav Bandi Merkez Frekansi (Hz)

Malzeme
125 | 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000
Algipan tavan (12 mm 0.29 | 010 | 0.06 | 0.05 | 0.04 | 0.04
kalinlikta)
Beton blok (piiriizlii) 0.36 | 044 {031 | 0.29 | 0.39 | 0.25
Beton blok (boyali) 0.10 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.09 008
Beton oda zemini 0.01|0.01|0.01]| 002 002 |0.02
Beton tizerinde plastik yer |, 55 | 93 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.02
karosu zemin
Cam (pencere cami) 0.35|0.25(0.18| 0.12 | 0.07 | 0.04
Cam (kalin plaka) 0.18 | 0.06 | 0.04 | 0.03 | 0.03 | 0.02
Cam yiinii levha (4cm 0.86 | 0.91 | 0.80 | 0.89 | 0.62 | 0.47
kalinlikta)
Hal1 (beton lizerinde) 0.02 | 0.06 | 0.14 | 0.37 | 0.60 | 0.65
Hal1 (kauguk kopiik tizerinde) | 0.08 | 0.24 | 0.57 | 0.69 | 0.71 | 0.73
Kontrplak levha (1cm 028 | 022 | 017 | 0.09 | 010 | 0.11
kalinlikta)
Mermer yer karosu 0.010.01(0.01]0.01 002 |0.02
Parke oda zemini 0.04 | 0.04 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.07
Siva (kaba) 0.14 | 0.10 | 0.06 | 0.05 | 0.04 | 0.03
Siva 0.01|10.02 0.02| 0.03 | 0.04 | 0.05
Tahta blok (5cm kalinliginda) | 0.01 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.04 | 0.04
Tahta kap1 0.10 | 0.07 | 0.05| 0.04 | 0.04 | 0.04
Tahta tavan kaplamas: 024 (019 | 0.14 | 0.08 | 0.13 | 0.10
(gecmeli)
Tahta zemin 0.15|0.11 |{0.10 | 0.07 | 0.06 | 0.07
Tugla 0.03/10.03|0.03| 004 005 | 0.07
Tugla (boyalr) 0.01 | 0.01 | 0.02| 0.02 | 0.02 | 0.03
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Bir ylizeyn alaniyla o ylizeyin ses yutma katsayisinin carpilmasiyla elde edilen
"degere, yiizeyin ses yutumu adi verilir. Birim “Sabine”dir. Alan i¢in kullanilan
birim ile ayni1 boyuttadir ve alan i¢in kullanilan birimi de belirtmek i¢in genellikle

“m” (Sabine)”, “ft? (Sabine)” ya da yalniz m?, ft? seklidne kullanilir.

Cok biiytik odalar i¢in ortalama ses yutma katsayis1 bulunurken, havanin ses yutma

katsayisi da goz oniinde bulundurulmalidir. Bu durumda, a, yerine

N

Qg =, +k ry (2.6)

esitliginden tanimlanan « ' kullanilabilir.

ort
V = odanin hacmi (m®)

S = odanin toplam yiizey alan1 (mz)

k = nem, sicaklik ve frekansa bagli bir katsay1 (m™)

Degisik kosullar i¢in deneysel olarak bulunmus ¢esitli k degerleri Cizelge 2.2°de

verilmistir.

Cizelge 2.2 : Deneysel olarak bulunmus k katsayisinin yaklagik degerleri.

Bagl Nem Frekans (Hz)

o) | Sweakiik (C) | 2000 4000 8000
(% K (mD) K (mY) K (mD)
30 20 0.0030 0.0095 0.0340
30 30 0.0028 0.0070

50 20 0.0024 0.0061 0.0215
50 30 0.0023 0.0058

70 20 0.0021 0.0053 0.0150
70 30 0.0021 0.0052

Normal bir oturma odasinda at, 0.10 — 0.15 dolaylarinda olur. aet = 0.01 - 0.05 canli
bir oday1 gosterir (yansitict duvarlari olan bos, ya da hemen hemen bos bir odaya
kars1 gelir), oot = 0.4 - 0.5 ise, “6lii oda” olarak anilan ses yutumu ¢ok fazla bir oday1
gosterir (tavan ve duvarlarinda ¢cok miktarda ses yutucu malzeme bulunan bir odaya
kars1 gelir). aoi’un bire yakin olmasi, odanin hemen hemen yansimaz oldugunu
gosterir. Bir odada esyalar ve insanlar da oo:’un degerinin yiikselmesine neden olur.
Bos bir oda icin hesaplanan ortalama ses yutma katsayisi, odaya esya konulmasiyla
yiikselir. Ozellikle perde, hali vb. esyalar, ortalama ses yutma katsayisini belirgin
Olctide yiikseltir [5].
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2.3.1 Ses yutma katsayisinin empedans tiip yontemi ile tayini

Empedans tiip yonteminde, bir ucunda 6rnek malzemenin yerlestirildigi yeterince
uzun bir tiipte olusturulan duragan dalganin maksimum ve minimum basing

degisimleri elde edilerek 6rnek malzemenin yutma katsayisi hesaplanir.

Niimune Maksimum P

/
/T\/ Empedans Tiip

! =
-
| w~
|

v

0 Y1 Minimum P

Sekil 2.7 : Empedans tiipte maksimum ve minimum basing noktalar1 gosterimi [6].
2.3.2 Olgiim isleminde kullamlan cihazlar

Olgiim isleminde kullanilan standart cihazlar; empedans tiip aparati, sinyal iireteci,

FFT Analizor, frekans dlger ve sinyal 6lcerdir.

2.3.3 Ses yutma katsayisinin () belirlenmesi

Olgiimlerde maksimum basing (Pmax) ve minimum basing (Pmin) degerleri
okunduktan sonra boyutsuz bir n degerine bagli olarak yutma katsayis1 asagidaki

sekilde belirlenir.

4n

- - 2.7
¢ n>+2n+1 27)

Formiildeki n= Pmax / Pmin’dir. Buradan bulunan degerlere bagli olarak cizilecek
ses yutma katsayist grafigi farkli frekanslarda malzemelerin davraniglarinin
anlasilmasini saglar. Malzeme davraniglar1 frekansa bagli olarak incelenir ve istenen

frekanstaki ses yutma katsayist bulunur.
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3. ORME KUMAS TEKNOLOJISI

3.1 Orme Teknolojisinde Genel Tanimlar

Ormecilik tek bir yonde hareket eden bir tek iplik veya bir grup iplik ile kumas
olusturma islemidir. Orgii kumas ve diger kumas olusturma sistemlerinde ana

malzeme ipliktir. Iplik hammaddesi ve iplik olusturma sistemleri cesitlilik gdsterir.

Orgii kumaslarin boyutsal olarak sabit en kiiciik birimi ilmektir. [lmek, igne ilmegi
ve platin ilmegi olmak iizere iki kismindan meydana gelir. Orgii kumaslarda kumasin
eni boyunca yer alan ilmek ¢ubuklar1 “may”, kumasin boyu boyunca yer alan ilmek
siralart ise kisaca “sira” olarak adlandirilir. Birim uzunluktaki may ve sira sayilariin

carpimi birim alandaki teorik ilmek yogunlugunu (sayisini) verir [13,14].

Orme teknolojisinde kullanilan diger bir terim de makine inceligidir. Makine inceligi
1 in¢ mesafede bulunan igne sayist olarak tanimlanir [14]. Makine iizerindeki iki
igne ekseni arasindaki mesafe ise “taksimat” olarak adlandirilir ve “t” harfi ile

gosterilir.

Yuvarlak 6rme makineleri tek plakali (tek igne yatakli) ve ¢ift plakali (gift igne
yatakl) olabilir. Cift plakali 6rme makinelerinde bir igne yatagindaki igneler diger
igne yatagindaki ignelerin arasinda kalacak sekilde yerlestirilmislerse, bu igne

diizenine “rib igne” diizeni denir. Silindir ve kapak ignelerinin karsilikli gelecek

Orme makinesinin en énemli elemani ilmeklerin olusumunu saglayan ignedir. Orme
makinelerinde esnek uclu, dilli ve bilesik igne olmak ftizere farkli tipte igneler
kullanilir [13]. “Platin” de 6rme makinelerinin 6nemli bir elemanidir. Platin gorevi:
1) igne yiikselirken kumas asagida tutmak, igneyle birlikte yiikselisini énlemek. 2)
Igne asagiya inerken, geri gekilirken, burun kismiyla igne basini bir araya getirmek

ve ignenin burun kisminda ilmeyi daha rahat olusturmasini saglamaktadir [14].
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3.2 Temel Orme Kumas Yapilar

Orme yapilar sirasiyla ¢ozgiilii veya atkili olarak adlandirilir. Atki drmeciliginde,
siirekli olarak beslenen tek bir iplikten enine yonde ilmek siralar1 olusturulur.
Bagimsiz igne hareketi s6z konusudur. Cozgii 6rmeciliginde ise; birbirine paralel
olarak dizilmis bir grup ¢ozgii ipligi birbirlerine boyuna yonde olusturduklari
ilmeklerle baglanarak bir tekstil yiizeyi olustururlar. Burada igneler toplu halde
hareket eder [12].

L | el LY " |
] 1 A e, E

Sekil 3.1 : Atkili 6rme kumas yapisi.

Sekil 3.2 : Cozgiilii 6rme kumas yapisi.
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3.2.1 Atkih 6rme kumas yapilari

Piyasada {iretilen gok ¢esitli 6rme kumas yapisi arasinda siiprem, ribana (1x1, 2x2..),
interlok ve harosa (kabartma, links links) oOrgililer en sik kullanilan temel orgii
yapilart arasinda sayilabilir. Diger tek ve cift plaka orgiiler bunlarin tiirevleri olarak

gelistirilmistir.

3.2.1.1 Siiprem

Sadece bir igne yatagi tizerinde {iiretilen en basit fakat en sik kullanilan 6rgii tiirtidiir.
Kullanilan igne yatag iizerindeki tiim igneler 6rme islemine katilir. Kumasin 6n

yiiziinde igne arka yiiziinde platin ilmekleri hakimdir.

Sekil 3.3 : Siiprem kumas.

Stiprem kumasin baslica temel 6zellikleri sunlardir:
e Kumasin 6n ve arka yiizlerinin goriiniisii farklidir.
e Kumas yapisi dengesizdir, bu nedenle kenarlarda kivrilma goriiliir.
e Kumas yapisi i¢cinde ilmek kagig1 may boyunca yukar1 ve asagi ilerler.
e Kumasi baslangig ve bitis yerlerinden sokmek miimkiindiir.

e Kumasin enine esnekligi boyuna esnekliginin yaklasik iki katidir [15].
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3.2.1.2 Ribana

Her iki igne yatagi da kullanilarak iretilen ¢ift plaka bir orgidiir. En basit ribana
kumas tipi olan 1x1 ribana oOrgii yapisi Sekil 3.4’de gosterilmistir. Bu yapiyr
olusturmak icin her igne yatagindaki tiim igneler kullanilir. Farkli yapilarda rib
orgiiler 6n ve arka igne yataklarinda yer alan aktif ignelerin isleme dahil edilmesi

veya islem dig1 birakilmasina bagli olarak iiretilebilir (2x2, 6x1 rib gibi).

Sekil 3.4 : 1x1 Ribana kumas.

Ribana kumasin baslica temel 6zellikleri sunlardir:
e On ve arka yiizey goriiniisii aynidir.
e Dengeli kumaslardir, kenarlarda kivrilma olmaz.
e Kumagsta olusan ilmek kag¢ig1 ayn1 may boyunca asagi dogru ilerler.

e Kumasin enine esnekligi sliprem Orgiiniin yaklasik iki katidir. Boyuna

esnekligi ise siipremle hemen hemen aynidir.

e Kumasin kalinlig: siipremin yaklasik iki katidir [16].
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3.2.1.3 interlok

Ribana 6rgii yapisinda oldugu gibi iki igne yatagiyla iiretilen ¢ift plaka 6rgiidiir. Her
iki igne yataginda igneler karsilikli gelecek sekilde dizilir.

Dial | pogm

Sekil 3.5 : Interlok kumas.
Interlok kumasin baslica temel dzellikleri sunlardir:
e On ve arka yiizey goriiniisii aynidir.
e Dengeli kumaslardir, kenarlarda kivrilma olmaz.
e Kumasta olusan ilmek kagig1 ayn1 may boyunca asagi dogru ilerler.

e Kumasin enine esnekligi ribanadan daha azdir [16].

3.2.1.4 Links-Links (Harosa)

Bu tip orgililerin en biiyiikk 6zelligi aym1 may boyunca ters ve diiz ilmeklerin
olusturulabilmesidir. Bu amagla kullanilan 6rme makinelerinde iki ucu kancali

ignelerle iiretim yapilmaktadir.
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Sekil 3.6 : 1x1 Harosa kumas.

Harosa kumasin baslica temel 6zellikleri bulunmaktadir:
e Dengeli diizgiin yapili kumaslardir ve bu ylizden kenarlarda kivrilma olmaz.

¢ Enine esneklikleri stiprem kumasla ayni, boyuna esneklikleri siiprem kumasin

yaklasik iki katidir.
e Kumas ilk ve son ilmek siralarindan sokiilebilir.

e Kumas yapisindaki ilmek kac¢igi may boyunca yukari1 ve asagi olmak {izere

her iki yonde ilerler. [16]

3.2.2 Atkili orme makineleri

“Yuvarlak” ve “Diiz” olmak {lizere iki tip atkilt 6rme makinesi vardir. Yuvarlak 6rme
makineleri {i¢ kategoriye ayrilir [17]. 1) Tek Plaka Yuvarlak Orme Makinesi, 2) Cift
Plaka Yuvarlak Orme Makinesi, 3) Ters Orgii Makinesi. Diiz Orme makinelerinin iki
sekli vardir [18]. Bunlardan birincisi V yatakli diiz 6rme makineleridir. Bu makineler
orme bosluklu (spacer) kumas lretimi i¢in uygun makinelerdir. Diger diiz 6rme
makinesi de suanda kullanilmamakta olan diiz ters 6rgii makinesidir. V yatakli 6rme
makinesiyle hem siiprem hem de ribana o6rgii oriilebilmektedir. Ayn1 zamanda bu
orgiilerin tlirevleri olan ¢ift yiizlii kumaslar da oriilebilmektedir. Desenlendirme ve
bi¢imlendirmeyle yuvarlak érmeye nazaran daha fazla olanak sunar. Igneler diiz

plaka tizerine yerlestirilmis durumdadir [19].
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v | e | b ® Domsyon | Temel Pozisyon
B 8 N
| A ’; Bozisyon 2: Kapak ignesinin ne mast ve tutucuyu aqmas
' H I' \
H I' \ : , : . .
e jil, e 2 | L s Domsyon 3: Kapakignest tutma pozsyormnda
: Pl P e =" Domsyond: Silidir ifnest etme pozisyonund

o < Dogsyon 5 Kepak inest alma pozisyonmda

s 22« Pogisyon 6: énelerin bir sonraki rme besleyicthatta gecis pozisyom

o
Sekil 3.7 : Cift plaka yuvarlak 6rme makinesinin 6rme hareketi (silindir ve kapak

ignelerinin ¢alisma prensibi) [12].

c L AR i
arka vata . ///%W\\:\of j_ f.ata

Pozisyon 1: Duragan pozisyon

Pozisyon 2: Styrma pozisyonn: Iinelerin
dip kismlart bir dnce olusturulan ilmek
ifneden diisene kadar viikselir

Pozisyon 3: Iptik besleme pozisyonu: Iptik
ifnelere beslenir, igneler alcalmava baglar.
Pozisyon 4: Eski ilmek tizerme veni ilmek
olusturulur ve igneler ilk pozisyonlarma

gent donerler

Sekil 3.8 : V yatakli 6rme makinesinin 6rme hareketi [12].
3.2.3 Cozgiilii 6rme kumas yapisi

Cozgili 6rme; 6rme bolgesine, ipligin kumas kenarina paralel olarak beslenerek elde
edilen, bir ilmek yapili prosestir. Sekil 3.9, en temel ¢oOzgiilii 6rme yapisini
gostermektedir. Her igne, ilmegin olustugu konum disinda bir serbest uc ile
beslenmigstir. Kumasa ilmekleri baglamak icin, uglar ignelerin arasindan kayarlar.
Genelde yeni ilmek bir onceki 6rme devrinde baska bir ugla olusturulmus ilmek

icinden yeni ucun gegirilmesiyle olusur.
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Sekil 3.9 : Cozgii orgiili ilmek yapisi [20].

Cozgiilii 6rmede tim igneler 6rme isine siirekli dahil olduklarindan, 6riilmiis bir sira,
ana saftin her bir doniisiinde 6rme makinesinin eni boyunca meydana getirilmistir
[21]. Kumastaki may sayisi, makine eni boyunca yerlesmis igne sayisina esittir.
Cozgiilii 6rmede elde edilen ilmek yapist iki boliimden meydana gelir. Ik kismu,
ignenin etrafina sarilarak ve onceki ilmek iginden ¢ekilerek olusturulmus ilmegin
kendisidir. Yapinn bu kismina “ist yatirrm” ad1 verilir. Ikinci kisim ise, ilmeklerin
birlestigi iplik uzunlugu kismidir. Buna da “alt yatirim” denir. ignelere dogru iplik
uclarmin kayma hareketiyle elde edilir. Ust yatirim1 olustururken ipliklerin ignelerin
etrafina dolanmasia dayanarak; ¢ozgiilii 6rmede iki farkli ilmek yapist olusur. Ust
yatirim ve diger alt yatirnrm ayn1 yonde olusturulursa; “acik ilmek” elde edilir. Eger
st yatinm ve diger alt yatirnm birbirine zit yonde ise, “kapali ilmek™ olusur.

[lmeklerin bu kullanimi, kumas 6zelliklerini ¢ok fazla etkilemektedir [22].
/N A
a
P B

Sekil 3.10 : Acik ve kapali ilmek konfigiirasyonu [21].



Cift rehber rayl standart ¢ozgiilii 6rme kumas yapilart; 1) Tricot (2 rayl), 2) Kilit
Orgii (Locknit/ Ters Locknit), 3) Baliksirt1 (Sharkskin), 4) Kralice Kordu

(Queenscord), olmak tizere dort kisma ayrilmaktadir [13].

3.2.3.1 Tricot

En basit ¢ift bar yapidir ve minimum sayida iplik kullanilarak elde edilir. On ve arka
raylar tek ilmek yatirimlidir. Bundan dolayr da her may arasinda ¢apraz diyagonal bir

goriintli olugsmaktadir.

Sekil 3.11 : Tricot orgii.
3.2.3.2 Kilit orgii (Locknit/ Ters Locknit)

On ray iki ilmek yatirimli, arka ray tek ilmek yatirimlidir. Enine esneklik yiiksektir.
Oldukgca diizgiin yiizey elde edilir. Mayolu kumaslar basta olmak iizere bir¢ok alanda
kullanilir. Ters kilit orgiide de; 6n ray tek ilmek yatirnml, arka ray iki ilmek

yatirimlidir.

Sekil 3.12 : Kilit orgii.
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3.2.3.3 Baliksirti (Sharkskin)

On ray tek ilmek yatirimli, arka ray {ic-dort ilmek yatirimlidir. Arka raym uzun

yatirimi ve On raymn kisa yatirimiyla rijit bir yapr elde edilir. Uzun alt yatirimlar

hareket edemez, kisa alt yatirnmlar da onu tutar.

Sekil 3.13 : Baliksirt1 orgii.

3.2.3.4 Kralice kordu (Queenscord)

Acik ilmeklerden olusan zincir bir orgiidiir. Arka ray uzun ilmek yatirimlarindan

olusur. Baliksirt1 6rgiiden daha da rijit bir yapiya sahiptir.

AN AT
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B . ';:1 '-‘.‘
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Sekil 3.14 : Kralige kordu orgii.
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3.2.4 Cozgiilii 6rme makineleri

Makine siniflandirilmasi, makinenin igerdigi platin tiplerine ve bunlarin ilmek
olusumundaki rollerine bakilarak yapilmaktadir. Trikot 6rme makinelerinde
kullanilan platinler, 5rme devri boyunca kumasin kontroliinii saglarlar. igneler, eski
ilmekten kurtulmak ve yeni ilmeklerin bunlarin iginden ilmek gecirilmesiyle
olusmasi i¢in ylikseldiklerinde; kumas platinlerin bogaz kisminda tutulur. Ragel 6rme
makinelerinde, kumas yiiksek sarma tansiyonuyla kontrol edilse de; platinler yine de
ignelerin ylikseldikleri anda kumasi tutma islevini gergeklestirir. Bunun nedeni,
Rasel makinelerinde iiretilen kumaslarm, ignelerin arkasina 160° agiyla &rme
bolgesinden sikica asagiya cekilmesidir. Trikot makinelerinde yiikksek sarma
tansiyonuna gerek yoktur ve kumas ignelerin arkasina 90° aciyla érme bolgesinden

yavasea ¢ekilir [23].

1..‘ /
v" "/
e %L/L

{

Sekil 3.16 : Rasel 6rme makinesinde ignenin ilmek olusturma hareketi [13].
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3.3 Bosluklu (Spacer) Kumas

Bosluklu (spacer) kumas, ara baglanti katmaniyla birbirine baglanmis iki farkli

kumas katmanindan olusmaktadir.

st katman

baglayic: katman

alt katman

Sekil 3.17 : Bosluklu (spacer) kumas [12].

Bosluklu kumas yapisinin bulunusu eski yillara dayanmaktadir. Bosluklu kumas
yapisinin ilk patenti 1868 yilinda alinmistir. Bu kumas iki igne yatakli el tezgahinda

orlilmistiir ve yatak dosegi olarak kullanilmistir [24].

Bosluklu kumas katmanlar1 6rme, dokuma ve nonwoven kumas yapisinda olabilir.
Orme bosluklu kumas yapisindaki alt ve iist katmanlar 6rme kumastir. Katmanlar

birbirine iplik agiyla baglanmaktadir.

3.3.1 Atkil 6rme makinesinde bosluklu (spacer) kumas iiretimi

Bosluklu kumas birbirlerine baglayict bir tabaka ile baglanmis olan iki ayr1 kumasg
tabakasindan olugmaktadir. Cift igne yatakli atkili 6rme makineleri, birbirlerine ask1
ilmekleriyle tutturulmus iki ayrik kumas tabakasi orebilmektedirler. Bu tiir kumaslar
“iki tarafli kumas” olarak adlandirildiklar1 gibi “bosluklu (spacer) kumas” olarak da
adlandirilmaktadirlar. Bosluklu kumaslar, iki igne yatakli (kapak ve silindir igneleri)

yuvarlak 6rme makinelerinde ve v-yatakli 6rme makinelerinde iiretilebilmektedir.

3.3.1.1 Yuvarlak 6rme makinesinde bosluklu (spacer) kumas iiretimi

Cift yatakli yuvarlak 6rme makinelerinde kapak ve silindir igneleri kullanilarak iki
farkli kumasg tabakasini son olarak birbirine baglayan ¢ok farkli ilmek kombinasyon

cesitliligi  kullanilarak ©6rme bosluklu kumaglar iiretilebilmektedir. Biitiin bu
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tekniklerin uygulanabilmesi igin en az ti¢ farkli tipte iplige ihtiya¢ duyulmaktadir.
Birinci iplik silindir igneleri i¢in, ikinci iplik kapak igneleri i¢indir ve ii¢lincii iplik
de bosluklu (spacer) ipliktir. Bu iplik genellikle iki katmani birbirine baglayan mono
filaman ipliktir [25]. Iki kumas arasindaki mesafe kapak uzunluk ayar ile
ayarlanabilmektedir. Silindir igneleri ile kumagsin 6n yiizli, kapak igneleri ile de
kumasin arka yiizii 6riillmekte ve bu iki kumas yiizii birbirine kapak ve silindir

ignelerinin kullanimiyla meydana gelen ask1 ilmekleri yardimiyla birlestirilmektedir.

3.3.1.2 V-yatakh 6rme makinesinde bosluklu (spacer) kumas iiretimi

V-yatakli 6rme makinelerinde 6n ve arka igne yataklar1 Sayesinde ikiyiizlii kumasg
orlilebilmektedir. Bu iki ayrik kumas yapisi birbirine ara baglayict iplik kullanilarak
baglanabilmektedir [26]. V-yatakli 6rme makinelerinde, oriilen iki ayrik kumasg
yapisi arasindaki boslugu makine igne yataklar1 arasindaki mesafe belirledigi i¢in, bu
makinelerde bosluklu kumas iiretmek sirhdir. ki igne yatagi arasindaki mesafe
sabit oldugu i¢in bosluklu kumasin kalinligryla pek fazla oynanamamaktadir. Makine
ayartyla bosluklu kumas kalinlig1 belirlenmektedir ve bu kalinlik da 2-10 mm

arasinda siirli olmaktadir.

3.3.2 Cozgiilii 6rme makinesinde bosluklu (spacer) kumas iiretimi

Tek igne yatakli Trikot 6rme makinelerinde siiprem kumasa benzer yapida kumaslar
(0n ve arka ylizii farkli) Uretilmektedir. Cift igne yatagina sahip Simpleks
makinelerinde oOriilen kumaglar da interlok kumas yapisina benzer yapida
kumaglardir. Trikot makinelerinde 1iki ayr1 katmana sahip kumas yapisi
olusturulamamaktadir. Bu sebepten bosluklu kumas iiretimi de miimkiin

olmamaktadir.

Cift igne rayli Raschel 6rme makinelerinde, diiz 6rme makinelerindekine benzer
sekilde 6n ve arka igne yatagi sayesinde birbirinden bagimsiz iki kumas yapisi
tiretilebilmektedir ve bu ayrik yapilar birbirlerine (bosluklu) spacer iplikler
aracihifiyla baglanmaktadir. Igne raylarina bagimsiz bir yukari asagi hareketi
yaptirilirken rehber raylari her raymn igneleri arasinda bir salimim yaparlar. iki ayri
kumas tiretmek i¢in, bir 6n igne raymda ve bir arkadakinde, her rehber ray yalnizca
bir igne rayinda orer. Salinim hareketi degismez, fakat igne raymi st yatirma
yapmadigindan, her rehber ray ipliklerini bu ignelere baglamaz. Sekil 3.18 bu

prosediirii anlatmaktadir. Ilk rehber ray, ilk siranin ilk kademesi boyunca 6n igne
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rayim Ust yatirir, ist yatirma yapmadan ikinci igne raymin i¢ine ve digina salinir ve
daha sonra ikinci 6rme sirasinin ilk kademesi boyunca yine 6n igne rayinin ignelerini
{ist yatirir. Ayn1 yolla, ikinci ray yalnizca arka igne rayi iist yatirir. iki ayr1 kumas,

her ikisi de 1-ve-1 olacak sekilde olusturulur.

Sekil 3.18 : Raschel makinede iki ayr1 kumas yapisi olusumu [23].

Orme imkanlarini arttirmak igin bu iki rehber ray arasina bir iigiincii eklenir. Ugiincii
bir rehber ray tam ipliklendirilirse, ipliklerle baglanmis iki kumas sandvigi liretmek
icin kullanilir. Ortadaki rehber raylarinin sayisi arttirilabilir boylece de ¢ok cesitli

yapilarda bosluklu kumas tliretme olanagi dogmaktadir.

3.3.3 Bosluklu (Spacer) kumaslarin analizi

Atkili ya da ¢ozgiilii 6rme teknigiyle iiretilmis bosluklu (spacer) kumaslarin, diger
orme kumaglara kiyasla {istlin 6zellikleri bulunmaktadir. Bu 6zelliklerin baslicalar

Cizelge 3.1°de gosterilmistir.
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Cizelge 3.1 : Ug boyutlu 6rme bosluklu kumas yapilarinin avantajlari [12].

Fiziksel Ozellikler Estetik & Konfor Diger Ozellikler
Ozellikleri
Miikemmel sikigtirllma | Yaslanmaya karsi direng | Kesim ve dikim iglemlerinin
clastikligi elenmesi
Nefes alabilirlik / Hava | Sterilizasyon yetenegi CAD kullanim
gecirgenligi -Tasarim esnekligi
-Hizli prototip ¢alismasi
Tamponlanma Yiizey direnci Iplik cesitliligi
-Gelismis ozellikler

(kilcal 1slanma, esneklik gibi)
-Son kullanim cesitliligi

Yalitim Yikama direnci
Iyi egilme performansi Sicaklik ayar1
Dokiimliliik Hafif
Avyarlanabilir buhar Ters ylizey tasarim
transferi yetenegi

Geri doniistiiriilebilir /
Lateks bulundurmama

3.3.4 Orme bosluklu (spacer) kumas kullanim alanlar

“Teknik Tekstiller” pazar arastirmasinda orme bosluklu kumaslarin kullanim
alanmin ¢ok genis oldugu goriilmektedir. Otomotiv sektdriinde basta olmak tizere
tibbi tekstillerde, jeo-tekstillerde, insaat tekstillerinde ve ¢evre korumasinda

kendisine genis bir kullanim alan1 bulmaktadir [12].

3.3.4.1 Otomotiv sektorii

Diinya pazarindaki giiniimiiz araba koltuklar ii¢ katmandan olusur. En iist katman
genellikle pelustur ve polyester lifinden yapilir. Orta katman poliliretan kdpiikten
olusur ve en alt katman da poliamid ¢ozgiili 6rme kumastir. Otomobil koltuk

kumaslart dort farkli tipte olabilir: dokuma, nonwoven, 6rme ve deri.

Otomobil koltugu kumasinin su 5 ihtiyaci karsilamasi gerekir: 1) Renk ve yapisal
olarak goriiniis sikligi; 2) Yumusak tutum; 3) Yiiksek konfor; 4) Kiiciik desenli ve
cok renkli tasarimlara uygunluk; 5) Dokuma kumas goriiniimiinde olmasi. Cozgiilii
orme bosluklu (spacer) kumaslarin iistiin 6zellikleri (desen ¢esitliligi, yumusak
tutum, yiiksek konfor ve ¢ok cesitli iplik yapilarinin Oriilebilmesi) sayesinde bu

ihtiyaclar karsilanabilir.
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Bosluklu kumaglarin sadece araba koltuklarinda degil tavan dosemelerinde, kapi
panellerinde, bagaj kaplamalarinda ve diger araba i¢ pargalarinda kullanimi
mevcuttur. Her yil diinyada yaklasik 45 milyon arabanin her biri i¢in 20 kg’in
iistiinde kumas kullanilmaktadir. Bu durum otomotiv sektoriinde kullanima yonelik

tiretilen bosluklu kumaslar i¢in biiyiik gelecek vaadetmektedir.

(i

FERRRRRRRY

UL
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AERE

Sekil 3.19 : Otomotiv sektoriinde bosluklu kumas kullanimu.
3.3.4.2 Tibbi tekstiller

Hem atkili hem de ¢ozgiilii 6rme bosluklu (spacer) kumaslarin 1s1 ve nem oranini
ayarlayabilme o6zellikleri tibbi tekstillerde kullanimi igin idealdir. Atkili 6rmede
kumas eni boyunca yer alan ilmeklerin sekil alabilme 6zelligi sayesinde kumasg
sikistirma ve destek Ozelligi yiiksek seviyede saglanabilmektedir. Cozgiilii 6rmede
ilmekler kumas boyu boyunca yer aldiklarindan yiiksek elastikiyet ve esneklik
saglanabilmektedir. Bu kumaslarla daha diizgiin basin¢ dagilimi saglanabilmekte ve
yiizey lif se¢imine bagl olarak kumas iizerinden sivi taginimi artmaktadir. Sargi
bezleri lenfodem gibi hastaliklari tedavi etmek i¢in kullanilmaktadir. Bosluklu
kumaslarin mikroklimatik 6zelligi sayesinde sargi bezlerinin konfor 6zelligi daha da

artmaktadir.
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Sekil 3.20 : Tibbi tekstillerde bosluklu kumas kullanimu.
3.3.4.3 Jeotekstiller, yapy, insaat, cevre koruma, fitrasyon ve aritma

Jeotekstiller; erozyon kontrolii, toprak takviye, ayirma, filtrasyon ve drenaj gibi
ingaat mihendisligi uygulama alanlarinda kullanilmak {izere iiretilmektedirler.
Bosluklu 6rme kumaglar istiin yapisal Ozellikleriyle jeotekstil alaninda 6nemli
firsatlar sunmaktadirlar. Hem atkilt hem de ¢6zgiilii 6rme bosluklu kumaslarla; biri
ag goriinlimiinde biri diiz olmak {iizere iki farkli kumas yapisina sahip yiizey
olusturulmas1 mimkiindiir. Ag yapisina sahip olan ylizey toprak kaldirmada daha
etkili olmaktadir. Polietilen ¢6zgiilii 6rme bosluklu kumas yapisi jeotekstil alaninda
cok sik kullanilmaktadir. Yapisal ozellikleri sayesinde dikey filtrasyon ve drenaj

kullanim alani i¢in uygundur.

Sekil 3.21 : Jeotekstillerde bosluklu kumas kullanimi.
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3.3.4.4 Spor tekstilleri

Diinyada spor giysilerine yilda milyar dolarlar harcanmaktadir. Spor kiyafetlerinde
maksimum diizeyde konfor ve performans saglayabilmek i¢in hem nem hem de 1s1
oraninin kontrol altinda tutulmasi gerekmektedir. Ustiin 6zelliklerde kumas elde
edebilmek i¢in dikkate alinmasi gereken ti¢ kriter sunlardir: 1) dogru lif
kombinasyonlar1 kullanmak; 2) dogru kumas yapist kullanmak; 3) kumas iizerinde

dogru kimyasal ve apreler kullanmak.

Bosluklu (spacer) kumaslarda farkli kumas yilizeyleri farkli ozelliklerde
olabildiginden bu tiir kumaslarin spor kiyafetlerinde kullanimi uygundur. Viicuda
temas eden kumas yilizeyi hidrofobik olabilir. Yiizeyler arasi orta bosluk difiizyon
icin kullanilir. Dis kumas yiizeyi hidrofilik olabilir. Bdylece viicuttaki ter

uzaklagabilmekte ve 1s1 enerjisi buharlagmaktadir.

UST KATMAN:

Svi gegiren y | Swi ’
- : BOSLUKLU KATMAN:
>

Ust katmandan sivi ve
P 151 gegisini saglar

Hava akimina izin verir

\ ALT KATMAN:

Rijit destek

Sekil 3.22 : Spor tekstillerinde bosluklu kumas kullanimu.
3.3.4.5 Koruyucu giysiler

Potansiyel ve gercek tehlikeli ortamlara maruz kalan kisiler i¢cin koruma amagh
kullanilan yiiksek performansh giysilere koruyucu giysi denir. Bosluklu (spacer)
kumaslar istiin yapisal 6zelliklerinden dolayr koruyucu tekstillerde genis kullanim
alan1 bulmaktadir. Atkili ve ¢ozglli 6rme makinelerinde cam, NomexTM,
KevlarTM, karbon ve metal gibi yiiksek performansli liflerden kumas iiretimi
miimkiindiir. Orme kumaslarda yiiksek performans 6zelligine sahip liflerin kullanimi

yiiksek 1s1 ve atese, tehlikeli kimayasallara ve gaza, mekanik ve elektronik
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tehlikelere, asir1 soguga, mikroplara, virus ve bakterilere, radyasyona ve balistik

tehlikelere kars1 koruma saglamaktadir [12].

Sekil 3.23 : Koruyucu giysilerde bosluklu kumas kullanimi.
3.3.5 Bosluklu (spacer) kumaslarin gelecegi

Iki birbirinden farkli kumas ara baglayici iplik ile birbirine baglanabildigi ve bunun
sonucunda ii¢ boyutlu ¢ok farkli bir yap1 elde edilebildigi i¢in; bosluklu kumas
kullanimi1 her gegen giin daha da yayginlagmaktadir.
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4. TEKSTIL MALZEMELERININ AKUSTIK OZELLIKLERI UZERINE
YAPILMIS CALISMALAR

Tekstillerin ses yutum davraniglari ile ilgili yapilmis sayisal ve deneysel caligmalar

mevcuttur.

4.1 Kumaslarla Ilgili Yapilnus Cahsmalar

Yolcu ve siiriiciiniin konforlu bir seyahat yapabilmelerini saglamak amaciyla
otomobil icindeki giiriiltiiyii azaltmak i¢in tekstillerden faydalanilmaktadir.
Genellikle, arabalarin tavan ve bagaj dosemelerinde, kaputun alt kisminda, siiriicli
kabini ile motoru ayiran metal bolmede ses yutucu malzemeler olarak poliiiretan ve
stinger igceren gozenekli hacimli ses yutucular kullanilmaktadir. Pahali ve ¢evreye
zarar1 bulunan bu malzemeler yerine daha hafif ve ucuz olan kalin bosluklu (spacer)
orme kumaslarin kullanildigi bir ¢alismada, bosluklu kumasi olusturan 6n ve arka
yiizeyler i¢in 972 dtex naylon kapli elastomer ipligi, ara baglama ipligi olarak ise,
biri 430, digeri 380 dtex olan polyester mono filaman kullanilmistir. On ve arka
yiizeyleri olusturan kumaglar siiprem yapidadir. Siiprem kumastaki ilmeklerin
olusturdugu bosluklarin kii¢lilmesine sebep oldugu icin elastanlt iplik kullanilmistir.
On ve arka kumaslar arasindaki hava boslugunun ve 6ndeki kumas kalmligmin
artmasiyla ses yutum performansinin arttig1 ve kumastaki gézeneklerin kiiciilmesiyle

ses yutumunun iyilestigi gézlenmistir [27].

Bosluklu kumasi olusturan 6n ve arka ylizeyler i¢in 200 dtex Tencel, 167 dtex
tekstiire polyester multifilaman, 972 dtex kapli elastomerik ipligin, ara baglama ipligi
olarak ise, 167 dtex olan polyester multifilaman ipligin kullanildig1 bir ¢aligmada ise,
elastanli iplik kullanilarak ve kullanilmadan {retilmis kumaslarin ses yutum
performanslar1 karsilagtirllmis ve 6n ile arkada elastanli iplik kullanilarak iiretilmis
kumaslarin ses yutum katsayilarinin 1100 Hz’den sonra diistiigli gézlenmistir. Bu
durum, elastanin mevcudiyetinde, kumastaki gozeneklerin kiigiilmesi ve 1100
Hz’den sonra gelen ses enerjisinin kumas yiizeyinden yansitilmasi olarak

aciklanmistir. Bu kumaglarin 1000 Hz altindaki ses yutum performanslari ise ¢ok iyi
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olmustur. Kumas kalinliginin artirilmasiyla hava gecirgenligi ayni kalmis ancak
kumaglarin ses yutumlarit artmistir. Kumasglarin ses yutum katsayilari hava
gecirgenligi direncinin artmasi ile artmaktadir. Kumas gozenekliliginin azalmasi
hava gecirgenligi direncini artirmakta ve boylelikle ses yutum katsayisi kumas

gozenekliliginin azalmasiyla artmaktadir [28].

Stiprem kumasin ses yutum performansi {izerine yapilan bir bagka ¢aligmada ise,
kumas 430 dtex PE ipliginden iiretilmis ve gozenekliligi diisiik olan, gdzenek
buiytikliikleri ufak olan kumaslarin ses yutumlarinin daha iyi oldugu belirlenmistir.
[lmek boyutlar1 ufaldik¢a ve kumas kalinlig arttik¢a ses yutum katsayisi artmaktadir
[29].

80/20 pet/naylon mikro lif ile %100 pet regiiler lifi kullanilarak tretilmis farkl
yapilardaki 6rme kumaslarin ses yutum katsayilarinin belirlendigi bir baska
calismada, diisiik frekanslardaki ses yutumunun kumas kalinligi ile dogru orantili
oldugu sonucu ortaya c¢ikmistir. Yogunlugundan bagimsiz olarak kumas
kalinlastik¢a, diislik frekanslardaki ses yutumu iyilesmistir. Mikro liflerden tiretilmis
kumaglarinin ses yutum kabiliyetlerinin konvansiyonel liften iiretilmis kumasa gore
daha yiiksek ¢ikmistir. Bu durum, mikro liflerin regiiler liflere gore daha yiiksek
yiizey alanina sahip olmalari ve buna bagl olarak akis direnglerinin daha yiiksek

olmasi ile agiklanmistir [30].

Dosemelik  kumaslarin  gramaj, kalinlik ve konstriiksiyonlarinin  etkilerinin
incelendigi bir calismada, bu parametrelerden en ¢ok kumas kalinliginin ses yutumu

tizerinde etkili oldugu sonucu elde edilmistir [31].

Halilar s6z konusu oldugunda hali tabaninin, hav yapisinin, halida kullanilan iplik

kalinliginin, hav yiiksekliginin ses yutumunu etkiledigi belirlenmistir [32].

Kumaglarin akustik olarak test edilmesi, o kumagin absorplayabilecegi akustik enerji
ile ilgili olup, kumasin hava gecirgenligi, su buhar1 gegirgenligine gosterdigi direng

ve 1s1l direnci akustik enerji absorpsiyonu ile dogru orantilidir [33].

4.2 Nonwoven’ler ile Tlgili Yapilmis Cahsmalar

Farkli incelik ve kesit sekillerine sahip lifler kullanilarak farkli tekniklerle iiretilen
non-woven’ler ile yapilan bir calismada, uzunlugu boyunca derin oyuklar ve kanallar

bulunduran liflerden mamul non-woven’in hava gegirgenliginin daha az oldugu ve
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bununla baglantili olarak ses yutumunun daha fazla oldugu sonucu ortaya ¢ikmistir.
Bununla birlikte, daha ince olan liflerden mamul yiizeyin, kalin liflerden yapilmis
olana gore ses yalitiminin daha iyi oldugu gorilmustiir [34,35]. Hava gecirgenligi
yiiksek olan kumaslarin ses gecirgenligi de yiiksek olmakta, dolayisiyla ses

yalitimlar1 diigiik olmaktadir.

Farkli incelikte polyester liflerinden 1s1l sabitlestirme yontemiyle olusmus
nonwoven’lerin iiretildigi bir baska ¢alismada ise ses yutum katsayisinin ¢ok ince
liflerin kullanilmasiyla arttig1 ve kalinlik ile de dogru orantili oldugu goézlenmistir.
Yiizeyin daha diisiik gozeneklilige sahip olmasina sebebiyet veren yliksek tiilbent

oryantasyon agisi ile yiiksek ses absorbsiyonu elde edilmektedir [36].

Farkli inceliklere sahip, geri doniistiiriilmiis polyester liflerinden mamul non-woven
yiizeylerin ses yutum Ozelliklerinin incelendigi bir ¢alismada ince lif miktarinin
artinldiginda ve gozenek boyutlarinin kiigiildiigli yliksek lif oryantasyon agisi ile

yiizey iiretildiginde ses yutum katsayisinin da arttig1 sonucu elde edilmistir [37].

Nonwoven yiizeylerin maksimum ses yutma katsayilarinin sayisal olarak
degerlendirildigi bir ¢calismada; baglanma sabiti 902, gézenekliligi 0,027 ve polimer
yogunlugu 1,65 olan ve 2 cm kalinliga sahip nonwoven yiizeyin 1000Hz frekansta en

iyi ses yutum ozelligi gosterdigi sonucu elde edilmistir (omax=0,9999) [38].

Tafting halilarin arkasina kaplanan nonwoven ylizeylerin halilarin ses yutma
kapasitesine etkisinin incelendigi bir ¢alismada nonwoven yiizey kaplamanin ¢ok
diisiik frekanslarda etkisinin pek olmamasinin yaninda genel olarak ses yutum
ozelligine olumlu etki yaptig1 gézlenmistir [39].

Aktivite edilmis karbon liflerinden olusmus nonwoven yiizeyler yiiksek performansh

akustik malzemeler olarak kullanilmaktadirlar [40].

Dogal lif karisimli nonwoven yiizeylerin ses yutum katsayilarinin incelendigi bir
calismada bu tip nonwoven yiizeylerin arabalarda ses azaltici bilesen olarak
tretiminin yapilabilecegi uygun goriilmistiir. Yiizey altina poliliretan kopiik

malzemesi de konularak ytiksek diizeyde ses yutumu saglandigi gézlenmistir [41].
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4.3 Kompozit Malzemelerle ilgili Yapilmis Calismalar

Geri kazanilmis polyester ve polipropilen liflerinden elde edilen nonwoven
kompozitlerin kalinliklarinin artmasiyla orta ve disiik frekanslarda ses yutum

katsayis1 artmis, kompozit yogunlugunun artmasi ile de diistiigii gézlenmistir [42].

Kompozit malzemelerin akustik 6zellikleri {izerine calisma yapilmistir. Kompozit
malzemenin delaminasyon enerjisi arttikca ses absorpsiyon enerjisinin de arttigi

gbzlenmistir [43].
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5. DENEYSEL CALISMA

5.1 Kumas Yapilarimin Belirlenmesi

5.1.1 Materyal

Deneysel 6n calisma igin iplik tipi sabit tutularak birbirinden farkli 6rgii raporlarina
sahip 22 grup 6rme bosluklu (spacer) kumas iiretilmistir. Kumaslarin 6n ve arka
yiizlinii olusturmada ve ara baglayici olarak kullanilan ipliklerin 6zellikleri Cizelge
5.1°de belirtilmistir. On ve arka yiizde kullanilan Ne26/3 (Nm45/3) numarali pamuk

ipligi makinaya 4 kat beslenmistir.

Cizelge 5.1 : Kumas yapilarinin belirlenmesinde kullanilan ipliklere ait

ozellikler.
Iplik Biikiim Katsayisi
. : (ae)
Iplik Cinsi Iplik Numarasi
Tek Cift .
Uc¢ Kat
Kat Kat
On ve Arka Ne 2.16
100% Pamuk 4.18 4.19 2.07
yiiz (Nm 3.67)
100%
Ara baglayici ] ) 321.43 denye
o Polipropilen -
iplik - (Nm28)
multifilaman

On calismada &rme bosluklu kumaslarin ses yutum o&zelligine orgii tipindeki

degisikliklerin etkisi incelendiginden iplik tipi sabit tutulmustur.

Deneysel ¢alisma igin kullanilan 22 farkli 6rme bosluklu kumasin 6zellikleri Cizelge
5.2°de verilmistir. Hazirhik asamasinda numunelerin hepsi kodlanmistir. Numune
kodlamasinda kullanilan S harfi “Spacer” in kisaltmasidir. Cizelgede belirtilen 7.1,
8.1, 9.1, 3.3.1, 3.4.1 ve 3.5.1 numarali kumaslar sirasiyla 7, 8, 9, 3.3, 3.4 ve 3.5

numarali kumaslarin mini-jakarli halini temsil etmektedir.
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Cizelge 5.2 : Orme bosluklu (spacer) kumaslarin yapisal 6zellikleri.

Kumas | Kumas | Yogunluk | Yogunluk | Kumas Kumas Ilmek
No Sikhig (kg/m?) %CV Kalinhg | Kalinhg Ayari
(1/cm?) (mm) %CV
< < E
o

S1 12 | 24 | 228.385 3.40 4.46 3.23 46 | 40 | 10
S2 24 | 24 | 276.419 3.21 4.05 3.27 46 | 46 | 10
S3 15 | 28 | 269.729 3.05 4.80 2.84 46 | 42 | 10
S4 16 | 24 | 278.594 2.15 491 2.74 46 | 42 | 10
S7 20 | 20 | 284.085 1.75 4.43 2.98 46 | 46 | 10
S8 20 | 20 | 282.636 2.07 4.40 3.40 46 | 46 | 10
S9 20 | 20 | 280.066 1.94 4.50 3.54 46 | 46 | 10
S7.1 |20 | 20 | 272.637 2.54 5.08 1.42 46 | 46 | 10
S8.1 |20 | 20 | 283.176 2.69 5.10 1.05 46 | 46 | 10
S9.1 |20 | 20 | 281.788 2.84 5.20 1.32 46 | 46 | 10
S11 28 | 28 | 385.886 1.80 5.30 1.87 46 | 46 | 10
S3.1 | 12 | 28 | 262.569 2.78 4.30 4.01 46 | 42 | 10
S3.2 |12 | 28 | 263.371 2.49 4.42 3.25 54 142 | 10
S33 | 19 | 19 | 252455 291 4.48 3.67 46 | 46 | 10
S34 |20 | 20 | 231.148 2.84 4.88 3.52 50 | 50 | 10
S35 |19 | 19 | 231442 2.96 4.75 4.04 54 | 54 | 10
S3.31 | 19 | 19 | 279.065 2.05 5.03 2.94 46 | 46 | 10
S34.1 | 20 | 20 | 248.222 1.78 5.68 3.08 50 | 50 | 10
S351 | 19 | 19 | 247.67/8 1.86 5.60 3.13 54 | 54 | 10
S41 | 21| 28 | 299.666 4.10 4.80 2.95 46 | 42 | 10
S42 | 18 | 25 | 285.681 3.84 4.77 2.74 46 | 42 | 10
S43 |12 | 25 | 276.145 3.95 5.24 2.09 46 | 42 | 10

Cizelge 5.2°de verilmis olan ilmek ayarlari, kumasin ne kadar siki oriilmiis oldugunu

gostermektedir. Makine ilmek ayarlar yiizey kumasglar i¢in 46, ara baglama i¢in 10

olarak se¢ilmistir. Tiim Orgii yapilar1 i¢in ayar korunmaya calisilmigsa da; atlama ve

aski ilmeklerinin fazlalikta oldugu orgii yapilarinda ayarin agilmasi gerekmistir.

Ayarin agilmasi makine lizerindeki ilmek ayar degerinin arttirilmasiyla saglanmstir.
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Orme bosluklu kumas yapilarinin tasarim asamasinda SDS ONE Knit ve Paint
programlart kullanilmustir (Sekil 5.1). KnitCAD (Orgii Cizim) programi, orgii
kalibinin ilmek sayisina ¢evrilmesi temeline gore calisan, ¢ok genis bir bilgi birikimi
ve deneyimle olusturulmus bir programdir (Sekil 5.2). Ilmek simiilasyonuna baglanti
kurularak verimli bir iretime ulasilabilir. Knit Paint programinda kumas
simiilasyonu iplik datalar1 ile birlestirilir. Boyece orgii ve dokuma kumaslarin
gercekgi bir sekilde simiile edilebilmesi ve bunun manken lizerine giydirilebilmesi

( mapping ) saglanir (Sekil 5.3).

Sekil 5.2 : Orgii ¢izim programu.
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Sekil 5.3 : Desen veritabani ve bilgisayarda olusturulmus 6rnek numune.

Knit Paint programinda gelistirilmis 6rgii raporlar1 diskete kaydedilmistir. Disket
orme makinesine okutulmustur. Orme bosluklu kumaslarin iiretimi i¢in makine
olarak 7 fayn 672 igneli ¢ift plakali Shima Seiki SES 124S marka V yatakli diiz 6rme
makinesi kullanilmistir (Sekil 5.4). [lmek ayari, boyuna tekrar, mekik adresi gibi

ayarlar makine ilizerinden ayarlanmistir.

Sekil 5.4 : Shima Seiki SES 124S marka V yatakli diiz 6rme makinesi.
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S1, S2, S3 ve S4 numarali kumaslardan bir kismi ayrilarak bu kumaslara boyama
islemi uygulanmistir. Kumaslar 60°C sicaklikta reaktif boya ile boyanmistir. Boyama
islemi uygulandiktan sonraki kumas Ozellikleri Cizelge 5.3’de verilmistir. Numune

kodlamasinda kullanilan B harfi “Boyanmis” 1n kisaltmasidir.

Cizelge 5.3 : Boyama islemi uygulanmis 6rme bosluklu (spacer) kumaslarin
yapisal ozellikleri.

Kumas Sikhgi Kumas | Kumas
Kumas ) Yogunluk
(1/ecm?) 5. | Kahmhgr | Kalinhg
Numarasi _ (kg/m?)
On Arka (mm) %CV
SB1 15 24 321.000 5.00 2.25
SB2 24 24 303.838 4.82 1.97
SB3 15 28 334.512 5.12 1.69
SB4 16 24 331.175 5.53 2.05

S7, S8, S9, S7.1, S8.1, S9.1 ve S11 numarali kumaglardan bir kismi ayrilarak bu

kumaslara 60°C’de normal yikama islemi uygulanmigtir. Yikama islemi

uygulandiktan sonraki kumas oOzellikleri Cizelge 5.4’de verilmistir. Numune

kodlamasinda kullanilan Y harfi “Yikanmis” in kisaltmasidir.

Cizelge 5.4 : Yikama islemi uygulanmis 6rme bosluklu (spacer) kumaslarin
yapisal ozellikleri.

Kumas Sikhgi Kumas | Kumas
Kumas ) Yogunluk
(/ecm”) 5. | Kalinh@r | Kalinhg
Numarasi ~ (kg/m?)
On Arka (mm) %CV
SY7 30 30 324.950 5.05 3.85
SY8 28 28 296.266 5.25 3.64
SY9 30 30 283.321 5.60 4.15
Sy7.1 28 28 313.227 5.95 2.87
Sy8.1 30 30 313.950 6.05 5.54
SYa.l 30 30 330.479 6.25 4.05
Sy11l 36 36 393.333 6.00 4.32

Kumas 6rgii raporlarinin detaylar1 ve kumaglara ait muhtelif 6rnekler EK A.1°de

verilmistir.
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5.1.2 Metod

5.1.2.1 iplik biikiim tespiti

Biikiim yonii tayini: Bobinden en az 10 cm uzunlugunda bir iplik ¢ikartilmis, bir
ucundan tutularak diisey konuma getirilmistir. Iplik gdzlenerek elamanlarmin “S”
veya “Z” harfinin ortasindaki dogrulardan hangisinin yoniinde oldugu tespit

edilmistir. Buna gore biikiim yonii “S” veya “Z” seklinde kaydedilmistir.

Biikiim miktar1 tayini: Biikiim 6l¢me cihazi, esas itibari ile biri sabit digeri kendi
ekseni etrafinda her iki yonde donebilen iki adet iplik sikistirma ¢enesinden meydana
gelir. Test baglamadan 6nce cihazin sayact sifirlanmigtir. Donen ¢ene ile sabit ¢ene
aras1 25 cm olarak ayarlanmistir. iplik, ilk olarak bir ucundan tutularak sabit ¢eneye
tutturulmustur. Ipligin diger ucu uygun bir diizlestirme gerilmesi (TS254’¢ gore)
uygulandiktan sonra donen c¢eneye tutturulmustur. Donen c¢ene cevrilerek biikiim
acillmig, aywrma ignesi lif veya iplik bilesenleri arasinda gezdirilerek biikiimiin
acildigr kontrol edilmistir. Donen ¢ene cevrilmeye devam ederek iplik tekrardan
biikiim almaya baslamistir ve ibre “0” degerini gosterdiginde iplik baslangi¢ biikiim
degerine ulasmistir. Ekranda yazan biikiim miktarun yarist ipligin 25cm deki biikiim
miktarint vermektedir. 100cm deki biikiim miktarin1 bulmak i¢in ekranda goziiken
biikiim degeri 2 ile carpilmistir. Katli ipliklerin bilesenlerinin biikkiimii 6lgiilecekse
once cihazla katlar birbirinden ayrilmis, bilesenler cihazdan g¢ikartilmistir, Ayri ayri

biikiimleri yukarida belirtildigi sekilde ol¢lilmiistiir.

5.1.2.2 iplik tiiyliiliik tespiti

Ipliklerin tilyliiliigiinii tayin etmek i¢in Uster Zweigle marka tiiyliiliik 6l¢iim cihazi
kullanilmistir. Kontrol uzunlugu 100 m olarak ayarlanmustir. Iplik tiiyliiliikk degerini
gosteren S3 degeri 3 mm ve daha fazla uzunlukta olan tiiylerin kiimiilatif toplamidir.
Optik Olglim yapilmistir. Optik 6lgme iinitesi hem uzunluklar1 hem de adetleri
hakkinda bilgi verir. Olgiim yapilabilen aralik 5 tex-100tex’dir. Sinir degerler lifin
tipine bagl olarak degisir. Ipliklerin sevkini kolaylastiran silindirler vardir. Iplik

makineye 50m/min hizla beslenmistir. Standart atmosfer sartlarinda test yapilmustir.
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5.1.2.3 Kumas gramaj tespiti

TS251 standardi baz alinarak kumaslar 100 cm? lik dairesel bir alanda kesilen
numunelerin hassas terazide tartilmasiyla kumasin g/rn2 olarak gramaj degerleri elde

edilmistir.

5.1.2.4 Kumas kalinhk tespiti

Kumas kalinliklariin tespiti i¢in BS 2544 standardina gore ol¢lim yapan James H.
Heal marka kalinlik 6l¢iim cihazi kullanilmistir. Olgiimler icin makine basinct 5
glcm2 olarak ayarlanmistir. Her bir grup i¢in 5 6l¢lim yapilmis ve bunlarin ortalama

degeri kumasin kalinlig1 olarak kaydedilmistir.

5.1.2.5 Kumas yogunluk tespiti

Kumas gramaj (M) ve kalinlik degeri (t) kullanilarak asagidaki formiille yogunluk

hesaplanmustir.
M
pf = T (5' 1)

5.1.2.6 Kumas ses yutum katsayisi tespit testi

Orme bosluklu (spacer) kumaslarin ses yutum katsayis1 degerini tespit etmek igin;
ISO 10534-2 ¢ift mikrofonlu empedans tiip metodu kullanilmstir [44].

Empedans tlip metodu; bir malzemenin genis frekans aralifindaki akustik
ozelliklerini belirleyebilecek en kolay ve en dogru metoddur. Bu metodun teorik

olarak arka plani iki mikrofon arasindaki transfer fonksiyonlara dayanmaktadir.

Cift mikrofon empedans tiip metodu; empedans tiipiine takilmis iki mikrofon

arasindaki ses basing farkinin 6l¢iimiine dayanmaktadir.

Empedans tiip yontemi ile ses yutma katsayisini belirlemek i¢in kullanilan standart
diizen Sinyal Ureteci (Beat Frequency Oscillator ) ile olusturulan sesin Empedans
Tiip Aparati’na (Standing Wave Apparatus) verilmesi, malzemenin gosterdigi
davranisin FFT Analizor (FFT&Octave Band Analyzer) tarafindan incelenmesi ve
sinyal iretecinin Frekans olger (Thurbly&Thandar Type TF830 Universal Counter)

ile degerinin ayarlanmasidir.

45



FFT Analizér

Sinyal Ureteci

Niimune

Empedans Tlip Aparati

Sekil 5.5 : Standart empedans tiip yontemi ve 6l¢iim diizeneginin gosterimi.

Ancak bu proje kapsaminda kurulan diizenekte FFT Analizoér (FFT&Octave Band
Analyzer) devreden ¢ikarilmis ve onun yerine bir PC yerlestirilmistir. Bilgisayar ile
yapillan PULSE yazilimi sayesinde FFT Analizor’iin  fonksiyonlar1 yerine

getirilmistir.

Sinyal Ureteci

Niimune

Empedans Tiip Aparati

moter slirlicl devre

Sekil 5.6 : Empedans tiip yontemi ve 6lgiim diizenegi [6].

Empedans tiip yontemi ile 50 Hz ile 6.4 kHz frekans araliklarinda mazlemelerin ses
yutum katsayilar1 degerleri dlgiilmektedir. Diisiik frekanslardaki (50 Hz ile 1.6 kHz
arasindaki) ses yutum ozelligini 6l¢gmek i¢in biiytik tlip kullanilmaktadir. Biiyiik tiipte

Ol¢lim yapabilmek i¢in 100mm ¢apinda numuneler hazirlanmaktadir. 1.6 kHz ile 6.4
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kHz frekans araligindaki ses yutum katsayisim1 Olgmek icin ise kiiciik tiip
kullanilmaktadir. Kiigiik tiipte 6l¢lim yapabilmek i¢in 29 mm ¢apinda numuneler

hazirlanmaktadir.

Olgiim yapmadan o6nce ilk olarak sinyaller baglanir. Hangi tiip kullanilacag
bilgisayarda isaretlenir. Arka plan giiriiltiisii ve ses kaynaginin giiriiltiisii 6lgtliir.
Daha sonraki asamada transfer fonksiyon kalibrasyonu yapilir. Burada ilk olarak
mikrofon yerleri degistirilerek Ol¢tim yapilir daha sonra da mikrofonlar kendi
yerlerindeyken Olgiim yapilir. Tiim bu kalibrasyonlar yapildiktan sonra o6l¢iim
boliimiine gelinir. Her numuneden 3’er adet rnek almmustir. Olgiim 6ncesi yapilan
kalibrasyon islemleri kiiciik ve biiyiik tiip icin ayr1 ayr1 yapilir. Olgiimler bittikten
sonra her numunenin biiyilik ve kiiciik tiip i¢in ¢ikan degerlerinin ortalamasi ayr1 ayri
hesaplatilir. En son asama “birlestirme” asamasidir. Biiyiik ve kiigiik tiip degerleri

birlestirilir [44,45].

Pulse Yazilim
Program

Ses Yiikseltici

Mikrofonlar

Sinyal livetici

Sekil 5.7 : Cift mikrofon empedans tiip yontemi 6l¢iim diizenegi [45].

Malzemelerin ses yutum katsayis1 degerlerini gosteren grafiklerdeki egriler txt.
dosyasi seklinde kaydedilmistir. Notepad dosyalarinda malzemenin hangi frekansta
hangi ses yutum katsayis1 degerine sahip oldugu goziikmektedir. Ayrica ses yutum
katsayisin1 gosteren egriler jpeg. dosyasina kaydedilmistir. Sonuglar grafiklerde

goziiken degerler dogrultusunda karsilastirilmis ve yorumlanmistir.
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5.1.3 Degerlendirmeler

Ik olarak S1, S2, S3 ve S4 numaralar1 kumaslarin tasarimi yapilmistir. S1 ve S2
numarali kumaslar birbirleriyle kiyas yapilmak {izere tasarlanmistir. S1 numarali ve
S2 numarali kumaslarin sadece 6n yiizleri birbirinden farklidir. S1 numarali kumasta
gozenekli yapiyr daha arttirmak amaciyla 6n ylizde atlamalar kullanilmistir.
Baglayici iplik daha fazla sira araliklariyla baglama yaparsa elde edilecek kumasg
daha kalin ve kumastaki ara hava boslugu (air gap) daha fazla olacag:
degerlendirmesiyle, ara baglayict iplik 8 sirada bir atilmistir. Ancak ses yutum
katsayist degerlerinden de anlasilacag: iizere sonuglar beklenildigi gibi olmamistir
(Sekil 5.8). Kumas ¢ok bosluklu oldugu igin hava gecirgenligi ¢cok fazla olmustur.
Literatiir degerlendirmelerinden elde edilen sonuca gore kumasin hava gecirgenligi
ozelligi ile ses yutum Ozelligi ters orantilidir [28,34]. Bunun yaninda kumas
beklenilen kalinliga da ulagmadigindan ses yutum Ozelligi ilizerine olumsuz etki

yapmistir.
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1
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Sekil 5.8 : S1 numarali kumasin ses yutum katsayisi.
S2 numarali kumasin 6z ylzi de siiprem Oriilmiistiir atlama kullanilmamistir. S2
numarali kumasin ses yutum katsayisi degerinin S1 numarali kumasa kiyasla biraz

daha yiiksek ¢ikmasi S2 numarali kumasin yogunlugunun daha fazla olmasiyla
aciklanabilir (Sekil 5.9).
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Sekil 5.9 : S2 numarali kumasin ses yutum katsayisi.

Ses yutum katsayisi degerlerindeki artis yiiksek frekanslarda goriilmiistiir. Diisiik
frekanslarda diisiik degerlerin elde edilmesi iiretilen bosluklu kumasin kalinliginin
istenilen boyutta olmamasi ile agiklanabilir. S1 ve S2 numarali kumaslarda denenmis
olan 8 sirada bir baglama ipligi atilmasi islemine, beklenilen sonuglarin elde

edilememesi nedeniyle son verilmistir.
Bundan sonraki tiim orgiilerde baglama (ara) iplik her sirada bir atilmistir.

S3 numarali kumas 6n yiizii bir sira siprem bir sira 3 ilmek 3 atlama raporuna
sahiptir (bkz. Sekil A.3). Arka yiizde degisiklik yapilmayarak siiprem birakilmistir.
Baglama ipliklerinin her sirada bir orgii atlamayla atilmasi ilk olarak bu kumasta
denenmistir ve kumasin ses yutum katsayist degerine (Sekil 5.10) olumlu etkisi ilk

bu tasarimda goriilmiistiir.
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Sekil 5.10 : S3 numarali kumasin ses yutum katsayisi.

950m —
900m —
850m
800m
o~ T75m
3 700m
7 650m
=
600m
2]
1%} 550m
+
.—52 500m
E 450m
= 400m
=
i 350m
8 300m =
250m
N
200m
[
150m ]
100m
)—"1"
50m =
o
0 400 800 12k 1Bk % 24 2% ?HZkI 36k 4K 44 48 5% 5Bk Bk B4k
2]
Frekans (f)

Sekil 5.11 : S4 numarali kumasin ses yutum katsayisi.

S4 numarali kumasin tasarim asamasinda iki durum birden diisiiniilmiistiir. Birincisi
kumas kalinligim1 biraz daha arttirabilmek ikinci de atlama yerine siklikla aski
ilmekleri kullanarak daha kiiciik boyutlarda ve fazla sayida gozenek elde
edebilmektir. S4 numarali kumasin yogunlugu ve kalinligi S3 numarali kumasa
kiyasla daha fazladir. Tim bu yapisal farkliliklarin olumlu etkisi Sekil 5.11°de

gorilmiistiir.
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S1, S2, S3 ve S4 numarali kumaslara boyama islemi uygulanmistir. Boyama islemi
sirasinda, beklendigi tlizere kumasglarda boyutsal degisim ortaya ¢ikmustir. Cizelge
5.3’de goriildiigii tizere boyanmis kumaslarin yogunluklari, kalinliklar1 ve sikliklari
daha fazladir. Yogunluk ve kalinliktaki artis kumas ses yutum 6zelligine olumlu etki
yapmistir. S4 numarali kumagin boyama islemi sonucu ulasmis oldugu kalinlik diger
kumaslara kiyasla daha fazla oldugundan SB4 numarali kumas 1.6 kHz ile 4.8 kHz
frekans araliklarinda en yiiksek ses yutum katsayis1 degerine sahiptir. SB1, SB2, SB3
ve SB4 numarali kumaslarin ses yutum katsayis1 degerlerinin karsilastirmasi Sekil

5.12’de verilmistir.
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Sekil 5.12 : SB1, SB2, SB3 ve SB4 numarali kumaslarin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilastirilmas1 (SB1, SB2, SB3, SB4).

Bu kumaglarin tasarimindan sonra S7, S8, S9 numarali ve bunlarin mini-jakar 6rgiilii
olanlar1 S7.1, S8.1, S9.1 numarali kumaslarin tasarimi yapilmistir ve kumasglar
tretilmistir. Bu kumaslarin, ilk tretilen 4 kumastan farki arka yiiz orgii tipinin
tamamen ilmeklerden (siiprem) olusmamasidir. On ve arka kumas yiizlerinde aski ve
ilmek kombinasyonlar1 kullanilmistir. Kumas yapilarina aski ilmekleri belli bir diizen
dahilinde (bkz. Sekil A.5-Sekil A.7) yerlestirilmistir. Ayrica ara baglayici ipligin bir
sirada baglant1 yapma diizeni de degistirilmistir. Bunun sonucunda baglant1 sikliginin
kumas gozenekliligine etkisi ve buna bagl olarak da kumas ses yutum katsayisina
etkisi incelenmistir. Ara baglayici ipligin daha seyrek araliklarla baglanti yapmasi ve

aski ilmeklerinin sikliginin daha az olmasi, gézenek boyutunun ¢iplak goézle dahi

51



farkedilebilir oranda daha kiiciik olmasini saglamistir. Ara baglantinin daha az
noktada baglanti yapmis olmasi; Kumas yiizeyleri arasinda kalan hava boslugunu da
(air gap) arttirmistir. S7, S8 ve S9 numarali kumaslarin sikliklar1 ve yogunluklari
yaklasik olarak ayni ¢ikmustir. Ancak kalinliklar1 arasinda az da olsa fark
bulunmustur. Sekil 5.13’deki kumas ses yutum katsayisi degerleri incelendiginde;

kumas ses yutum 6zelliginin kalinlikla dogru orantili olarak iyilestigi goriilmiistiir.
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Sekil 5.13 : S7, S8 ve S9 numarali kumaslarin ses yutum katsayist degerlerinin
karsilastirilmasi (S7, S8, -Y).

S7.1, S8.1 ve S9.1 numarali kumaslarda; S7, S8 ve S9 numarali kumaslardan farkl
olarak siiprem olan siralar mini-jakar olarak tasarlanmistir ve yiizeydeki kumasin
kalinligr arttinnlmigtir. Kalinhik artisinin kumasin  ses yutum 6zelligine etkisi

2kHz’den daha yiiksek frekanslarda belirginlesmistir (Sekil 5.14).

Tasarlanan kumaslar son olarak 60°C’de normal yikama islemine tabii tutularak,
yikanmig kumas 6zelliklerinin (bkz. Cizelge 5.4) kumaslarin ses yutum 6zelliklerini
nasil etkiledigi tartisilmistir. Kumas siklik, yogunluk ve kalinlik degerlerinde artis
oldugu gézlenmistir. Buna bagl olarak yikanmis olan kumaslar ¢ok daha yiiksek bir

ses yutum 0zelligi gostermistir.
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Sekil 5.14 : S7.1, S8.1. ve S9.1 numarali kumaslarin ses yutum katsayist degerlerinin
karsilastirilmasi (S7.1, S8.1, S9.1).

Sekil 5.15’de SY7, SY8 ve SY9 numarali kumaslarin; Sekil 5.16°da ise SY7.1,

SY8.1 ve SY9.1

numarali

karsilastirilmast gosterilmistir.

kumaglarin  ses yutum katsayis1 degerlerinin
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Sekil 5.15 : SY7, SY8 ve SY9 numarali kumaslarin ses yutum katsayis1 degerlerinin
karsilastirilmasi (SY7, SY8, SY9).
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Sekil 5.16 : SY7.1, SY8.1. ve SY9.1 numarali kumaslarin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilagtirilmasi (SY7.1, , SY9.1).

Kumas sikliginda, yogunlugunda ve kalinliginda artig yaninda yikanmis bosluklu
kumaglarin ylizeylerinin daha az diizgiin olmasi ses yutum O6zelligine olumlu etki
yaptig1 gozlenmistir. Bu noktada, yiizey diizgiinsiizliigiiniin; daha fazla oranlarda ses

enerjisinin 1s1 enerjisine doniiserek yutuldugu diisiiniilmektedir.

Literatiirde yer aldigi gibi; kumas kalinhiginin ses yutumu tizerinde olumlu etkisi
oldugu gozlenmistir [28,29]. Ayrica Ol¢iimii yapilacak malzemenin kalinligi,
ozellikle de diisiik frekanslarda ¢ok Onem tasimaktadir. Diisiik frekanshi seslerde
sesin dalga boyu daha biiyiik olacagindan (A = ¢ / f esitliginden) iyi bir ses yutum
Ozelligi saglayabilmek igin malzemenin kalmliginin arttirilmas: gerekmektedir
Malzeme en iyi ses yutum Ozelligine sesin dalga boyunun dortte biri kalinliga
ulastiginda erisebilmektedir [5]. On calisma sonucunda elde edilen veriler ve
yukarida kisaca Ozetlenen literatiir bulgulari 1s18inda  S11 numarali kumas yapisi
gelistirilmistir (bkz. Sekil A.11, Cizelge 5.2). Kumasin kalinlik ve yogunlugunda
elde edilen artisa bagli olarak ses yutum katsayisi degerlerinin de diisiik frekanslarda

onemli Ol¢iide iyilestigi gozlenmistir (Sekil 5.17).
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Sekil 5.17 : S11 numarali kumasin ses yutum katsayist.
Yikanmis S11 numarali kumasin ses yutumu katsayisi degeri 3.6 kHz frakansa kadar
beklenildigi gibi S11 numarali kumasa kiyasla daha yiiksek ¢ikmustir. 3.6 kHz’den
daha yiiksek frekanslarda ise ses yutum katsayisindaki artisin durdugu goézlenmistir
(Sekil 5.18).

950m

900m

850m

800m

’5\ 750m
~ 700m
7 e A S I e OO
;\ 650m e
= £00m =
1] -
3 550m -
< st
v’ 500m -
E 450m 3
2 400m o

350m o

//

n 300m
[ 2

250m -
N

200m

150m

100m - =

Slm d ——

|
0 400 800 1.2k 1Bk % 24k 28 ?szl 36k 4 44k 48  BX BBk Bk Bdk
2]

Sekil 5.18 : SY 11 numarali kumasin ses yutum katsayisi.

Bu calisma cercevesinde gelistirilen tiim kumas yapilarimin karsilastirmali olarak
degerlendirilmesi sonucunda; S3 ve S4 numarali kumaslarin akustik 6zelliklerinin

diger kumaglara kiyasla daha iyi sonuglar verdigi goriilerek; bu kumaslardan
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tiretilmis alternatif tasarimlar yapilmistir (bkz. Sekil A.12 - Sekil A.22). S3.1, S3.2
kumaglarda 6n yiizdeki atlama sayilarinda degisiklik yapilmistir. S3.3, S3.4 ve S3.5
numarali kumaslarda ise arka yiize de 6n kumas yiizeyindeki gibi atlama ilmekleri
eklenmistir. Atlama sayisinin artmasimin kumas ses yutum ozelligi tizerine olumlu
etki yarattifi Sekil 5.19°da goriilmektedir. S3.3, S3.4 ve S3.5 numarali kumaslar
arasinda en yiiksek ses yutum katsayisi degerine sahip kumas S3.5 numarali kumas
olmustur. 1.6 kHz’den yiiksek frekanslarda kumas yapisindaki degisikligin etkisi

belirgin olarak gozlenmektedir.
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Sekil 5.19 : S3.3, S3.4 ve S3.5 numarali kumaglarin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilastirilmasi ( S3.3, S3.4, S3.5).

S3.3.1, S3.4.1 ve S3.5.1 numarali kumaglarda S3.3, S3.4 ve S3.5 numaral
kumaslardan farkli olarak siiprem olan siralar mini-jakar olarak degistirilmistir.
Bunun sonucu ylizey kumasin kalinlig1 ve kumas yogunlugu arttirilarak kumasin ses
yutum 06zelligine olumlu etki saglanmistir. Sekil 5.20, 5.21 ve 5.22°de bu kumaslarin
ses yutum katsayist degerlerinin karsilastirmasi verilmistir. Mini-jakar orgii yapist
kullanmanin kumas akustik 6zelligi iizerine olumlu etkisi sekiller iizerinde
gorinmektedir. Bu sonuglara bagli olarak sonraki ¢aligmalarda bu yonde ilerlenmesi

gerekmektedir.
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Sekil 5.20 : S3.3 ve S3.3.1 numarali kumaglarin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilastirilmasi ( S3.3, S3.3.1).
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Sekil 5.21 : S3.4 ve S3.4.1 numarali kumaglarin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilastirilmasi ( S3.4, S3.4.1).

S4.1, S4.2.ve S4.3 numarali kumaslar S4 numarali kumasin 6n yiiziindeki aski
ilmekleri sikliklarinin belirli bir diizende degistirilmesi sonucu elde edilmistir. Sekil
5.23’de goriildiigii lizere aski ilmegi daha az kullanilan 6rgiilerde daha iyi ses yutum

ozelligi elde edilmistir.
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Sekil 5.22 : S3.5 ve S3.5.1 numarali kumasglarin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilastirilmasi ( S3.5, ).

S4.1 numarali kumagtaki ilmek sayis1 aski ilmegi sayisindan daha fazla oldugu i¢in
kumas yogunlugu ve sikligi da daha fazladir. Kumas siklik ve yogunluk artigiyla
dogru orantili olarak ses yutum katsayist degeri de artig gostermistir. Aski ilmeginin
sik kullanildigi orgiilerde ise bosluklu yapi daha fazla oldugu gozlenmis ve kumas

ses gecirgenligi direncinin de buna bagl olarak diistiigii degerlendirilmistir.
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Sekil 5.23 : S4.1, S4.2 ve S4.3 numarali kumaslarin ses yutum katsayist
degerlerinin karsilagtiritlmasi ( S4.1, S4.2, S4.3).
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On ¢alismada elde edilen verilerden su sonuglara ulasilmastir:

1. Kumas kalinhigindaki artis kumas ses yutum oOzelligine olumlu etki

yapmaktadir.
2. Kumas yogunlugu artis1 ses yutum 6zelligini olumlu yonde etkilemektedir

3. Kumaglarin 6n-arka yiizlerinde mini-jakar 6rgii kullanmak, kumas kalinligini
ve bununla birlikte kumas yogunlugunu belirgin 6l¢iide arttirmaktadir. Bunun
sonucunda bu orgii tipindeki kumaslarin ses yutum Ozelliklerinin iyilestigi

gbzlenmistir.

4. Orgii raporunda kullanilan aski ve atlama ilmek sayisin 6nemli oldugu
goriilmiistiir; fazla olmasi ilmek sikliginin azalmasma dolayisiyla ses yutum
Ozelliklerinin azalmasina neden olmaktadir. 4.1 numarali kumasta (bkz. Sekil
A.20) oldugu gibi optimum diizeyde tutuldugunda kumas ses yutum o&zelligi
iyilesmektedir.

5. Orgiide yan yana bulunan atlama sayilar1 arttikca, 6rme sirasinda ilmek ayar1
acma gerekliligi ortaya cikabilmektedir. Bu da oOrgii yapisinin daha gevsek
olmasina ve bunun sonucunda kumas ses yutum katsayist degerinin diigmesine

neden olabilmektedir.

6. Orgiide ara ipligin kumasa baglanma sikligmnin arttirilmasi, ses yutum katsayisi

degerine olumlu etki yapmaktadir.

5.2 iplik Yapis1 ve Lif Tipinin EtKisi

5.2.1 Materyal

Bolim 5.1°de gerceklestirilen ¢alismalardan elde edilen sonuglar dogrultusunda ses
yutum 6zelligi iyilestirilmis bosluklu kumaslardan S3.3.1, S3.4.1, S3.5.1, S4.1, S4.2
ve S4.3 numarali kumas yapilari; deneysel ¢alismanin devami igin secilmis ve bu
kumaslarin tamami puntali polyester iplik kullanilarak iiretilmistir. iplik yapismin
kumas ses yutum oOzelligi iizerindeki etkisini gorebilmek amaciyla 6 tip kumas
icinden secilen 4.1 numarali kumas Cizelge 5.5’de gosterilen ipliklerle tiretilmistir.
Kesikli polyester ipligi (NmM46.62) 6rme makinesine biikiimsiiz halde 9 Kkat
beslenmistir. Caligilan 6 tip kumasin ses yutum performanslari birbirine ¢ok yakin

olmakla birlikte 4.1 numarali kumasin az da olsa daha iyi ses yutum ozelligi
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gostermis olmasi sebebiyle bu kumas yapisi ile calisilmaya devam edilmistir.
Kumaslarin tamaminda ara baglayici iplik olarak %100 polyester monofilaman (400

denye) kullanilmistir.

Cizelge 5.5 : Farkli yapilardaki polyester ipliklere ait 6zellikler.

. . Iplik Biikiim
Iplik Cinsi Iplik Numarasi
Katsayisi (ae)
%100 Polyester 1600 denye
Puntali (Nm5.62)
%100 Polyester
o 1700 denye
Hava jetli -
(Nm5.30)
tekstiire
%100 Polyester
T Nm 5.18 3.12
Kesikli

Calismanin devaminda hammadde olarak polyesterin se¢ilmesinin baslica nedenleri

sunlardir:
1. Polyester ipliginin atkili 6rme teknolojisinde kullanimi1 yaygindir.

2. Polyester lifi iistlin 6zelliklerinden dolay1 Teknik Tekstiller alaninda kullanimi

en yaygin olan lif tipidir.

3. Literatiirde bosluklu kumas yapis1 iiretiminde yaygin kullanimi gériiliiyor.
Polyester lifinin baslica temel 6zellikleri sunlardir [47,48]:

e Yiiksek 151k ve renk hasligi

¢ Yiiksek mukavemet

e Miikemmel asinma ve siirtiinme dayanimi

e lyi rezilyans

e [sil islemlere dayanim

e Mikroorganizmalara dayanim

¢ Giig tutusurluk

e Bakim kolayligi
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Kumagsin yiizey kisimlarinda kullanilan polyester iplik tipinin puntali se¢ilmesinin

baslica sebebi hacimli bir yap1 elde edebilmektir.

Son olarak, 4.1 numarali kumas; lif tipinin kumasin ses yutum 6zelligi iizerindeki
etkisini gorebilmek amaciyla Cizelge 5.6’da gosterilen ipliklerle tiretilmistir. Cizelge
5.6’da son iplik numaralar1 verilmis olan dogal lif esasli ipliklerin hepsi 6rme
makinesine 3 kat beslenmistir. Cizelgedeki tiiyliiliik degerleri, 6rme makinasina
beslemek amaciyla iplikler 3 kat haline getirilmeden Once Olgiilen degerlerdir.
Kesikli polyester ipliginin tiiyliilik degeri ise 6rme makinasina beslendigi haliyle

Olciilmiistiir.

Cizelge 5.6 : Farkli lif tiplerinden iiretilmis ipliklere ait 6zellikler.
Iplik Biikiim

. . Katsayisi (ae) Iplik Tiiyliiliigii
Iplik Cinsi Iplik Numarasi -

Tek | Cift Ug (S3)
kat kat kat
%100 Polyester
T Nm 5.18 3.12 - - 3183
Kesikli
%2100 Pamuk Nm 5 418 | 4.19 | 2.07 1919
%100 Akrilik Nm 5.07 2.83 - - 6715
%90 Akrilik/
Nm 5.81 2.64 - - 6750
%10 Yin
%70 Akrilik/
Nm 5.87 2.62 - - 7485
%30 Yiin

Ara baglayict iplik olarak polyester monofilaman kullanilmigtir. Monofilaman iplik
sert ve stabil bir yapiya sahiptir. Ara baglayicit olarak kullanildiginda bosluklu
kumasin ylizey kumaglarini birbirine siki bir sekilde baglayabilmekte ve kumasin

stabilitesini saglayabilmektedir.

Orme isleminden sonra tiim kumaslara kumas stabilitesini arttirmak amaciyla buhar

islemi uygulanmistir.

Puntali polyester ve ara baglayici olarak polyester monofilaman iplikten Grilmiis
bosluklu kumaglarin yapisal ozellikleri Cizelge 5.7°de gosterilmistir. Numune

kodlamasindaki P harfi “Puntal’” nin kisaltmasidir.
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Cizelge 5.7 : Puntali polyester iplik kullanilarak 6riilmiis bosluklu (spacer)

kumaglarin yapisal 6zellikleri.

Kumas Kumas | Yogunluk | Kumas | Kumas IImek Ayan
Numarasi Sikhig (kg/m® | Kahnhg | Kalinhg
(1/cm?) (mm) %CV
On | Arka On | Arka| Ara
baglama

SP331 | 24| 24 179.345 4.65 3.65 46 | 46 10
SP34.1 | 21| 21 174.134 4.45 5.04 50 | 50 10
SP351 |22 | 22 175.988 451 5.42 54 | 54 10

SP4.1 25 | 32 163.853 5.45 4.03 46 | 42 10

SP4.2 23 | 32 149.650 5.70 2.87 46 | 42 10

SP4.3 14 | 28 146.052 5.80 3.87 46 | 42 10

Farkli yapilardaki polyester ipliklerinden oOriilmiis bosluklu kumaslarin yapisal

ozellikleri Cizelge 5.8’de gosterilmistir. Numune kodlamasindaki T harfi “Tekstiire”,

K harfi “Kesikli” nin kisaltmasidir.

Cizelge 5.8 : Farkl1 yapilardaki polyester ipliklerinden oriilmiis bosluklu
(spacer) kumaslarin yapisal 6zellikleri.

Kumas Kumas | Yogunluk | Kumas | Kumas Ilmek Ayar
Numarasi | Sikhg (kg/m®) | Kahnhg | Kalinhg
(1/cm?) (mm) %CV
On | Arka On | Arka| Ara
baglama

SP4.1 25 | 32 163.853 5.45 3.47 46 | 42 10
ST4.1 16 | 32 184.502 5.25 4.12 46 | 42 10
SK4.1 21 | 32 189.230 5.53 4.65 46 | 42 10

Farkli lif tipi kullanilarak Oriilmiis bosluklu kumaslarin yapisal 6zellikleri Cizelge

5.9’de gosterilmistir. Numune kodlamasindaki KP harfi “Kesikli Polyester”, P harfi
“Pamuk™, A harfi “Akrilik” ve Y harfi “Yiin” lifinin kisaltmasidir.
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Cizelge 5.9 : Farkli lif tipi kullanilarak 6riilmiis bosluklu kumaslarin yapisal

ozellikleri.
Kumas Kumas | Yogunluk | Kumas | Kumas Ilmek Ayan
Numarasi Sikhig (kg/m® | Kahnhg | Kalinhg
(1/cm?) (mm) %CV
On | Arka On | Arka| Ara
baglama
S4.1-KP | 21 | 32 189.230 5.53 4.12 46 | 42 10
S4.1-P 20 | 28 212.892 6.50 4.54 46 | 42 10
S4.1- 25 | 32 200.927 6.45 3.17 46 | 42 10
100A
S4.1- 19| 21 172.757 5.56 2.05 46 | 42 10
90/10A/Y
S4.1- 20 | 21 176.588 5.74 2.84 46 | 42 10
70/30A/Y
5.2.2 Metod

Buhar isleminden ge¢mis olan 6rme bosluklu kumaslarin ses yutum katsayisi
degerini tespit etmek ic¢in; ISO 10534-2 ¢ift mikrofonlu empedans tiip metodu
kullanilmaistir.

5.2.3 Degerlendirmeler

SP3.3.1, SP3.4.1 ve SP3.5.1 numarali kumaslarin ses yutum katsayis1 degerleri
sirastyla Sekil 5.24, Sekil 5.25 ve Sekil 5.26’da goriilmektedir.
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Sekil 5.24 : SP3.3.1 numarali kumasin ses yutum katsayisi.
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Sekil 5.25 : SP3.4.1 numarali kumasin ses yutum katsayisi.
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Sekil 5.26 : SP3.5.1 numarali kumasin ses yutum katsayisi.

Kumasglarin ses yutum katsayis1 degeri frekans artisiyla artmistir. Diisiik frekanslarda
kumas ses yutum 6zelliginin iyi olmamasi istenilen kumas kalinligina ulasamamakla
aciklanabilir. Her li¢ kumas da aym frekans araliklarinda benzer akustik 6zellik
gostermistir. Kumaglarin ses yutum katsayisi degerlerinin Karsilastirmast Sekil

5.27°de verilmistir.

64



950m

900m

850m

800m

750m

700m

£50m

E00m

550m =

500m

450m

Ses yutum katsavisi (o)

400m e
,f
350m o= /‘J
200m o
250m - -
200m et
150m |
100m ) R . {WI
50m -+
0|l !
0 00 e 1% 1Bk % 24k 28k 3k 3B & 44 48 52k 5Bk B Gk
[Hz]

Sekil 5.27 : SP3.3.1, SP3.4.1 ve SP3.5.1 numarali kumaglarin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilastirilmas1 ( SP3.3.1, SP3.4.1, SP3.5.1).

SP3.3.1 numarali kumastan en yiiksek ses yutum katsayisi degeri elde edilmistir.
SP3.3.1 numarali kumasin, SP3.4.1 ve SP3.5.1 numarali kumaslara kiyasla kalinhgi,
yogunlugu ve sikliginin daha fazla olmasi bunun nedeni olarak agiklanabilir. SP3.4.1
numarali kumastan kumas yapisal ozellikleri ile dogru orantili olarak en diisiik ses
yutum Kkatsayis1 degeri elde edilmigtir. SP3.5.1 numarali kumagin 6rgii raporunda
atlama sayilar1 daha fazla oldugu i¢in daha gevsek bir kumas yapist beklenmistir.
Ancak 1plik yapist olarak puntali iplik kullanildigindan orglide atlama yapilan
yerlerde buhar islemi sonucu ¢ekme gerceklesmistir. Kumas yapisal 6zellikleri bu
dogrultuda degismistir (bkz. Cizelge 5.7). Ses yutum Kkatsayisi degeri kumasg

ozellikleri ile dogru oranda artig gostermistir.

SP4.1, SP4.2 ve SP4.3 numarali kumasin ses yutum katsayisi degerleri sirastyla Sekil
5.28, Sekil 5.29 ve Sekil 5.30°da gosterilmistir. Kumaslar ayni frekans araliklarinda
benzer akustik ozellik gostermislerdir. Kumas ses yutum katsayisi degeri frekans

artistyla artmistir.
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Sekil 5.28 : SP4.1 numarali kumasin ses yutum katsayisi.

Ek

Bk

S00m

B50m
200m

750m

700m

E50m

EO0m

550m

S00m
450m

400m

350m

200m

250m
200m

150m

100m

50m

400 800 1.2 1Bk ES 2.4k 2.8k 32k 3Bk 4k 4.4k 4.8k 5.2k 5.6k
[Hz]

Frekans (f)

Sekil 5.29 : SP4.2 numarali kumasin ses yutum katsayist.
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Sekil 5.30 : SP4.3 numarali kumasin ses yutum katsayisi.

Kumaslarin ses yutum katsayis1 degerleri karsilastirmali olarak Sekil 5.31°de
verilmistir. SP4.1 numarali kumasta aski ilmeklerinin sayisinin az olmasi kumasin
yogunlugunun ve siklik degerlerinin fazla olmasini saglamistir. Bu yapisal 6zellikler
de kumas ses yutum katsayisi1 degerine olumlu etki yapmistir. SP4.1, SP4.2 ve SP4.3
numarali kumasglarin kalinliklar1 arasinda biiyiik bir farklilik bulunmadigindan kumas
kalinlik degisiminin kumasimn ses yutum oOzelligine etkisi goriilmemistir. Aski
ilmeklerinin sayisinin en fazla oldugu SP4.3 numarali kumas orgiisii diger orgiilere
kiyasla en kotii ses yutum 6zelligine sahip 6rgii olmustur. Kumas 6n yiiziiniin her
sirasinda bir ilmek bir aski ilmegi kullanilarak elde edilen 6rgii tiiriiniin (bkz. Sekil
A.22) gozenek boyutunun ¢iplak gozle dahi farkedilebilir oranda biiyiik olmasi
kumasin ses yutum 6zelligine olumsuz etki yaptig1 diislinilmiistiir. Makine ayarlari

ayni1 tutuldugu i¢in ses yutum 6zelligi iizerine herhangi bir etkisi goriilmemistir.
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Sekil 5.31 : SP4.1, SP4.2 ve SP4.3 numarali kumaslarin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilastirilmasi ( SP4.1, SP4.2, SP4.3).

Iplik yapisinin kumas ses yutum &zelligi iizerindeki etkisini gérebilmek amaciyla 6
tip kumas iginden segilen 4.1 numarali kumas farkli yapilarda polyester iplikleri
(bkz. Cizelge 5.5) kullanilarak {iretilmistir.

SP4.1 numarali kumasin ses yutum katsayist degeri Sekil 5.28’de verilmisti. ST4.1
ve SK4.1 numarali kumaslarin ses yutum katsayis1 degerleri sirasiyla Sekil 5.32 ve
Sekil 5.33’de goriilmektedir.
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Sekil 5.32 : ST4.1 numarali kumasin ses yutum katsayisi.
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Sekil 5.33 : SK4.1 numarali kumasin ses yutum katsayist.

SP4.1, ST4.1 ve SK4.1 numarali kumaslarin ses yutum katsayisi degerlerinin

karsilastirmasi Sekil 5.34’de verilmistir.
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Sekil 5.34 : SP4.1, ST4.1 ve SK4.1 numarali kumaslarin ses yutum katsayist
degerlerinin karsilastirilmas1 ( SP4.1, ST4.1, ).

Puntali polyester ipligi kullanilarak iiretilmis bosluklu (spacer) kumasin test edilen
frekans sinirlar1 arasindaki ses yutum katsayisi degerleri tekstiire ve kesikli polyester
ipligiyle oriilmiis bosluklu kumaslarla karsilastirildiginda daha yiiksek ¢ikmustir.
Puntal1 polyester ipliginin yapisal 6zelligi kaynakli buhar isleminden sonra yiiksek

69



oranda ¢ekme gostermesiyle dogru orantili olarak kumas sikliginin artig gostermesi
(bkz. Cizelge 5.8) ve buna ilaveten kumas igerisindeki bosluklu yapinin ¢iplak gozle
farkedilebilir bir sekilde azalmasi kumas ses yutum 6zelliginin diger kumaslara
kiyasla daha iyi ¢ikmasinin sebebi olarak agiklanabilir. Hava jetli tekstiire iplik
yapisinda liflerin iplik igerisine havanin etkisiyle alabora olarak aralarinda belirli bir
mesafe kalacak sekilde yerlesmesi sonucu, iplik igerisindeki bosluklu yapinin arttigi
diistiniilmektedir. Hem iplik yapisinin hacimli ve bosluklu olmasi, hem de diisiik
ilmek yogunluguna bagli olarak kumastaki bosluklu yapinin artisinin ses dalgalarinin
gecisini kolaylastirmis olabilecegi tekstiire polyester iplik kullanilarak tiretilmis 6rme
kumasin ses yutum katsayisi degerinin diger yapilardaki polyester ipliklerden
Oriilmiis kumaslarin ses yutum katsayisi degerine kiyasla daha diisiik ¢ikmasinin

sebebi olarak aciklanabilir.

Lif tipinin kumag ses yutum 6zelligi tizerindeki etkisini gérebilmek amaciyla 6 tip
kumas i¢inden secilen 4.1 numarali kumas Cizelge 5.6’da gosterilen ipliklerle

tretilmistir.

S4.1-KP numarali kumasin ses yutum katsayist degeri Sekil 5.33’de verilmistir.
S4.1-P ve S4.1-100A numarali kumasin ses yutum katsayilart sirastyla Sekil 5.35 ve
Sekil 5.36’da goriilmektedir.
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Sekil 5.35 : S4.1-P numarali kumasin ses yutum katsayisi.
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Sekil 5.36 : S4.1-100A numarali kumasin ses yutum katsayist.

Numaras1 ve yapist ayni olan pamuk, polyester ve akrilik ipliklerinden iretilmis

bosluklu kumasglarin ses yutum katsayilarinin karsilastirilmas:  Sekil 5.37°de

verilmistir.
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Sekil 5.37 : S4.1-KP, S4.1-P ve S4.1-100A numarali kumasin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilastirilmasi ( S4.1-P, S4.1-100A).

Akrilik ipligi kullanilarak iiretilmis bosluklu (spacer) kumasin test edilen frekans

sinirlari arasindaki ses yutum katsayisi degerleri pamuk ve kesikli polyester ipligiyle
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orlilmiis bosluklu kumaslarla karsilastirildiginda daha yiiksek ¢ikmustir. AKrilik ipligi
pamuk ipligine kiyasla daha tiiylii bir yapida oldugundan (bkz. Cizelge5.6) akrilik
ipliginden oOriilmiis kumaslarda daha fazla oranlarda ses enerjisinin 1s1 enerjisine
dontiserek yutuldugu diistintilmektedir. Polyester ipliginin pamuk ve akrilik ipligine
kiyasla daha kotii ses yutum Ozelligine sahip olmasi polyester ipliginin 6rme
makinesine biikiimsiiz halde 9 kat beslenmesi ve bunun sonucu olarak iplik
igerisindeki bosluklu yapinin artigiyla agiklanabilir. Polyester iplik katlarinin serbest
halde bulunmasi ve kompakt bir yapi olusturmamasi, polyester ipligin tiiyliiliik
degerinin pamuk ipliginden daha yiiksek ¢ikmasinin sebebi olarak diigiiniilmektedir.
Ancak tiyliiliik oranindaki artisin polyester ipliginin ses yutum 6zelliginde olumlu

etki yapmadig1 goriilmiistiir.

S4.1-90/10A/Y ve S4.1-70/30A/Y numarali kumasglarin ses yutum katsayisi degerleri
sirastyla Sekil 5.38 ve Sekil 5.39°da goriilmektedir.
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Sekil 5.38 : S4.1-90/10A/Y numarali kumasin ses yutum katsayisi.
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Sekil 5.39 : S4.1-70/30A/Y numarali kumasin ses yutum katsayisi.

S4.1-90/10A/Y ve S4.1-70/30A/Y numarali kumaslarin ses yutum Kkatsayisi

degerlerinin karsilastirmasit Sekil 5.40°da verilmistir.
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Sekil 5.40 : S4.1-90/10A/Y ve S4.1-70/30A/Y numarali kumaslarin ses yutum
katsayist degerlerinin karsilastiriimasi ( S4.1-90/10A/Y, S4.1-70/30A/Y).

Kullanilan ipligin yiin oranindaki %20lik degisiklik kumas yapisal ozelliklerini
degistirmemistir (bkz. Cizelge 5.9). Ayni numara ve biikiim katsayisina sahip akrilik-
yiin karigimli ipliklerin tiiyliilik degerleri arasinda fark bulunmustur (bkz. Cizelge
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5.6). Iplikteki yiin oraninm artistyla dogru orantili olarak tilyliiliik degeri artmustir.
Iplik tiiyliiliik artisginin kumas ses yutum &zelligi iizerindeki olumlu etkisi 3.6kHz

frekanstan sonra kismen gortilmiistiir.

Yiin-akrilik karisimli ipliklerin daha ince numarada olmasina bagli olarak kumas
kalinliginin ve yogunlugunun daha disiik ¢ikmasi, yiin-akrilik karisimli ipliklerden
Orlilmis bosluklu kumaslarin ses yutum oOzelliginin pamuk ve akrilik iplikleri
kullanilarak iretilmis kumaslara kiyasla daha zayif ¢ikmasmin sebebi olarak

distiniilmektedir.

Calisilan kesikli lif ipliklerinden mamiil kumaslarin ses yutum katsayilarina ait

egriler Sekil 5.41°de bir arada gosterilmistir.
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Sekil 5.41 : S4.1-KP, S4.1-P, S4.1-100A, S4.1-90/10A/Y ve S4.1-70/30A/Y
numarali kumaslarin ses yutum katsayis1 degerlerinin
karsilastirilmasi ( S4.1-P, S4.1-100A, S4.1-90/10A/Y,
S4.1-70/30A/Y).
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Boliim 5.2°deki deneysel ¢aligmada elde edilen verilerden su sonuglara ulagilmistir:

1. iplik yapis1 olarak puntali iplik kullanildiginda 6rgiide atlama yapilan yerlerde
buhar islemi sonucu ¢ekme gerceklesmekte ve kumas yapisal 6zellikleri bu
dogrultuda degismektedir. Ses yutum katsayisi degeri kumas 6zellikleri ile dogru

oranda artis gostermektedir.

2. Polyester iplik yapist olarak puntali iplik kullanilmasit kumas igerisindeki
bosluklu yapiy1 ¢iplak gozle farkedilebilir bir sekilde azalttigindan kumas ses

yutum katsayisi sonuglarina olumlu etki yapmaktadir.

3. Iplik yapis1 ve son numaralar1 aym farkls lif tipine (pamuk, akrilik, polyester)
sahip ipliklerden Oriilmiis kumaglardan akrilik ipligi kullanilarak Oriilmiis kumas
en iyi ses yutum Ozelligini gostermektedir. Kullanilan ipligin tiiyliiliigi kumas ses

yutum Ozelligini iyilestirmektedir.

4. Kullanilan ipligin yiin oranindaki %20lik artig iplik tiiyliiliiglinii arttirmaktadir

ve kumas ses yutum 6zelligini kismen de olsa iyilestirmektedir.
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6. SONUC VE ONERILER

Bu calismada, akustik 6zelligi gelistirilmis bosluklu (spacer) 6rme kumas tasariminin
ve lretiminin gergeklestirilmesi hedeflenmistir. Bu amagla, 22 farkli 6rgli tipinde

kumas tasarimi ve iiretimi yapilmistir.

[k olarak, kullanilan hammadde sabit tutularak &rgii tipindeki degisikliklerin kumas
ses yutum 0Ozelligi lizerine etkisine bakilmistir ve bunun sonucunda en iyi ses yutum
ozelligine sahip kumas belirlenmistir. Yapilan deneyler gostermistir ki kumas
kalinligindaki ve yogunlugundaki artis kumas ses yutum o6zelligini olumlu yonde
etkilemektedir. Kumaslarin 6n-arka yiizlerinde mini-jakar 6rgii kullanmak, kumas
kalinligin1 ve bununla birlikte kumas yogunlugunu belirgin dl¢iide arttirmaktadir.
Orgii raporunda kullanilan aski ve atlama ilmek sayismin 6nemli oldugu
goriilmistiir. 4.1 numarali kumasta (bkz. Sekil A.20) oldugu gibi optimum diizeyde
tutuldugunda kumas ses yutum ozelligi iyilesmektedir. Orgiide yan yana bulunan
atlama sayilar1 arttikga, Orme sirasinda ilmek ayar1 agma gerekliligi ortaya
cikabilmektedir. Bu da 6rgii yapisinin daha gevsek olmasina ve bunun sonucunda
kumas ses yutum katsayisi degerinin diismesine neden olabilmektedir. Orgiide ara
ipligin kumasa baglanma sikliginin arttirilmasi, ses yutum katsayis1 degerine olumlu

etki yapmaktadir.

Kumaga uygulanan boyama ve yikama islemi kumasin yogunluk, kalinlik ve siklik
gibi yapisal ozelliklerinde artis saglamaktadir. Bu dogrultuda kumas ses yutum

ozelligi iyilesmektedir.

Kullanilan iplik yapisinin kumas ses yutum 06zelligi lizerindeki etkisi gormek igin,
test edilen frekans araliklarinda en iyi ses yutum katsayisi degerlerine sahip 6rme
kumas secilmistir. Bu kumas 3 farkli yapida polyester ipligi kullanilarak oriilmiistir.
Yapilan deneyler sonucunda polyester iplik yapist olarak puntali iplik
kullanilmasimin kumas igerisindeki bosluklu yapiyr ¢iplak gozle dahi farkedilebilir

bir sekilde azalttigindan en iyi ses yutum 6zelligi sagladig1 gorilmiistiir.
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Kullanilan lif tipinin kumag akustik 6zelligi tizerindeki etkisi gérmek icin, test edilen
frekans araliklarinda en iyi ses yutum katsayisi degerlerine sahip 6rme kumas
secilmistir. Bu kumas son iplik numarasi ayni olan farkli hammaddede iplikler
kullanilarak oriilmiistiir. Yapilan deneyler sonucunda kullanilan lif tipinin kumas ses
yutum Ozelligi Uzerinde etkisi oldugu goriilmiis ve en yliksek ses yutum
performansint %100 akrilik lifinden mamiil kumas gostermistir. Yiin karigiml
iplikler igerisinde ise yiin oraninin artisiyla iplik tiyliiliiglinde artis ve kumas ses

yutum 6zelliginde iyilesme gorilmiustiir.

Yapilan ¢aligmada goriilmektedir ki; segilen lif tipinin, iplik ve 6rgii yapisinin kumas
ses yutum ozelligi {izerinde dnemli bir etkisi bulunmaktadir. Orgii tipine uygun
olarak iplik yapis1 ve lif tipi secildiginde en iyi diizeyde ses yutum katsayis1 degerine

ulasilabilmektedir.

Caligmada lif tipleri arasinda karsilastirma yapabilmek amaciyla son iplik numaralari
esit tutulmaya c¢alisilmistir. Bu ayar1 saglayabilmek i¢in iplikler 6rme makinesine
biikiimsiiz halde farkli katlarda beslenmislerdir. Bu durumun kumas ses yutum
ozelligi iizerinde farkli etkiler olusturmus olabilecegi diisiiniilmektedir. Esit biikiim
ve kata sahip iplikler kullanilmasi, lif tipinin kumas ses yutum o6zelligi tizerindeki

etkisini daha agik bir sekilde gosterebileceginden bir sonraki ¢alisma i¢in Onerilebilir.

Bu caligma bosluklu 6rme kumas akustik 6zellikleri iizerindeki etkilerin (6rgii yapisi,
lif tipi, iplik yapis1) tespitinde iyi bir kaynak niteligi tasimakta olup literatiirdeki bu
konudaki boslugu doldurmada faydali olacagina inanilmaktadir. Calismada
4kHz’den daha yiiksek frekanslarda iyi bir ses yutum 6zelligi elde edilmistir. Daha
diisiik frekanslarda iyi bir yutum ozelligi elde etmek amaciyla farkli kumasg
yapilarinin ve tekstil sistemlerinin gelistirilmesi bu ¢alismanin devami olarak uygun

olacaktir.
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EKLER

EK A.1 : Kumas 6rgii raporlar1 ve resimleri
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Sekil A.1 : S1 numarali kumasin 6rgii raporu.

Sekil A.2 : S2 numarali kumagin 6rgii raporu.
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Sekil A.3 : S3 numarali kumagin 6rgii raporu.

Sekil A.4 : S4 numarali kumagin 6rgii raporu.
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Sekil A.5 : S7 numarali kumagin 6rgii raporu.

Sekil A.6 : S8 numarali kumasin 6rgii raporu.
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Sekil A.7 : S9 numarali kumasin 6rgii raporu.

Sekil A.8 : S7.1 numarali kumasin 6rgii raporu.
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Sekil A.9 : S8.1 numarali kumasin 6rgii raporu.

Sekil A.10 : S9.1 numarali kumasin 6rgii raporu.
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Sekil A.11 : S11 numarali kumasin 6rgii raporu.

Sekil A.12 : S3.1 numarali kumasin 6rgii raporu.
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Sekil A.13 : S3.2 numarali kumasin 6rgii raporu.

Sekil A.14 : S3.3 numarali kumasin 6rgii raporu.

Sekil A.15 : S3.4 numarali kumagin 6rgii raporu.
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Sekil A.17 : S3.3.1 numarali kumasin 6rgii raporu.
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Sekil A.19 : S3.5.1 numarali kumasin 6rgii raporu.
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Sekil A.21 : S4.2 numarali kumasin 6rgii raporu.

93



Sekil A.22 : S4.3 numarali kumasin 6rgii raporu.

Kumas 6n yiizeyi

Kumas arka yiizeyi

Sekil A.23 : Bosluklu kumasg kesit gortiniimii.

94



e o l»x‘holbl‘«!ﬁ.tot.u‘\ﬁ\.’.?\.{a{‘\ S o ot

e rh

- e
B ARATCY S = B al LT F RS
B s Tt e s T T o-"t”iw.'u\. .

P . AR AN s g o T

A A PRI St

-

Biiyiik tiip i¢in kullanilan numune 6rnegi (50 Hz- 1,6 kHz).

il A.24:
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5i (1,6 kHz- 6,4 kHz).

Kiiciik tiip i¢in kullanilan numune 6rne

Sekil A.25
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