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Ozet

SPACER kumaglar 6zel yapilar1 sayesinde konvansiyonel tekstil yapilar
tarafindan karsilanamayacak 6zelliklere sahip tekstil yapilaridir. iki ayri
tekstil yiizeyinin bir baglant1 ipligi veya tabakasi ile baglanmasi sonucu
SPACER kumaslar olusturulur. Atki ve ¢ézgii 6rmeci ligiyle iiretilebilen
SPACER kumaglar, farkli materyallerin kullanimina izin vermeleri, esnek
bir iirlin aralifina ve ii¢ boyutlu yapiya sahip olmalar1 nedeniyle 6zel yat
veya teknelere dosemelik kumas kullanimina uygundur. Deniz tagitlarinda
kullanilan ~ en 6nemli  unsur  giivenlik ve dolayisiyla  giig
tutusurluktur. Bunun disinda su iticilikte 6nemli bir 6zelliktir. Kullanilan
malzemelerin hafif olmalari da ¢ok 6nemlidir. Bu ¢alismada SPACER
kumaslarin désemelik olarak kullanilmasi ve gelistirilmesi arastirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Spacer Kumas, I¢c Mekan, Deniz Tasitlar, Cozgiilii
Orme
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Deniz Tasitlart I¢ Mekdnlarina Ozel Spacer (3d Sandwich) Désemelik Kumas Tasarimi

1.GIRiS

SPACER kumaglar yapisi itibariyle on ve arka iki tekstil yiizeyinin
aralarinin da bag olusturmasi sekilde birlesmesiyle olusur. Teknolojik
acidan SPACER kumaslar ¢ok yeni degillerdir. Teknik tekstil alanindaki
gelismeler SPACER gibi teknik tekstil {iriinii kumaslara daha farkli
alanlardaki ihtiyac1 karsilayacak ortam sartlarina uygun friinler elde
edebilme firsatlar1 sunmaktadir. Yat ve gemi endiistrisi zaman igerisinde
geligerek siirekli biiyiime gostermektedir. Bu biliylime yat ve gemi
endiistrisinin arayiga girmesine daha farkli yararli ve kaliteli iirlin tedarik
ihtiyaci getirmistir. Ug boyutlu Spacer 6rgii kumaslar 6zellikle son yillarda
biiylik oranda gelistirilmis ve gelecek icin daha biiyiik 6nem tasiyan, ii¢
boyutlu bir tekstil yapisi haline gelmistir. Bu yeni yapiy1 hem ¢6zgiilii hem
de atkili 6rme teknolojilerini kullanarak iiretmek miimkiindiir. Iste bu
asamada teknik tekstil iirlinlerinin yat ve gemi endiistrisine kazandirilmast
gerekmektedir. Yat ve gemi i¢ mekan ve panellerinde geg¢ tutusurluk, su
iticilik gibi bitim iglemlerinden gecirerek, SPACER kumasinda olan ¢ok
iyl basma dayanimi, yliksek hava gecirme 6zelligi ses absorblayabilme
ozelliklerini gelistirerek ¢ok iyi bir dosemelik kumas olusturabiliriz. [1]

1.1.STANDART SPACER KUMAS OZELLIKLERI

Spacer kumaslar teknik tekstil iiriiniidiir. Ihtiyaca gore istenilen iplikle
tiretilebilen kumaslardir. 1,5 mm ile 60 mm arasinda degisen kalinliklarda
Spacer kumayg iiretimi miimkiindiir. Fakat bu aralik farkl tiirde makineler
ile saglanmaktadir. Spacer kumaslar kullanim yerine gore elastik olarak da
tiretilebilir. Sandvi¢ tekstillerin, farkli materyallerin kullanimina izin
vermeleri, esnek bir iiriin araliginda tretilmeleri, basma dayanimi, hava
gecirgenligi ve ii¢ boyutlu bir yapiya sahip olmalar1 en Onemli
ozelliklerindendir Bosluklu yapis1 sayesinde 1s1 yalitimi1 ve ses yalitimi iyi
diizeydedir. Uzerine baski yapilabilir. Modaya uygun desenler kolayca
olusturulabilir. Miikemmel basma dayanimi, hava gegirgenligi, esneme
ozelligi, yahtim imkani, egilme performansi ve dokiimliiliik
zikredilebilecek ilgi ¢ekici 6zellikleridir. Cam elyafi ve monofilamenttin
de yer aldig1 ¢cok ¢esitli iplikler kumagin liretiminde kullanilabilmektedir.
On ve arka yiiziinii birbirine baglayan bdlgede monofilament ipliklerin
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kullanilmasi, kumasin stabilitesini ve rijitligini kalinlik yoniinde arttirict
etki saglar. Bu yeni 6rme kumasin en goze carpan karakteristik 6zelligi
arttirtlabilir kalinhigidir.

- Hava gecirgenligi ve nefes alabilirlik,

- Nem, 1s1 gegirgenligi ve absorbsiyonu,

- Cok 1yi fizyolojik ve klimatik konfor,

- Sikistirilabilme dayanima,

- Fonksiyonel materyallerle birlestirilme olanagi,

- lyi yiizey dayanimu,

- Hafif yap1 agirhigi,
Sandvi¢ tekstiller 6zel uygulama alanlar igin farkli ozelliklerin
kazandirilmasi amaciyla fonksiyonel komponentlerle

birlestirilebilmektedirler. Ornegin, bosluk tabakasina bir vatkanin dolgu
maddesinin ilavesiyle multifonksiyonel bir nihai {iriin elde edilmektedir.
Buna ilaveten anti bakteriyel, giic tutusur, anti statik multifilament,
monofilament, egrilmis iplikler gibi teknik liflerin veya 6zel materyallerin
kullammmiyla  farkli  Ozelliklere sahip sandvig tekstiller elde
edilebilmektedir. Bu esneklik nedeniyle, multifonksiyonel yapilar
gerektiren teknik uygulamalarda sandvic tekstiller kullanilabilmektedir.

[2]

1.2. URETIM YONTEMLERI

1.2.1 Dokuma Teknolojisi

Sandvig¢ tekstillerin dokuma teknigi ile iiretimi havli kumas dokuma
makinelerinde gerceklestirilebilmektedir. Sandvi¢ formunda kumas eldesi
icin, bu makinelerdeki bicak hareketi iptal edilmektedir. Makinedeki dis
tekstil yiizeyi tek adimda sandvi¢ formunda iiretilebilmektedir. Sandvig
formu, hav ¢ozgii ipliklerinin alt ve iist kumas yiizeylerinin atki iplikleri
arasinda birlestirilmesiyle elde edilmektedir.
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Sekil 2 Spacer Kumas Dokuma [4]

Dokuma sandvig tekstiller, tek adimda bir kag atki ve ¢dzgii sisteminden
0zel konstriiksiyonlarda tiretilmekte ve iiretilen iki tekstil ylizeyi baglayici
¢Ozgli veya atki iplikleriyle birbirlerine belirli bir mesafede tutulmaktadir.
Sandvi¢ tekstillerin iiretiminde kullanilan makinelerde agizlik acimu,
armiirlii veya jakarl sistemler ile yapilmaktadir. Dokuma yontemi ile
sandvi¢ yiizey iretilirken alt ve iist doku olarak daha ¢ok bez ayag1 veya
dimi 2/2 kullanilmaktadir. Hav dokusunun alt ve tist doku ile baglantis1 W
veya V baglant1 ile yapilmaktadir. Dokuma teknigi ile kalinliklar1 10 mm
ille 100 mm arasinda degisebilen sandvi¢ tekstillerin {iretimi
saglanabilmektedir. Ayrica her iki dis yiizeyi diiz bir yapiya sahip olan
sandvi¢ tekstiller de iiretilebilmektedir.
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Dokuma teknolojisi, ara bosluk tabakasi fonksiyonel komponentlerle(6rn.
kopiik) doldurulmus sandvig tekstil yapilarinin tiretimine izin verdigi gibi
rijit sandvi¢ tekstil yapilart ve sekillendirilmis komponentler de bu
teknoloji ile tiretilebilmektedir. Dokuma teknigi ile sandvig tekstil {iretim
yontemi, yiiksek verimlilik ve farkli monofilament ipliklerin kullanimi
avantajlarindan dolay1 uygulamada kullanim alani bulmaktadir. Dokuma
sandvi¢c tekstiller, otomobil i¢ci komponentlerinde, ses yalitim
malzemelerinde ve cerrahi implantlarda kullanilmaktadir.

1.2.2.0rme Teknolojisi

Atkt ve ¢ozgiilii 6rme yontemlerinin her ikisi de sandvig¢ tekstillerin
tretimi i¢in kullanilmaktadir. Ancak, ¢ozgilii 6rme teknigi ile daha
istikrarli ve ¢ok yonlii yapilar iiretilebildigi icin, ¢ozgiilii 6rme sandvig
tekstiller daha yaygin kullanim alan1 bulmuglardir.

1.2.2.1.Atkili Orme Teknolojisi

Sandvi¢  tekstiller, diiz veya yuvarlak Orme makinelerinde
iretilebilmektedirler. Sandvig tekstillerin atki1 6rme makinelerinde tiretimi
i¢in ayr1 yataklarda bulunan iki igne grubu gerekmektedir. Konvansiyonel
O0rme makinelerinde sandvig tekstillerin {iretimi i¢in ilave donanimlara ve
farkli makine ayarlarina ihtiya¢ duyulmaktadir.

1.2.2.1.1.Yuvarlak Orme Teknolojisi

Silindir ve kapakta igne yataklar1 bulunan yuvarlak 6rme makinelerinde
sandvi¢ tekstillerin iiretimi gergeklestirilebilmektedir. Ayrica jakarh
yuvarlak Orme makineleri ile farkli desenlerde sandvig¢ tekstiller
tiretilebilmektedir. Yuvarlak 6rme makinelerinde sandvi¢ tekstillerin
tiretimi iki birbirinden bagimsiz kumas1 birbirine baglayan bir grup ilmek
kombinasyonlarinin kullanilmasi ile gergeklestirilmektedir. Bu teknikle
iiretimde, kumas yiizeyinde goriinen bir sira i¢in; silindir igneleri, kapak
igneleri ve iki yiizeyi birbirine baglamak i¢in olmak {izere en az 3 farkl
iplik gerekmektedir. Iki kumas yiizeyi arasindaki mesafe, iki zemin kumas
arasina yerlestirilen baglama ipliginin miktarin1 belirleyen kapak
yiiksekliginin ayarlanmasi ile degistirilmektedir. Sandvi¢ tekstillerin
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silindir ~ kapak  makinelerinde  diretimi  iki = yontem  ile
gerceklestirilebilmektedir. Tk yontemde silindir ve kapaktaki kisa ve uzun
ignelerde sirastyla ilmek olusturularak sandvig tekstildeki iki dis ylizey
iretilmekte, silindir ve kapaktaki kisa ve uzun ignelerde sirasiyla aski
yapilmasiyla iki yiizey birbirine baglanmaktadir. Ikinci yontemde ise kisa
ve uzun kapak ignelerinde sirasiyla ilmek olusumu vanize teknigi ile
gerceklestirilirken, kisa ve uzun silindir ignelerinde sirasiyla ilmek
olusturulmaktadir. Baglama ipligi kapak ignelerinde ilmek olusturmakta,
silindir ignelerinde aski yapmaktadir. Yuvarlak 6rme makinelerinde sert
monofilamentler kullanildiginda ipliklerin ignelerden kag¢ma olasiligi
bulunmaktadir. Bunu 6nlemek icin 6rme kumas, 6rme prosesi sirasinda
gerilim altinda tutulmalidir. Tip kumasin kumas sarimi esnasinda
carpilmaya ugramasini Onlemek icin sarim silindirlerindeki bask1
kuvvetlerinin ¢ok iyi ayarlanmasi gerekmektedir. Sandvi¢ tekstiller
mekanik veya elektronik jakarli yuvarlak O6rme makinelerinde
uiretilebilmektedir. Baglama ipliklerinin yerlesim agis1 ve iki tekstil ylizeyi
arasindaki yiikseklik yuvarlak 6rme makinesindeki kapak yiiksekliginin
ayarlanmasi ile belirlenmektedir. Bu yontemle iiretilen yuvarlak 6rme
sandvig tekstillerin kalinliklar: 1,5mm ile 5,5mm arasinda degismektedir.

[3]

Sekil 3 Kapak Iignelerinde Vanize ile Ilmek Olusturulurken Silindir
ignelerinde Aski fle Sandvi¢ Tekstil Uretimi
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On yiz

Baglama tabakas

Arka yuz

Sekil 4 Yuvarlak Orme Makinesinde Uretilen Sandvic
Tekstil Yapisi [5]

Ancak bu makinelerin tiretim hizinin diisiik olmasindan dolay1 giiniimiize
kadar bu makinede sandvi¢ yiizey iretimiyle ilgili bir calisma
yapilmamistir. Atkt 6rme teknigi ile sandvig¢ tekstil iiretimi kismen
uygulama alam1 bulmustur. Atki 6rme makinelerindeki makine
parametrelerinin ayarlanmasiyla farkli kalinliklarda sandvig¢ tekstil
yapilart iiretilmektedir. Diiz 6rme makinelerinde diisiik iiretim hizlarinda
calisilirken, yuvarlak Orme makinelerinde yiliksek verimlilikte
calisilabilmektedir. Ancak yuvarlak 6rme makinelerindeki kumag sarim
islemi, kumas carpilmasi olasiligi nedeniyle bir problem teskil etmektedir.

1.2.2.1.2.Diiz Orme Teknolojisi

Sandvi¢ tekstiller ¢ift yatakli diiz ©6rme makinelerinde farkl
modifikasyonlar ve ayarlarla iiretilebilmektedir. Diiz 6rme makinelerinde
birbirine bir grup baglama ipligiyle baglanan iki tekstil ylizeyinden olusan
sandvic tekstillerin iiretimi saglanabilmektedir. Ayrica birbirlerine 6rme
tekstil yiizeyleriyle baglanan sandvig tekstillerin tiretimi de miimkiindiir.
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Sandvi¢ tekstiller ¢ift yatakli (1x1 ribana makineleri) diiz O6rme
makinelerinde iretilebilmektedir. Sandvi¢ kumas igerisindeki iki dis
ylizey makinenin O6n ve arka yataklarinda {iretilmekte ve genellikle
monofilamentlerden segilen baglama iplikleri iki tekstil yiizeyini birbirine
baglayarak belirli mesafede tutmaktadir. Baglama iplikleri iki tekstil
ylizeyi arasinda hareket etmekte ve bu ylizeyleri birbirlerine
baglanmaktadir (aski yapisinda). Diiz 6rme teknigi ile sandvic tekstil
tiretimi  teknik olarak gerceklestirilmesi zor bir iglemdir ve
monofilamentlerin igne kafalarindan ¢ikmasin1 onlemek i¢in iiretim
esnasinda dikkatli olunmalidir. Uretimleri diisiik olmasima ragmen, diiz
orme teknigi 6zel uygulamalar i¢in uygun bir alternatif sunmaktadir. Diiz
orme makinelerinde sandvig tekstil {iretimi, kumas kalinliginin iki igne
yatag1 arasindaki mesafeye bagli olmasi nedeniyle smnirhdir. Iki igne
yatag1 arasindaki mesafe sabit oldugundan iki yiizey arasindaki mesafe
ancak 2- 10 mm arasinda degisebilmektedir. Islemin esasini, iki dis
ylizeyin iki igne yataginda oOriilmesi ve genellikle belirli bir noktada dis
ylizeylerin iiretiminin durdurulmasi ve secilmis ignelerde 1x1 ribana
konstriiksiyonuna sahip olan baglanti tabakalarimin {iretilmesi
olusturmaktadir.
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Sekil 5 Spacer Kumas Ornekleri
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1.2.2.2.Cézgiilii Orme Teknolojisi

Cozgiilii orme teknolojisi sandvig tekstillerin iiretimi i¢in en yaygin olarak
kullanilan tekniktir. Cozgiilii 6rme teknigiyle iiretilmis olan sandvig
tekstillerin fiziksel ve fizyolojik ozellikleri, klasik dokuma veya 6rme
kumaslara gore oldukca genis bir aralia sahiptir. Cozgiilii 6rme sandvig
tekstiller ¢ift igne rayli Raschel makinelerinde iiretilmektedir. Bu sistemle
orme prosesi, makinedeki her iki igne rayinda iki ayr1 kumasin iiretilmesi
ve bu iki kumasin uygun baglama iplikleri sistemiyle birbirine baglanmasi
esasina dayanmaktadir. Kumas yiizeylerinin iiretimi makinenin 6n ve arka
igne raylarinda gerceklesmektedir. Temel ylizeylerin konstriikksiyonu
mamul iirlinden beklenen 6zelliklere gore se¢ilmekte ve tahar islemlerinin
kombinasyonu ile saglanmaktadir.

1,2,3,4: Yatirim raylari
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Sekil 6 Cift igne Rayl Raschel Makinelerinde Cozgiilii Orme
Sandvi¢ Tekstil Uretiminin Prensibi Gosterilmektedir. [6]

l.ve 4. yatiim raylar1 sandvi¢ tekstildeki dis yiizeylerin iretimi igin

kullanilmakta ve istenilen dis yiizey desenine gore taharlanmaktadir. Her
bir yatirim rayinda farkli tahar kullanimiyla farkli yiizey konstriiksiyonlari
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elde edilebilmektedir.1. yatirim ray1 sadece 1. Igne rayma, 4. yatirim ray1
sadece 2. igne rayina yatirim yapmaktayken 2. ve 3.yatirim raylari her iki
igne rayima yatirim yapmaktadir. 2. ve 3. yatirim raylarinin her iki igne
rayina yatinm yapmasiyla baglama iplikleri iki temel kumas yiizeyini

birlestirmektedir.

Mamuliin 6zelliklerine ve mamulden beklenen taleplere gére minimum
dort yatirim ray1 kullanilmaktadir. Genel olarak ise5 ile 7 yatirim rayi
kullanilabilmektedir. Bu prensiple iiretilen ¢ozgiilii 6rme sandvig
tekstillerin konstriiksiyonu ve bir 6rnek Sekil-7 de gdsterilmektedir.
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Sekil 7 Cozgiilii Orme Sandvi¢ Tekstil Konstriiksiyonu

Ayrica Raschel makinelerinde nihai {irline goére makine tizerinde
sekillendirilmis sandvi¢ tekstillerin iiretimi de miimkiindiir. Makine
iizerinde sekillendirilmis ¢ozgiilii 6rme sandvic tekstiller icin iki 6rnek
Sekil-8’de gosterilmektedir. [5]

52



Vedat OZYAZGAN, Berkant SAVAS

DR EBmTmEmtati i AWy
p 3

| e

Sekil 8 Cozgiilii Orme Sandvic Orme Tekstillere Ornek [6]

1.3. DENiZ TASITLARINDA KULLANILAN DOSEMELIK
KUMASLARDA ARANAN OZELLIiKLER

Deniz tasitlarinda kullanilan tekstillerde en 6nemli unsur giivenlik ve
dolayistyla gii¢ tutusurluktur. Kullanilan malzemelerin hafif olmalar1 da
cok Onemlidir. Deniz tasitlarinda cam, polyester ve aramid kompozitleri
cok kullanilmaktadir. Kompozitler hem agirlig1 azaltma, hem de darbe
dayanimi agisindan avantaj saglamaktadirlar.

Yolcu gemilerinde kullanilan tiim doésemeliklerin, otellerde kullanilan
tekstil malzemelerinde aranan ~ kullanim Ozelliklerine sahip
olmalarinin yaninda, deniz suyu ve 1sik hasliklariin belli bir standardin
altina diismemesi gerekmektedir. Ayrica yolcu gemilerindeki halilarin,
giiriiltii ve titresim izolasyonu saglamalar1 ve anti statik 6zellikte olmalari
da istenmektedir.

I¢ aksesuarlar estetik olarak alicilar1 etkilemektedirler. Her bir uygulama
farkli  kumas ozellikleri gerektirmektedir. Ancak genel olarak ig¢
dosemeliklerde kullanilacak iiriinlerin sahip olmasi gereken ozellikler:
Performans (mukavemet, kir iticilik, gii¢ tutusurluk, haslik 6zellikleri),
yumusaklik, tutum, estetik, desenlendirme ve tasarim esnekligi,
boyanabilirlik, kaliba sokulabilirlik ve kullanim yerine gore %5-200
arasinda esneme kabiliyeti olarak siralanabilmektedir. [2]
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2. MATERYAL VE YONTEM

2.1.Deniz Tasitlarinda Kullanilmak Uzere Gelistirilen Spacer

Kumas i¢in Makine Secimi

Spacer kumas iiretimi konusunda firmalar cesitli 6zelliklerde makineler
cikaristir. Yuvarlak 6rme makinelerinde iretilen kumaslar ve Raschel
makinelerinde iiretilen kumaslar arasinda ciddi farklar bulunmakla beraber
en verimli marinalarda bunlardir. Yuvarlak 6rme makineleri nispeten
Raschel makineleri karsisinda ucuz olsalar da yuvarlak Orme
makinelerinde olusabilecek bir¢ok sorun Raschel makinelerinde
olusmamaktadir. Uretim kapasitelerin de yuvarlak érmede 24 saatlik
caligmalarda 50 ile 60 metre arasindayken ¢ozgiilii 5rme makinelerinde 80
metre ile 100 metre arasindadir bu yiizden ¢ozgiilii 5rme makineleri Spacer
kumas iiretiminde en uygun yontemdir.

Makine se¢imi Ozellikle ¢ok onemlidir. Bunun nedeni {iriin ¢ok yeni
gelistirildigi  i¢in piyasa sartlarinda kalifiye personel sikintisi
cikabilmektedir bu yiizden yillardir Spacer kumas iizerine ¢alisan Spacer
kumaglara 6zel Raschel makine seri ¢ikartan KARL MAYER markali
makineler en uygun se¢im olacaktir. Karl Mayer firmasi ayn1 zamanda
Spacer kumaslarm gelistirilmesine destek veren bir firmadir. Uretilecek
kumas icin RD 6 / 1,5 -9 veya RD 6/3-15 veya RD 7/3-15 (EL) kodlu
makineler Spacer kumas 6n yiizey desenine gore segilebilir. Bu makineler
6 veya 7 raporlu 4 iplik klavuzlu makinelerdir. Raporu uzun olan
desenlerde yiiksek raporlu makineler kullanilir. Genellikle desen bir
bilgisayar vasitasiyla Karl Mayer firmasinin gelistirmis oldugu desen
programi kullanilarak diskete aktarilir. Kumas en ve ilmek boyunu
dokiimliiligiinii etkileyen en Onemli etken igneler arasi mesafe yani
incelikdir. Gelistirdigimiz kumas eni ilmek boyu ve ylizey deseni gibi
faktorler makinenin inceligini belirlemede en biiyiik etkeni olustururlar.
Gelistirilen kumasa en uygun incelik 1 inch te 20 igne olarak
belirlenmistir.
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Sekil 9 Cozgiilii Orme Makinesi [7]

2.2.Deniz Tasitlarinda Kullamilmak Uzere Gelistirilen Spacer Kumas
Uretimi Icin Desen Belirlenmesi

Spacer kumasglar desen gelistirilmesi sirasinda 3 farkli Spacer kumas
deseni incelenmis Ozellik ses absorlama yetenegi arastirilmistir. Diger
ozelliklerin gelistirilmesi de bu ¢alismanin devami olarak yapilacaktir.
Spacer kumaslarin akustik 6zellikleri incelenirken 6 farkli desende Spacer
kumas {iretilmis ve bu desenlere ayr1 ayr test edilmistir. Bu desenler
sekillerde belirlenmistir. On ve arka kumas yiizlerinde aski ve ilmek
kombinasyonlar1 kullanilmigtir. Kumas yapilarinda aski ilmekleri belli bir
diizen dahilinde yerlestirilmistir. [ numarali kumasin 6n ve arka yiiziinde
her bes ilmekte bir aski ilmegi kullanilirken, II numarali kumasta yedi
ilmekte bir ve III numarali kumasta 6n bir ilmekte bir aski ilmegi
kullanilmistir. Ayrica ara baglayict ipligin bir sirada baglanti yapma
diizeni de degistirilmistir. I numarali kumastan I1I numarali kumasa dogru
gidildik¢e baglanti noktasi sayis1 azalmaktadir. I numarali kumasta ara
baglayici iplik ii¢ ilmekte bir baglant1 yaparken, II numarali kumasta dort
ilmekte bir ve III numarali kumasta alt1 ilmekte bir baglant1 yapmaktadir.
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LI, ILI ve IIL.I numarali kumaslarda; I, IT ve III numarali kumaslardan
farkli olarak sliprem olan siralar mini-jakar olarak tasarlanmistir. Kumas
kodlamas1 kumasg orgii raporu detaylarina gore yapilmistir. I mini-jakar
orgliyii temsil etmektedir.

Sekil 10 1 Numarali Kumasin Orgii Raporu

Sekil 11 2 Numarah Kumasin (")rgii Raporu
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Sekil 12 3 Numarali Kumagin Orgii Raporu

Sekil 13 1 Ve I Numaral Kumagin Orgii Rapor
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Sekil 14 2 Ve I Numarahh Kumasin (")rgii Raporu

Sekil 15 3 Ve I Numarah Kumasin Orgii Raporu
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2.3. UYGULANAN TESTLER

2.3.1. Kumas Ses Yutma Kat Sayisimin Ol¢iimii

Orme bosluklu (spacer) kumaslarin ses yutum katsayis1 degerini tespit
etmek icin; ISO 10534-2 ¢ift mikrofonlu empedans tiip metodu
kullanilmistir. Cift mikrofon empedans tiip metodu; empedans tiipiine
takilmis iki mikrofon arasindaki ses basing farkinin Olc¢limiine
dayanmaktadir. Empedans tlip yontemi ile ses yutma katsayisini
belitlemek  igin  kullanilan  standart diizen  Sinyal  Ureteci
(BeatFrequencyOscillator) ile olusturulan sesin Empedans Tiip Aparatina
(StandingWaveApparatus) verilmesi, malzemenin gosterdigi davranisin
PC tarafindan incelenmesi ve sinyal iiretecinin Frekans Olcer
(Thurbly&ThandarType TF830 Universal Counter) ile degerinin
ayarlanmasidir. Empedans tlip yontemi ile kiigiik boyuttaki numunelerin
yutum katsayisi, yansima katsayisi, ylizey empedansi ve ylizey admitansi
belirlenebilmektedir.

Ses kaynajy ?abil Sinyal

Analizor

Sinyal Uretici Test Numunesi

Sekil 16 Cift-Mikrofon Empedans Tiip Metodunun Kavramsal Cizimi
Empedans tlip yontemi ile 50 Hz ile 6.4 kHz frekans araliklarinda

malzemelerin ses yutum katsayilar1 degerleri o6lciilmektedir. Diisiik
frekanslardaki (50 Hz ile 1.6 kHz arasindaki) ses yutum 6zelligini 6lgmek
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icin biiytik tlip kullanilmaktadir. Biiyiik tiipte 6l¢lim yapabilmek icin
100mm ¢apinda numuneler hazirlanmaktadir. 1.6 kHz ile 6.4 kHz frekans
araligindaki ses yutum katsayisint Olgmek i¢in ise kiicik tlip
kullanilmaktadir. Kiiclik tiipte Olglim yapabilmek icin 29 mm ¢apinda
numuneler hazirlanmaktadir. Ses yutma katsayisi testi kumasin rastgele
bolgelerinden alinmis 3'er adet 6rnek numuneye uygulanmustir. Cift
mikrofon empedans tiip yontemi 6l¢iim diizenegi gosterilmistir

Pulse Yazihm Ses Yiikseltici

Mikrofonlar

Sekil 17 Cift Mikrofon Empedans Tiip Yontemi Ol¢iim Diizenegi
Tablo 1: I, IT Ve III Numaralh Kumaslarin Ses Yutum Katsayisi
Degerlerinin Karsilastirilmasi
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1l
M e

.....

I, I ve III numarali kumaglarin ses yutum katsayist degerleri
karsilastirildiginda I ve Il numarali kumaslara kiyasla en yiiksek ses yutum
ozelligini IIT numarali kumas gostermistir (tablo-1). III numarali kumasta
aski ilmeklerinin sayis1 daha azdir ve ara baglayici iplik daha seyrek
araliklarla baglanti yapmaktadir. Ara baglayici ipligin daha seyrek
araliklarla baglanti yapmasi ve aski ilmeklerinin sikliginin daha az olmasi,
gbzenek boyutunun c¢iplak gozle dahi fark edilebilir oranda daha kiigiik
olmasini saglamistir. Ara baglantinin daha az noktada baglanti yapmis
olmasi; kumas yiizeyleri arasinda kalan hava boslugunu da (airgap)
arttirmigtir. I, II ve III numarali kumaslarin sikliklar1 ve yogunluklari
yaklasik olarak ayni ¢ikmistir. Bu ylizden, yogunluk farkinin kumas ses
yutum Ozelligi iizerindeki etkisi belirgin bir sekilde goriillememektedir.

Tablo-4 de goriildiigli gibi ara baglayict ipligin daha seyrek araliklarla
baglanti yapmas1 ve aski ilmeklerinin sikliginin daha az olmasi kumas
toplam kalinliginda artis saglamaktadir ve bunun sonucu olarak kumas ses
yutum katsayisi degeri artis géstermektedir.
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Tablo 2: I, II Ve III Numarahh Kumaslarin Ses Yutum Katsayisi
Degerlerinin Karsilastirilmasi

11 %

IL1

(LIL. 1) LI, ILI ve LI numarali kumaslarin ses yutum katsayisi
degerlerinin karsilastirilmasi (LI, ILI, IILI) I, IT ve III numarali kumaglarin
ses yutum katsayisi degerleri karsilastirildiginda I ve II numarah
kumaglara kiyasla en yiiksek ses yutum Ozelligini III numarali kumas
gostermistir (tablo-1). III numarali kumasta aski ilmeklerinin sayis1 daha
azdir ve ara baglayici iplik daha seyrek araliklarla baglant1 yapmaktadir.

Ara baglayict ipligin daha seyrek araliklarla baglanti yapmasi ve aski
ilmeklerinin sikliginin daha az olmasi, gézenekboyutunun ciplak gozle
dahi farkedilebilir oranda dahakii¢iik olmasini saglamistir. Ara baglantinin
daha az noktada baglant1 yapmis olmasi; kumas yiizeyleri arasinda kalan
hava boslugunu da (airgap) arttirmistir. I, II ve III numarali kumaslarin
sikliklart ve yogunluklar1 yaklasik olarak ayni ¢ikmistir. Bu yiizden,
yogunluk farkinin kumas ses yutum 6zelligi tizerindeki etkisi belirgin bir
sekilde goriilememektedir. Tablo-2 de goriildiigii gibi ara baglayici ipligin
daha seyrek araliklarla baglanti yapmasi ve aski ilmeklerinin sikliginin
daha az olmasi kumas toplam kalinliginda artis saglamaktadir ve bunun
sonucu olarak kumas ses yutum katsayisi1 degeri artis gostermektedir.
Tablo 3,4 ve 5 kumas arka yiizey kalinliginin ses yutum katsayisi degeri
izerindeki etkisini gostermektedir. LI, IL.I ve III.I numarali kumaslarda; I,
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II ve III numaralikumaglardan farkli olarak siiprem olan siralar minijakar
olarak tasarlanmistir ve ylizeydeki kumasin kalinligr arttirilmistir (Tablo
3,4,5).Kumas kalinliginin ses yutum katsayist degeri iizerindekietkisini
analiz etmek icin I-L.I, II-IL.I ve III-III.I numarali kumaslarin ses yutum
katsayis1 degerleri karsilagtirilmistir. Kumas ses yutum 6zelliginin
kalinlikla dogru orantili olarak iyilestigi goriilmiistiir. Kalinlik artiginin
kumasgin ses yutum 06zelligine etkisi 2kHz'den daha yiiksek frekanslarda
belirginlesmistir.

Tablo 3: I Ve I.I Numarali Kumaslarin Ses Yutum Katsayisi
Degerlerinin Karsilastirilmasi (I, L.I)

|
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Tablo 4: II Ve II.I Numaralhh Kumaslarin Ses Yutum Katsayisi
Degerlerinin Karsilastirilmasi (I1, I1.I)

Tablo 5: Tablo-71I1 Ve III.I Numaralh Kumaslarin Ses Yutum
Katsayis1 Degerlerinin Karsilagtirnlmasi (111, ITL.I)

2.3.2.Kumas Kalinlik Tespiti

Kumas kalinliklarimin tespiti i¢cin BS 2544 standardina gore 6l¢iim yapan
James H. Heal marka kalinlik 6l¢iim cihazi kullanilmistir. Olgiimler i¢in
makine basinct 5 g/cm olarak ayarlanmistir. Her bir grup ic¢in 5 6lglim
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yapilmig ve bunlarin ortalama degeri kumasin kalinligi olarak
kaydedilmistir.

2.3.3. Kumas Yogunluk Tespiti

Ts251 standardir baz alinarak kumaslar 100 cm lik dairesel bir alanda
kesilen numunelerin hassas terazide tartilmasiyla kumasin g/m olarak
gramaj degerleri elde edilmistir. Elde edilen deger 100 ile bdliiniir. Birim
alandaki agirlik (M birimi: g/cm ) elde edilir.

2.3.3.Kumas Su Iticilik Testi

Kumasgin yagmurlama yontemi ile ylizeyde su adsorblamasi, dayaniminin
Olcililmesi ve yiizey 1slanmasinin saptanmasi. Burada kumas ylizeyi suyu
itme, yani hidrofobluk yetenegi 6l¢iiliir. Federal standart 191, on bir farkli
su ge¢irmezlik testi sunmaktadir. Su gecirmezlik kumaslara uygulanan
tiim nem ve su testlerinde kullanilan bir terimdir. Bu testlerden sekizi su
gecirgenlik testlerinin farkl: tiirleridir, {i¢ii ise su absorbsiyonu i¢indir.

TS’ de su gegirmezlik i¢in dort test mevcuttur; TS 243, TS 257, TS 258,
TS 259. su gecirmezlik i¢in en yaygin ve kolay test, Schopper su
gecirmezlik testidir. Burada elde edilen degerler mm su basincidir.

Numuneler test edilecek kumasin kat izi veya kirisiklik olmayan muhtelif
yerlerinden 180mm2 ebadinda en az 3 adet olacak sekilde alinirlar.
Standart atmosfer sartlarinda en az 24 saat kondiisyonlanirlar. Numuneler
test cihazinin 150mm capli i¢ ice gegebilen iki cemberi arasina gerdirilir.
Kumas yiizii su piiskiirtme cihazina bakacak sekilde 450’lik ag1 ile tespit
cergevesi yerlestirilir.

Kumasin ¢6zgii istikameti uygun akis yoniine paralel olmalidir. Kasnagin
merkezi plskiirtme baghginin merkezi ile ayni hizada ve aralarinda
150mm mesafe bulunacak sekilde olmalidir. Bu durumda piiskiirtme
basliginin hunisine 20C veya 27C sicaklikta 250ml damitik veya tamamen
de iyonize olmus su dokiiliir. Dusun su piiskiirtmesi bittikten sonra tespit
cercevesi kumasin su ile temas eden yiizeyi zemine bakacak sekilde sert
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bir cisme iki kere carptirilarak silkelenir. Kumas tespit ¢ercevesinden
¢ikarilmadan 1slanma derecesinin tayini i¢in yiizey goriinlimiine bakilarak
degerlendirme dereceleri veya fotograflarla mukayese edilir.
Buna gore asagidaki degerlendirmelerden birisi kabul edilir:

Islanma derecesi

1. Yiizeyin tamamen 1slanmasi

2. Yiizeyin yaris1 1slanmis

3.Ylizeyin birbirinden ayr kii¢iik alanlarda 1slanma var

4. Yiizeyde 1slanma yok ancak kumas yiizeyi iizerinde su damlaciklar1 var
5. Yiizeyde 1slanma ve damlaciklarin deney numunesi yiiziinde tutunma
durumu yok

2.3.4.Kumas Gii¢ Tutusurluk Testi

Tiirkiye de gii¢ tutusurluk ile ilgili herhangi bir yasa olmamasina ragmen,
Amerika’ya, Ingiltere’ye satilan bazi tekstil materyallerinde gii¢ tutusurluk
uygulamalar1 zorunlu tutulmaktadir. Ihracatin % 80 nini Avrupa, UK,
USA yapan tekstil iireticileri farkli iilkelerde uygulamada olan yangin
giivenligi diizenlemelerini ,test metotlarin1 veya standartlarin1 bilmesi
gerekmektedir. Amerika’da yangin giivenligi diizenlemelerine gore ¢ocuk
giysileri dahi 16 CFR 1615 ( 0- 6 yas) ve 16 CFR 1616 ( 7- 14 yas) gii¢
tutusurluk testlerinden gegmelidir. Ingeltere’de ¢ocuk gece kiyafetleri BS
5772 test standartindan gegmelidir.

Tablo 6: Gii¢ Tutusurluk Test Standartlar:

Kullanim UK Fransa Almanya Avrupa Tirkiye
Alam
Dogemelik BS 5852 NEP 92-503 | DIN 66084 EN 1021 95/28/AT (EC)
P12 DIN 54342 EN 10222 1SO 6925
BS 6307
BS 4790
EN ISO 6941
TS 5569
Yatakhk BS 6807 NEP 92-503 | CFR 16/1632 | ENS 97/1 95/28/AT (EC)
ENS 9772
Duvar Kagud BS 476 NEP 92-503 | DIN 4102
Is Kiyaftleni BS 6249 DIN 661083 | EN 367 95/28/AT (EC)
EN 532 ASTM D-1230
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Yakma testleri ile, kolay tutusma, alev yayilma boyu ve orani, agiga ¢ikan
1sinin miktari, i¢in i¢in yanma, yanma {rlinlerinin miktar1 ve zehirliligi
Olciilmektedir. Fakat bu testlerde bulunan 6l¢iim sonuglari, tutusturma
kaynaginin 6zelliklerine, kumasin ve tutusturma kaynagimin yerlesimine
ve cevresel kosullara baghdir.Tutusma kolayligi testi standart bir
tutusturma kaynaginin bir kumasa,kumasin tutusmasi i¢in temas
ettirilmesi  gereken siireyle ters orantili  bir (nicelik)olarak
tanimlanmaktadir. Testte kumaslarin tutustugu alevli ya da alevsiz
(1s1mayla)andaki 1s1 akisi bulunmaktadir. Tutusma zamanini etkileyen,
parametreler arasinda, Ornegin hazirlanmasi (kondisyonlama), agcisi,
tutusma noktasi, kumas agirligi ve eger termoplastik ise ¢ekerek alevden
uzaklagsmasi sayilabilmektedir. Alev yayilma testlerinde, test 6rneginin
alevden zarar gérmiis olan alan1 ya da uzunlugu belirlenmektedir. Bu testin
yanik versiyonlarinda, testlerde kullanilan test 6rnegi boyutlar1 birbirinden
¢ok farklidir. Ancak; bu test sonuclarini etkilemektedir. Ciinkii alev
yayilim1 genelde, kumasin alev yayilmasina paralel dogrultudaki boyunun
artmastyla artmaktadir. Alev yayilimu testleri, en ¢cok 450°C egik, dik ve
yatay yerlestirilmis Orneklerde uygulanmaktadir. Yatay pozisyonda
olduk¢a yavas yanan akrilik ve asetat lifleri disindaki liflerde, kumas
yerlesim acis1 sonuglar1 ¢ok fazla etkilememektedir. 45°C egik yakma
testlerinde, DIN 54332, 45°C aciyla yerlestirilmis olan test 6rnegi belirli
bir siire,alt kenarinda standart bek alevine maruz birakilmaktadir. Deney
sonunda, bek ¢ekildikten sonra alevli yanma siiresi, i¢in i¢in yanma siiresi,
belirli bir uzunluga kadar yanmasi i¢in gecen siire gibi veriler belirlenip
degerlendirme yapilmaktadir.

Dikey yakma testleri, (DIN53906, DIN54336, B SEN 532:1995), egik ve
yatay yakma testlerine gore gecilmesi daha zor olan testlerdir. Egik yakma
testindeki gibi belirli bir siire bek alevi etkisinde tutulmaktadir. Yanma
boyu, alevli yanma siiresi, i¢in i¢in yanma stiresi 6l¢iilmektedir. Sinirlayici
oksijen indeksi (Limiting Oxygen Index:LOI) daha 6nce de deginildigi
gibi, materyalin yanmasinu desteklemesi i¢in gerekli en az oksijen
konsantrasyonudur. Test, oksijen-azot atmosferinde dikey yerlestirilmis
bir 6rnegi hidrojen aleviyle en iist kenarindan tutusturarak yapilmaktadir.
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Kumaglar iistten alta dogru yanmaktadir. Kumas yandiginda, oksijen ve
azot akimlari, 6rnek yavas ve kararl bir sekilde tamamiyla yanana kadar
ayarlanmaktadir.  Sonuglar tutarli bir hal alana kadar test
tekrarlanmaktadir. Havadaki oksijen orami yaklasik %21 oldugu icin
%21°’den kiicik LOI degerine sahip materyaller havada kolaylikla
yanmaktayken %?21°den biiyiikk olanlarin yanmak i¢in ek oksijene
ihtiyaglar1 olmaktadir.

3.SONUC

Deniz tasitlar1 endiistrisi siirekli gelismektedir. Bu gelismeler, deniz
tasitlarinda kullanilan tekstillerinde gelistirilmesini saglamistir. Yapilan
piyasa arastirmalarinda bu alana 6zel bir tekstil {iriinii bulunamamustir.
Geleneksek olarak kullanilan dosemelik kumaslar kullanilmaktadir. Bu da
istenen Ozellikleri karsilamamaktadir. Dosemelik kumaslara ince halde
siinger ile lamine yapip tekne i¢ mekadn paneli iiretilmekte oldugu
saptanmustir. Bu tirlinlerin tam olarak istekleri karsilayamadigi ve bu tarz
trtinlerin piyasada yaygin olarak kullanildigi saptanmistir. Tiim bu
durumlar incelediginde deniz tasitlari i¢ dosemelerinde kullanilmak {izere
gelistirilen kumaglar biiyiilk bir piyasaya hitap etmektedir. Spacer
kumaslarda bu kumaslarin yerini alabilecek muazzam 6zelliklere sahiptir.
Gelistirilen bu kumasin deniz tasitlar1 endiistrisine biiyiik katkilar
olacagini diisiiniilmektedir. Bu tiriinlerin kullanilmas1 piyasada rekabeti ve
bununla birlikte piyasa hacminin de biiylimesi 6ngoriilmektedir.

Spacer kumas iiretiminde gerekli incemeler ve piyasa isteklerini
karsilayacak tirlin liretmek i¢in {istlin 6zelliklere sahip lif bulmamiz ya da
bu lifin 6zel olarak {iretilmesi gerekmektedir. Bu agidan bakildiginda renk
hasliginin piyasada bilinen bir lif olusu yiiksek mukavemeti siirtiinme
mukavemetinin yiiksek olusu bitim iglemlerinin kolay olusu gibi faktorler
yliziinden polyester iplik kullanimi uygundur.

Tanimlanan ve agiklanan 6zellikler 151¢1nda 6rme yapisinda géz 6niinde
bulundurarak 150 denier kalinlikta ve 70 denier kalinlikta polyester iplik
ve yiikseklik olusturmak i¢in kullanilan baglanti ipliginin de 70 denier
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kalinlikta polyamid tabanlt monofilamet iplik olmasi bu tekstil {irlinii i¢in
uygundur. Polyester iplikler ¢ekim sirasinda islem gorerek su iticilik ve
gee tutusurluk ozelligi kazandirarak bitim sonrasi yiiksek kalitede iirlin
liretimi saglanabilir.

Spacer kumagslarin desen se¢iminde gorsel durusunun yaninda, teknik
tekstil ihtiyacinin karsilamasi da beklenir. Bu bakimdan bakildiginda
yapilan arastirmalar irlindeki hava bogluklarinin artmasiyla ses ve 1s1
yalitm ozelligi artis gostermektedir. Kumasta hava bosluklarinin
azaltilmasi veya ¢ogaltilmasi ancak iki 6rme yiizey arasindaki bosluk ile
olur. Bu aralik ne kadar fazlalagirsa kumag daha kalin olacaktir ve yalitim
ozelligi artacaktir.

Bagka bir yonden bakildiginda, Spacer kumaslar karakteristik olarak 6n ve
arka ylizeyi baglayan baglanti ipligi yani monofilament ipliginin baglanti
yapma sayist artikga basma dayanimi yani basing azaltma ozelligi
artmaktadir.

Spacer kumasin dosemelik kumas olarak kullanilacagi i¢in ve yeterli 1s1 ve
ses yalitimin saglanmasi i¢in iki 6rme yiizey arasindaki bosluk 4 mm
olmalidir. Yiiksek basma dayanimui istenildigi i¢in her ilmekte bir baglanti
yapilir.

Gelistirilen Spacer kumas polyester ve polyamid liflerinden olusmustur.
Dosemelik kumas olarak gelistirildiginden siirtinme kuvvetlerine maruz
kalacaktir. Zirkonyum parafin emiilsiyonlart su iticiligin yaninda, parafin
mekanik olarak gozenekleri azda olsa tikadigi i¢in, az miktarda su
gecirmezlik efekti verir. Ancak, silikon ve florokarbon, % 100 su itici
ozellikte etki gosteren maddelerdir.

Son yillarda florokarbondaki gelismeler ile bunlarin su ve kir itici
etkilerinde de miikemmel sonuglar alinmistir. Silikonlular ile bunlar
karsilagtirirsak; florokarbonlar ¢ok etkili, yikamaya ¢ok dayanikli, ¢ok
pahali, tuse normal veya serttir. Silikonlu ise; etkili pahali fakat tuse

istanbul Aydin Universitesi Dergisi 31, (2016) (43-71) 69



Deniz Tasitlart I¢ Mekdnlarina Ozel Spacer (3d Sandwich) Désemelik Kumas Tasarimi

yumusaktir. Yag asidi-krom kloriir bilesigi, askeri giysilerin su iticilik
bitim islemlerinde kullamlir. iginde krom bulundugu igin gevreyi
kirletmesi agisindan sakincalidir.

Ayrica; krom, yesil niians verdiginden beyaz kumaslar1 boyar ve basta agik
renkle olmak iizere, boyali ve baskili mamullerin niianslarini koétii etkiler.
Giinlimiizde en fazla kullamilan su iticilik maddeleri, silikonlar ve
florokarbonlardir. Her ikisi de fulardan da empregnasyondan sonra
kondense islemi gerektirir. Bu ise, ayr1 ve pahali bir islem getirir. Silikon
ve florokarbona gore zirkonyum parafin emiilsiyonlar1 ¢cok ucuzdur.
Pahalilik siras1 asagidaki gibidir.

Florokarbon> Silikon > zirkonyum parafin

Deniz tasitlarinda kullanilan tekstillerin olas1 bir 1slanmaya karsi su iticilik
ozelligi olmas1 gerekmektedir. Bu oOzellik, 6zellikle dosemelik olarak
kullanilacak Spacer kumaglarda olmasi gereken 6zelliktir. Bu kadar 6zel
sartlarda uygun yontem silikonlu su iticilik apresi yapilmasidir. Dogal
yapisini bozmayacak ve yumusakligin1 kaybetmeden su iticilik 6zelligi
kazandirmanin muhakkak en iyi yoludur.

KAYNAKCA

[1] Karl Mayer Teknik Brosiirii, “Warp knitted spacer fabrics-their
production and applications”, 1995

[2] Heide, M., “Spacer fabrics: trends, Kettenwirk-praxis”, 1, p.45-48,
2001

[3] Fuchs, H., “3D automotive textiles — a comparative evaluation”,
42nd International Man-Made Fibres Congress, Automotive
Textiles, Dornbirn, 2003

[4] www.scotweave.com

[5] USPTO (2004).Decorative Faced Multi-Layer Weft Knit Spacer
Fabric, Mecthod and Articles Made Therefrom. US Patent
Application. 0097151.

70



Vedat OZYAZGAN, Berkant SAVAS

[6] Stockmann, P., Molter, M., 2001, Auf die Kettenwirktechnologie
bauen, Kettenwirkpraxis 4/2001.

[7] Karl Mayer Teknik Brosiirii, “The Karl Mayer guide to technical
textiles”, 2000

TESEKKUR
MEDOKSA MEDIKAL DOKUMA SAN ve TIC. LTD. STi. Genel
Miidiirii Sayin KADIR SAVAS’a yardimlarindan dolay: tesekkiir ederiz.

istanbul Aydin Universitesi Dergisi 31, (2016) (43-71) 71






