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OZET

Hava jetli iplik egirme teknolojisinin gelismis bir versiyonu olan Murata Vortex iplik egirme sistemi (MVS), yeni
iplik egirme teknolojileri igerisinde gelecek vaat eden bir sistem olarak dikkat gekmektedir. Ilk kez 1997 yilinda
Murata firmasi tarafindan tanitilan MVS sistemi; 300-450 m/dak iiretim hizi1 araliginda, % 100 karde pamuk ipligi
tretiminin yapilabildigi tek iplik egirme teknolojisidir. Bu sistem, tilkemizde 2002 yilindan itibaren kullanilmaya
baslanmistir. Murata firmasi tarafindan sistem tizerinde yapilan iyilestirme ¢alismalarinin da etkisiyle, iilkemiz
kisa stapel iplik iiretimi sektoriinde, MVS sistemi kullaniminin giderek yayginlastigi gézlemlenmektedir. Bu
calismada, MVS iplik egirme sistemi, bu sistemle tretilen ipliklerin yapist ve 6zellikleri hakkinda bilgiler
verilerek, MVS sisteminin genel bir degerlendirmesi yapilacaktir.

Anahtar Sézciikler : Vortex, MVS, Hava Jeti, Iplik egirme

MURATA VORTEX SPINNING SYSTEM:
THE ROLE AND IMPORTANCE
AT THE TEXTILE MARKET

ABSTRACT

Murata Vortex Spinning (MVS) system which is a modified version of air-jet spinning technology, gathers
attractions as a promising system in the new spinning systems. MVS system was developed by the Japanese firm
Muratec and made its first appearance in 1997. MVS is unique system which is to be capable of spinning 100%
carded cotton fibers at the delivery speed of 300-450 m/min. MVS machines are used in Turkish Textile Market
since 2002. The usage of MVS system in Turkey is spread out as a consequence of modifications of MVS machines
by Muratec. In this study the general evaluation of MVS system will be made by given some information about
MVS system and MVS yarn properties.
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1. GIRIS

Hem ihracat hem de istthdam bakimindan iilke
ekonomimiz i¢in biliyilk Onem arz eden tekstil
sektoriinde, glinimiiz tiketicilerinin irin
ozelliklerinden beklentileri her gecen giin degiserek
artmaktadir. Bunun yanisira, gittikce zorlasan rekabet
kosullar1 ve artan maliyetler {ireticiler iizerinde biiyiik
baski olusturmaktadir. Bu kosullarda, tekstil sektoriintin
onemli bir kismin1 olusturan kesikli lif iplik¢iliginde,
degisen yasam bi¢imine uygun olarak, insanlarin tekstil
tirlinlerinden beklentilerinde olusan farkliliklar
karsilayabilecek ozellik ve kalitede iplikleri, diisiik
maliyetlerle tiretebilmek gerekmektedir.

Kesikli liflerden iplik iiretiminde en yaygin, en esnek ve
elde edilen iplik kalitesi yoniinden en fazla benimsenmis
olan sistem, ring iplik¢ilik sistemidir. Gliniimiizde,
diinya iizerinde kurulu 160-170 milyon ig ile yilda
yaklasik 22 milyon ton iplik iliretimi
gergeklestirilmektedir. Bu tiretimin 15 milyon
tonunu Ne 50 inceligine kadar olan iplikler, kalan 7.5
milyon tonunu ise daha ince iplikler olusturmaktadir
(Omeroglu 2003). Ring iplik¢ilik sisteminde biikiim
verme potansiyeli olarak belirli limitlere ulagilmistir.
1990 yillarin basinda ring iplik egirme makinelerinde,
25.000 dev/dak ig devrine kadar ¢ikilmistir. Daha
sonraki yillarda ise ig devrinde bir artis goriilmemistir.
Kopga-bilezik arasindaki siirtiinme, ig devrini
sinirlandirmaktadir.

Ring iplik egirme sisteminde {iretim hizi sinirlarinin son
noktasina gelinmis olmasi sebebiyle, ring
iplikciligindeki gelistirme ¢alismalarinin yani sira yeni
iplik egirme teknolojileri ile ilgili yapilan ¢alismalar da
hizla devam etmektedir. Yeni iplik¢ilik sistemleri
igerisinde, endiistriyel olarak kabul gérenlerini; agik-ug
rotor, agik-ug friksiyon, ortiilii (sarimli1), hava jetli ve
vortex iplik egirme sistemi seklinde siralamak
miimkiindiir.

Yeni gelistirilen iplik egirme ydntemlerinde biikiim
verme elemani ile sarim eleman1 birbirinden ayri
tutulmus olup, bu sayede yiiksek hizlarda tiretim imkani
saglanmaktadir. Ayrica iplik egirme prosesinde bazi
islem basamaklar1 elimine edilerek, personel ve yer
gereksiniminde Onemli Ol¢lide azalma saglanmis ve
otomasyon imkanlar1 arttirilmistir. Ancak yeni iplik
egirme teknolojilerinin de, hammadde ve iiretilebilen
iplik ozelliklerine iliskin ¢esitli dezavantajlar
bulunmaktadir.
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Japon Muratec firmasi tarafindan gelistirilen MVS iplik
egirme teknolojisi ile, Ne 15-70 numara araliginda
%100 sentetik (38 mm uzunluga kadar polyester,
viskon, lyocell, akrilik v.s) ve karisim ipliklerinin
yanisira, karde %100 pamuk ipligi iiretimi de miimkiin
olmaktadir (Anonim 2003). Ne 20-30 numara araliginda
450 m/dk ¢1kis hizinda iplik iretiminin miimkiin olmasi,
MVS sisteminin cazibesini arttirmaktadir.

2. MVS iplik Egirme Prensibi

MYVS iplik egirme makinelerinde, 4 silindirli ve apronlu bir ¢ekim
sistemi kullanilmistir. Hammadde, ikinci ya da tiglincii pasaj cer
seridi formunda makinaya beslenmektedir. Hava jetli (MJS-Murata
Jet Spinner) iplik egirme makinalarindan farkli olarak, bu sistemde
ters yonde donen iki hava jeti yerine farkli yapida tek bir jet
kullanilmaktadir.

Cekim sistemi On silindirlerinden ¢ikan lifler, diize tarafindan
olusturulan hava emisi yardimiyla bir gecis kanali igerisine
cekilirler. Gegis kanali diize blogu ve igne tutucudan olugsmaktadir.
Sekil 1'de, igne tutucunun sematik goriiniimii verilmistir. igne
tutucu belirli bir aciyla boylamasina uzanan bir rehber yiizeye ve ici
oyuk ig icerisine dogru yonlenmis, disar1 dogru ¢ikan kilavuz bir
igneye sahiptir.

Sekil 1. 1gne tutucu ve igne (U.S. Patent 5,528,895)

Gegis kanalinin ardindan lifler, i¢i oyuk i§ igerisine emilirler. Bu
esnada lifler, i¢i oyuk ig girisinde farkli yonlerden belirli bir ag1yla
verilen sikistirilmig havanin olusturdugu kuvvet ile yalanci biikiime
maruz kalirlar. Olusan biikiim yukariya dogru kayma egilimindedir.
Igne tutucudan disar1 dogru sarkan igne, biikiimiin yukariya dogru
kaymasini engeller. Boylece bazi liflerin st kisimlari ¢ekim
sistemi ¢ikis silindirlerinin kistirma ¢izgisinden ayrilir ve agik
tutulur. Sekil 2'de MVS sisteminde iplik olusum bdlgesinin sematik
gOriiniimii verilmistir.

Sekil 2. Murata Vortex sisteminde iplik olusumu (Gray 1999)
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Liflerin 6n uglari, igneden sonra i¢i oyuk 1§ igerisine
girerek iretilen vortex ipliginin merkez kismim
olusturmaktadir. Liflerin takip eden uglarn ise, on
silindirden sonra hava akiminin déndirme etkisiyle
iyice agilarak i tizerine biikiilmektedir. Bu lifler, daha
sonra ¢ekirdek lifler {izerine spiral bigimde sarilarak
vortex iplik yapisini olusturmaktadir. Bu farkh diize
yapist sayesinde, vortex sistemi ile tiretilen ipliklerdeki
sarim yapan lif sayis1 ve sarim uzunlugu hava jeti
ipliklerinden daha fazladir. MVS sisteminde sarim
liflerini olusturacak olan lifler, hava jeti sisteminden
farkli olarak ¢ekim sisteminden ¢ikan lif demetinin tiim
cevresi boyunca ayrilmaktadirlar. Bu durum, Sekil 2'de
sematize edilmistir.

Uretilen vortex ipligi temizleme iinitesinden gegtikten
sonra bobin halinde sarilmaktadir. Kullanim alanina
bagh olarak iplik, temizleme {initesinden sonra makina
iizerinde parafinleme isleminden de gegirilebilmektedir.

3. MVSiplik Egirme Makinalar

Murata firmasi, MVS sistemini ilk kez 1997 yilinda
kesikli 1if iplik iiretim sektoriine tanitmistir. Firma;
bugiine kadar MVS 851, MVS 810 ve MVS 861
seklinde ii¢ farkli model vortex iplik egirme makinasi
gelistirmistir. Ayrica ¢ift kath iplik tretimi i¢in: MVS
810 makinalarinin modifiye edilmis sekliolan MVS 81
T model vortex iplik egirme makinasi da gelistirilmistir.

Murata vortex iplik egirme makinalariyla, makina tipi
ve tretilen iplik numarasina baglh olarak degismekle
birlikte yaklasik olarak ring sisteminin 20 ve rotor
sisteminin ise 3 kati iiretim hizlarinda iplik egirmek
miimkiindiir. Sekil 3'de farkli iplik incelikleri i¢in vortex
iplik iiretim makinalarindaki iiretim hizlarinin ring ve
rotor sistemleri ile karsilastirilmasi verilmistir.

500 —

iplik fivetim hizi {m/dk)

RING

0 :
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Sekil 3. Vortex (MVS) iplik efirme sistemi iretim
hizinin, ring ve rotor sistemleriyle karsilastiriimasi
(Anonim 2003)
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MVS 810 ve MVS 851 model vortex iplik egirme
makinalarinda, tiretilen iplik numarasina bagh olarak
300-400 m/dk iiretim hiz1 arahiginda ¢alisilabilmektedir.
Vortex iplik e@irme makinalarn arasindaki onemli
farkliliklardan birisi, makina tizerinde kullanilan
baglama sistemleridir. MVS 810 makinasinda, istege
gore balik¢r diigtimi ya da splicing sistemleri
kullanilabilirken, MVS 851 makinasinda piecing tipi
baglama diizenegi ve MVS 861 makinasinda ise
splicing tipt baglama diizenegi kullamlmaktadir.
Baglama diizenegindeki bu farklilik nedeniyle MVS
810 ve MVS 861 makinalarinda, makina tizerine adapte
edilebilen cekirdek iplik besleme tertibatlan ile core-
spun iplikler iiretilebilirken, MVS 851 makinalarinda
iretilememektedir. MVS 851 makinalarinda kullanilan
piecing tipi baglamada, kopan iplik ucu diize igerisine
beslenerek seritle birlestirildigi igin core-spun iplik
tretimi miimkiin degildir (Anonim 2000b, Anonim
2000d).

Vortex sistemi ile core-spun iplik iiretiminde, ¢ekirdek
bilesen olarak, tek ya da c¢ok filamentli ya da kesikli
liflerden {iretilmis iplikler kullanilabilir. Poliester,
poliamid, karbon ve cam gibi ipliklerin yani sira elastan
filamentleri de c¢ekirdek bilesen olarak kullanmak
miimkiindiir. Sekil 4'de elastan icerikli core-spun vortex
iplik yapisi ile, MVS 810 makinasina adapte edilmis
pozitif besleme esasli elastan besleme tertibati
gosterilmistir.

Sekil 4. Elastan igerikli core-spun vortex iplik yapisi ve
elastan besleme tertibati

Vortex sistemi ile core-spun iplik iiretiminde sistemin
iplik olusum prensibinin bir sonucu olarak, ¢ekirdek
bilesen hig¢ biikiim almamakta ve tam olarak kesikli
lifler tarafindan sarilabilmektedir. Bu nedenle, modifiye
ring makinalarinda tiretilmis elastan icerikli core-spun
ipliklerinden mamul kumaslarda goriilebilen elastan
kagig1 problemi, vortex sistemi ile iretilen core-spun
ipliklerde goriilmemektedir (Anonim 2000c¢).
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Murata firmasinin en son gelistirdigi ve 2003 yili ITMA
fuarinda tanmittigt MVS 861 model iplik egirme
makinasinda liretim hizi araligi 300-450 m/dk olarak
genisletilmistir. Makina iizerindeki maksimum ig sayis1
72'den 80'e ¢ikartilmistir. Ayrica makina boyutlart bir
miktar kiicliltiilerek, daha kompakt bir iplik egirme
makinasi elde edilmistir.

MVS 861 makinalarinda, 6nceki vortex iplik egirme
makinalarindan farkli olarak, iretilen bobinlerin
kullanilacaklar1 islemlerin performans: agisindan son
derece Onemli olan bobin sarim gerginliginin daha
diizgiin olmasini saglamak amaciyla, sarim makaralari
gelistirilerek kullanilmistir. Cikis silindirleri ile sarim
silindirleri arasia yerlestirilen sarim makaralari, atki
akiimiilatorlerine benzer sekilde gorev yaparak ipligin
diizgiin gerginlikte sarilmasina yardimci olmaktadir
(Oxenham 2003).

MVS 861 vortex iplik egirme makinalarindaki diger bir
yenilik te, MVS 810 ve MVS 851 vortex iplik egirme
makinalarindan farkli olarak diiz bobinlerin yani sira
konik bobin kullaniminin da miimkiin olmasidir
(Anonim 2003).

Cift katli iplik iiretimi i¢in gelistirilen MVS 81 T vortex
iplik egirme makinalarinda ise, iki egirme pozisyonunda
elde edilen iplikler ayni iplik temizleyici ve parafinleme
tinitesinden gectikten sonra ayni bobine sarilabilmekte,
ardindan da ikiye-bir biikiim makinalarinda biikiim
islemine tabii tutularak cift katli iplik tiretilebilmektedir.

Vortex iplik egirme makinalarinda, ¢ekim sistemi 3. ya
da 4. silindirlerine farkli renkte fitiller beslenerek
fantazi vortex iplik Uretimi miimkiindiir. Sekil 5'de
fantazi vortex iplik iiretim sistemi ve liretilen iplik yapis1
goriilmektedir.

\
Fantazi MVS ipligi Al |

Cekim
Sistemi

% -
i

S

Sekil 5. Fantazi vortex ipligi ve iiretim sistemi (Anonim
2000d)
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Murata vortex iplik egirme makinalar1 ile iplik
uretiminde, genel olarak iki Onemli problemle
karsilasilmaktadir. Bunlardan birincisi, 6zellikle kisa lif
orant yiiksek hammaddelerle calisilmasi durumunda
goriilen yiiksek telef oranlaridir. Ikincisi ise uygun
sekilde temizlenmemis hammaddelerle calisma
durumunda ortaya ¢ikan diize kirlenmesidir.

4. MVS ipliklerinin Yap1 ve Ozellikleri

Bu boliimde, vortex ipliklerinin yapt ve ozellikleri
hakkinda literatiirde mevcut sinirli sayidaki
caligmalardan yararlanilarak bilgi verilmeye
calisilacaktir.

4.1. MVS ipliklerinin Yapisi

Basal ve Oxenham (2003) elektron mikroskobu (SEM)
altinda yaptiklar1 incelemede, vortex ipliklerinin
yapisinin hava jeti iplikleri gibi merkezde biikiimsiiz
uzanan ¢ekirdek lifleri ile bu lifler lizerine sarilan sargi
liflerinden olustugunu belirtmislerdir. Sekil 6'da verilen
fotograflardan gorildiigli gibi, vortex iplikleri sargi
liflerinin biikiim yoniiniin tersi yonde el yardimiyla
acilmaya calisilirsa merkezde uzanan biikiimstiiz lifler
blikiimlii hale gecerken sargi lifleri biikiimsiiz hale
gegmektedir.

(B)
Sekil 6. Vortex ipliginin elektron mikroskobu altinda
cekilmis fotograflari

" .z

[A-Normal, B- Biikiimii a¢ilmis] (Basal ve Oxenham,
2003)

Artzt (2000), vortex ipliginin yiiksek sargi lif oranli 6zel
yapist nedeniyle hava jetli ipliklere nazaran ring
ipliklerine goriinim olarak daha fazla benzedigini
belirtmistir. Vortex iplik iiretimi sirasinda egirme
bolgesindeki bir¢ok lif, ignenin biikiim yayilimini
onleyici fonksiyonu nedeniyle, yalanci biikiim etkisine
girmemektedir. Liflerin bir u¢larinin demet formundaki
lif toplulugundan ayrilmalar1 demetin tiim dis ¢evresi
boyunca olustugu ig¢in iretilen vortex ipliklerin
yapisindaki sargi lifi oran1 hava jetli ipliklere oranla ¢ok
daha yiiksektir (Basal 2003, Oxenham 2001).
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Vortex iplik yapisi, iplik uzunlugu boyunca degisim
gostermektedir. Basal (2003) izleyici lif teknigi
kullanarak %100 pamuk vortex iplik yapisindaki lif
yerlesimini inceledigi ¢alismasinin sonunda, vortex
iplik yapisindaki lifleri; iplik 6ziine paralel uzanan lifler,
ipligin akis yoniine gore arka uglar1 iplik igerisine
gomiilii lifler, 6n uglart iplik igerisine gomiilii lifler, her
iki ucu da iplik igerisine gomiilii lifler, ilmek formunda
lifler ve karisik lifler olarak 6 sinifa ayirmistir.

4.2. MVS Ipliklerinin Ozellikleri

Basal ve Oxenham (2003), farkli karisim oranlarinda
tirettikleri Ne 36 inceliginde, polyester/pamuk vortex
(MVS) ve hava jeti (MJS) ipliklerle yaptiklari
calismada, MVS ipliklerinin daha diisiikk kiitlesel
diizgiinsiizlik, hata ve tiiyliliik degerlerine sahip
oldugunu belirtmislerdir. Ayrica; MVS iplikleri,
%100 poliester iplikleri hari¢ iretilen tiim karigim
oranlarinda, MJS ipliklerinden daha yiiksek mukavemet
degerine sahip bulunmuslardir. Karigim ipliklerdeki
pamuk orani arttikca, MVS iplikleri ile MJS iplikleri
arasindaki mukavemet farki da artmistir. Uretilen %100
poliester MVS ve MJS ipliklerinin mukavemet degerleri
ise ayni bulunmustur. Bu durumun, MVS iplik
yapisindaki hava jeti ipliklere kiyasla artmis olan sargi
lifi oranindan kaynaklandig belirtilmistir. Artan sargi
lifleri sayis1 ile birlikte artan radyal yondeki kuvvet,
merkezde biikiimsiiz uzanan liflerin birbirleri ile
etkilesimini arttirmaktadir. Mukavemet 6zelliklerinde
goriilen bu durumun tersine, kopma uzamasi
bakimindan MIJS ipliklerinin MVS ipliklerinden daha
yiiksek degerlere sahip olduklar1 belirtilmistir. MJS
ipliklerinde sargi lifleri oran1 MVS ipliklerine nazaran
daha az oldugu i¢in, bir yiik altinda merkezde biikiimsiiz
uzanan liflerin birbirleri {izerinde hareket edebilmeleri
MIJS ipliklerinde daha kolay olmaktadir.

Cotton Incorporated tarafindan yapilan bir ¢caligmada,
farkl1 inceliklerde (Ne 13/1, Ne 18/1, Ne 20/1, Ne 30/1
ve Ne 40/1), vortex, ring ve rotor egirme sistemleri ile
dretilen %100 pamuk karde ipliklerinin fiziksel
ozellikleri ile bu ipliklerin 6rme kumas formundaki
performans degerleri karsilastirilmistir. Calismanin
sonunda, vortex ipliklerinin hata ve tiiylilik
degerlerinin genel olarak ring ve rotor ipliklerinden
daha diisiik oldugu belirtilmistir. Vortex ipliklerinden
orme kumas iiretiminde, bu kumaslarin boyanmasinda,
bitim islemlerinde, ring ve rotor iplikleri ile ¢alisiimasi
durumuna gore herhangi farkli bir isleme gerek
olmadig1 belirtilmistir. Vortex ipliklerinden iiretilen
orme kumaslarin, yiizey parlakliklari, boncuklanma
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direngleri, ring ve rotor ipliklerinden {iretilen 6rme
kumaslara gore daha iyi bulunmustur (Anonim 1999).

Cotton Incorporated tarafindan Ne 24/2 inceliginde
katli vortex ve ring iplikleri ile yapilan bir bagka
calismada, vortex ipliklerinin benzer sartlarda tiretilen
ring ipliklerine gore daha diisiik tiiyliiliige sahip oldugu
belirtilmistir. Ayrica katl iplik iiretiminde vortex
iplikleri ile ¢alisilmasi durumunda, ring ipliklerine gore
yaklagik %21 oraninda daha az katl biikiim degerinde
calisilabilecegi belirtilmistir (Anonim 2000a).

Vortex ipliklerden tiretilen 6rme ve dokuma kumaslarin
asinma ve boncuklanma direnglerinin, benzer sartlarda
ring ve rotor ipliklerinden iiretilen kumaglara gére daha
yuksek oldugu belirtilmektedir. Ayn1 hammaddeden,
ayni incelikte tiretilen ring, rotor ve vortex ipliklerinden
ayni sartlarda iiretilmis ham ve boyali haldeki 6rme
kumasglarla yapilan bir ¢alismada, 6l¢iim yapilan tim
devirlerde en diisiik agirlik kaybr vortex ipliklerinden
iretilen kumaglarda goriilmiistiir. Yine iretilen
kumaslara ham ve boyali halde uygulanan boncuklanma
testleri sonucunda, vortex ipliklerinden iiretilen
kumaslarin en ytiksek boncuklanma dayanimina sahip
oldugu tespit edilmistir. Bu kumaslar1 sirasiyla ring ve
rotor ipliklerinden iretilen kumaslar takip etmektedir.
Bu durumun vortex iplik yapisinin merkezde biikiimsiiz
uzanan lifler lizerine diizglin bir sekilde sarilmis
liflerden olusmasi ile iliskili oldugu belirtilmistir. Iplik
yapidaki sarim lifleri ile iliskili olarak vortex
ipliklerinin sahip olduklar diisiik tiiyliilik 6zelliginin
de, bu ipliklerden firetilen 6rme kumaslarin yiiksek
asinma ve boncuklanma dayanimi 06zelligi tlizerinde
etkili oldugu ifade edilmistir (Ortlek ve Ulkii 2005).
Ayrica vortex ipliklerinden iretilen kumaslarin, ayni
sartlarda ring ipliklerinden iretilen kumaslara gore daha
iyi nem alma ve daha ¢abuk kuruma 6zelligine sahip
oldugu belirtilmektedir (Anonim 2000c).

5. MVS Sisteminde Iplik Uretim Maliyeti

Uretimde bulunmak icin, isletmenin saglamis oldugu
girdiler karsiliginda yaptig1 6demelere “maliyet” adi
verilmektedir. Isletmelerin girdileri belirli bir iiretim
stirecinden gegerek, mal ve hizmete doniismiis olarak
cikmaktadir. Mal ve hizmetlerin satisa hazir duruma
gelinceye kadar olusan her tiirlii maliyete, iiretim
maliyeti denilmektedir. Uretim maliyet faktorleri genel
olarak, degisken ve sabit maliyetler olmak tizere iki
grupta incelenebilir.

Degisken maliyetler, isletmenin iiretim miktarinin
artmast ile artan, azalmasi ile azalan maliyetlerdir.
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Bunlar;

- Hammadde maliyeti

- Iscilik maliyeti,

- Enerji maliyeti,

- Yardimc1 madde maliyeti,
- Diger maliyetlerdir.

Sabit maliyetler adindan da anlasilacagi gibi iiretim
miktarindaki degisime bagli olmayan, sabit maliyet
giderleridir. Uretim yapilsa da yapilmasa da bu giderler
kagmilmazdir. Ancak iiretim miktar1 arttikca, toplam
sabit maliyetler daha fazla miktarlara boliindiikleri i¢in
birim iiretim basina sabit maliyette azalma goriiliir. Bu
maliyetler,

- Amortisman,

- Sermaye faizi,

- Diger maliyetlerdir.

Ulkemizde ring ipligi iiretiminde hammadde
maliyetinin degisken maliyetlerin % 67'sini
olusturdugu, rotor ipligi liretiminde ise bu oranin % 76
seviyelerinde oldugu belirtilmistir (Kusguoglu ve Kog
2003). Hammadde maliyetinin degisken maliyetler
igerisindeki orani, zaman igerisinde hammadde
fiyatlarinda olusan degisikliklere bagli olarak
degismektedir.

Kesikli lif iplik¢iliginde kullanilan teknolojiye bagl
olarak degisen telef miktarlar1 da hammadde maliyeti
iizerinde etkili bir diger faktordiir. Vortex iplik egirme
makinasinda, kisa lif orami yiiksek hammaddelerle
calisilmasi durumunda goriilen yiiksek telef oranlari, bu
sistemle karde pamuk ipligi iiretiminde hammadde
maliyetinin artmasina neden olmaktadir (Ortlek ve ark.
2004).

Iscilik maliyetinde, kullanilan is¢i sayisi, iscilik
icretleri ve isgicii verimliligi temel faktorlerdir.
Ulkemizde, iplik iiretimi degisken maliyetleri
icerisinde, is¢ilik maliyetinin orani ring ipligi iiretimi
icin %16, rotor ipligi {iiretimi icin ise %8 olarak
belirtilmistir (Kusguoglu ve Ko¢ 2003). Murata firmasi
tarafindan, saatte 330 kg, Ne 30 inceliginde karde % 100
pamuk ipligi tiretim kapasitesine sahip olarak tasarlanan
model ring ve vortex iplik liretim tesisleri {izerinden
yapilan karsilastirmada, vortex sisteminin ring
sistemine gore is¢i sayisinda % 60 oraninda tasarruf
sagladigi belirtilmistir (Anonim 2000d).

Iplik isletmelerinde tiiketilen enerjinin kullanim yerleri
olarak makinalarin tahriki, iklimlendirme ve aydinlatma
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seklinde genel bir siniflandirma yapmak miimkiindiir.
En yliksek enerji tiiketimi makinalarin tahrikinde
meydana gelmektedir. Enerji tiikketiminde makinalari
sirastyla iklimlendirme ve aydinlatma tertibatlari
izlemektedir. Kisa stapel iplik {tretimi degisken
maliyetleri igerisinde enerji maliyetinin orani
tilkemizde, ring ipligi tretiminde %15, rotor ipligi
iiretiminde ise %14 olarak belirtilmistir (Kusguoglu ve
Kog¢ 2003). Vortex iplik egirme sistemlerinde, fitil ve
bobinleme islemlerinin elimine edilmis olmasi, ring
sistemine gore yaklasik %50 oraninda yer tasarrufu
saglamaktadir (Anonim 2003). Fitil ve bobinleme
islemlerinin elimine edilmesinden kaynaklanan enerji
tasarrufu, saglanan yer tasarrufunun sonucu olarak
aydinlatma ve iklimlendirmeye bagli enerji tiiketiminde
goriilen azalma ile birlikte vortex sistemine, ring
sistemine gore Onemli oranda istinlik
kazandirmaktadir. En son gelistirilen MVS 861 vortex
iplik egirme makinalari, 6nceki versiyon MVS 810 ve
MVS 851 vortex iplik egirme makinalarina gore
sirastyla yaklasik %30 ve %25 oranlarinda daha diisiik
birim enerji maliyeti ile caligmaktadir (Anonim 2000c¢).
MVS iplik egirme makinalari enerji tiiketiminde
goriilen bu iyilesme, enerji maliyetinin yiiksek oldugu
tilkemizde, MVS makinalarinin pazar bulma sansin
artirmaktadir.

Yardimer madde maliyetlerini; makina bakim, yedek
parcalar, yaglar, temizleme malzemeleri ve binalarin
bakimi gibi giderler olusturmaktadir. Tiirkiye'de iplik
tiretimi degisken maliyetleri i¢erisinde yardimc1 madde
maliyetlerinin orani, ring ve rotor ipligi liretiminde %2
olarak belirtilmistir (Kusguoglu ve Ko¢ 2003). Vortex
sisteminde makina bakim maliyetlerinin, sistem
tizerinde donen mekanik pargalarin az olmasi nedeniyle,
konvansiyonel sistemlerden daha diisilk oldugu
belirtilmektedir (Anonim 2000d).

Ulkemiz, ring ve rotor iplik iiretiminde; birim yatirim
maliyetinin en yiiksek oldugu iilkelerden birisidir. MVS
sisteminde, ring sistemine goére bazi islem
kademelerinin elimine edilmis olmasi ve sistemin sahip
oldugu yiiksek tretim kapasitesi nedeni ile, MVS
sistemi birim yatirim maliyetinin, ring sistemine gore
daha diistik olacagi diistiniilmektedir.
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6.Sonuc ve Oneriler

Bu calismada, yaklagik 10 yillik bir ge¢misi olan, MV'S
iplik egirme sistemi, bu sistemle iiretilen ipliklerin
yapisi ve Ozellikleri hakkinda bilgiler verilerek, MVS
sisteminin genel bir degerlendirmesi yapilmaya
calisilmigtir. Sistemin avantajlarini maddeler halinde
Ozetleyecek olursak;

- Hava jetli iplik egirme sistemlerinin yeni bir versiyonu
olan MVS sisteminde; iiretilen iplik numarasina bagl
olarak degismekle birlikte, ring sisteminin yaklasik 20,
rotor sisteminin ise yaklasik 3 kat1 hizlarda iplik tiretimi
miimkiindiir.

- MVS sistemi ile iiretilen iplikler, ¢ok diistik tiyliiliik
ozelligine sahiptirler.

- MVS ipliklerinden oriilen kumasglarin asinma ve
boncuklanma dayanimlar yliksektir.

- MVS ipliklerinden 6riilen kumasglar yiikksek nem alma
ve ¢cabuk kuruma 6zelliklerine sahiptir.

- MVS sisteminde fitil ve bobinleme islemlerinin
elimine edilmis olmasi, ring sistemine gore yer ve
calisan isci sayisinda tasarruf saglamaktadir.

Bu avantajlaria karsin, MVS sisteminde kisa lif orani
yiiksek hammaddelerle ¢alisilmast durumunda goriilen
yuksek telef oranlari, bu sistemle karde pamuk ipligi
tiretiminde hammadde maliyetinin artmasimna neden
olmaktadir. MVS sistemi mevcut haliyle poliester,
viskon, karigim iplikler ve penye pamuk ipligi iiretimi
icinuygun goriilmektedir.

Vortex iplik egirme sistemi yeni bir sistem olup, bu
sistemle ilgili olarak bagimsiz kisi ve kurumlarca
yapilan caligmalar smirli sayidadir. Sistem iizerinde,
modal, lyocell gibi farkli seliilozik liflerle ya da
coolmax, dri-relase gibi ¢esitli modifiye polyester lifleri
ile yapilacak calismalar, farkli lifler ic¢in iiretim
parametreleri ile iplik 6zellikleri arasindaki iligkilerin
ortaya konmasini ve sistemin daha iyi anlagilmasini
saglayacaktir. Ayrica bu tiir ¢caligmalar, katma degeri
yiiksek, nitelikli spor ve i¢ giyim tirlinleri i¢in farkli ve
ozellikli ipliklerin tiretilmesine yardimci olacaktir.
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