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ÖZET

Hava jetli iplik eðirme teknolojisinin geliþmiþ bir versiyonu olan Murata Vortex iplik eðirme sistemi (MVS), yeni 

iplik eðirme teknolojileri içerisinde gelecek vaat eden bir sistem olarak dikkat çekmektedir. Ýlk kez 1997 yýlýnda 

Murata firmasý tarafýndan tanýtýlan MVS sistemi; 300-450 m/dak üretim hýzý aralýðýnda, % 100 karde pamuk ipliði 

üretiminin yapýlabildiði tek iplik eðirme teknolojisidir. Bu sistem, ülkemizde 2002 yýlýndan itibaren kullanýlmaya 

baþlanmýþtýr. Murata firmasý tarafýndan sistem üzerinde yapýlan iyileþtirme çalýþmalarýnýn da etkisiyle, ülkemiz 

kýsa stapel iplik üretimi sektöründe, MVS sistemi kullanýmýnýn giderek yaygýnlaþtýðý gözlemlenmektedir. Bu 

çalýþmada, MVS iplik eðirme sistemi, bu sistemle üretilen ipliklerin yapýsý ve özellikleri hakkýnda bilgiler 

verilerek, MVS sisteminin genel bir deðerlendirmesi yapýlacaktýr.

Anahtar Sözcükler : Vortex, MVS, Hava Jeti, Ýplik eðirme

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. GÝRÝÞ

Hem ihracat hem de istihdam bakýmýndan ülke 
ekonomimiz için büyük önem arz eden tekstil 
sek töründe ,  günümüz tüke t ic i le r in in  ürün  
özelliklerinden beklentileri her geçen gün deðiþerek 
artmaktadýr. Bunun yanýsýra, gittikçe zorlaþan rekabet 
koþullarý ve artan maliyetler üreticiler üzerinde büyük 
baský oluþturmaktadýr. Bu koþullarda, tekstil sektörünün 
önemli bir kýsmýný oluþturan kesikli lif iplikçiliðinde, 
deðiþen yaþam biçimine uygun olarak, insanlarýn tekstil 
ürünlerinden beklentilerinde oluþan farklýlýklarý 
karþýlayabilecek özellik ve kalitede iplikleri, düþük 
maliyetlerle üretebilmek gerekmektedir. 

Kesikli liflerden iplik üretiminde en yaygýn, en esnek ve 
elde edilen iplik kalitesi yönünden en fazla benimsenmiþ 
olan sistem, ring iplikçilik sistemidir. Günümüzde, 
dünya üzerinde kurulu 160-170 milyon ið ile yýlda 
y a k l a þ ý k  2 2  m i l y o n  t o n  i p l i k  ü r e t i m i  
gerçekleþtirilmektedir. Bu üretimin       15 milyon 
tonunu Ne 50 inceliðine kadar olan iplikler, kalan 7.5 
milyon tonunu ise daha ince iplikler oluþturmaktadýr 
(Ömeroðlu 2003). Ring iplikçilik sisteminde büküm 
verme potansiyeli olarak belirli limitlere ulaþýlmýþtýr. 
1990'lý yýllarýn baþýnda ring iplik eðirme makinelerinde, 
25.000 dev/dak ið devrine kadar çýkýlmýþtýr. Daha 
sonraki yýllarda ise ið devrinde bir artýþ görülmemiþtir. 
Kopça-bilezik arasýndaki sürtünme, ið devrini 
sýnýrlandýrmaktadýr.  

Ring iplik eðirme sisteminde üretim hýzý sýnýrlarýnýn son 
noktasýna gelinmiþ olmasý  sebebiyle,  r ing 
iplikçiliðindeki geliþtirme çalýþmalarýnýn yaný sýra yeni 
iplik eðirme teknolojileri ile ilgili yapýlan çalýþmalar da 
hýzla devam etmektedir. Yeni iplikçilik sistemleri 
içerisinde, endüstriyel olarak kabul görenlerini; açýk-uç 
rotor, açýk-uç friksiyon, örtülü (sarýmlý), hava jetli ve 
vortex iplik eðirme sistemi þeklinde sýralamak 
mümkündür.

Yeni geliþtirilen iplik eðirme yöntemlerinde büküm 
verme elemaný ile sarým elemaný birbirinden ayrý 
tutulmuþ olup, bu sayede yüksek hýzlarda üretim imkaný 
saðlanmaktadýr. Ayrýca iplik eðirme prosesinde bazý 
iþlem basamaklarý elimine edilerek, personel ve yer 
gereksiniminde önemli ölçüde azalma saðlanmýþ ve 
otomasyon imkanlarý arttýrýlmýþtýr. Ancak yeni iplik 
eðirme teknolojilerinin de, hammadde ve üretilebilen 
iplik özelliklerine iliþkin çeþitli dezavantajlarý 
bulunmaktadýr.
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Japon Muratec firmasý tarafýndan geliþtirilen MVS iplik 
eðirme teknolojisi ile, Ne 15-70 numara aralýðýnda 
%100 sentetik (38 mm uzunluða kadar polyester, 
viskon, lyocell, akrilik v.s) ve karýþým ipliklerinin 
yanýsýra, karde %100 pamuk ipliði üretimi de mümkün 
olmaktadýr (Anonim 2003). Ne 20-30 numara aralýðýnda 
450 m/dk çýkýþ hýzýnda iplik üretiminin mümkün olmasý, 
MVS sisteminin cazibesini arttýrmaktadýr. 

2.  MVS Ýplik Eðirme Prensibi
MVS iplik eðirme makinelerinde, 4 silindirli ve apronlu bir çekim 
sistemi kullanýlmýþtýr. Hammadde, ikinci ya da üçüncü pasaj cer 
þeridi formunda makinaya beslenmektedir. Hava jetli (MJS-Murata 
Jet Spinner) iplik eðirme makinalarýndan farklý olarak, bu sistemde 
ters yönde dönen iki hava jeti yerine farklý yapýda tek bir jet 
kullanýlmaktadýr. 

Çekim sistemi ön silindirlerinden çýkan lifler, düze tarafýndan 
oluþturulan hava emiþi yardýmýyla bir geçiþ kanalý içerisine 
çekilirler. Geçiþ kanalý düze bloðu ve iðne tutucudan oluþmaktadýr. 
Þekil 1'de, iðne tutucunun þematik görünümü verilmiþtir. Ýðne 
tutucu belirli bir açýyla boylamasýna uzanan bir rehber yüzeye ve içi 
oyuk ið içerisine doðru yönlenmiþ, dýþarý doðru çýkan kýlavuz bir 
iðneye sahiptir. 

Þekil 1. Ýðne tutucu ve iðne (U.S. Patent 5,528,895)

Geçiþ kanalýnýn ardýndan lifler, içi oyuk ið içerisine emilirler. Bu 
esnada lifler, içi oyuk ið giriþinde farklý yönlerden belirli bir açýyla 
verilen sýkýþtýrýlmýþ havanýn oluþturduðu kuvvet ile yalancý büküme 
maruz kalýrlar. Oluþan büküm yukarýya doðru kayma eðilimindedir. 
Ýðne tutucudan dýþarý doðru sarkan iðne, bükümün yukarýya doðru 
kaymasýný engeller. Böylece bazý liflerin üst kýsýmlarý çekim 
sistemi çýkýþ silindirlerinin kýstýrma çizgisinden ayrýlýr ve açýk 
tutulur. Þekil 2'de MVS sisteminde iplik oluþum bölgesinin þematik 
görünümü verilmiþtir. 

Þekil 2. Murata Vortex sisteminde iplik oluþumu (Gray 1999)
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Murata firmasýnýn en son geliþtirdiði ve 2003 yýlý ITMA 
fuarýnda tanýttýðý MVS 861 model iplik eðirme 
makinasýnda üretim hýzý aralýðý 300-450 m/dk olarak 
geniþletilmiþtir. Makina üzerindeki maksimum ið sayýsý 
72'den 80'e çýkartýlmýþtýr. Ayrýca makina boyutlarý bir 
miktar küçültülerek, daha kompakt bir iplik eðirme 
makinasý elde edilmiþtir. 

MVS 861 makinalarýnda, önceki vortex iplik eðirme 
makinalarýndan farklý olarak, üretilen bobinlerin 
kullanýlacaklarý iþlemlerin performansý açýsýndan son 
derece önemli olan bobin sarým gerginliðinin daha 
düzgün olmasýný saðlamak amacýyla, sarým makaralarý 
geliþtirilerek kullanýlmýþtýr. Çýkýþ silindirleri ile sarým 
silindirleri arasýna yerleþtirilen sarým makaralarý, atký 
akümülatörlerine benzer þekilde görev yaparak ipliðin 
düzgün gerginlikte sarýlmasýna yardýmcý olmaktadýr 
(Oxenham 2003). 

MVS 861 vortex iplik eðirme makinalarýndaki diðer bir 
yenilik te, MVS 810 ve MVS 851 vortex iplik eðirme 
makinalarýndan farklý olarak düz bobinlerin yaný sýra 
konik bobin kullanýmýnýn da mümkün olmasýdýr 
(Anonim 2003). 

Çift katlý iplik üretimi için geliþtirilen MVS 81 T vortex 
iplik eðirme makinalarýnda ise, iki eðirme pozisyonunda 
elde edilen iplikler ayný iplik temizleyici ve parafinleme 
ünitesinden geçtikten sonra ayný bobine sarýlabilmekte, 
ardýndan da ikiye-bir büküm makinalarýnda büküm 
iþlemine tabii tutularak çift katlý iplik üretilebilmektedir.

Vortex iplik eðirme makinalarýnda, çekim sistemi 3. ya 
da 4. silindirlerine farklý renkte fitiller beslenerek 
fantazi vortex iplik üretimi mümkündür. Þekil 5'de 
fantazi vortex iplik üretim sistemi ve üretilen iplik yapýsý 
görülmektedir.

Þekil 5. Fantazi vortex ipliði ve üretim sistemi (Anonim 
2000d)
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Murata vortex iplik eðirme makinalarý ile iplik 
üretiminde, genel olarak iki önemli problemle 
karþýlaþýlmaktadýr. Bunlardan birincisi, özellikle kýsa lif 
oraný yüksek hammaddelerle çalýþýlmasý durumunda 
görülen yüksek telef oranlarýdýr. Ýkincisi ise uygun 
þekilde temizlenmemiþ hammaddelerle çalýþma 
durumunda ortaya çýkan düze kirlenmesidir.

4.  MVS Ýpliklerinin Yapý ve Özellikleri
Bu bölümde, vortex ipliklerinin yapý ve özellikleri 
hakkýnda literatürde mevcut sýnýrlý sayýdaki 
çalýþmalardan yararlanýlarak bilgi verilmeye 
çalýþýlacaktýr. 

4.1.  MVS Ýpliklerinin Yapýsý
Basal ve Oxenham (2003) elektron mikroskobu (SEM) 
altýnda yaptýklarý incelemede, vortex ipliklerinin 
yapýsýnýn hava jeti iplikleri gibi merkezde bükümsüz 
uzanan çekirdek lifleri ile bu lifler üzerine sarýlan sargý 
liflerinden oluþtuðunu belirtmiþlerdir. Þekil 6'da verilen 
fotoðraflardan görüldüðü gibi, vortex iplikleri sargý 
liflerinin büküm yönünün tersi yönde el yardýmýyla 
açýlmaya çalýþýlýrsa merkezde uzanan bükümsüz lifler 
bükümlü hale geçerken sargý lifleri bükümsüz hale 
geçmektedir.

Þekil 6. Vortex ipliðinin elektron mikroskobu altýnda 
çekilmiþ fotoðraflarý
[A-Normal, B- Bükümü açýlmýþ] (Basal ve Oxenham, 
2003)

Artzt (2000), vortex ipliðinin yüksek sargý lif oranlý özel 
yapýsý nedeniyle hava jetli ipliklere nazaran ring 
ipliklerine görünüm olarak daha fazla benzediðini 
belirtmiþtir. Vortex iplik üretimi sýrasýnda eðirme 
bölgesindeki birçok lif, iðnenin büküm yayýlýmýný 
önleyici fonksiyonu nedeniyle, yalancý büküm etkisine 
girmemektedir. Liflerin bir uçlarýnýn demet formundaki 
lif topluluðundan ayrýlmalarý demetin tüm dýþ çevresi 
boyunca oluþtuðu için üretilen vortex ipliklerin 
yapýsýndaki sargý lifi oraný hava jetli ipliklere oranla çok 
daha yüksektir (Basal 2003, Oxenham 2001).
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Vortex iplik yapýsý, iplik uzunluðu boyunca deðiþim 
göstermektedir. Basal (2003) izleyici lif tekniði 
kullanarak %100 pamuk vortex iplik yapýsýndaki lif 
yerleþimini incelediði çalýþmasýnýn sonunda, vortex 
iplik yapýsýndaki lifleri; iplik özüne paralel uzanan lifler, 
ipliðin akýþ yönüne göre arka uçlarý iplik içerisine 
gömülü lifler, ön uçlarý iplik içerisine gömülü lifler, her 
iki ucu da iplik içerisine gömülü lifler, ilmek formunda 
lifler ve karýþýk lifler olarak 6 sýnýfa ayýrmýþtýr.

4.2.  MVS Ýpliklerinin Özellikleri
Basal ve Oxenham (2003), farklý karýþým oranlarýnda 
ürettikleri Ne 36 inceliðinde, polyester/pamuk vortex 
(MVS) ve hava jeti (MJS) ipliklerle yaptýklarý 
çalýþmada, MVS ipliklerinin daha düþük kütlesel 
düzgünsüzlük, hata ve tüylülük deðerlerine sahip 
olduðunu belirtmiþlerdir. Ayrýca; MVS iplikleri,             
%100 poliester iplikleri hariç üretilen tüm karýþým 
oranlarýnda, MJS ipliklerinden daha yüksek mukavemet 
deðerine sahip bulunmuþlardýr. Karýþým ipliklerdeki 
pamuk oraný arttýkça, MVS iplikleri ile MJS iplikleri 
arasýndaki mukavemet farký da artmýþtýr. Üretilen %100 
poliester MVS ve MJS ipliklerinin mukavemet deðerleri 
ise ayný bulunmuþtur. Bu durumun, MVS iplik 
yapýsýndaki hava jeti ipliklere kýyasla artmýþ olan sargý 
lifi oranýndan kaynaklandýðý belirtilmiþtir. Artan sargý 
lifleri sayýsý ile birlikte artan radyal yöndeki kuvvet, 
merkezde bükümsüz uzanan liflerin birbirleri ile 
etkileþimini arttýrmaktadýr. Mukavemet özelliklerinde 
görülen bu durumun tersine, kopma uzamasý 
bakýmýndan MJS ipliklerinin MVS ipliklerinden daha 
yüksek deðerlere sahip olduklarý belirtilmiþtir. MJS 
ipliklerinde sargý lifleri oraný MVS ipliklerine nazaran 
daha az olduðu için, bir yük altýnda merkezde bükümsüz 
uzanan liflerin birbirleri üzerinde hareket edebilmeleri 
MJS ipliklerinde daha kolay olmaktadýr.

Cotton Incorporated tarafýndan yapýlan bir çalýþmada, 
farklý inceliklerde (Ne 13/1, Ne 18/1, Ne 20/1, Ne 30/1 
ve Ne 40/1), vortex, ring ve rotor eðirme sistemleri ile 
üretilen %100 pamuk karde ipliklerinin fiziksel 
özellikleri ile bu ipliklerin örme kumaþ formundaki 
performans deðerleri karþýlaþtýrýlmýþtýr. Çalýþmanýn 
sonunda, vortex ipliklerinin hata ve tüylülük 
deðerlerinin genel olarak ring ve rotor ipliklerinden 
daha düþük olduðu belirtilmiþtir. Vortex ipliklerinden 
örme kumaþ üretiminde, bu kumaþlarýn boyanmasýnda, 
bitim iþlemlerinde, ring ve rotor iplikleri ile çalýþýlmasý 
durumuna göre herhangi farklý bir iþleme gerek 
olmadýðý belirtilmiþtir. Vortex ipliklerinden üretilen 
örme kumaþlarýn, yüzey parlaklýklarý, boncuklanma 
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dirençleri, ring ve rotor ipliklerinden üretilen örme 
kumaþlara göre daha iyi bulunmuþtur (Anonim 1999). 

Cotton Incorporated tarafýndan Ne 24/2 inceliðinde 
katlý vortex ve ring iplikleri ile yapýlan bir baþka 
çalýþmada, vortex ipliklerinin benzer þartlarda üretilen 
ring ipliklerine göre daha düþük tüylülüðe sahip olduðu 
belirtilmiþtir. Ayrýca katlý iplik üretiminde vortex 
iplikleri ile çalýþýlmasý durumunda, ring ipliklerine göre 
yaklaþýk %21 oranýnda daha az katlý büküm deðerinde 
çalýþýlabileceði belirtilmiþtir (Anonim 2000a).

Vortex ipliklerden üretilen örme ve dokuma kumaþlarýn 
aþýnma ve boncuklanma dirençlerinin, benzer þartlarda 
ring ve rotor ipliklerinden üretilen kumaþlara göre daha 
yüksek olduðu belirtilmektedir. Ayný hammaddeden, 
ayný incelikte üretilen ring, rotor ve vortex ipliklerinden 
ayný þartlarda üretilmiþ ham ve boyalý haldeki örme 
kumaþlarla yapýlan bir çalýþmada, ölçüm yapýlan tüm 
devirlerde en düþük aðýrlýk kaybý vortex ipliklerinden 
üretilen kumaþlarda görülmüþtür. Yine üretilen 
kumaþlara ham ve boyalý halde uygulanan boncuklanma 
testleri sonucunda, vortex ipliklerinden üretilen 
kumaþlarýn en yüksek boncuklanma dayanýmýna sahip 
olduðu tespit edilmiþtir. Bu kumaþlarý sýrasýyla ring ve 
rotor ipliklerinden üretilen kumaþlar takip etmektedir. 
Bu durumun vortex iplik yapýsýnýn merkezde bükümsüz 
uzanan lifler üzerine düzgün bir þekilde sarýlmýþ 
liflerden oluþmasý ile iliþkili olduðu belirtilmiþtir. Ýplik 
yapýdaki sarým lifleri ile iliþkili olarak vortex 
ipliklerinin sahip olduklarý düþük tüylülük özelliðinin 
de, bu ipliklerden üretilen örme kumaþlarýn yüksek 
aþýnma ve boncuklanma dayanýmý özelliði üzerinde 
etkili olduðu ifade edilmiþtir (Örtlek ve Ülkü 2005). 
Ayrýca vortex ipliklerinden üretilen kumaþlarýn, ayný 
þartlarda ring ipliklerinden üretilen kumaþlara göre daha 
iyi nem alma ve daha çabuk kuruma özelliðine sahip 
olduðu belirtilmektedir (Anonim 2000c). 

5.  MVS Sisteminde Ýplik Üretim Maliyeti
Üretimde bulunmak için, iþletmenin saðlamýþ olduðu 
girdiler karþýlýðýnda yaptýðý ödemelere “maliyet” adý 
verilmektedir. Ýþletmelerin girdileri belirli bir üretim 
sürecinden geçerek, mal ve hizmete dönüþmüþ olarak 
çýkmaktadýr. Mal ve hizmetlerin satýþa hazýr duruma 
gelinceye kadar oluþan her türlü maliyete, üretim 
maliyeti denilmektedir. Üretim maliyet faktörleri genel 
olarak, deðiþken ve sabit maliyetler olmak üzere iki 
grupta incelenebilir. 

Deðiþken maliyetler, iþletmenin üretim miktarýnýn 
artmasý ile artan, azalmasý ile azalan maliyetlerdir. 
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Bunlar;
- Hammadde maliyeti
- Ýþçilik maliyeti,
- Enerji maliyeti,
- Yardýmcý madde maliyeti, 
- Diðer maliyetlerdir.

Sabit maliyetler adýndan da anlaþýlacaðý gibi üretim 
miktarýndaki deðiþime baðlý olmayan, sabit maliyet 
giderleridir. Üretim yapýlsa da yapýlmasa da bu giderler 
kaçýnýlmazdýr. Ancak üretim miktarý arttýkça, toplam 
sabit maliyetler daha fazla miktarlara bölündükleri için 
birim üretim baþýna sabit maliyette azalma görülür. Bu 
maliyetler,
- Amortisman,
- Sermaye faizi,
- Diðer maliyetlerdir.

Ülkemizde ring ipliði üretiminde hammadde 
maliyetinin deðiþken maliyetlerin % 67'sini 
oluþturduðu, rotor ipliði üretiminde ise bu oranýn % 76 
seviyelerinde olduðu belirtilmiþtir (Kuþçuoðlu ve Koç 
2003). Hammadde maliyetinin deðiþken maliyetler 
içerisindeki oraný, zaman içerisinde hammadde 
fiyatlarýnda oluþan deðiþikliklere baðlý olarak 
deðiþmektedir.

Kesikli lif iplikçiliðinde kullanýlan teknolojiye baðlý 
olarak deðiþen telef miktarlarý da hammadde maliyeti 
üzerinde etkili bir diðer faktördür. Vortex iplik eðirme 
makinasýnda, kýsa lif oraný yüksek hammaddelerle 
çalýþýlmasý durumunda görülen yüksek telef oranlarý, bu 
sistemle karde pamuk ipliði üretiminde hammadde 
maliyetinin artmasýna neden olmaktadýr (Örtlek ve ark. 
2004).

Ýþçilik maliyetinde, kullanýlan iþçi sayýsý, iþçilik 
ücretleri ve iþgücü verimliliði temel faktörlerdir. 
Ülkemizde, iplik üretimi deðiþken maliyetleri 
içerisinde, iþçilik maliyetinin oraný ring ipliði üretimi 
için %16, rotor ipliði üretimi için ise %8 olarak 
belirtilmiþtir (Kuþçuoðlu ve Koç 2003). Murata firmasý 
tarafýndan, saatte 330 kg, Ne 30 inceliðinde karde % 100 
pamuk ipliði üretim kapasitesine sahip olarak tasarlanan 
model ring ve vortex iplik üretim tesisleri üzerinden 
yapýlan karþýlaþtýrmada, vortex sisteminin ring 
sistemine göre iþçi sayýsýnda % 60 oranýnda tasarruf 
saðladýðý belirtilmiþtir (Anonim 2000d).

Ýplik iþletmelerinde tüketilen enerjinin kullaným yerleri 
olarak makinalarýn tahriki, iklimlendirme ve aydýnlatma 
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þeklinde genel bir sýnýflandýrma yapmak mümkündür. 
En yüksek enerji tüketimi makinalarýn tahrikinde 
meydana gelmektedir. Enerji tüketiminde makinalarý 
sýrasýyla iklimlendirme ve aydýnlatma tertibatlarý 
izlemektedir. Kýsa stapel iplik üretimi deðiþken 
maliyetleri içerisinde enerji maliyetinin oraný 
ülkemizde, ring ipliði üretiminde %15,  rotor ipliði 
üretiminde ise %14 olarak belirtilmiþtir (Kuþçuoðlu ve 
Koç 2003). Vortex iplik eðirme sistemlerinde, fitil ve 
bobinleme iþlemlerinin elimine edilmiþ olmasý, ring 
sistemine göre yaklaþýk %50 oranýnda yer tasarrufu 
saðlamaktadýr (Anonim 2003). Fitil ve bobinleme 
iþlemlerinin elimine edilmesinden kaynaklanan enerji 
tasarrufu, saðlanan yer tasarrufunun sonucu olarak 
aydýnlatma ve iklimlendirmeye baðlý enerji tüketiminde 
görülen azalma ile birlikte vortex sistemine, ring 
s i s t e m i n e  g ö r e  ö n e m l i  o r a n d a  ü s t ü n l ü k  
kazandýrmaktadýr. En son geliþtirilen MVS 861 vortex 
iplik eðirme makinalarý, önceki versiyon MVS 810 ve 
MVS 851 vortex iplik eðirme makinalarýna göre 
sýrasýyla yaklaþýk %30 ve %25 oranlarýnda daha düþük 
birim enerji maliyeti ile çalýþmaktadýr (Anonim 2000c). 
MVS iplik eðirme makinalarý enerji tüketiminde 
görülen bu iyileþme, enerji maliyetinin yüksek olduðu 
ülkemizde, MVS makinalarýnýn pazar bulma þansýný 
artýrmaktadýr. 

Yardýmcý madde maliyetlerini; makina bakým, yedek 
parçalar, yaðlar, temizleme malzemeleri ve binalarýn 
bakýmý gibi giderler oluþturmaktadýr. Türkiye'de iplik 
üretimi deðiþken maliyetleri içerisinde yardýmcý madde 
maliyetlerinin oraný, ring ve rotor ipliði üretiminde %2 
olarak belirtilmiþtir (Kuþçuoðlu ve Koç 2003). Vortex 
sisteminde makina bakým maliyetlerinin, sistem 
üzerinde dönen mekanik parçalarýn az olmasý nedeniyle, 
konvansiyonel sistemlerden daha düþük olduðu 
belirtilmektedir (Anonim 2000d).

Ülkemiz, ring ve rotor iplik üretiminde; birim yatýrým 
maliyetinin en yüksek olduðu ülkelerden birisidir. MVS 
sisteminde, ring sistemine göre bazý iþlem 
kademelerinin elimine edilmiþ olmasý ve sistemin sahip 
olduðu yüksek üretim kapasitesi nedeni ile, MVS 
sistemi birim yatýrým maliyetinin, ring sistemine göre 
daha düþük olacaðý düþünülmektedir. 
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6. Sonuç ve Öneriler

Bu çalýþmada, yaklaþýk 10 yýllýk bir geçmiþi olan, MVS 
iplik eðirme sistemi, bu sistemle üretilen ipliklerin 
yapýsý ve özellikleri hakkýnda bilgiler verilerek, MVS 
sisteminin genel bir deðerlendirmesi yapýlmaya 
çalýþýlmýþtýr. Sistemin avantajlarýný maddeler halinde 
özetleyecek olursak;
- Hava jetli iplik eðirme sistemlerinin yeni bir versiyonu 
olan MVS sisteminde; üretilen iplik numarasýna baðlý 
olarak deðiþmekle birlikte, ring sisteminin yaklaþýk 20, 
rotor sisteminin ise yaklaþýk 3 katý hýzlarda iplik üretimi 
mümkündür.

 - MVS sistemi ile üretilen iplikler, çok düþük tüylülük 
özelliðine sahiptirler.

- MVS ipliklerinden örülen kumaþlarýn aþýnma ve 
boncuklanma dayanýmlarý yüksektir.

- MVS ipliklerinden örülen kumaþlar yüksek nem alma 
ve çabuk kuruma özelliklerine sahiptir.

- MVS sisteminde fitil ve bobinleme iþlemlerinin 
elimine edilmiþ olmasý, ring sistemine göre yer ve 
çalýþan iþçi sayýsýnda tasarruf saðlamaktadýr.

Bu avantajlarýna karþýn, MVS sisteminde kýsa lif oraný 
yüksek hammaddelerle çalýþýlmasý durumunda görülen 
yüksek telef oranlarý, bu sistemle karde pamuk ipliði 
üretiminde hammadde maliyetinin artmasýna neden 
olmaktadýr. MVS sistemi mevcut haliyle poliester, 
viskon, karýþým iplikler ve penye pamuk ipliði üretimi 
için uygun görülmektedir.

Vortex iplik eðirme sistemi yeni bir sistem olup, bu 
sistemle ilgili olarak baðýmsýz kiþi ve kurumlarca 
yapýlan çalýþmalar sýnýrlý sayýdadýr. Sistem üzerinde, 
modal, lyocell gibi farklý selülözik liflerle ya da 
coolmax, dri-relase gibi çeþitli modifiye polyester lifleri 
ile yapýlacak çalýþmalar, farklý lifler için üretim 
parametreleri ile iplik özellikleri arasýndaki iliþkilerin 
ortaya konmasýný ve sistemin daha iyi anlaþýlmasýný 
saðlayacaktýr. Ayrýca bu tür çalýþmalar, katma deðeri 
yüksek, nitelikli spor ve iç giyim ürünleri için farklý ve 
özellikli ipliklerin üretilmesine yardýmcý olacaktýr. 
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