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Ozet: Konvansiyonel Ring iplik egirme teknigi genis bir kullanim alamina sahip olmasina karsin yiiksek hizlara
¢ikilamamasi {ireticiler agisindan onemli bir sorun olarak belirlenmistir Bu durum ise yeni iplik egirme
yontemlerinin arastirilmasma olumlu katkilar saglamistir. Ring iplik egirme sisteminin modifikasyonu ile
geligtirilen; kompakt, Sirospun ve Duospun iplik egirme sistemleri, a¢ik ug-rotor iplik egirme sistemi, friksiyon
egirme, hava jetli egirme ve vorteks iplik egirme sistemleri bilinen ve sektérde siklikla kullanilan 6nemli yeni
iplik tiretim sistemleridir. Son yillarda donen hava prensibi ile iplik iiretimi saglayan vorteks ve hava jetli
sistemler minimum maliyet, yiikksek hiz ve kaliteye ulagabilme konusunda 6nemli avantajlar saglamistir. Bu
calismanin amaci ring iplik egirme teknolojisinden sonraki kisa stapel iplik iiretim sistemleri hakkinda bilgi
vermek ve yeni iplik egirme teknolojilerinin avantajlarini ortaya koymaktir.

Anahtar Kelimeler: Yeni Iplik Egirme Sistemleri, Vorteks Iplikcilik, Hava Jetli Iplikgilik

Historical Developments On Short Staple Spinning Technology-From
Conventional Technologies to Modern Approaches

Abstract: Although the conventional ring spinning technique has a wide field of usage, the handicap of yarn
production at high speeds in ring spinning system is defined as a major problem among the producers. But this
situation had a positive contribution for the investigation of the new spinning systems. The Compact Spinning
System, Sirospun, Duospun which are developed as the modification of the ring spinning system, open-end rotor
systems, frictional spinning, air jet spinning system and vortex spinning system are the most important new yarn
spinning systems which are well known and commonly being used in textile sector. In Recent Years the vortex
and air-jet yarn spinning technologies where the swirling air technique for the yarn production is used, have
provided important advantages of reaching the final product with minimum cost, at high speeds but with the
right quality. This study aims to give some information about the short staple yarn spinning systems developed
after the ring spinning and also to demonstrate the advantages of new spinning systems.

Keywords: New Spinning Systems, Vortex Yarns,Air Jet Yarns

1.Giris Acik uclu iplik egirme prensibine dayali OE-
rotor iplik egirme sistemi, bir donem ring
iplik egirme sistemine alternatif olarak
pazarda yerini almistir. Ancak teknolojik ve
ekonomik yonden bir takim eksiklikler
nedeniyle ring iplik egirme yonteminin yerini
tamamen alamamistir. Dolayisiyla calismalar
: R PS ring iplik egirme sisteminin modifikasyonu
arasindaki siirtlinmenin ig devrini sinirlamasi yoniinde devam etmistir. Bu alanda ring
sonucu yiksek hizlara gikilamama sorunu jpjiijerin kalite ve griiniimiinii iyilestirmek
yeni iplik egirme yontemlerine olan arayislari amaciyla  gelistirilen kompakt iplikilik
artt1rm1§t1r.. Gel?stirilen yeni sistemlerde ana pazarda uzun yillardan beri begeni
hedef tiretim miktarinin arttirilmas: yoniinde toplamaktadir. Daha sonra  gelistirilen

Diinya pazarindaki iplik makinelerinin % 80
— 90’m1 olusturan konvansiyonel ring iplik
egirme teknigi gercek biikiim prensibine gore
calisan ilk eg8irme sistemidir. Giinlimiize
kadar ¢ok genis bir kullanim alanma sahip
olan ring iplik¢ilikte, kopga  bilezik

belirlenmistir. Sirospun ve Duospun egirme sistemleri,
gergek biiklim sistemi ile katl iplik liretimine
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imkan veren ring iplik egirme sistemi
modifikasyonlaridir.
Ring iplik¢iligindeki gelistirme

caligmalarinin yami sira yeni iplik egirme
teknolojileri kapsaminda en fazla kabul géren
acik-u¢ rotor, acik-u¢ friksiyon, Ortiili
(sarmml1), hava jetli ve vortex iplik egirme
sistemleri lizerindeki gelismeler hizla devam
etmektedir. Bu smif kapsamindaki iplik
egirme sistemlerinde biikiim verme elemani
ile sarim elemaninin birbirinden ayr1 olmast
yiiksek hizlarda iiretim imkani saglamis ve
yeni iplik egirme teknolojileri ile ilgili
minimum maliyet, yiiksek hiz ve en iyi
kalitede iplik iiretebilme konularini kapsayan
caligmalarin  yogunlagsmasimi  saglamistir.
Ozellikle diize kullanimi ile basingli hava
etkisiyle girdap olusturulmast temeline
dayanan hava jetli iplik egirme sistemlerinin
ticari olarak basar1 gostermesi, bu alandaki
gelismelerin  yakindan takip edilmesi ve
sistemin  dezavantajlarinin  giderilmeye
calisilmasint zorunlu kilmistir. “Murata” bu
alanda 6ncii firma olup hava jetli iplik egirme
sisteminde goriillen %100 pamuk ipligi
iretilememe sorunu ve iplik numarasi
smirliligini  ortadan  kaldirmak amaciyla
“MVS” sistemi gelistirmis ve 1997 Osaka
Uluslararas1 Tekstil Makineleri Fuar’inda
tanitimini gergeklestirmistir.
2. Diinden Bugiine Iplik Egirme
Sistemlerine Genel Bakis

2.1. Ring Iplikcilik ve Kompakt Iplikcilik
Sistemleri

Kesikli liflerden iplik iiretiminde en yaygin
sistem olan ring iplikg¢ilik sistemi yillik 22
milyon tona yaklasan iiretimi ile halen en ¢ok
kullanilan egirme sistemi olarak karsimiza
cikmaktadir. Ring iplik¢ilik 210 milyon iglik
kapasitesiyle diinya genelinde kisa lif iplik
dretiminin %60’ m1 karsilamaktadir. Diger
egirme sistemleri ile kargilastirma sonucunda
iretim hizlarn oldukga diisiiktir. Gerek
iretim siirecindeki ara kademelerin ¢oklugu
gerekse kops olarak sarilan ipligin miktar
gibi ekonomik sebeplerden dolay1
giinlimiizde farkli e8irme sistemlerine bir

yonelis olmaktadir. Ancak yeni gelistirilen
sistemler, verimlilik agisindan  Onemli
kazanglar vaad etmelerine ragmen iplik ve
kumas kalitesi ile ilgili yetersizlikleri
nedeniyle basarilart smirli kalmigtir. Bu
nedenle, tim iplik egirme teknolojileri
arasinda  konvansiyonel ring iplik¢ilik
giinimiize kadar kalite standardi agisindan
rakipsiz olarak varligini siirdiirmeye ve iplik
pazarinda hala yiiksek kaliteli bir iplik olarak
yer almaya devam etmektedir

W Ring
B Rotor

m Diger

Sekil 1. Diinya kisa lif iiretimi (Kili¢ ve ark., 2011)

Ring iplik egirme sistemiyle pamuk, keten,
yin gibi dogal lifler kullanilarak iplik
iretilebilecegi gibi  kesikli sentetik ve
rejenere  lifler  kullanilarak  da  iplik
iiretilebilir. Sistemin calisma prensibi temel
olarak, paralel hale getirilmis olan lif
kiitlesinin sirasiyla bant ve fitil formuna
getirildikten sonra bir ¢ekim sisteminden
gecirilip bilezik ve kopg¢a yardimiyla biikiim
verilerek bir kops haline doniistiiriilmesi
esasina dayanmaktadir (Babaarslan, 2006).

Kompakt iplik¢ilik sistemi ise modifiye
edilmis bir ring iplik¢ilik sistemidir. Bu
sistemde {retilen ipliklerin tiiyliilik basta
olmak tizere bir¢cok oOzelligi konvansiyonel
ring ipliklerine nazaran daha iyidir. Bu
durum, ring iplik makinesinde egirme
licgeninin minimize edilmesi ile ortaya
cikmistir (Sekil 2). Egirme {iggeninin sekli ve
boyutlar1 iplik yapisini, mukavemetini ve
yiizey Ozelliklerini etkilemektedir. Klasik
ring iplik makinelerinde iplik iretirken
olusan egirme li¢ggeninin dis kismindaki lifler
ya iplige dahil olmayip ucuntu halinde
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uzaklagsmakta ya da yetersiz bir sekilde iplige
dahil olmaktadir. Bu liflerin, iplige yeterli bir
sekilde  tutunamadigindan, mukavemete
katkilar1  siirli  olmaktadir.  Kompakt
iplikcilik sisteminde ise, lifler ana ¢ekimden
sonra aerodinamik olarak kompakt hale
gelirler. Boylece lifler birbirlerine yakin
olarak durabilmekte ve egirme {icgenine
taginan lif  kiitlesi  yogunlastirtlmis
olmaktadir. Bu durum karsisinda biitiin lifler
egirme iicgenine katilmakta ve iplik yapisina
tamamen entegre olarak daha iyi iplik
formasyonu saglanabilmektedir (Ozdemir,
2009)
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Sekil 2. Egirme iicgenli egirme, b- Egirme ii¢gensiz
egirme (Babaarslan ve Vurugkan, 2005)

Makine  {reticileri,  kompakt  egirme
sisteminin sadece iplik kalitesi agisindan
degil, ayni zamanda verimlilik agisindan da
cesitli avantajlar sundugunu belirtmektedir.
Bu sistem bazilarinca iplikgilikteki yiizyilin
yeniligi olarak kabul edilmektedir. Yeni
gelistirilen mevcut egirme sistemleri i¢inde
ozellikle kompakt iplik egirme sistemlerinin
gelecek zaman iginde konvansiyonel ring
iplik egirme sistemine alternatif olabilecegi
de iddia edilmektedir (Yilmaz, 2004).

2.2. Open-end Rotor Iplikgilik Sistemleri

Egirme metotlar1 igerisinde ticari olarak
basarisint kanitlayan bir diger iplik egirme
sistemi rotor iplik egirme sistemidir. Rotor
iplik  egirme  sistemi, 1963  yilinda
Cekoslovakya Pamuk Aragtirma
Enstitiisii’'nde icat edilmis ve gelistirilmistir.
Bu egirme sistemi ayni zamanda open-end
iplik egirme sistemi olarak da bilinmektedir.
Rotor iplik egirme sisteminde, bant
formundaki materyal bir rotor igerisine

beslenir ve sonrasinda bobin halinde iplik
elde edilir. Burada agma silindirinin 6nemi
olduk¢ca fazladir. Ag¢ma silindiri bant
formundaki materyali tek lif haline getirir ve
lifler buradan hizla dénen bir rotor igerisine
sevk edilir. Merkezka¢ kuvvetinin etkisiyle
rotor yivine biriken lifler, rotor igerisine
gonderilen ipligin ucuyla birlestikleri anda
biikiim alarak iplik formuna girer ve sonra da
bobin olarak sarilirlar. Rotor iplik egirme
sisteminde  fitii ve  Dbobinleme ara
kademelerinin olmayis1 bu egirme sistemini
ring iplik egirme sistemine gore daha
ekonomik kilmaktadir. Gilinlimiizde bu iplik
egirme sistemiyle kiiciik capli  rotor
kullanimiyla 160.000d/dak’ya kadar varan
rotor devirleriyle  150-350m/dk {iretim
hizlara ulagilabilmektedir (Kilig ve Okur,
2011). Sekil 3°de gosterildigi gibi Rotor iplik
makinesinde cer seridi, yayli besleme ayagi
ve besleme silindirine beslenmektedir. Serit
igerisindeki lifler daha sonra testere dis kapl
acict silindir tarafindan tek tek liflere
ayrilmaktadir. Daha sonra transport kanalina
yonlendirilen  lifler bu arada tekrar
ayrigtirtlmakta ve paralel hale
getirilmektedir. Daha sonra rotor cidarina
gonderilen lifler, rotorun doniisii ile olusan
merkezkag¢ kuvveti etkisi ile rotor cidarinda
halka halinde birikmektedir. Lif halkasi,
daha sonra yeni olusan iplik ucunda
biikiilmemis lifler takilarak g¢ekilen iplik ucu
ile birlikte c¢ekilerek biikiim almaktadir.
Rotorun her doniisii ile birlikte bir biikiim
verilmekte ve diize icerisinden gegirilen
biikiimlii iplik, bobine dogru
yonlendirilmektedir (Y1lmaz, 2010).
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Sekil 3. Rotor iplik egirme isleminin sematik
gosterimi (McCreight ve ark., 1997)

2.3. Friksiyon iplikgilik sistemi

Open-End Friksiyon iplikeilik sistemine gore
calisan ve piyasada adi sik¢a gegen friksiyon
iplik¢ilik sistemi de ticari olarak basari
kazanmistir. Sekil 4a ve 4b’de goriildiigii gibi
Friksiyon iplik {iretiminin temel prensibi cer
veya tarak seridini bir agma sistemi yardimi
ile acarak tek life ayirip, hava akimi ile
tastyarak iki friksiyon ylizeyi arasindaki agik
iplik ucuna yatirmak ve bu sirada siirtiinme
kuvvetleri sayesinde biikiim vererek ipligi
olusturmaktir. Friksiyon iplik¢ilik ile olusan
ipligin inceligi birim zamanda beslenen lif
kiitlesinin iplik ¢ikis hizina oran1 ile
belirlenirken biikiim miktar1 ise iplik dontisi
ve ¢ikis hizi arasindaki iliski ile belirlenir.
Ipligin aldigi biikiim miktar;, iki silindir
arasindaki ipligin doniis sayisi ile hesaplanan
biikiim miktarindan daha diisiiktiir. Bu farkin
nedeni olarak ise ¢ogunlukla ¢ok kompleks
olan iplik olusumu sirasinda meydana gelen
kayma olarak gosterilmektedir. Friksiyon
kuvvetleri yardimi ile biikiim kazandirma
fikri 1960’lh yillarda ortaya cikmis ve ilk
olarak 1967 yilinda R.Greenwood ve
J.M.Shepard tarafindan patenti alinmistir.
Ancak endiistriyel alanda ilk girisim Dr.
Ernst Fehrer tarafindan “Dref” sisteminin
tanitim1 ile gergeklesmistir. 1977 yilinda
kalin numara iplik iretimi i¢in Dref 2
friksiyon iplik makinesi tamitilmistir. 1979
Hanover ITMA fuarinda orta numara iplik
tiretimi i¢in Dref 3 friksiyon iplik makinesi
tanitilmig ve 1981 yilinda bu makinenin seri
iiretimine baslanmistir. 1999 Paris ITMA

fuarinda Dref 2000, 2003 Birmingham ITMA
fuarinda Dref 3000 friksiyon iplik makineleri
tanitilmistir (Kesimci, 2009).

Lifler

Delikli silindirler

Sekil 4. a: Friksiyon Iplik¢iliginin Prensibi b: Dref-2
Open-End Friksiyon Sistemi (Lawrence, 2003)

2.4. Hava Jetli iplikcilik Sistemleri

Dupont firmasi hava jetli iplik iretim
sistemlerinde Oncli olsa da, kullanilan
sistemler ekonomik agilardan ve iiretilen
iplik yapisinin uygun ozellikler
gosterememesinden dolayr terk edilmistir.
Ortaya atilan tiim fikirler Toray, Toyoda,
Suessen, Howa Makine firmasi, Murata
Machinery firmalar ile daha da gelistirilmis
ve desteklenmistir. Ancak gercek anlamda
ticari basartyr yakalayan ve kullanimi
yayginlagsan Murata firmasinin gelistirdigi
MIS sistem olmustur. MJS iplik makinesinde
iki hava jeti diizesi birbirleri ile ters yonde
donen girdaplar olustururlar. Ikinci diize
(N2) c¢ekim sistemi ¢ikis silindirlerinden
gelen lif topluluguna biikiim vermek iizere
kullanilir. Ancak “yalanct biikiim diizesi”
olarak da isimlendirilen bu diize tek basina
istenilen iplik Ozelliklerinin elde edilmesi
yeterli degildir. Diger diize (N1), N2 ve
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cekim sistemi ¢ikis  silindiri  arasina
yerlestirilmis olup, burada olusturulan hava
girdab1 yonii, N2 diizesinde olusturulan ile
ters yondedir (Ulkii, 2002)

On

Silindir
Birinci Diize N1
% Ikinci Diize N2

Arka
Silindir Orta

Sekil 5. MJS Egirme iinitesi ve jet i¢erisindeki hava-
iplik etkilesimi (Lawrence,2003)

2.5. Murata Vortex iplik Egirme Sistemi

Vortex iplik egirme sistemine olan ilgi %100
pamuk lifinin yiiksek hizlarda (400m/dak)
egrilebilmesi ve olusan iplik yapisinin
rotordan  ziyade ring iplik  yapisina
benzemesiyle artmistir. Vortex iplik egirme
sisteminde fitil hazirlama basamaginin
atlanmasi ve full otomatik direk serit besleme
sistemi ile liretim yapilmasi ve makine bakim
kolaylig1 onemli avantajlarindandir. Vortex
iplik yapisi, icerdigi daha fazla sargi lifi ve
iki katli iplige benzemesiyle jetli sistemden
ayrilir. Merkezdeki liflerin biikiim yonii ile
sargl yapma yOniiniin ayni olmasi ile bazi
kenar lifleri yakalanabilir ve merkeze dogru
biikiilebilir. Bu ise jetli sistemde sarg1 yapan
lif sayisinin azalmasmma neden olacaktir.
MVS ve MIJS iplik yapilarini kiyaslamaya
yonelik yapilan arastirmalar da gostermistir
ki vortex ipliklerin sarim yapan lif sayisi
orani ve sarim uzunlugu hava jetli ipliklerden
daha yiiksektir. Basal ve Oxenham’in (2003)
elektron  mikroskobu altinda  (SEM)
yaptiklar1 incelemede, vortex ipliklerinin de
hava jetli iplikler gibi merkezde uzanan
biikiimsiiz ¢ekirdek lifleri ve onlarin etrafina
sarilan sargl liflerinden olustugu
belirtilmistir.  Iplik uzunlugu boyunca
uygulanan biikkiim agma isleminin sonunda

sargt yapan liflerin paralel hale geldigi

merkezde biikklimsiiz uzanan liflerin de
biikim aldig1 goriilmiistir (Basal ve
Oxenham, 2003). Vortex iplik egirme

sisteminde 4 silindir ve ¢ift apronlu bir ¢ekim
sisteminde cer seridi ¢ekime ugrayarak hava
basinci yardimiyla igne tutucu ve diize
blogundan olusan bir kanal igerisinden
geemektedir (Sekil 6).

(/
SE =
=
Cokilmis
geridi

Genigletilmig
egirme Uggeni

Jet dizesi
ve Vortex
odasi

——

Sekil 6. Murata Vortex egirme jetinin tasarimi
(Lawrence,2003)

Murata firmast bugiine kadar MVS 851,
MVS 810 ve MVS 861 ve en son ITMA
2011°de tanittignt MVS 870 modelleri olmak
izere toplamda 4 farkli vortex egirme
makinesi gelistirmistir. Bunlara ilave olarak
cift kath iplik iiretim yapabilme amaciyla
MVS 810 modelini gelistirerek MVS 810 T
model iplik makinesi de gelistirilmistir.
Muratec  firmasmin =~ [ITMA  2011°de
sergiledigi en 6nemli yenilik Vortex IIT 870
modelidir. Bu model, daha yiiksek iplik
uretim  hizlarinda  galisabilmektedir.(500
m/dk tretim hizlarinda c¢alisabilmektedir)
Sistem {iiretim hiz1 agisindan kiyaslandiginda,
ring egirme sistemine gore 20 kat, OE egirme
sistemine gore ise 3 kat daha yliksek tliretim
kapasitesine sahiptir. Hatta mevcut egirme
sistemleri i¢cinde diinyanin en yiiksek hizli
egirme sistemi olarak lanse edilmistir.
Makine {ireticisi firma tarafindan elde edilen
bilgiler ve cesitli aragtirmacilar tarafindan
yapilan ¢aligmalar neticesinde vortex ipligin,
mekanik ve fiziksel Ozelliklerinde hava
basinci, tiretim hizi, ¢ekim sistemi On
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silindirleri arasindaki kistirma noktasi ile ig
tepe noktasi arasindaki mesafe (L), diize
acist, ig capi, ig calisma siiresi gibi pek ¢ok
iretim  parametrelerinin  etkili  oldugu
sonucuna vartlmistir  (Lawrence, 2003;
Erdumlu, 2010)

2.5.1. MVS Ile iiretilen Vortex ipliklerin
hava jetli iplik egirme sistemi (MJS) ile
iiretilmis iplik yapilar ile karsilastirilmasi

Murata Vortex egirme sistemi (MVS) Murata
hava jetli egirme sisteminin (MJS)
gelistirilmis bir versiyonu olarak karsimiza
cikmaktadir. Vortex iplikcilik sistemi ile
hava jeti iplik¢ilik sistemlerinden elde edilen
ipliklerin yapilar1 arasindaki temel farklilik
sarim yapan lif sayisimin  ve sarim
uzunlugunun artirilmis  olmasidir.  Vortex
sisteminde sarim liflerini olusturacak olan
lifler hava jeti sisteminden farkli olarak
¢ekim sisteminden c¢ikan lif demetinin tim
cevresi boyunca lif demetinden
ayrilmaktadirlar.(Lawrence,2003;  Erdumlu,

Ring
conventional

Sekil 7. Degisik sistemlerle egrilmis iplik yiizey
goriintiileri (Arzt, 2004)

MVS ve MIJS iplik yapilarii kiyaslamaya
yonelik son yapilan arastirmalar gostermistir
ki vortex ipliklerin sarim yapan lif sayisi
orani ve sarim uzunlugu hava jetli ipliklerden
daha yiiksektir. Basal ve Oxenham’in (2003)
elektron  mikroskobu altinda  (SEM)
yaptiklar1 incelemede, vortex ipliklerinin de
hava jetli iplikler gibi merkezde uzanan
biikiimsiiz ¢ekirdek lifleri ve onlarin etrafina
sarilan sargl liflerinden olustugu
belirtilmistir.  Iplik uzunlugu boyunca

Ring
compact

uygulanan biikiim agma isleminin sonunda
sargi yapan liflerin paralel hale geldigi
merkezde biikiimsiiz uzanan liflerin de
biikiim aldig1 goriilmiistiir. Bu durum sekil
8’de gosterilmistir (Basal ve Oxenham,
2003)

Yapilan ¢alismada MJS ve MVS ipliklerinin
mukavemetleri  degerlendirilmis, = MVS
ipliklerinin mukavemet agisindan daha 1yi
sonuglar vermesi, yapisindaki sargi liflerinin
sayisinin daha fazla olmasi ile agiklanmustir.
Ortlek  (2004) bu c¢alismanin sonucunu;
sargi lifleri sayisinin artisi ile birlikte artan
radyal yondeki kuvvetin merkezde biikiimsiiz

uzanan liflerin birbiri ile etkilesiminin
artmasina  neden  oldugu  disiincesiyle
aciklamistir ~ (Ortlek,  2004).  Karisim

ipliklerdeki pamuk oraninin artmastyla MVS
iplikleri ile MJS iplikleri arasindaki

mukavemet farkinin da arttigi bulunmustur
(Ortlek ve ark., 2004).

Sheath

Sekil 8. Vortex iplik yapisimin biikiim a¢ilmadan ve
biikiim agildiktan sonraki SEM gériintiileri (Basal ve
Oxenham, 2003)

Yapilan ¢alismada MJS ve MVS ipliklerinin
mukavemetleri  degerlendirilmis, = MVS
ipliklerinin mukavemet agisindan daha iyi
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sonuglar vermesi, yapisindaki sargi liflerinin
sayisinin daha fazla olmasi ile agiklanmustir.
Ortlek (2004) bu calismanin sonucunu;
sargl lifleri sayisinin artis1 ile birlikte artan
radyal yondeki kuvvetin merkezde biikiimsiiz
uzanan liflerin birbiri ile etkilesiminin
artmasina neden oldugu diisiincesiyle
aciklamistir ~ (Ortlek,  2004).  Karisim
ipliklerdeki pamuk oraninin artmasiyla MVS
iplikleri ile  MJS iplikleri  arasindaki
mukavemet farkinin da arttigi bulunmustur
.(Ortlek ve ark., 2004)

Cizelge 1. Karisim oranlart verilen MVS ve MJS
ipliklerinin Mukavemet Degerlerinin Kiyaslanmasi
(Basal ve Oxenham, 2003)

2.5.2. Islem parametrelerinin Murata
Vortex Iplik yapisina etkisinin Incelenmesi

Makine treticisi firma tarafindan elde edilen
bilgiler ve cesitli aragtirmacilar tarafindan
yapilan galigmalar neticesinde vortex ipligin
mekanik ve fiziksel Ozelliklerinde hava
basinci, egirme hizi, ¢ekim sistemi On
silindirleri arasindaki kistirma noktasi ile ig
tepe noktasi arasindaki mesafe (L) ,diize
acist, ig capi, ig ¢alisma siiresi, ig tipi, cekim
kosullari, besleme-sarim orani gibi {iretim
parametrelerinin  etkili oldugu sonucuna
vartlmistir (Erdumlu, 2011). Bu faktorlerin
sisteme etkisini inceleyen pek c¢ok calisma

yapilmistir.
. KALIN
Karigim oran INCE YER .. S
CVm YER | TUYLULUK
(PES/PAMUK) (-%50) (+950) Erdumlu’nun (2011) ¢alismasina
MVS] MIS [MvSTMIS[MVSTMIST Mvs T mis | gore tek bir hava jetinin bulundugu
100/0 144511548 13 38 25 226 | 459 | 5,03 | Murata Vortex 1phk egirme
83/17 15,06 [16,65| 20 62 | 142 | 369 | 4,12 | 5,06 sisteminde, uygulanan hava
67/33 17,03| 182 | 71 | 122 | 352 | 558 | 4,08 | 5,36 b deseri. iette ol h
50/50 18,67 19,73 | 132 | 225 | 610 | 858 | 4,16 | 5,78 | Casincinin degert, jetie olusan hava
33/67 19,06 21,93 | 188 | 571 | 687 | 1164 442 | 6,64 | akimnin hizini  etkileyerek iplik
17/83 21,14 538 1010 4,7 ozelliklerinin degismesine neden

Cizelge 2. MVS ve MJS Ipliklerinin CVm, ince kalin
yer ve tiyliliik bakimindan karsilastirilmas: (Basal
and Oxenham, 2003)

MUKAVEMET (CN/tex)
Karigim oran
(PES/IPAMUK) Tensorapid Tensojet

MVS | MJS MVS [ MJS
100/0 23.43 |[234 2495 |[24.03
83/17 22.07 ]118.95 [2252 ]20.49
67/33 18.2 14.67 |[18.73 |16.37
50/50 1436 |[12.2 15.69 |13.53
33/67 12.47 |8.93 13.71 [9.86
17/83 10.67 12.17

Basal ve Oxenham (2003) %2100 pamuk lifi
ile ve %83 oraninda pamuk kullanilarak
iretilen pamuk/polyester karisimiyla MIJS
sistem ile iplik liretiminin
gergeklesemedigini; MVS  sisteminde ise
%100 polyester, polyester karigimlart ile
iplik iiretiminin miimkiin oldugunu ancak
yine de %100 pamuk lifi ile {iretimin tam
olarak gerceklesemedigini belirtmislerdir. Bu
problem ise pamuk lifinde kisa lif miktarinin

fazla olmasi nedeniyle agiklanmistir (Basal
ve Oxenham, 2003).

olmaktadir. Hava basinci yiiksek oldugunda,
hava akiminin hizi arttigindan, sarim lifleri
merkez liflerini daha siki  bir sekilde
tutmakta, lifler daha fazla biikiim almakta ve
sonugta elde edilen ipligin tiyliligi disik,
ote yandan kopma mukavemeti yiliksek
olmaktadir. Ancak yiiksek hava basmcinin
sarim lifleri iizerindeki s6z konusu etkisi
ipligin daha sert olmasina neden olmaktadir.
Ayrica, yliksek hava basinci egirme sirasinda
lif kaybmi artirdigindan dolayr iplikte
diizgiinstizligiin artmasina neden
olabilmektedir (Erdumlu, 2011)

Ortlek ve Ulkii (2008), MVS sistemi Ile diize
Basinci degisiminin iplik ozelliklerine etkisi
incelemis diize basincinin, liretim hattinin ve
bu iki faktoriin kesisiminin, liretilen ipliklerin
ozellikleri iizerinde Onemli etkisi oldugu
goriilmistlir. Calismada MVS ile karde ve
penye ipligi farkli diize basinglar1 ile
tiretilmistir. Dilize basinci artig1 ile her iki
sistem ile tretilen iplik yapilarinda kiitlesel
diizglinsiizliik artarken, tiiyliilik degerlerinde
onemli diisiisler kaydedilmistir (Ortlek ve
Ulkii, 2008).
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Tyagi ve arkadasglar1 (2004) iiretim
degiskenlerinin vortex iplik yap1
parametrelerine olan etkisinin inceleyen
calismalarinda hava basincindaki artisin

Smif 1 olarak belirtilen siki sarimlarda artisa
neden oldugu ve uzun sarimlarin (Sinif 2) ve
sarilmayan kisimlarin (sinif 4) artan diize
basinci ile azaldigi belirtilmektedir. Ancak
yiikksek basinglarda bu kisimlarin diizensiz
sarimlara (Sinif 3) ve vahsi liflere doniistiigii
anlasilmistir. (Tyagi et al., 2004)

Basal ve Oxenham’in birlikte yaptigi
calismada (2006) ise yiiksek diize acis1 ve
yiiksek hava basinci, kiigiik ¢apli ig kullanimi

ille daha disik tlylilik degerleri
bulunmustur.  Calismada  yiiksek  diize
basinglart ile calisma durumunda, diize

icerisindeki hava akiginin tegetsel ve eksenel
hizlarinin arttigini, i¢i oyuk ige girmeden
once uclar1 agilan liflerin merkez lifleri
etrafinda  sitki  sarimlar  olusturuldugu
belirtilmistir. Sonucta yiiksek diize agis1 ve
hava basinci ile biikiimiin arttig1 ve liflerin
yapt icerisine daha siki bir sekilde dahil
edildigi belirtilmigtir (Basal and Oxenham,
2006).

Basal yaptig1 ¢alismada (2003) iiretilen iplik
ozellikleri lizerinde “L” mesafesinin 6nemli
oranda  etkili  oldugunu  calismasinda
kanitlamistir. “L” mesafesinin kisa oldugu
durumda, tretilen %100 pamuk ve %50-50
polyester/pamuk karigimi vortex ipliklerinin,
kopma uzamas1 ve kalin yer sayis1 degerleri
tizerinde onemli etkisi oldugu goriilmiistiir.
“L” mesafesinin kisa oldugu durumda kiiciik
capli ici oyuk ig kullanimu iiretilen ipliklerin
kopma uzamasi degerini arttirmaktadir. Diger
taraftan, bu mesafenin uzun oldugu durumda,
biiyiik capli ig kullanimi da, daha yiiksek
kopma uzamasi degerlerinin elde edilmesini
saglamaktadir. “L” mesafesi ile diize agis1
faktorlerinin ~ kesisiminin iretilen %100
pamuk vortex ipliklerinin kiitlesel diizgiinliik
degeri lizerinde Onemli etkisi oldugu
goriilmiistiir (Basal, 2003) .

Ortlek ve Nair (2007) yaptiklar1 calismada igi
oyuk ig capmin iiretilen MVS ipliklerinin

ozelliklerinde  6nemli  etkileri  oldugu
sonucuna  varmistir.  Genis  ¢apli  ig
kullaniminin  dretilen iplik tiiyliiliigliniin

arttirdigini, ayn1 zamanda daha genis ¢apta ig
kullanimu ile iiretilen ipliklerin daha diisiik
mukavemete ve daha disik kiitlesel
diizgiinslizlige  sahip  oldugu  sayisal
sonuglarla desteklenmistir. Ayrica 1§ capi
seciminin sadece iplik numarasina gore degil
iretilecek ipligin kullanim yerine gore de
yapilmas1 gerektigi vurgulanmus, ici oyuk
iglerin ¢alisma stirelerinin de {iretilen iplik
ozelliklerinde istatistiki olarak etkili oldugu
goriilmiistiir (Ortlek ve Nair, 2007).

Zou ve arkadaslar1 (2010) diize agisindaki
degisimin diize blogu icerisindeki hava
akiminin tegetsel, eksenel ve radyal hizlarini
onemli derecede etkiledigini belirtmislerdir.
Sayisal hesaplama ve diize blogu igerisindeki
hava akimmin analizi ile ilgili olarak, azalan
diize acist tegetsel hizi arttirmakta ve ucu
acik liflerin artan radyal hiz ile daha da fazla
biikiim alarak iplik mukavemetinin artmasini
saglamaktadir. Buna ilave olarak lif
tutaminin i¢i bos 1g icerisine daha rahat
girmesini saglayan negatif basing¢ etkisi ise
artan diize agis1 ile 6nce artmakta daha sonra
azalmaktadir (Zou et al., 2010).

2.6. Hava Jetli iplik Egirme Sisteminde En
Son Gelismeler; Rieter Air Jet Sistem
(J10)

Murata Vortex firmasindan sonra hava jetli
iplik egirme sistemlerinde 6nemli bir yenilik
olarak kaydedilen Rieter firmasina ait Rieter
J10 hava jetli iplik egirme sistemi biiyiik ilgi
gormiistiir. Bu sistemde lif demeti 4 hatli bir
¢cekim Tiinitesine beslenir ve c¢ekilmis lif
demeti bir lif besleme kanali araciligiyla
vorteks odasina gonderilir. Iplik lif besleme
kanal1 iizerinde yer alan egirme iinitesinden
sonra sarim aparatina gonderilir.  Serit
gezdirme sistemi, {ist silindirler iizerindeki
yipranmay1 ve dolayisiyla bakim ve yedek

parca  masraflarin1  azaltmaktadir. J10
makinesi, ekleme ve dolu bobinlerin
cikarilmasi i¢in 4 adete kadar robot
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icerebilen tamamen otomatik oOzelliktedir.
Burada robot iplik koptugu anda iplik emisi
yapmakta; ayrica i¢ yapisindaki biikiim agma
sistemi ile kopan iplik ucu ile yeni beslenen
serit ucu, nozul sisteme girmeden
birlesmekte ve hava akimi etkisi ile iplik
iiretimi gergeklesmektedir. Olusan yap1 bobin
sarim aparati ile sarilmaktadir (Erdumlu,
2012)

J 10’un modiiler ve iki tarafli makine
tasarimi,  ylksek  iiretim  esnekligini
saglamaktadir. Iplik iiretim ve sarim alaninda
yiksek hiz 6zelligi, bu makineyi verimlilik
oraninda On siralara yerlestirmektedir. Rieter
j10 Hava Jetli iplik Egirme Sisteminin Cift
tarafli iretimi gerceklestirebilmesi Murata
Vortex Iplik Egirme Sistemine gore %50
daha az yer ihtiyact ve %25 daha fazla
verimlilik saglamasi avantaj olusturmaktadir
(Erdumlu,2012;http://www.rieter.com/en/spu
n-yarn-systems/products/air-jet-spinning/j-
10-air-jet-spinning-machine/)

ITMA 2011°de Rieter ¢ift tarafli galisabilen
500m/dak hiza kadar calisabilen 120 egirme
tniteli J20 modelini tanitmistir.  J 20
tizerindeki her bir egirme iinitesi ayr1 olarak
tahriklenmektedir.  Bu, etkin bir bakim
islemini, hizli parti degisimini ve makinanin
ekonomik bir sekilde caligmaya
baglatilmasin1  saglar. Diizeler ve diize
muhafazalar gibi teknolojik komponenetler
herhangi bir alet gerekmeksizin ¢ok kisa bir
zamanda degistirilebilir (Erdumlu, 2011)

iplik

Egirme ucu

Elyaf ugcl;
Yeni beslenen elyaf

e

i ‘wm
) |\ | il |‘

Sekil 9. 100 egirme tiniteli ve 4 robotlu J 10 hava-jetli
iplik makinesi ve iplik olugsumu
(http://www.rieter.com/en/spun-yarn
systems/products/air-jet-spinning/j-10-air-jet-
spinning-machine/)

Rieter J10 hava jetli sistem ile iiretilen
Comforjet® ipliginin ozellikleri

Comforjet® iplik yapisi, yiiksek sivi emme
yetenegindedir. Diistik tiiyliliik, disik elyaf
ucuntusuna neden olmaktadir. Daha az toz ve
elyaf ucuntusu, boyarmaddede yiiksek renk
absorbsiyonu 6zelligi ve daha az boyarmadde
gereksinimi  gibi  avantajlart  6n plana
cikmaktadir. Bu olumlu 6zellikler sayesinde
Comforjet® iplik yapisindan olusan kumas
yapist yiksek boncuklanma direnci ile
birlesen son derece yumusak tuseye sahip
olup yikama ve boncuklanma direnci
nedeniyle kullanim 6mrii uzundur (Erdumlu,
2012)

Sekil 10. Comforjet® ipligi goriintiisii (Rieter J20
Automated Air Jet Spinning Machine, 2012, Technical
brochure.)

3. Tartisma ve Sonug¢

Iplik egirme sistemlerinde gelismeler dikkate
alindiginda 6zellikle egirme hiz1 probleminin
istesinden gelmek diger bir deyisle {iretim
artist saglamak ana amag¢ olmustur. Yeni
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iplik  egirme sistemleri incelendiginde
iretilen iplik yapilarinin gerek dayanim
gerekse gorilintii kalitesi acisindan ring iplik
yapisina benzemesi istenmektedir. Ancak
bahsedilen yeni iplik egirme sistemlerinde
kaliteli bir iplik elde edilmesi her lif tipinde
miimkiin olmamaktadir. Son yillarda dikkati
ceken hava jetli iplik egirme sistemlerinde
diger yeni egirme  yontemleri ile
kiyaslandiginda gerek hiz gerekse iplik
kalitesi bakimindan farkli lif karisimlarinda
da basar1 saglamistir. Ulkemizde de son
yilarda sektordeki iplik isletmeleri donen
hava girdabi ile biikiim elde edilmesi yoluyla
iplik iiretimlerinin yapildigi Murata Vortex
ve Rieter Hava Jetli iplik makineleri lizerine
yogunlagmistir. Bundan sonraki temel hedef
farkli 1if yapilar1 kullanilarak hava jetli
ipliklerde o6zellikle yiiksek hizla kuruyan,
yiikksek su buhar1 ve hava gegirgenligine
sahip orme  kumaslarin  {retiminde
kullanilabilecek yapida fonksiyonel iplikler
tasarlanmasi ve bu yolla teknik tekstil
iriinlerinin  gelistirilmesine iplik tiretimi
acisindan da katki saglamak olmalidir.
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