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Ozet: ilk olarak 1960’l1 yillarin sonlarma dogru ticari olarak kullanilmaya baslanilan open-end rotor
iplik¢iligi, giiniimiizde konvansiyonel ring iplik¢iligi ile bir¢ok yonden boy olciisebilecek seviyeye
gelmistir. Open-end rotor iplik makinelerinin otomasyona ¢ok uygun olmalari1 ve yiiksek iiretim hizlari
sayesinde kullanimlan siirekli olarak artig gostermis ve open-end rotor iplikgiligi bugiin i¢in diinyada
yaklagik %30 civarinda bir paya sahip olmustur. Open-end rotor iplikgiliginde elde edilen iplik 6zellikleri
ve iiretim baglica {i¢ grupta toplanan parametrelerden etkilenmektedir. Bu gruplar; hammadde ile ilgili
parametreler, serit hazirlama islemleri ile ilgili parametreler ve makina parametreleri seklindedir. Cok
yiiksek hizlarda iiretim yapan ve yliksek bir teknoloji kullanan bu sistemde, iyi kalite degerlerine sahip
iplik tiretimini yiiksek performansla birlikte saglamak igin parametrelerin dikkatli bir sekilde secilmesi
gerekmektedir.

Anahtar Kelimeler: Open-End Rotor Iplikciligi, Hammadde Ozellikleri, Hazirlik islemleri, Egirme
Elemanlari

Effects of Factors on Open-End Rotor Yarn Properties

Abstract: Open-end rotor spinning system, which was begun to be used commercially during late 1960s,
is now used as successfully as the conventional ring spinning system. Thanks to open-end rotor yarn
spinning machines are very suitable to automation and have high production speeds, use of these
machines have increased permanently and today open-end rotor yarn spinning in the world has a share of
about 30%. In open-end rotor spinning system yarn properties and production are effected from three
main parameters. They are material, sliver preparing process and machine parameters. In this system
which manufacture with very high-speed and uses a high-tech, parameters must be selected carefully to
ensure best yarn quality with high performance in yarn production.

Keywords: Open-End Rotor Spinning, Raw Material Properties, Preparation Processes, Spinning
Elements

1. GIRIS

Yaklasik 200 yillik bir gegmise sahip olan ring iplik makinalari, giinlimiize kadar siirekli
olarak gelistirilmis ve her cesit lifin egrilmesinde yaygm olarak kullamilmustir. Ig, bilezik ve
kopea ticliisii ile egirme ve sarma islemini kontinii olarak yapan bu makine, her ne kadar ¢ok iyi
bir konstriiksiyon ise de, verimlilik acisindan sinirhidir. 1g devir sayisi, igde meydana gelen
vibrasyon nedeniyle; kopca hiz1 ise, silirtinmeden kaynaklanan deformasyon nedeniyle
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simirlanmaktadir. Ayrica ipligin sarildigi masura, biikiim veren ig iizerinde oldugundan egrilip
sartlmis iplik kiitlesinin, i§ ve masura ile beraber dondiiriilmesi gerekmektedir. Bu durum
masura biiylikligii, enerji gereksinimi ve takim degistirme sikhgi yonlerinden ekonomikligi
simirlandirmaktadir. Bu nedenlerden dolayi, prensipte ring iplik makinasindan farkli iplik iiretim
sistemleri gelistirilmistir. S6z konusu yeni iplik¢ilik sistemlerinden birisi olan open-end rotor
iplik egirme sistemi, ilk defa 1967°de ticari olarak piyasaya siiriilmiistiir (Ercan, 1983).

Rotor egirme sisteminde, serit formundaki materyal bir agma silindiri yardimiyla tek lif
halinde agilir ve lifler buradan hizla donen 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. Sekil 1’de open-end rotor
iplik egirme sisteminin sematik gdriiniimii gosterilmektedir.

o N Acma silindiri
Tohrik kayist

Sekil 1:
Open-end rotor iplik egirme sisteminin sematik goriiniimii (Babaarslan, 2006)

Gilinlimiizde, open-end rotor iplik¢ilik sistemi, neredeyse kendisiyle birlikte gelistirilmeye
basglanmis diger pek cok iplikgilik sistemini geride birakip, ring iplik¢iligi ile birlikte, gerek
iretim gerek kalite degerleri bakimindan piyasada en ¢ok tutulan sistem olarak kabul
edilmektedir (Ulkii, 2002; Yapicilar, 2005). Rotor iplik¢iliginin bu basarisinda; artan rotor
hizlar1 sayesinde ulasilan yiiksek tiretim hiz1 (dolayisiyla diisiik iiretim maliyeti), tatminkar iplik
kalitesi saglanabilmesi ve goreceli olarak esnek iiretim kabiliyeti (hammadde, iplik numarasi,
vb. bakimindan) gibi faktorlerin etkili oldugu sdylenebilir (Kadoglu, 1993). Diinyadaki kisa lif
iplik tiretimi dikkate alindiginda; ring iplikciligi %60, rotor iplikgiligi %30’luk bir paya
sahipken, diger tiim egirme sistemleri ile gergeklestirilen iiretim ise toplamda ancak %10’ luk bir
paya sahiptir (Bange ve dig., 2009). Tablo 1’de, diinya iizerindeki farkli bolgelere gore, ring ve
rotor iplik¢ilik sistemleriyle gerceklestirilen iiretime dair veriler yer almaktadir.
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Tablo 1. Diinya iizerindeki farkh bolgelere gore, ring ve rotor iplikcilik sistemleriyle
gerceklestirilen iiretime dair veriler (Plastina, 2009)

Kurulu Kapasite | Makinelerin Ortalama | Verimlilik Iplik
(Bin) Yasi (Yil) Orani Pay1 (%)
Bolge . . Ige gore | Rotor | Ring
Rotor Ig Rotor Ig Rotor Egirme | Egirme
Afrika 208 | 6490 19 27 8 20 80
K. Amerika 543 6157 10 25 9 44 56
G. Amerika 451 9272 12 >27 9 30 70
Asya & Okyanusya | 3539 | 165629 10 26 9 16 84
Bat1 Avrupa 305 3673 10 14 7 37 63
Dogu Avrupa 2352 | 5258 19 21 7 76 24
Tiirkiye 577 | 6500 10 10 7 38 62
Diinya 7975 1202979 20 80
Cin (Anakara) | 1840 | 89000 5 | >27 10 17 83

Diinya genelindeki open-end rotor iplik makinalar1 ve sonugta open-end ipliklerinin pazar
potansiyeli bugiin biiyiik boyutlar arz etmektedir. Bu bilgilerden hareketle, gelecekte ister iplik
uireticisi ister makine {ireticisi olsun, open-end iplik teknolojisine olan ilginin artarak devam
edecegi sdylenebilir. Bu noktada makine imalatgilart ile iplik {ireticileri arasinda olmasi gereken
isbirliginin de gelistirilmesi gerekmektedir (Erbil, 2005). Bu isbirliginin saglikli bir ortamda
gelisebilmesi i¢in de, open-end rotor iplik 6zelliklerine etki eden faktorlerin arastirilmasi halen
Oonem tagimaktadir. Yapilan bu ¢aligmada, open-end rotor iplik 6zelliklerine etki eden faktorler,
ilgili literatiiriin 15181nda incelenmistir.

2. OPEN-END ROTOR iPLIiK OZELLIiKLERINE ETKi EDEN FAKTORLER
2.1. Hammadde Ozelliklerinin Etkisi

Open-end rotor iplik¢iliginde ring iplik¢iligine kiyasla, hammaddede bazi farkli ve
sinirlayic1 kalite ozellikleri istenmektedir. Kullanim alanina uygun iplik iiretebilmek igin,
hammaddenin fiziksel veya kimyasal 6zellikleri hakkinda bilgi sahibi olunmasi gereklidir.
Sentetik liflerde, lifin 1s1ya kars1 dayanikliligi ve avivaj aplikasyonu iplik egirme stabilitesini ve
kalitesini yakindan etkilemektedir. Baz1 sentetik lif g¢esitlerinin icerdikleri avivaj maddeleri,
rotor icerisinde tortu veya toz birikintileri birakmakta; hayvansal liflerde de aymi sekilde
icerdikleri yag ve terden dolay1 benzer problemler goriilmektedir. Bu nedenle, bu liflere rotor
isletmelerinde nadir olarak rastlanmaktadir (Yapicilar, 2005).

Baykal ve dig. (2005), pamuk-poliester karisimli open-end rotor ipliklerinin kalite
degerleri iizerine iki ayr ¢alisma yapmislardir. Bes farkli pamuk-poliester karigiminin, her
birinden bes farkli numarada iplik iretmislerdir. Elde edilen sonuglara gore, karisimdaki
poliester oraninin artmastyla %CV degeri azalmis, fakat %100 poliesterde tiim numaralarda
%CV degeri artis gostermistir. Gozlemlenen ince yer sayisi degisimi de, %CV’deki gibi
olmustur. Kalin yer ve neps sayilarinda ise, farkli numaralarda diizensiz degisimler goriilmiistiir.

Baykal ve dig. (2006) calismalarinda, pamuk-poliester karisimi open-end rotor
ipliklerinin, mukavemet ve uzama degerlerinin karigim orani ve iplik numarasindan yola ¢ikarak
tahminlenmesini amaglamiglardir. Calisma kapsaminda, bes farkli numarada ve %100 pamuk,
%100 poliester, %75-%25, %50-%50 ve %25-%75 pamuk-poliester karisim oranlarinda open-
end rotor iplikleri, laboratuvar tipi open-end rotor iplik egirme {initesi Quickspin ile iiretilmistir.
Caligmanin sonunda, karigim orani ve iplik numarasi bagimsiz degiskenleri ile mukavemet ve
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uzama degerlerini tahminleyen iki ayri regresyon denklemi ortaya konmustur. Bu denklemler
kullanilarak tahminlenen mukavemet ve uzama degerleri ile gercek degerler arasinda r =
0,980’den biiyiik korelasyon katsayilart oldugu goriilmiistiir.

Cyniak ve dig. (2006), poliester-pamuk karigimli open-end rotor ipliklerinin kalite
degerleri iizerine yaptiklar1 ¢alismada, cerde karisim yaparak penye ve karde pamuk seritleri
kullanmak kaydiyla, 20 tex ve 30 tex iplik numaralarinda toplam otuz alti adet numune
tiretmislerdir. Sonug¢ olarak mukavemet ve kopma uzamasi degerleri, iplik numarasi ve karde-
penye aymimina bagli kalmaksizin, poliester oraninin artmasiyla artis gostermistir. %CVm
degerinde ise en iyi diizgiinsiizlik %100 pamukta saptanirken, poliester-pamuk karisimlari
arasinda diizensiz olarak degisen degerler goriilmektedir. Ince, kalin yer ve neps degerlerine
bakildiginda ise, ayni diizensizlik devam etmektedir.

Baykal ve dig. (2007), pamuk-poliester karisimi open-end rotor ipliklerinin tiiyliiliiklerini,
karigim orani ve iplik numarasindan yola ¢ikarak tahminlemeye g¢alismislardir. Bu amagla,
onceki caligmalarindaki (Baykal ve dig. 2006) deney planini kullanmislardir. Calismanin
sonucunda, karisim orani ve iplik numarast bagimsiz degiskenleri ile, iplik tlyliliigiinii
tahminleyen bir regresyon denklemi ortaya konmus ve bu denklem kullanilarak tahminlenen
tiyliliik degerleri ile gergek tiiyliililk degerleri arasinda yiiksek korelasyon (r = 0,984) oldugu
belirtilmistir.

Topalbekiroglu ve dig. (2007), yaptiklari calismada pamuk/poliester ve pamuk/akrilik
karigimli open-end rotor ipliklerinde karigim oranlarinin degistirilmesinin iplik kalitesi iizerine
yaptig1 etkileri incelemislerdir. Dort farkli harman, open-end rotor iplik makinesinde, Ne 20/1
iplik numarasinda iiretilmistir. Sonug olarak, iplik kalite karakteristiklerinden %CVm degeri,
ince yer, kalin yer ve neps sayist géz oniine alinarak iplikler arasinda bir kiyaslama yapilmstir.
Calisma sonucunda poliester i¢in en iyi degerlere %100 ipliklerde rastlanirken, karigimlardaki
pamuk oraninin artirilmasi ile diizglinsiizliikk, ince yer, kalin yer ve neps degerlerinin kdtiilestigi
gorlilmistiir. Akrilik icinse en iyi degerler %60/40 akrilik/pamuk karisiminda goriilmiistiir. Bu
iplikteki degerler %100 akrilik iplikten daha iyidir. Kangimdaki pamuk oranmin artirilmasi
degerleri kotiilestirmistir. Istatistiki analizler neticesinde karisim oranmin %CVm, ince yer,
kalin yer ve neps degerlerine P < 0,01 6nem diizeyinde anlaml etki yaptig1 saptanmaistir.

Kadoglu (1993), open-end rotor ipliklerinde kaliteyi etkileyen lif 6zelliklerini sirastyla;
mukavemet, incelik, uzunluk, avivaj ve temizlik derecesi olarak siralamistir. Lif mukavemetinin
ne kadarmin iplik mukavemetine yansidigi ile iliskili olarak Ne 10/1, Ne 22/1 ve Ne 30/1
ipliklerle yapilan ¢alismada, iplik inceldik¢e ortalama lif mukavemetinden yararlanma
yilizdesinin %59, %54 ve %50 olarak diistiigli gorilmistiir. Lif uzunlugunun ise ipliklerde
mukavemet, elastikiyet, diizgiinsiizliik, tutum ve tiliyliilik iizerine dogrudan etkisinin oldugu
gorilmiistiir. Ayrica iplik diizgiinsiizliigliniin iyilesmesi i¢in, lif {iniformite oraninin iyi olmasi
gerektigi belirtilmistir.

Rotor iplik¢iliginde lif inceligi; egirme kararliligi ve iplik degerleri agisindan ring
iplik¢iligindekine gore daha fazla bir etkiye sahiptir (Trommer, 1995). Ince numara iplik
egirmek icin, ince liflerin kullanilmas1 gerekmektedir. ince lifler kullanildig1 takdirde, kesitteki
lif sayist artacagi icin iplik kalite degerleri olumlu yonde etkilenecektir. Pamuk liflerinin
incelikleri sentetik liflerle karsilastirildiginda, pamuk liflerinin inceliklerinin doga tarafindan
siirlandirildigr sdylenebilir. Burada pamugun ekildigi iilke, iklim sartlar1 ve toplanma sekli
lifin inceligini biiyiik Ol¢iide etkiler. Sentetik liflerin inceligi ve uzunlugu, karisimi yapilacak
diger hammaddeye, iiretilecek iplik inceligine ve rotora gore segilir. Sentetik liflerde 1 dtex’ten
ince lifler mikro lif olarak adlandirilirlar. 2 dtex’ten kalin lifler ancak 6zel iplik iiretimlerinde
kullanilirlar. 1,3 dtex inceligindeki lifler, open-end rotor iplik isletmelerinde genis capli
kullanim alan1 nedeniyle standart lif olarak kabul edilmektedirler (Yapicilar, 2005). Rotor
iplik¢iliginde ¢ogunlukla kullanilan lif incelikleri pamuk elyafi i¢in 3-5 mikroner (1,2-2,2 dtex),
poliester igin 1,0-1,7 dtex, akrilik i¢in 1,3-6,7 dtex'dir (Anonim, 1989).
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Open-end rotor iplik¢iliginde egrilebilen lif uzunlugu maksimum 60 mm civarindadir.
Kullanilacak lif uzunlugunu sinirlayan en o6nemli etken kullanilacak rotor capidir ve lif
uzunlugu ile rotor ¢api birlikte disiiniilmelidir (Yapicilar, 2005; Trommer, 1995). Open-end
rotor iplik¢iliginde egrilebilen minimum lif uzunlugu ig¢in bir rakam vermek miimkiin
olmamakla beraber, kisa liflerin veya penye teleflerinin open-end rotor iplikgiliginde
kullanildig1 bilinmektedir. Kullanilan 1if uzunlugu ipligin mukavemetine, kopma uzamasina,
diizgiinsiizliigiine, tiiyliligline ve kumasin tusesine dogrudan, egirme stabilitesine ise dolaylt
olarak etki yapmaktadir. Open-end rotor iplik¢iliginde genis kullanim bulan sentetik liflerin lif
uzunlugu 32-38 mm’dir (Yapicilar, 2005).

Open-end rotor iplik¢iliginde pamuk harmanlarinin igerisinde bulunan ¢epel dokiintii, toz,
kum ve yabanci maddeler, iplik iiretiminde makine randimanina ve iplik kalitesine yiiksek
derecede negatif etki yapmaktadir. Bunun i¢in lif hazirlama asamasinda liflerin paralel hale
getirilme islemleri kadar g¢epel, dokiintii, toz, kum ve yabanci maddelerin uzaklagtirilmasi
isleminin de gerceklestirilmesi gerekmektedir (Yapicilar, 2005).

Iplik isletmelerinde kullanilan dogal, suni ve sentetik lifler, hazirlama ve egirme islemleri
sirasinda ¢esitli darbelere maruz kalirlar. Liflerin, tim egirme proses asamalarini miimkiin
oldugunca az hasarla gecirmeleri gerekmektedir. Bu da ancak liflerin igerisinde bulunan
yardime1 maddelere baglidir (Yapicilar, 2005).

2.2. Uygulanan Hazirlik islemlerinin Etkisi

Open-end rotor iplik egirme makinasinda iyi bir egirme performansi ve kaliteli iplik elde
edilmesinde makina ayarlar1 ve hammadde 6zellikleri kadar hammaddeye uygulanan hazirhik
islemleri (harman hallag, tarak ve cer makinasinda yapilan islemler) de biiyiik 6l¢giide etkilidir.
Ciinkii makina ayarlar1 ne kadar iyi yapilirsa yapilsin, iyi hazirlanmamis bir serit ile kaliteli iplik
elde edilmesi miimkiin degildir. Hazirlik iglemleri, elyafin sahip oldugu o6zelliklerle birlikte
kaliteli serit hazirlamaya etki eden en 6nemli faktordiir (Kaplan, 2003).

Cer seridi kalitesi, ipliklerin ve bunlardan {iretilen son mamullerin kalitesi iizerinde
6nemli bir etkiye sahiptir. Cer makinasinda giderilemeyen kiitle degisimleri iplikte daha rahatsiz
edici olarak yeniden ortaya ¢ikmaktadir. Cer makinasi, iplik egirme prosesi igerisinde kiitle
degisimlerinin diizeltilmesi i¢cin dublaj ve regiilenin uygulanabilecegi son islem basamagidir
(Ernst, 1999). Cer isleminde kaliteye etki eden faktorler pasaj sayisi, serit diizgiinsiizligii,
uygulanan dublaj sayisi, regiile isleminin ilk veya son pasajda yapilmasi, karde/penye besleme,
serit agirliklar1 ve ¢ekimler ile yabancit madde ve kisa lif miktaridir (Anonim, 1991). Open-end
rotor iplik¢iligindeki ideal cer pasaj sayisi, pamuk ile ¢alisildiginda biiyiik oranda hammaddeye,
ozellikle de onun elyaf uzunlugu ve homojenligine baglidir (Kaplan, 2003).

Anonim (1991)’in yaptig1 ¢caligmada, iki pasaj cer isleminin tek pasaj ile karsilagtirilmasi
durumunda, iki pasaj cer isleminin daha yiiksek iplik mukavemeti, daha iyi homojenlik, daha az
iplik kopusu gibi avantajlarinin oldugu belirtilmistir. Genellikle iki pasajdan fazla cer iglemi
uygulamanin bir yarar1 olmadigi, bazi hallerde kotii etkisinin olabilecegi de c¢alisma
sonuglarindandir.

Deussen’in (1993) c¢alismasinda, ring iplik¢iliginin aksine uygulanan tiglincii bir cer
pasajimin open-end iplik kalitesinde iyi sonuglar vermedigi belirtilmistir. Ayrica liflerin
homojen bir sekilde karisimlarini saglamada agma silindirinin tek basina yeterli oldugu
belirtilmis, bu yiizden de taraklama isleminden sonra sadece bir pasaj cer islemiyle iyi
sonuglarin alinabildigi ifade edilmistir.

Kadoglu'nun (1993) yaptigr c¢alismada, kalin ve orta kalinliktaki open-end rotor
ipliklerinde ikinci pasaj cer seritlerinden {iretilen ipliklerin mukavemetlerinin, genel olarak
birinci pasaj cer seritlerinden iiretilenlere gore fazla oldugu belirtilmistir.

Landwehrkamp (1994) yaptig1 calismada, seride tek pasaj yerine iki pasaj cer isleminin
uygulanmasinin daha iyi sonuglar verdigi sonucuna varmistir.
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Kong ve Platfoot (1996) yaptiklari ¢alismada, iyi bir iplik mukavemetinin saglanabilmesi
i¢in cer seridinde yon degistirmelerin dnlenmesi ve lif ¢engellerinin ¢ogunlugunun arka c¢engel
olacak sekilde ayarlanmasi gerektigini ortaya koymuslardir.

Ulkii (1996) yaptig1 ¢alismada, en diisiik mukavemet degerlerinin orta kalinliktaki ve
kalin ipliklerin her ikisi i¢in de birinci pasaj cer seridiyle liretilen iplikte goriildiigiini
belirtmistir. Farkli proses asamalarindan, alinan seritlerden iiretilen ipliklerde kopma uzamasi
degerleri, orta kalinliktaki iplikler i¢in pasaj sayisinin artistyla artarken kalin iplikler i¢in bir
farklilik gostermemistir. Cer pasaj sayisinin iplik diizgiinsiizliik ve hatalari tizerinde de bir etkisi
saptanmamistir.

Jackowski ve dig. (2002) open-end rotor iplik egirme makinesinde 3,5-4,0-4,5-5,0 ktex
olmak iizere dort farkli numarada ikinci pasaj cer seridi kullanarak, her bir seritten 18, 20, 25 ve
30 tex olmak iizere on altt farkli rotor ipligi lretmislerdir. Calismada firetilen ipliklerin
mukavemet, uzama ve elastikiyet Ozellikleri incelenmistir. Open-end rotor iplik egirme
sisteminde 5,0 ktex seritle tiretilen 18, 20 ve 25 tex iplikler en diisiik mukavemet ve en diisiik
uzama degerlerini vermistir, en iyi mukavemet ve en iyi uzama degerleri 3,5 ktex serit ile 18,
20, 25 ve 30 tex ipliklerde elde edilmistir, sadece 30 tex iplikte en diisiik mukavemet ve uzama
degerlerini 4,5 ktex serit vermistir. Elastikiyet dereceleri yoniinden biitiin open-end rotor
ipliklerinde en iyi degerler, 3,5 ktex seritten elde edilmistir.

Ayan (2010) tarafindan yapilan ¢alismada karde ve penye rotor iplikleri iiretilmis ve
iretim hattinin iplik 6zelliklerine ne gibi etkileri oldugu arastirilarak diinya genelindeki
istatistiklerle karsilagtirmasi yapilmigtir. Calismanin sonucunda, penye iiretim hattinda daha
diisiik degerlerde diizgiinsiizliik ve iplik hatalar1 elde edilmistir ve iplik mukavemeti bakimindan
penye iiretim hattinda, karde iiretim hattina gére daha yiiksek kopma kuvveti ve uzama degerleri
almmustir.

2.3. Kullanilan Egirme Elemanlarinin Etkisi

Open-end rotor iplik egirme makinelerinde iplik olusumu, egirme kutusunun iginde
bulunan egirme elemanlar1 sayesinde ger¢eklesmektedir. Egirme kutusunun i¢inde bulunan en
onemli egirme elemanlari; agma silindiri, rotor ve diize olarak sayilabilir. Bunlarin diginda,
egirme elemanlar1 olmasalar da onlar kadar iplik kalitesi ve egirme prosesi i¢in hayati 6neme
sahip, torque stop (biikiim durdurucu) ve adaptér bulunmaktadir (Yapicilar, 2005).

2.3.1. Open-End Rotor Iplik¢iliginde A¢ma Silindirinin Iplik Ozelliklerine Etkisi

Acgma silindirinin fonksiyonu, serit formundaki elyaf kitlesini tek lif formuna agmak ve
besleme kanalina ileterek rotora ulagmasini saglamaktir. Besleme silindiri vasitasiyla agma
silindirine iletilen serit formundaki elyaf kitlesi, besleme silindirine gore daha yiiksek hizda
donen agma silindirinin garnitiir telleri tarafindan besleme silindirinden alinir. Ag¢ilma islemi,
elyaf kitlesinin bu yer degisimi sirasinda silindirler arasindaki hiz farkindan dolay1 gerceklesir.
Lifler arasi mesafe olduk¢a acildigindan elyaf kitlesi igerisindeki toz, ¢er-¢cop vb yabanci
maddeler bu asamada dokiilerek agma isleminin yaninda egirme performansini direkt olarak
etkileyen temizleme islemi de gergeklesmis olur. Yabanct maddelerin uzaklagtirilmasi, iplik
kalitesi ve makine randimani i¢in ¢ok onemlidir (Yapicilar, 2005). Sekil 2°’de agma bolgesi ve
agma silindirine ait geometrik biiyiikliikler gosterilmektedir.
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Sekil 2:
A¢ma bolgesi ve agma silindirine ait geometrik biiyiikliikler (Trommer, 1995)

Ag¢ma silindiri, iyi bir agma ve temizleme islemini gergeklestirmesi bakimindan iiretilen
iplik kalitesini etkileyen en onemli egirme elemanlarindandir. Bu islem sirasinda yiiksek bir
cekim etkisi gergeklestirildiginden yanlis ayarlarda ve calisilan lif ve karisim tipine uygun
olarak secilmemis yanlis agici tipi liflerin hasar gormesine neden olabilmektedir. Bugiin
kullanilan makinalarda agma silindiri hizi 5000-10000 d/dk arasinda olabilmektedir. Ancak
optimum caligma sartlar1 i¢in uygulamada tavsiye edilen hizlar 6500-8500 d/dk arasindadir
(Erbil, 2005). A¢ma silindiri hizinin yiiksek olmast; yliksek derecede tozlanmaya (Avivaj uygun
olmayan PES liflerinde), yiiksek derecede iyi lifin telefe gitmesine, yiiksek oranda lif hasarina,
iplik mukavemet derecesinin diismesine ve iplik kopma uzamasinin azalmasina neden
olmaktadir (Yapicilar, 2005; Erbil, 2005). Ancak bu olumsuzluklarin yani sira agma silindiri
hizinin artis1; daha iyi yabanci madde ve toz ayrimina, seridin daha iyi ac¢ilmasina, lif sarilma
egiliminin azalmasina ve silindir etrafinda gezen lif sayisinin azalmasina, %CV degerlerinin
iyilesmesine ve ince yer, kalin yer ve neps hatalarinin azalmasina yardimci olmaktadir. Bu
etkiler g6z Oniine alinarak a¢ma silindiri hizi yapilacak iiretime gore en uygun degerde
secilmelidir (Erbil, 2005).

Acma silindirlerinin ¢alisilacak olan elyafin uzun ya da kisa stapel olusuna, dogal, yapay
ya da karisim olmasina bagli olarak degisik tipleri mevcuttur. Degisen agict tiplerinde
degiskenlik, agma silindirleri {izerinde bulunan garnitiirlerin iki garnitiir teli arasindaki mesafesi,
garnitlir telinin yiiksekligi ve egim agis1 gibi geometrik boyut ve konumlanmalar iizerinde
olmaktadir (Erbil, 2005).

Simpson ve Murray (1979) calismalarinda, keskin ve sivri olan garnitiir dis tiplerinin
kullanilmas1 durumunda, ayrilan yabanct madde miktarinin daha fazla oldugunu belirtmislerdir.
Calisma sonunda, 0° ve 30° agma silindiri tel agilarinin, maksimum rotor kirlenmesine neden
oldugu; 8°, 15° ve 23°’lik agma silindiri tel agilarinin ise, minimum rotor kirlenmesini sagladigi
belirtilmistir. A¢ma silindiri dis tipinin, iplik diizglinsiizliigii tizerinde herhangi bir etkisi
gdzlenmemistir.
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Salhotra ve Chattopadhyay (1984) tarafindan yapilan ¢alismada, lif agilmasi esnasindaki
mukavemet kaybi, agma silindirinin dis veya ¢ivilerinin lifleri koparmasina veya lif boyunca
mukavemetce zayif bolgeler olusturmasina baglanmustir.

Omeroglu (1996) agma silindirinin %100 pamuk ve %65 pamuk-%35 poliester iplik
ozelliklerine etkisini inceledigi ¢aligmasinin sonucunda, %100 pamuklu ipliklerde biiyiik dis 6n
acili ve yiiksek yogunluklu agicilarin, %65 pamuk-%35 poliester karisimli ipliklerde ise
nispeten daha kii¢lik dis 6n acili ve diisiik ortii yogunluklu agicilarin daha iyi sonuglar verdigini
belirtmistir.

Ishtiaque ve Bhortakke (1999) calismalarinda, tiggen kesitli PES lifi ve garnitiir disiyle
kapli agma silindirlerinin, yuvarlak kesitli PES lifi ve ¢ivili agma silindirlerine gore daha fazla
lif kirilmasina neden oldugunu belirtmislerdir.

Babaarslan ve Duru (2002) tarafindan yapilan calismada, laboratuar tipi open-end rotor
iplik egirme makinesinde (Quickspin), yedi farkli agma silindiri hizinda, yedi farkli poliester-
telef open-end rotor ipligi iiretilmistir. Uretilen ipliklerin kalite 6zellikleri test edilerek, agma
silindiri hizinin, bu hammaddeden egrilen ipligin kalitesi {lizerindeki etkisi incelenmistir.
Caligmada hammadde olarak, %060 poliester-%40 telef seridi kullanilmistir. Caligmanin
sonucunda, Ozellikle telefli karigimlarin c¢alisilmast durumunda, tavsiye edilen yiiksek agict
devrinin beklenildigi gibi bir sonu¢ vermedigi goriilmiistiir. Calismada sonucunda ayrica, agma
silindiri hiz artisinin, iplik mukavemet degerlerini olumsuz; diizgiinsiizlik ve tiiyliiliik
degerlerini ise olumlu yonde etkiledigi tespit edilmistir.

Baykal ve Babaarslan (2003) ¢alismalarinda, open-end rotor iplik egirme sisteminin ii¢
onemli egirme elemanlarindan birisi olan a¢ma silindirin hizinin iplik kalitesi ve egirme
performansi lizerindeki etkisini incelemiglerdir. Hammadde olarak yedi farkli poliester-telef
karigimi  (tarak alti telefi, geri kazanilmis elyaf, sapka telefi) ile yedi farkli agma silindiri
hizinda, laboratuar tipi open-end rotor iplik egirme makinesinde (Quickspin) {iretim
gerceklestirilmistir. Uretim esnasinda, agma silindiri hizi  5000-10000 d/dak arasinda
degistirilmistir. Uretim sirasinda kullanilan seridin numaras1 Ne 0,120; egrilen ipligin numarasi
ise Ne 20/1°dir. Caligmanin sonucunda, agma silindirinin hizinin artmasinin daha fazla toz
olusmasina, elyafin zarar gérmesine, iplik mukavemeti ve uzama degerlerinin diismesine sebep
oldugu, bununla birlikte seridin daha iyi a¢ilmasini, %CVm degerlerinin iyilesmesini ve
tiyliiliigiin azalmasini sagladigi goriilmiistiir. Agma silindiri hizinin 7000 d/dak hizlarinda en iyi
iplik kalite degerlerini verdigi tespit edilmistir.

2.3.2. Open-End Rotor Iplik¢iliginde Rotorun Iplik Ozelliklerine Etkisi

Agma silindirinde acilarak tek lif formuna gelen lifler, rotorun doniisiiyle olusan
merkezka¢ kuvveti ve lif iletim kanalindaki hava emisi etkisiyle besleme kanalindan gecerek
rotora ulasirlar. Yiiksek bir devirle donen rotor igine gelen lifler, merkezka¢ kuvveti etkisiyle
rotor duvarina itilirler ve rotor duvarinda déonmekte olan agik iplik ucuna dahil olurlar ve biikiim
alarak iplik yapisina katilirlar (Erbil, 2005).

Open-end rotor iplik egirme sisteminde rotor temel egirme elemani olup, ipligin egrilerek
olustugu kisimdir. Iplik kalitesi, iplik karakteri, calisma performansi, verimlilik, maliyet ve
benzeri tiim parametreler tamamen rotora baghidir (Erbil, 2005). Rotorla ilgili 6nemli
parametreler su sekilde siralanabilir: Rotor formu, rotor yivinin geometrisi, rotor ¢api, rotorun
donme hizi, rotorun yataklanmasi, rotor yivinin ve rotor duvarmin piiriizliliigii, rotor duvarinin
egimi ve yiizey kalitesi, rotora lif besleme kosullari, rotor igerisindeki hava akimi kosullar1 ve
kirlenmeye olan egilimi (Babaarslan, 2006).

Elyaf kanalindan gelen liflerin rotor duvarma carpip, kontrollii bir sekilde yive kisa
zamanda ve sorunsuz ulagsmalar1 gereklidir. Bunun igin, rotorlar bor (B) veya bor-elmas (BD)
kaplamali olarak iiretilmektedirler. Bu sekilde liflerin sorunsuz olarak yive ulagsmasiyla daha iyi
iplik kalitesi saglanir. Bor-elmas kaplamali rotorlar ile bor kaplamali rotorlar arasinda kullanim
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omiirleri bakimindan ¢ok az fark vardir. Fakat bor-elmas kaplamali rotorlarla egrilen ipliklerin
kalite degerleri, bor kaplamali rotorlarla egrilen ipliklere gore daha iyidir. Bor kaplamali rotorun
avantaji ise, egirme siirecinde kendi kendini temizleme 6zelligidir (Yapicilar, 2005).

Rotoru daha fazla kirletme egilimi olan dar rotor yivleri, temiz pamuk lifleri i¢in daha
uygundur. Maksimum mukavemetin gerekli oldugu hallerde egirme icin dar yivli rotorlar
kullanilir. Bu tiir rotorlarla ring ipligine yakin, ¢ok az tliylii kompakt bir iplik elde edilir. Genis
yivli rotorlar ise daha ¢ok fazla kirli hammaddeler i¢in kullanilir. Bunlarla iiretilen iplik hacimli
ve tliyliidiir. Ayrica genis yivli rotorlarda mukavemet degerleri %7-10 diiser (Arikan, 1999).

Rotorun cap1 islenecek hammaddeye ve istenen iplik numarasina baglidir. Ayrica, rotorun
secilen diger boyutlariyla da ipligin 6nemli parametrelerine etki etmek miimkiindiir. Rotorun
cap1 ilk etapta, islenecek elyafin uzunluguna baglidir. Elyaf uzunlugunun rotor ¢apmin 1,25
katindan daha uzun olmamasi gerekmektedir. Rotor ¢apimin iplik numarasiyla uyumlu olmast
gerekir. Kalin numarali iplikler, daha biiyiik elyaf kiitleleri ve daha kiiglik orandaki mutlak iplik
biikiimii nedeniyle daima daha biiyiik rotorlarla iiretilmelidir. Daha kiigiik rotorlarda yabanci
liflerin ve telef partikiillerinin rahatsiz edici etkileri biiyiik rotorlardan daha belirgin sekilde fark
edilmektedir. Bu da, iplik kopmalarinin artmasi ve egirme kalitesinin azalmasi anlamina
gelmektedir (Gemci ve Kapucam, 2004). Kiigiik ¢apli rotorlarin avantajlari; yiiksek rotor devri,
yiiksek iplik mukavemeti, yiiksek iplik uzamasi, daha iyi iplik diizgiinsiizliigli, daha az ince ve
kalin yer, daha az neps ve ayni devirler i¢cin daha az enerji ihtiyaci, biiyiik ¢capli rotorlarin
avantajlar1 ise; daha az biikiim verebilme, daha hacimli iplik ve daha az kusak olusumu olarak
sayilabilir (Arikan, 1999).

Rotor ¢apini sabit alirsak, hiz arttik¢a rotor igerisindeki merkezka¢ kuvveti artacagindan
lifler yive daha ¢ok preslenecek ve ayni anda egirme tansiyonu da yiikselecegi i¢in, rotor iginde
egrilen iplige biikiim vermek kolaylagacaktir. Ancak bu iplik mukavemeti ve kopma uzamasinin
diismesine, iplikteki kalin yer, ince yer ve neps degerlerinin artmasina ve belirli bir hizdan sonra
egirme stabilitesinin kdétiilesmesine ve kopuslarin ¢ogalmasina neden olabilir. Sekil 3’de sabit
rotor ¢apinda rotor devrinin iplik kalite degerlerine etkisi goriilmektedir. Kimyasal liflerde ise
yiiksek rotor hizlarindaki asir1 1sinmalardan dolay1 lifler zarar gordiikleri icin, pamuk lifine
kiyasla diisiik rotor hizlarinda c¢alisilmasi daha uygundur (Yapicilar, 2005).
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Sekil 3:

Sabit rotor ¢apinda rotor devrinin iplik kalite degerlerine etkisi (Anonim, 2006)
Kadoglu (1995) rotor ¢ap1 ve rotor kaplamasinin open-end rotor iplik 6zelliklerine olan

etkilerini inceledigi ¢aligmasinda, rotor ¢apinin arttirtlmasiyla iplik diizgiinsiizliik, ince yer
hatasi, ince ipliklerde kalin yer hatasi, neps, mukavemet ve kopma uzamasi degerlerinde olumlu
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degisimler gozledigini belirtmistir. Rotor yiizeyinin elmasla kaplanmasi durumunda ise ipligin
diizgiinsiizliigli, ince-kalin yer hatalari, tiyliiliigli, mukavemeti, kopma uzamast ve %280
oranindaki neps degerlerinde istatistiksel olarak onemli sayilacak bir degisim gozlemezken,
%200 oranindaki neps sayisinda anlamli bir azalma gdzledigini belirtmistir.

Omeroglu (1996) rotorun %100 pamuk ve %65 pamuk-%35 poliester iplik 6zelliklerine
etkisini inceledigi ¢aligmasinin sonucunda, elmas kapli rotorlarda boronize kapli rotorlara oranla
daha az lif-rotor siirtiinmesi oldugundan, elmas kapli rotorlarda iplik kalitesinin daha iyi
oldugunu belirtmistir.

Babaarslan ve Duru (1997), Schlafhorst firmasinin Autocoro open-end rotor iplik
makinesinde dort farkli rotor kullanarak, %100 Amerikan pamugu iplikler iretmislerdir.
Yapilan c¢aligma sonucunda, open-end rotor iplik¢iliginde diize degisiminden ¢ok, rotor
degisiminin iplik kalite parametreleri {izerinde Onemli rol oynadigi calismanin sonucunda
belirtilmistir.

Arikan (1999), rotor siirtinme katsayisiin degismesiyle iplik Ozelliklerinin nasil
degistigi iizerine ¢alismistir. Kullanilan rotorlarin i¢ yiizeylerine, farkli 6zelliklerde ve cesitli
katlarda boyalar elektrostatik olarak kaplanarak, yilizeyde meydana gelen siirtiinme
Ozelliklerinin elde edilen iplik 6zelliklerinde meydana getirdigi farkliklar incelenmistir. Caligma
sonucunda rotora uygulanan 6zel boyamalarin, iplik o6zelliklerine olumlu yonde etki ettigi
belirlenmistir.

Nawaz ve dig. (2002), open end rotor iplik egirme makinesinde rotor ¢apinin iplik
diizgiinsiizliigiine ve iplik tiiyliiliigline etkisini gdrmek i¢in yapmis olduklari ¢alismada, 33 ve
40 mm olmak tizere iki rotor ¢apinda Ne 10, Ne 16, Ne 20 olmak iizere ii¢ farkli iplik
numarasinda iplikler iiretmislerdir. Iplik diizgiinsiizliigii agisindan, rotor capmin ve iplik
numarasinin etkisi yiiksek derecede anlamli bulunmustur.

Gemci ve Kapugam (2004), farkli capta rotor kullaniminin iplik kalitesine olan etkilerini
incelemek amaciyla yaptiklar1 ¢alismada, ayni iplik numaralar i¢in farkli rotorlar kullanmis ve
farkli rotorlarin iplik kalitesine olan etkilerini arastirmislardir. Uygulamada, 31 mm ve 36 mm
olmak tizere iki farkl rotor ¢api kullanilarak Ne 20 ve Ne 30 olmak {izere iki farkli numarada
iplik iiretilmistir. Elde edilen sonuglara gore, Ne 30 numara iplikte rotor ¢ap1 azaldikca iplikteki
ince yerler azalmistir, kalin yerler ise artmistir; diizgiinsiizlik ise Onemli derecede
etkilenmemistir. Ne 20 numara iplikte ise, Ne 30 numara iplige gore her iki rotor ¢apinda da
ince ve kalin yer sayilarinda 6nemli derecede azalma goriilmiistiir.

Ayan (2010) tarafindan yapilan ¢aligmada, rotor ¢apinin pamuk iplik 6zelliklerine etkileri
arastirilmigtir. Caligmanin sonucunda, iplik tiiyliiliiglinde 31 mm rotor ¢ap1 ile penye {iretim
hattinda iiretilen ipliklerin tiiyliliikkleri az iken, 33 mm rotor ¢api ile penye iiretim hattinda
iiretilen ipliklerin tiiyliiliikleri karde {iretim hattina gore daha yiiksek c¢ikmustir. Calismanin
sonucuna gore, rotor capi arttikca iplik diizgiinsiizliigii azalmaktadir fakat spiral olmayan ve
centik sayisi fazla olan diizelerin kullanilmasiyla iplik diizgiinsiizliigili rotor ¢ap1 artisina ragmen
olumsuz etkilenmistir. Karde iiretim hattinda rotor ¢apinin artigiyla diizgiinsiizliik azalirken,
penye de ise tam tersi bir durum s6z konusudur. Iplik hatalar1 bakimindan; karde ipliklerde rotor
cap1 arttikca hata sayis1 azalmis, penye ipliklerde ise hata sayist artmus, iplik tiyliiligii
bakimindan ise; rotor ¢api arttikca tiiyliiliikk artmistir ve iplik mukavemeti bakimindan, karde
ipliklerde rotor ¢ap1 arttikga mukavemet artarken, penye ipliklerde ise azalmigtir.

2.3.3. Open-End Rotor Iplik¢iliginde iplik Cikis Diizesinin Iplik Ozelliklerine Etkisi

Rotor yivinde donmekte olan agik iplik ucuna dahil olan lifler biikkiim alarak iplik haline
geldikten sonra yaklasik 90°’lik bir ac1 ile diizeye siirtiinerek ¢ikis kanalini takip eder ve bobin
halinde sarilir (Erbil, 2005). Iplik ¢ikis diizesinin iplik 6zelliklerine etkisi; ipligin diizeden gegisi
esnasinda olusan "yalanci biikiim" neticesinde olmaktadir (Omeroglu, 1996). Ipligin ucu rotor
tarafindan siirekli dondiiriildiigii i¢in olusan iplik bu diizenin iizerinde siirekli yuvarlanma-
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kayma hareketi yapmaktadir. Ipligin yuvarlanmasi; liflerin agik iplik ucuna birlestigi noktayla
diize arasinda bir yalanci biikiim olusmasina sebep olur. Sekil 4°de yalanci biikiimiin olusumu
ve open-end rotor iplik makinesinde olusan gercek ve yalanci biikiim gosterilmektedir.
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Sekil 4:
Yalanci biikiimiin olusumu (a) ve open-end rotor iplik makinesinde olusan gergek ve yalanci
biikiim (b) (Deussen, 1993 ve Babaarslan, 2004)

Yalanci biikiim, ipligin bu kismindaki gergek biikiime ilave oldugundan siyrilma noktasi
ile diize arasindaki iplik pargasi normal ipliktekinden daha fazla bir biikiime sahip olur. Ayrica
iplikteki gerilim farklarindan dolayi, bu kisimdaki biikiim siyrilma noktasina dogru artmaktadir.
Bu durum, iplik siyrilma noktasindaki biikiimiin diizedekine gore %20-%40 arasinda daha fazla
olmasini saglamaktadir (Trommer ve Brunk, 1982).Siyrilma noktasindaki bu biikiim artist
ipligin egirme kararhiligin1 yiikseltmekte ve diisiik biikiim katsayilariyla calismaya imkan
vermektedir. Bu ise; iplik ¢ikis hizinin artmasi ve daha yumusak, tiiyli iplikler elde edilebilmesi
manalarini tasimaktadir (Omeroglu, 1996).

Diize iireticileri ¢alisilacak elyaf tipine, karisim durumuna, elde edilmek istenen ipligin
kullanim alanina ve iplikten beklenen 6zelliklere gore farkli formlarda diizeler iiretmektedirler
(Erbil, 2005). Diizeleri temel olarak iki tiirlii stniflandirmak miimkiindiir; yapilarina gore, yani
diiz, centikli ve spiral ve hammaddelerine gore, yani seramik ve metal. Ancak spiral diizeler
sadece seramikten imal edilirler (Bozkurt, 1997). Seramik diizeler dayanikli olmalar1
bakimidan daha ¢ok tercih edilmektedir. Seramik diizelerin ¢aligma omiirleri 3-4 yila kadar
cikmaktadir. Diize imalatinin %90’dan fazlasim seramik diizeler kapsamaktadir. Celik diizeler
ise daha kisa Omiirlii olmalarina karsilik (6 ay-1 yil) 1siy1 daha iyi bir sekilde yaymalari
nedeniyle daha ziyade sicakliga hassas olan liflerin (6rnegin PES) egrilmesinde tercih
edilmektedir. Diizelerin sahip oldugu form o&zellikle ipligin hacimlilik ve tiiyliiliik 6zellikleri
basta olmak iizere birtakim etkilere sahiptir. Bu nedenle diger kosullar aymi olsa bile farkl
diizeler kullanilarak iiretilen ipliklerin aym1 kumasta kullanilmamasi gerekir. Aksi takdirde
kumasta ¢izgi veya band seklinde hatalar meydana gelmektedir (Erbil, 2005).

Cesitli yiizey sekillerine sahip diizelerin iplik dzelliklerine etkisi su sekildedir (ilbay,
2001): Diiz yiizeye sahip diizeler, yliksek mukavemetli, diizgiin ve az tiiylii ipliklerin imali i¢in
uygundur. Bu tip diizeler 6zellikle sentetik liflerin egrilmesinde ve dokuma ipligi imalinde
kullanilirlar. Diiz diizelerin kullaniminda rotor kirlenmesi ¢entiklilere kiyasla daha az olur.
Centikli diizeler ile hacimli, yumusak ve daha tiiylii iplikler elde edilmektedir. Diize
ylizeyindeki ¢entik sayisi arttikga bu etkiler gliclenmektedir. Centigin; diizedeki adedi, genigligi
ve konumu ipligin hacimli/hacimsiz, tiiylii/az tiiylii, sert/yumusak elde edilmesini saglar.
Centikli diizelerde iplik; diize ylizeyinde yuvarlandik¢a, yiizeyden siirekli olarak yiikselerek
titresim hareketi yapar. Bu hareket, rotor yivindeki liflerin yukariya kalkmasini saglayarak
biikiimiin lif bileziginde daha fazla ilerlemesini sagladigindan gerekli minimum biikiim
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katsayis1 da (o) diismiis olur. Bu iplik titresimleri ayni zamanda biikiim dagilimin1 da daha
homojen hale getirmektedir (Erbil, 2005).

Spiral yiizeyli diizeler; diisiik biikiim seviyeli, nispeten hacimli ipliklerin {iretiminde
uygundur. Elde edilen iplik o&zellikleri dort c¢entikli seramik diizelerden elde edilenlere
benzemektedir. Ancak spiral diizelerle daha yiliksek mukavemetli, daha yumusak iplikler imal
edilmektedir. Spiral diizeler ile iplik kalite degerleri nispeten daha yiikselmistir. oy, degerleri,
celik diizelerden daha iyidir. Diiz ¢elik diizelere kiyasla rotor yivi kirlenmesi daha yogundur
(Erbil, 2005).

Diize formunun ¢entikli olmas1 ve ¢entik sayisinin artmasi iplikte tiiyliiliigli arttirmakta ve
daha hacimli iplik eldesine neden olmaktadir. Tiyliliiglin artmasi1 diizgiinsiizlik ve neps
miktarlarinda artisa yol agmakta ise de 6rme kumaslar gibi iplikte tiiyliilik ve hacmin istendigi
durumlarda ¢entikli diizelerin tercih edilmesi kaginilmaz olmaktadir (Anonim, 2004).

Manich ve Castellar (1986) akrilik elyafi kullanarak yaptiklari g¢alismada, iplige
uygulanan teorik biikiimle, elde edilen pratik biikiim degerleri arasindaki farkin, diize delik ¢ap1
arttikca veya sabit delik capinda diizedeki c¢entik sayisi arttik¢a arttigini belirtmislerdir. Ayrica
bu deger, iplik kalinlig1 ve biikiim katsayis1 degerleriyle de dogru orantilidir.

Bozkurt (1993) tarafindan yapilan ¢alismada, open-end rotor iplik makinesinde ¢elik-diiz
diize, celik-ii¢ ¢entikli diize, seramik-diiz diize ve seramik-dort ¢entikli diize olmak tizere dort
tip diize kullanilarak, Nm 35/1 incelikte, %100 pamuk ipligi elde edilmistir ve ipligin gesitli
Ozelliklerinin standart laboratuar sartlarinda analizi yapilmistir. Yapilan ¢aligma sonucunda, bu
diizelerle yapilan egirmede carpici bir farklilik goriillmemistir.

Karinca (1995) tarafindan yapilan calismada, Ne 30 ve Ne 20 numaralarinda %100
pamuk dokuma ve Orme ipligi Uretilmistir. Bu ipliklerin iiretimi esnasinda c¢esitli diizeler
denenerek, egrilen ipliklerin 6zellikleri karsilastirilmistir. Diize olarak, seramik-sekiz ¢entikli-
kisa diize, seramik-diize boyunca devam eden destek elemanli-spiral formlu diize, seramik-dort
centikli-spiral formlu diize, seramik-spiral formlu diize ve seramik-dort gentikli-kisa diize
kullanilmistir. Sonuglarda Ne 30 6rme ipliginde, seramik-spiral formlu ¢ikis diizesi ile iiretilen
iplik, %CV acisindan en iyi goriiliirken, disiik tlyliiliik degerine sahiptir. Tiylilik de goz
Oniine alinirsa, seramik-diize boyunca devam eden destek elemanli-spiral formlu diize
kullanilarak elde edilen ¢alismanin iyi oldugu goriilmiistiir. Ne 20 6rme ipliginde, seramik-
spiral formlu ¢ikis diizesi kullanilarak iiretilen iplik iyi 6zelliklere sahip goriiliirken, ¢ok sert
tutuma neden olan diistik tiiyliiliik degerine sahiptir. Burada da, seramik-diize boyunca devam
eden destek elemanli-spiral formlu diizenin daha iyi sonug¢ verdigi goriilmektedir. Ne 30
dokuma ipliginde, seramik-spiral formlu diize kullanilarak elde edilen ipliklerin Rkm ve %CV
acisindan en iyi oldugu goriilmektedir. Tiiyliiliikk de en diisiiktiir ve bu durum dokuma ipligi i¢in
ideal ve aranan bir 6zelliktir. Seramik-spiral formlu diize, firmanin da tavsiyeleri arasindadir.

Omeroglu (1996) cikis diizesinin %100 pamuk ve %65 pamuk-%35 poliester iplik
ozelliklerine etkisini inceledigi ¢aligmasinin sonucunda, diize tipi i¢in, her iki hammadde i¢in de
centik sayisinin artmasiyla iplik kalitesinin diistiigii goriilmiistiir.

Babaarslan ve Duru (1997), dort farkli diize kullanarak, %100 Amerikan pamugu iplikler
iiretmislerdir. Yapilan calisma sonucunda, diiz yiizeyli diizeler ile tiiyliilik miktar1 diisiik ve
mukavemetli iplikler elde edildigi goriilmiistiir. Diizelerdeki c¢entik sayisinin artigi, iplik
tiyliligint artirmigtir. Tlyliliglin artmasinin ise, diizginsiizliik ve neps miktarinda artisa yol
actig1 gozlemlenmistir.

Copeland ve dig. (1999) yaptiklar1 calismaya gore, diizedeki spiral profiller ve destek
elemanlari, tiyliilik ve elyaf uguntusu degerlerini arttirir. Centik sayisi arttikca ve spiral
profiller destek elemanlariyla birlestiginde ise, bu olumsuzluklara ek olarak iplik diizgiinsiizliik
ve hata degerleri de artmaktadir.

Hergeth ve dig. (1999) tarafindan yapilan bir ¢alismada, diize boynunun altina 1,5 mm
kalinliginda bir rondelanin koyulmasiyla, tiiyliiliikk degerleri ve neps sayilarinda (6zellikle ¢ok
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centikli diize kullanildiginda) azalma gozlenirken, piiriizliilik degerlerinde ise artis goriilmiistiir.
Diizgiinsiizliik degerleri ise, rondeladan etkilenmemistir.

Nawaz ve dig. (2002), open-end rotor iplik egirme makinesinde iplik ¢ekim diizesinin
iplik diizgiinsiizliigiine ve iplik tiiyliiligiine etkisini gérmek icin yapmis olduklar c¢alismada,
KN4R4, KN4 ve spiral olmak tizere {i¢ farkli ¢ekim diizesinde Ne 10, Ne 16, Ne 20 olmak iizere
ti¢ farkl1 iplik numarasinda iplikler iiretmislerdir. Iplik tiiyliiliigii agisindan diize, iplik numarasi,
rotor capi-diize etkilesimi, diize-iplik numarasi etkilesimi yiiksek derecede anlamli bulunmustur.

Tiiliice ve Vuruskan (2004); KN, KN4, KN8 ve KS olmak iizere dort ¢esit diize formunun
iplik kalitesi lizerine olan etkilerini aragtirmislardir. Hammadde olarak %100 Amerikan pamugu
kullanilarak, Ne 30/1 iplikler iretilmistir. Caligmanin sonucunda, dort ¢entikli KN4 ve sekiz
centikli KN8 diizelerinin ipligin diizgiinsiizliigiinii arttirdigt ve mukavemetini diisiirdiigi
goriilmiistiir. Buna karsin spiral formdaki KS diizesinin en iyi diizglinsiizliik, en iyi mukavemet
ve en diisiik ikinci tiiyliiliik degerini sagladigi belirtilmistir.

Babaarslan ve Erbil (2005), open-end rotor iplik¢iliginde diizenin iplik tlyliligi
tizerindeki etkisini arastirmak igin yaptiklar1 galigmada, poliester-pamuk ve poliester-viskon
karigimli dort farkli cer seridiyle, ayn1t makine ve ¢alisma sartlarinda seramik- dort ¢entikli-kisa
diize, seramik-sekiz centikli-kisa diize, seramik-dort ¢entikli-spiral formlu diize ve seramik-alt1
centikli-diiz formlu diize olmak iizere dort farkli diize kullanarak ayni numarada iplikler
iiretmisler ve elde edilen ipliklerin tiiyliiliglinii test etmislerdir. Test sonuglarina gore, diize
tipinin iplik tiyliligiine etkisi oldugu ve bu etkinin farkli hammadde karigimlarina gore de
degistigi gozlemlenmistir, tim hammadde karisimlarinda seramik-dort centikli-spiral formlu
diize en kotii tlyliliik degerlerini vermistir ve bu diizenin ayrica iplik diizgiinslizliigli ve
hatalarin1 da arttirdigi goriilmiistiir. PES/CO 50/50 karisimi igin en iyi sonucu seramik-dort
centikli-kisa diize, en kotli sonucu seramik-dort ¢entikli-spiral formlu diize vermistir. PES/CO
25/75 karigimi igin en iyi sonucu seramik-dort ¢entikli-kisa diize, en kotii sonucu seramik-dort
centikli-spiral formlu diize vermistir. PES/CV 50/50 karisimi i¢in en iyi sonucu seramik-alti
centikli-diiz formlu diize, en kotii sonucu seramik-dort ¢entikli-spiral formlu diize vermistir.
PES/CV 70/30 karisimi i¢in ise en iyi sonucu seramik-alti ¢entikli-diiz formlu diize, en kotii
sonucu seramik-dort ¢entikli-spiral formlu diize vermistir.

Kaplan ve dig. (2006), on farkli 6zellige sahip diize tipi kullanarak, telef elyaftan Ne 12/1
numarada open-end rotor iplikleri iiretmislerdir. Diizenin iplik Ozelliklerine ve egirme
stabilitesine olan etkisi incelenmistir. Istatistiksel analiz sonucunda, iplik 6zelliklerinden
%CVm, ince yer, kalin yer ve neps degerleri i¢in en iyi sonucu ¢elik- kaygan diize tipinin;
uzama, mukavemet ve tlyliiliik degerleri igin ise en iyi sonucu seramik-spiral diize tipinin
verdigi belirlenmistir. Bunlarin disinda seramik-dort ¢entikli-gentiklerin diize boyunca devam
ettigi-uzun diizenin ve seramik-dort ¢centikli-destek elemanli-gentikler ve destek elemanlar: diize
boyunca devam eden diizenin ise, iplik kalite degerleri bakimindan en kotii degerleri verdigi
tespit edilmistir.

Erbil ve dig. (2008), calismalarinda diize tipinin karisim open-end rotor ipliklerinin
tiiyliiliikleri iizerindeki etkilerini aragtirmiglardir. Bu amagla, PES/pamuk 50/50, PES/pamuk
25/75, PES/viskoz 50/50, PES/viskoz 70/30 olmak tizere dort farkli karisim ve dort farkli diize
tipi kullanilarak, ayni numarada open-end rotor iplikleri iiretilmistir. Calismanin sonucuna gore,
diize tipinin iplik tiyliiliigii tizerindeki etkisinin istatistiksel olarak dnemli oldugu belirtilmistir.
Ayrica, diizelerin tiiyliililkk agisindan 6nemli olan 6zellikleri de diize iizerindeki ¢entik sayisi,
centiklerin fiziksel yapisi (konveks-konkav), diize ylizeyinin yapist (slirtinme ve termal
ozellikleri vb) ve diizenin yiizey geometrisi (diiz, spiral vb) olarak siralanmustur.

Ayan (2010) tarafindan yapilan calismada, hammadde olarak Diyarbakir bolgesinde
iiretilmis olan pamuk elyafi kullanilarak, open-end rotor iplik egirme sistemlerinde, karde ve
penye iplikler iiretilmistir. Elde edilen test sonuglari, istatistiksel olarak analiz edilmis olup,
diizenin iplik 6zelliklerine ne gibi etkileri oldugu arastirilmis ve diinya genelindeki istatistiklerle
karsilagtirmasi yapilmigtir. Calismanin sonucuna gore; iplik diizgiinsiizliigi, iplik hata sayis1 ve
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iplik tiiyliiliigli degerlerinde, seramik- spiral-diize boyunca devam eden destek elemanli diize en
diisiik, seramik-diiz-dort ¢entikli diize ise en yiiksek degerleri vermistir. Seramik-spiral-dort
centikli diize ise, seramik-diiz-dort ¢entikli diizeye gore daha iyi sonuglar vermis olup, seramik-
spiral-alt1 ¢entikli diize ise seramik-spiral-dort ¢entikli diizeden daha kotii sonuglar vermistir.
Iplik kalite 6zellikleri géz oniine alinarak en iyiden en kétiiye bir siralama yapilmak istenirse
seramik-spiral-gentiksiz diize, seramik-spiral-dort c¢entikli diize, seramik-spiral-alti ¢entikli
diize, seramik-diiz-dort ¢entikli diize siralamast dogru olacaktir. Diizedeki form ve gentik sayis1
degisimlerinin iplik diizgiinsiizliigline, iplik hata sayisina ve iplik tiiyliiligiine etkisi istatistiksel
olarak anlamli ¢ikmustir. Iplik mukavemetine gore ise, diizedeki form ve gentik sayisi
degisimlerinin etkisi anlamli degildir.

3. SONUC

Open-end rotor iplik egirme yontemi, ring iplik egirme yontemine alternatif olarak ortaya
cikan ve yeni iplik egirme yOntemleri arasinda en fazla ticari basarty1 kazanmig olan egirme
yontemidir. Bu g¢aligmada, open-end rotor iplik ozelliklerine etki eden faktorler hakkinda
yapilan c¢aligmalar toplanmistir. Yapilan caligmalar, incelenen gerek hammaddenin, gerek
hazirlik islemlerinin, gerekse de egirme elemanlarinin iiretilen ipliklerin 6zellikleri iizerinde
onemli etkilere sahip oldugunu, bu nedenle de, rotor iplik iiretiminde bu parametrelere iligkin
secim yapilirken biiyiik bir dikkat gdsterilmesi gerektigini ortaya ¢ikarmaktadir.
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