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1990'LARDA KESiKLi LiF iPLIKÇiLiK 
SiSTEMLERi 

Şükriye ÜLKÜ* 

ÖZET 

Tekstil sektöründe, son yirmi yıldır yüksek hızlarda üretime imkan 
sağlayan çeşitli iplikçi/ik sistemleri geliştirilmiştir. Bunların içerisinde 
konvensiyonel ring iplikçi/ik sistemine alternatif olarak öne sürülen OE-rotor, 
OE-friksiyon ve hava jet/i sistemler büyük önem kazan mışlardır. 

Günümüzde bu yeni iplikçi/ik sistemlerinin üretim hızlarında büküm 
verme mekanizmaları ile çekim ve liftaşıma sistemleri nedeniyle bazı sınırlar 
mevcuttur. 

Bu yazıda yukardaki sistemlerin her biri tek tek ele alınarak söz 
konusu sınırlardan ve gelecekteki imkanlardan s6z edilmektedir. 

ABSTRACT 

Short Staple Spinning Systemsin the 1990's 

In the textile industry, during last twenty years, various spinning 
systems with high production rates have been developed Among these spinning 
systems OE-rotor, OE-friction and air jet systems have gained success as an 
alternative to the conventional ring spinning system. 

Today, the productivity of the new spinning systems are limited by the 
twist insertion mechanisms, drafting and fibr.e transport systems. In this study 
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the principles ofthese spinning systems are reveiwed and then the limitations 
and the p otentialities are discussed. 

ı . GİRİŞ 

1960'h yılların sonlarına dek kesikli liflerden elde edilen hemen tüm 
iplikler ring iplik makinalarında üretilmekte idi. 

Takip eden yıllarda, belirli alanlarda ring iplikçilik sistemine alternatif 
olarak öne sürülen OE-rotor iplikçilik sistemi başarı kazanmaya başlamıştır. OE
rotor sisteminin başansının nedeni üretim hızının konvensiyonel ring 
sistemindekine göre daha yüksek oluşu ve otomasyana olan yatkınlığı olmuştur. 
Ancak kısa bir süre sonra bu sistemde, özellikle ince ipliklerde, teknik ve 
ekonomik sınırlar oluşmaya başlayınca yeni sistemlerin araştırılması tekrar büyük 
önem kazanmıştır. 

Bu dönemde ortaya atılan örtülü iplikçilik sisteminde iplik, merkezde 
bükümsüz dururnda bulunan kesikli lif topluluğnun sürekli lif topluluğu 
tarafından sarılarak bağlanması ile oluşturulur. Ancak elde edilen ipiikierin 
nispeten kalın olmaları ve yukanda belirtildiği gibi bir sürekli lifhandına gerek 
duyulması nedeniyle örtülü iplikçilik sistemi de konvensiyonel ring sistemine 
tam bir alternatif olamamıştır. 

Yeni iplikçilik sistemlerinin geliştirilmesi yolunda devam eden çalışmalar 
sonunda iki farklı sistem ortaya atılmıştır. Bu sistemler~ OE-friksiyon sistemi ve 
havajetli iplikçilik sistemleridir. Her iki sistem ile ilgili çalışmalara 1960'lı yılların 
başında başlanmasına rağmen, ticari olarak kullanılabilir hale getirilmelen 
yaklaşık yirmi yıl sonra olmuştur. 

2000'li yıllara doğru gidilirken bir iplikçilik sisteminin başarılı olabilmesi 
için hem üretim hızı hem de otomasyon imkanları açısından ihtiyaçları 
karşılaması gerekli görülmektedir1

. Bu iki açıdan bakıldığında önümüzdeki 
yıllarda sadece kesikli liflerin kullanıldığı iplikçilik alanında birbirleri ile 
rekabet edecek sistemlerin, ring, OE-rotor, OE-friksiyon ve hava jetli iplikçilik 
sistemleri olacağı tahmin edilınektedirı.2·3·4 . 

2. iMKANLAR VE SINIRLAR 

Bu bölümde yııkanda değinilen iplikçilik sistemleri tek tek ele alınarak 
çalışma prensipleri ile sistemlerin imkanları ve sınırları belirtilmiştir. 

Ring İplikçilik Sistemi 

Ring iplik makinasında girişteki fitil çekim sisteminde inceltildikten sonra 
büküm kazandırılarak iplik oluşturulur. Sistemin çalışma prensibi basit olarak 
Şekil 1 'de gösterilmiştir. Bu sistemde fitil ve mamul iplik arasında kesintiye 
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uğramamış bir lif topluluğu mevcuttur. ipliğe hüküm kazandırmak için ipliğin 
sarıldığı kopsun döndürülmesi gerekir. Yüksek üretim hızlannda kopsun 
döndürülmesi büyük enerji tüketl.ıiıine yol açtığı için ekonomikliğini kaybeder. 
Böylece ring iplikçilik sisteminde hüküm verme mekanizması üretimi üstten 
sınırlayan bir faktör olarak ortaya çık~·4. 

:·······························'"································ ·············~ 

1 ! 

ı ı 

Şekil: 1. Ring iplikçi/ik sistem/ 

l Kopça ıl 
lBilezik ~ 
l arabası l 
lKops l 
~lg tahriği-- i 
: ............................................................................. ! 

Bununla beraber son beş yıldır ring iplikçilik sisteminde başarılı çalışmalar 
yapılmış ve önemli gelişmeler kaydedilmiştir. Günümüzde 20.000-25.000 
d/dak.'lık iğ hızlarında çalışmak artık bir hayal değildir6·7 . Üretim hızındaki artışlar 
iğ hızlan ve kopça hızlarındaki artışlar la birlikte kops boyutlarının küçültülmesi 
ile sağlanabilıniştir. Uygun makina parametreleri ve uygun hammaddeseçildiği 
takdirde, iplik üretiminin, yukarıda belirtilen yüksek üretim hızlarında ve iplik 
kalitesinde bozulma olmaksızın gerçekleştirilebileceği gösterilmiştir6. 

Ring iplikçiliğinde yapılan diğer bir gelişme ise işlem basamaklan ile 
ilgilidir. Konvensiyonel ring sisteminde fitil-ring-bobin işlemlerinin ayrı ayrı 
işlemler olması bu sistemin yeni geliştirilen iplikçilik sistemlerine göre 
dezavantajı olmakta idi. Ancak günümüzde otomasyon ile ilgili çalışmalar adım 
adım ilerlemekte ve olumlu sonuçlar alınmaktadır. 

Ring iplik makinası ve fıtil makinasının zincirleme bağlanması ile fitil 
makinasınd~ direkt olarak ring makinasına yükleme şekli ve yine ring makinası 
ile bobin makinasının zincirleme bağlanması (Iink systems), yeni makina 
dizaynlarında görülen önemli gelişmelerdir4·8 . 
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Ring sisteminde iplik oluşumu esnasında lif kontrolu çok iyi 
sağlanabilmekte ve pratikte tüm lifler ile geniş bir iplik inceliği aralığında 
çalışmak mümkün olmaktadır. İplik oluşum bölgesinde iplikteki yüksek gerilim 
ve mükemmellif oryantasyonu üretilen ip liğin düzgün ve mukavemetli olmasını 
sağlar1 . 

OE-Rotor İplikçilik Sistemi 

OE-rotor iplikçiliği, açık uç (OE) iplikçilik sistemleri grubuna girmektedir. 
Dolayısı ile girişteki lif topluluğu ile oluşan iplik arasında bir kesinti söz 
konusudur. Giriş liftopluluğundaki lifler bir açma silindiri ve hava akımı yardımı 
ile yüksek hıziara ulaştıninrak birbirleri ile olan temaslan ortadan kaldırılır. Bu 
lifler daha sonra lif taşıma kanalı çıkışında hızla dönmektc olan rotor içerisine 
sevkedilirler. Lifler rotor içerisindeki ipliğin açık ucuna dahil olurlarken, oluşan 
iplik rotorurı her dönüşü ile bir büküm kazanmış olur. Sistem, Şekil 2'de 
gösterilmiştir. 

\ 

s ilindiri 

Şekil: 2. OE-Rotor iplikçi/ik sistemi5 

Rotor sisteminde üretim hızının arttınlması için bir yol, açma ve liftaşıma 
kanalı bölgelerinde kesitteki lif sayısının arttırılmasıdır. Ancak bu durum rotor 
içerisindeki açık iplik ucunun oluşumunu, gelen lifterin bu açık uca dahil oluşlarını 
güçleştirir. Sonuçta ise iplik kalitesinde bozulmalar meydana gel~. Ayrıca bu 
sistemde, lifler, ring sisteminde olduğu gibi kontrol altında değildirler. Açma 
silindirinden çıkan lifler lif taşıma kanalı içerisinde rotora gelene dek hava akımı 
yardımı ile serbest halde uçmaktadırlar. Bu nedenle düzenleri kısmen bozulan 
lifler rotora geldiklerinde serbest haldeki uçuş hıziarına oranla daha yüksek bir 
hıza ulaşmış olurlar. Bu sayede bir miktar iyileşme olsa da, lif düzeni biçbir 
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zaman ring ipliğindeki düzeye ulaşamamakta ve bu yüzden özellikle iplik 
mukavemeti değerleri ring ipliğinde elde edilebilen değerlere göre düşük 
olmaktadır4. 

Rotor içerisinde yeni oluşmakta olan ipliğe etkiyen merkezkaç kuvvetler 
rotor hızı ve rotor çapının kareleri ile doğru orantılıdır. Dolayısı ile iplik 
kopuşlarının belli bir düzeyin altında tutulmak istenmesi rotor hızını üstten 
sınırlarken, kullanılan lifın stapel uzunluğu da rotor çapını alttan sınırlafl. Bir 
başka deyişle rotor iplikçiliğinde üretim hızı, büküm verme mekanizması 
nedeniyle sınırlıdır. Günümüzde 130.000 d/dak.'lık rotor hıziarına teknolojik 
olarak ulaşılabilmiş ve rotor çaplan yaklaşık 30 ının'ye kadar indirilebilmişken 
stapel uzunluğu ile rotor çapı arasındaki kritik orana gelinmiştir>. 

•fJ! 
OE-Friksiyon İplikçilik Sistemi • ılı 

OE-friksiyon iplikçilik sistemindeki iplik oluşum prensibi basit olarak 
Şekil 3'de gösterilmiştir. Açma silindiri ile tek life açılan lif topluluğu lif iletim 
kanalından geçtikten sonra hava akımının da yardımı ile aynı yönde dönmekte 
olan iki friksiyon silindiri arasında sürtünme ile dönmekte olan ipliğin açık 
ucuna dahil olurlar. 

'. "IH , 

Şekil: 3. OE
f riksiyon iplikçi/ik 

sistemi3 

İplik ucunun friksiyon silindirleri arasındaki teorik dönüş hızı 
hesaplamalarında friksiyon silindiri ile açık iplik ucu çapları arasındaki fark 
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nedeniyle çok yüksek değerler elde edilir. Ancak iplik ucunun gerçek dönüş hızı 
çok daha düşüktür. Bir başka deyişle iriksiyon iplikçiliğinde bükilin verme 
randımanı oldukça düşüJctiii3. Bu yüzden büküm verme mekanizması iriksiyon 
iplikçilik sistemi için bir sınırlama oluşturmamaktadır ve ileride randımanın 
arttırılması ile daha yüksek hıziara ulaşılabileceği tahmin edilmektedir. 

Liflerin tek life açılması ve taşınması için kullanılan sistem rotor 
iplikçiliğindekine oldukça benzediğinden yukarıda belirtilen aynı problemler 
friksiyon iplikçiliği için de geçerlidir. Ancak iriksiyon iplikçiliğinde elde 
edilebilen üretim hızlan rotor iplikçiliğindelOne göre daha yüksek olduğundan 
ve bunun yanında lif taşıma kanalından çıkan lifler rotora göre nispeten daha 
düşük bir hıza sahip olan iriksiyon silindiri yüzeyine temas ettiklerinden problem 
daha da büyük önem taşır. Bu esnada lif düzeninde meydana gelen bozulmalar 
iplik mukavemetini olumsuz yönde etkiler4·

10
. 

Hava Jetli İplikçilik Sistemi 

Hava jetli iplikçilik sisteminde iplik oluşumunun prensibi ŞelOl 4'de 
gösterilmiştir. Girişteki lif bandı çekim sistemi ile inceltil dikten sonra içerisinde 
hava girdabınm oluşturulduğu, sırası ile, birinci ve ikinci jetlere sevk edilir. 
Jetterin içerisindeki hava akınu ile lif denetimini teğetsel olarak kavrayarak 
demeti her ilO jette farklı yönlerde dönüşe geçirir. 

Şekil: 4. Hava jet/i iplikçi/ik 
sistemi11 
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Yüksek üretim hızı nedeniyle hava jetli iplik makinalarındaki çekim 
ünitelerinde yüksek hıziara gereksinim vardır. Böylece hızla dönmek1e olan çekim 
silindirlerinin oluşturduğu hava akımı önem kazanır. Son çekim silindir çiftinin 
temas bölgesine lif topluluğunun giriş yönünden bakıldığında, hava akışı lif akış 
ekseninden uzaklaşmakta iken, aynı bölgeye liflerin çıkış yönünden bakıl
dığında hava akış lif akış eksenine doğru hareket ede~. Bu )'üzden lifbandının 
çevresindeki bazı lifler son çekim silindirini terk ederken dışa doğru yayılına 
gösterirler. Yayılma gösteren bu lifler birinci jetirı oluşturduğu hava emişi 
nedeniyle aşağıya doğru hareket ederken lif balonuna doğru teğet olarak ve 
balonun dönüş yönünde savrulurlar. Birinci jet ile çekim sistemi arasında yalancı 
büküm almış olan merkezdeki lif topluluğunun hükümünün geri alınışından 
sonra, bu aşamaya kadar az çok serbest olan ve lif kütlesine kısmen dahil olan 
lifler bu merkez etrafına sarılırları2. 

Dıştaki liflerin yayılmasına ve böylece bu liflerin yalancı hüküm al
mamasına imkan sağlayan çekim bölgesirtdeki hava akışının hızı çekim silm
dirlerinin yüzeysel hızlarının karesi ile doğru orantılıdır. Bu durum çekim 
sisteminin, hava jetli iplikçilik sistemirıde üretim hızının yükseltilmesinde bir 
sınır oluşturmasının nedenidir. Çünkü belirli bir değerirı üzerindeki hızlar 
lifterin istenmeyen bir şekilde yayılmasına neden olacağı içip iplik kalitesinin 
önemli ölçüde düşürür3. 

3.SONUÇ 

Konvensiyonel iplikçilik sistemi olan ring iplikçilik sistemi ile yeni 
iplikçilik sistemleri içerisirlde ilk geliştirilmiş olan OE-rotor iplikçilik sistemirıde 
üretim hızındaki artış, hüküm verme mekanizmaları ile sınırlı iken, daha sonra 
geliştirilen OE-friksiyon ve hava etli iplikçilik sistemlerinde üretim hızı çekim ve 
lif taşıma mekanizmaları nedeniyle sınırlıdır. Yeni iplikçilik sistemlerinde iplik 
kalitesini olumsuz yönde etkilediğirıden üretim hızları belirli değerlerin üzerine 
çıkartılamamaktadır. İplik kilitesinin iyileştirilmesi sonucu bu sistemler şüphesiz 
çok daha geniş uygulama alanı bulacaklardır. 

Öte yandan ring sisteminde elde edilen iplikleriri kullanım alanlarının çok 
geniş olması ve düzgünlük ile mukavemet değerleriniri tatmin edici düzeyde 
olması, düşük üretim hızlarına rağmen bu sistemin önümüzdeki yıllarda da 
önemini koruyacağını göstermektedir. Bu yüzden otomasyon in:)kanları ve üretim 
hızının arttmlması ile ilgili çalışmalar yoğun bir şekilde devam etmektedir. 

u 

Sonuç olarak önümüzdeki on yıl içerisinde, kesikli lif iplikçiliği alanında, 
konvensiyonel ring iplikçilik sistemi ile OE-rotor, OE-friksiyon ve hava jetli 
iplikçilik sistemlerinin rekabet halinde olacakları .tahmin edilmekte ve 
çalışmaların hızla devam ederek başarılı sonuçların elde edileceği ümit 
edilmektedir. 
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