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OzET

Insan istek ve ihtiyaglari son yillarda ekonomik te&nolojik gelsmelerin etkisiyle hizla dgsmektedir. Bu
degisimler insan hayatina kolayliklar getirirken,gdr yandan cevreyi ve @al kaynaklari olumsuz yodnde
etkilemektedir. Artan insan nufusuna ghaolarak d@adan kullanilan hammadde ve malzeme orani da
artmaktadir. Bu agiberaberinde ¢evre sorununu vezaiokaynak sikintisini getirmektedir. Bu derlemegpléki
sektdriinde geri déguimundn énemi ve gtayaca faydalar Uzerinde durulmgtur.

Anahtar Kelimeler: Geri doniguim, Rejenere iplik, Open-end iplikgili

Importance of Recycling Spinning and Yarn Productibethods

ABSTRACT

It is surely that human wants and needs have blegmging rapidly due to impact of technologic andrexnic
developments in recent years. These changes whuléding facilities for human life, on the otherrthare
negatively affect environment and natural sour&e of raw material and material used from theineaare
also rising depending on increasing human populafidhis increase brings environmental issues ardrala
resource shortages. In this review, that was fatwseimportance of recycling in the spinning seaod its
benefits.
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l. GiRis

ESIKLI liflerin iplik haline getirilmesi oldukca pahaliroprosestir Insanlik tarihinden bu giine
dek ipliklerin degisik metotlarda uretildii bilinmektedir. Bu metotlar tarinten ginimuze kada
geliserek gelmg ve birgok alternatif iplik Gretim metodunu ortagekarmstir.

Bu acidan bakilganda tekstil Gretiminin yerytzindeki ilk mekanizendéistri oldgu ifade
edilmektedir. M.O. 4000 yillarindan beri insanlaagac, kil veya kemikten yaptiklari cikriklarla iplik
egirdikleri bilinmektedir. ilk onceleri elle ya da el cik ile yapilan iplik Gretimi 1700°'li yillarin
ortalarinda bgayan makinelgme ile tretim kapasitesi ve kalite agisindan bigigntajlar yakalagdi
bilinmektedir. Iplik Gretiminin makinelemesi konusundaki en 6nemligaa 18. Yiizyilda Richard
Arkwright tarafindan sgandgl (Water spinning machine) bilinmektedir [1].

Ekonomik verimlilik ve evrensel boyutlar nedeniylasa lif iplikgiligi alanin da ring iplikcilgine
paralel olarak bircok yeni iplik Uretim ggme) yontemleri geditirilmistir. Bu yeni iplik Gretim
yontemleriyle (Open-end sistemler, hava jetli sistsarim iplikgilgi, vb.) ¢ok yiksek hizlarda iplik
Uretimi gerceklgtiriimekte olup, Uretilen iplik direkt olarak herh@i bir ara §leme gerek kalmaksizin
bobin Gzerine sarilabilmektedir. Bu sistemlerdemnlaa otomatik iplik digtimleme ve dolu bobinlerin
otomatik olarak transferi dizenlemeleri ile domaggtir. Bu gelsmelerin birggunda amag,
verimliligin artirlimasi, iplik kalitesinin artiriimasi veyarunmasi ve ileriki prosesler igin randimanin
korunmasindan emin olmayi amaglamaktadir [2].

Yaklasik 200 yillik bir gegmje sahip olan ring iplik makinalari, ginimuze kadérekli olarak
gelistirilmi s ve her csit lifin egrilmesinde yaygin olarak kullanilgtir. ig, bilezik ve kopga uglisu ile
egirme ve sarmaslemini kesintisiz olarak yapan bu makine, her néaka;ok iyi bir konstriiksiyon ise
de, verimlilik acisindan sinirliditg devir sayisi,gde meydana gelen vibrasyon nedeniyle; kopca hizi
ise, surtinmeden kaynaklanan deformasyon nedemiyielanmaktadir. Ayrica iglin sarildgi
masura, bikim vereg lizerinde oldgundan grilip sarilmss iplik kitlesinin, & ve masura ile beraber
dondurilmesi gerekmektedir. Bu durum masura buiklienerji gereksinimi ve takim gigtirme
sikhgl yonlerinden ekonomikgi sinirlamaktadir. Bu nedenlerden dolayi, prensipigg iplik
makinasindan farkl iplik Gretim sistemleri giliilmi stir. S6z konusu yeni iplikcilik sistemlerinden
birisi olan open-end rotorggme sisteminin, ilk defa 1967'de ticari olarak asaya suruldii
bilinmektedir [3].

Gunumuzde, open-end rotor iplikgilisistemi bir ¢ok iplik Gretim sistemine gore damal yol kat
ederek kalite ve Uretim derleri baz alindiinda ring iplikgilik sistemiyle birlikte ge§mekte ve iplik
Uretim teknolojileri acisindan gundemdeki yerinirlmaktadir. Dinya Uzerinde artan rekabet
kosullari, Uzak dgu Ulkelerinde uygulanan diik tcret politikasi ve minimum maliyet anlayister
istemez tekstil piyasasini da derinden etkikgimi Bu gelsmeler giginda iplikgilik sektoriiniin de
maliyet digirme politikasi sonug vergiive open-end iplikgifiinde daha yiksek rotor devirlerinde
daha cok uretim elde edilgtir. Ozellikle Saurer firmasi Autocoro 8 makinelgte uUretimde
gerceklgen ortalama randimani %98 seviyelerinde tutmayatastir. Open-end iplikcilgi maliyet
ve Uretim kapasitesi agisindan bircok avantaj skteda. Rejenere open- end iplikgiliatil durumda
olan ve cevreye zararli konumdaki birgok tekstil tengalinin tekrar kullanilarak gerek ulke
ekonomisine gerekse cevreye ygptlumlu etkisi nedeniyle Ureticilerin vazgegmeygchir iplik
Uretim metodu 6zeliini korumaktadir.

Hammadde kaynaklarinin her gecen gin azalmasi djgrisim kavramini, Uretim yapan tim
sektorler igin, zorunlu hale getirgtir. Sinirh kaynaklarin daha verimli kullaniimasorunlulusu ayni
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zamanda gunimuzde cevreci hareketlerin de dnemitimasini selamistir. Tekstil sektort, Uretim ve
tiketim acisindan bakilginda, dinyada en fazla hammadde kullanimi yapamdretden biri
durumundadir. Turkiye'de her yil yaki 750.000 ton tekstil gh cikmaktadir. Bu da yalkdek olarak
3.000.000 dénim yani 600.000 futbol sahasi biygikide bir arazide Uretilen pagffal & deser
durumdadir. Boylesi buyuk bir ekonomik kayip zasemrli olan ham madde kaynaklarinin ¢ok daha
hizli tiketilmesine sebebiyet vermektedir. Geri @iim kavrami bu noktada ¢ok daha buyik bir
6nem kazanmaktadir [4].

Usak Ticaret Odasinin yagt calsmada Uak ili rejenere iplik sektdérinde de Ulkemiz agisind
onemli bir merkez haline gelgnve d@al bir kimelenme okiurmustur. Yillik 75.951 ton rejenere
iplik Gretimi ile sektdrinde %75’lik payla birinsirada olan khk ilimiz dncilEini yaptgl sektoriin
surekliliginin de sglanmasi igin surekli olarak ar-ge ve projeler geinektedir. Ayrica Wak ili
Urettigi rejenere iplgin %35 sini de ihrac etmektedir. Geri d@iih ve Rejenerdplik konusunda
Turkiye ekonomisinde buyuk bir yer tutarsadlk ili bu sektorde dgal bir kimelenme okiurmus
bulunmaktadir [5].

Dogal kaynaklar insan populasyonunun hizla yiukselmesiiketim akkanliklarinin ¢gittenmesinden
otiri giderek azalmaktadir. Bundan dolayr geri gdmi kaynaklarimizi korumak ve verimli
suretiyle enerji tasarrufu ganmaktadir. Geri donguim prosesi vasitasiyla ¢oplere giden atik
miktarinda azalma gwnmaktadir. Geri dosum igslemi ekonomik ve verimli bir siemdir.
Hammaddenin azalmasi ve gdala bulunan kaynaklarin tikenmesi ekonomik proldendrtaya
cikaracaktir. Bu durumda geri daiin islemi ekonomi tzerinde olumlu etki yapacaktir. Yeési
firsatlari s@layacak ve gelecek nesilleregd kaynaklardan yararlanma firsatgkseacaktir.

. ipLik URETIM Y ONTEMLERI

A. RNG /PL/K URETIM YONTEM

Ring iplik egirme prosesi 3 samada gercekyenektedir. Birinci gamada fitil makinesinde 6n ¢ekim
gerceklagir, ardindan ring makinesindéndir ve son aamada da kopstan bobine aktarilir. On cekimi
gergeklgen fitil, ring makinesinde ¢ift (veya ¢oklu) mgmlu cekim Unitesinde istenilen iplik
inceligine kadar cekilir. Daha sonra bukimsuz lifler bikeetrafinda donen kopganin hareketi ile
bukulup bilezik bankininsagl yukari hareketiyle kopsa sariliplik egirme gamasinin uzun olmasi
(yukarida belirtildgi gibi fitil, ring ve bobin makinelerinden gecip rsohalini almasi) ve ring
makinesindeki Uretim hizinin giiik olmasi nedeniyle, kalin ve orta incelikteki,jkj#r icin bu &irme
sistemi ekonomik dgldir. Rotor iplik egirme bu incelikteki iplik girmede daha verimli bir ¢caina
saslar. Ancak ring girme sistemi ile daha ince ve mukavemeti yikseklg Uretilebilmektedir [6].

Ring iplik makinesi, elyaftan-iplik Uretim sonucumdrosesin son makinesidir ve bundan dolayi
ipligin kalitesi agisindan 6nemli bir prosestir. Bu esistle iplik, belirli bir incelge kadar getirilip,
cikis silindirlerini terk ettikten sonra, donen bg yardimiyla bukim almakta ve bilezik etrafinda
donebilen bir kopcadan gecip, doénmekte olan masursgriimaktadir. Burada ana iplilgiene
elemani gdir. Fitil ayni anda inceltilerek bukulip masuralesarildg! icin kesintisiz bir sistemdir.
Bukim ve sarimslemi ayni anda gercgelgeriimektedir [7,8].

Ring iplikcilik sistemi; elde edilen iplik kalitesin ¢ok iyi olmasli, proseste hammadde ve numara
sinirlandirmasi olmamasi agisindan gagteni ginimuize en 6nemli iplik Gretim sistemi odou.
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Bunlara ek olarak; bikim ve sariglemlerinin ayni eleman tarafindan gercgtifdmesi, bata
Uretim hizi olmak Uzere teknolojik bazi sinirlanthtari da beraberinde getirmektedir. Bu sinirlamala
ring iplikciligin yaninda yeni iplikgilik sistemlerinin (agik-u@tor, hava jetli, friksiyon ve sargili
iplikcilik sistemleri) ortaya ¢cikmasina sebep ofaktdrler arasindadir [9,10].

B. KOMPAKT/PL/K URETM YONTEM

Kompakt iplikgilik sistemi ring iplik sistemi bazlbir Gretim yontemidir. Bu proseste uretilen
ipliklerin tuyllluk bata olmak tzere ger bircok 6zellgi ring ipliklerine gore oldukga iyidir. Bu
durum ring iplik makinesindega@me ug¢geninin minimize edilmesi sonucu ortaya ggtm Egirme
Ucgeniningekli ve boyutlari iplik yapisina, mukavemetine péki yizey ozelliklerine etki etmektedir.
Klasik ring iplik makinelerinde iplik Uretimi esnaslaki olgan eirme Uc¢geninin d kisminda
bulunan lifler ya iplge dahil olmamakta ve ugunteklinde uzaklgmakta yada yetersiz bir bicimde
iplige katilmaktadir. Bu liflerin ipfie yeterli bir bicimde tutunmamasindan dolayr mukast
katkilari ¢cok fazla olmamaktadir. Kompakt iplikteisiinde ise, lifler ana ¢ekimden sonra aerodinamik
olarak kompakt hale gelmektedirler. Boylece lifl@rbirine yakin olarak durabilmekte vesieme
Ucgenine tanan lif kutlesi ygunlastiriimaktadir. Bu durum karsinda butin lifler grme tggenine
katilmakta ve iplik yapisina tamamen entegre olataka iyi iplik gorinimu ve iplik okwmu
sazlanmaktadir [8,11,12].

Ring iplik¢iliginde, lif 6zelliklerinden daha fazla istifade etmedk iplik kalitesini daha da ilerletmek
icin yeni bir &irme metodu olarak kompakt iplikcilik sistemi mey@agelmstir. Ring iplikgilik
sisteminin gelitirilmis hali olan bu Uretim ydnteminde; genellikle bir haemsi yardimiyla
olusturulan bir lif yosunlastirma bolgesi vardir. Boylece, ring iplik dretim nf@minin dger
yontemlere gére dezavantajli noktasi olan ve iptikl dizginsizlik, mukavemet ve mukavemet
varyasyonu gibi iplik spesifikasyonlarini negati€imde etkileyen girme tg¢geni problemi ortadan
kaldirimigtir. Bu vesile ¢ok iyi olarak kabul gérmekte olang iplik yapisina rakip olarak bir alt
kategoride dgerlendiriimektedir [10,13].

Kompakt girme sistemi ilk olarak (ITMA99) uluslararasi magi fuarinda 1999 yilinda gériciuye
ctkmistir. Fakat kompakt @rme sistemi Uzerine agrmalar 1991 yilindan beri devam etmesine
ragmen, ilk kompakt @rme makinesi endustriye 1995 yilinda adapte edilmiGinimuzde, Rieter,
Suessen ve Zinser firmalari kompakt iplik makingieriretmektedir. Kompakt iplik yiksek
dayanima, daha kiguk ktle diizgiinsgilie ve daha az tuyl(ig sahiptir [14].

C. VORTEKSPL/K URETM YONTEM

Hava jetli iplik ezsirme sistemi son yillarda giderek dikkat ceken werdli bir yer edinen bir@rme
metodudur. Japon Murata firmasi ilk olarak MJS (Marjet spinning) havageme sistemi ile pazara
girmistir fakat yeteri kadar ilgi géremestir. 1997 yilinda Osaka uluslararasi tekstil fudarMVS
egirme sistemi (Murata vortex spinning) MJS sistenidee daha arili bulunmygtur. Bu yeni MVS
egirme sisteminde beslenen cageridi 4 silindir ¢ekim Unitesinde istenilen iplikumarasina
getiriimektedir. Cekim Unitesi ¢cinda mevcut bulunan MJS sisteme farkli olarak &ydyerine tek
bir hava dizesinden getsel olarak uygulanan hava akimi yuzeye ggMifierin ¢ekilmis bir sekilde
ipligin etrafina sariimasini gamaktadir. Boylelikle daha sstirilmis govde ve etrafina paralel saril
liflerden olwan iplik esrilmektedir. Hava iplik @rme sisteminin rotor ve ring iplik grme
yontemlerine gore en buyuk farkfii400 metre/dakika hizlara gk iplik ¢iks hizidir. Ring ve rotor
ipliklerden farkl olarak, bu sistemde Uretilenikpinceldikce mukavemeti artmakta ve hava jetli
ipliklerden Uretilen kumgar strtinmeye kar daha dayanikli olmaktadirlar [6].
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Rameshkumar ve arkadarinin yaptiklari ¢cagmada, 6rme kumaliretimi esnasinda, Open-end rotor
egirme sisteminde Uretilen ipliklerin Gretimde sik &opulara neden oldgu, ring &irme sistemi ve
vortex hava girme sistemiyle uretilen ipliklerin 6rme kuméretimi prosesinde performans agisindan
daha iyi sonuclar verdikleri tespit etdardir [15].

D. OPEN-END ROTORPL/K URETIM YONTEM

Makine Ureticileri daha az otomasyon ile daha &hlitve ekonomik iplik Gretimi Uzerinde
durmaktadir. Boylece daha cok, makinenin kalbi o&girme kutusuna (acma Unitesi, besleme
masasil), iplik girme elemanlarina (rotor, agici silindir, navel alykanali, adaptér v.s) ve bu
elemanlarin ylizey kaplama yontemlerini giglineye yonelmilerdir. Bu proseste lifler istenilen
incelige kadar ¢ekilerek ve bukim verilerek istenilen nugtaete ulair. Buglin gelinen nokta ise ring
makinelerinde teorikg devirleri 25000 devir/dakikalarda iken rotor iplikakinelerinde (28 mm’lik
rotorlarda) maksimum 150000 devir/dakika hizlaramistir. Makine uzunlguna b&h olarak iplik
cikis hizi 300 metre/dakikalarda gercektektedir [6].

Open-End(OE) iplikcilg, liflerin acik uclarinin déndurilerek birbirineasimasi (bikim almasi
prensibi ile iplik €irme esasina dayarggndan dolay! acik-u¢ iplikcii genel adini almaktadir.
Bahsedilen prensiple ortaya ¢ilgnmazi iplik eirme metotlari,

O Elektrostatik OE iplik girme sistemi

O Sivi akimli OE iplik girme sistemi (Wet spinning)

O Friksiyon(surtinme) OE iplik@me sistemi

O Aero- Mekaniksel OE iplik girme sistemi (Air-vorteks spinning, Rotor spinning)
seklindedir.

Elektrostatik girme ilging bir teknik olmasina gaen birgok problemlere sahiptir. Air-vorteks
egirmede enerji maliyetlerinin ¢cok yiksek olmasi ydiki diizguizsizIgi gibi bir seri problemleri
vardir. Sivi akimli girme, Keeler Strang tarafindan ortaya konulanslstem olup, lifler bir akkan
icerisinde calkalanir, kagtirilarak duzgunce datilir. Birgok konteynirin gimli kanalindan laminar
akisla liflere bir paralellik verilir. Donen bir@rme kutusunda sirekli enjekte edilen birsélan icinde
lifler sekil alir. Bu sistem laboratuagamasinda kalrgtir [16,17].

Rotor &irme sistemi, acgik ug¢ ggme prensibi Uzerine dizaynedilgtir. Burada band halinde
hazirlanan lifler bir agma Unitesinde tek tek liftaline getiriimekte ve bu halde iken yenidenngen
iplik numarasina gore toplandiklari biukim vermarglaina iletiimektedir. Burada ucu acik olan bir
iplige balanan lifler bukiim elemaninin dégiiile bukim alirlar ve bir iplik yapisi ajtururlar.
Meydana gelen iplik cekilerek ayri bir sarim elammaia bobin haline getirilmektedir [1].

lll. REJENEREIPLIK SEKTORU

A. DUNYADA REJENERPPL/K SEKTORU

2000 yihinda 52,6 milyon ton olan toplam dinya &lgazi, 2009 yih itibariyla 70,5 milyon tona
yukselmitir. Dinya elyaf arzindaki yikselidaha cok suni ve sentetik elyaf arzindaki st
kaynaklanmgtir. Bu donemde elyaf arzi, sentetik elyaflar diikyortalama %4 argia 40,3 milyon
tona, suni elyaflar da (selulozik) yillik ortalan8&3,6 artgla 3,8 milyon tona ukmistir. Dogal
elyaflardan pamukta yillik ortalama %2,6 ge123,4 milyon tona ukarken yin arzi yillik ortalama
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%2,2'lik distsle 1,1 milyon tona gerilergtir. 2000 yilinda %59 olan suni ve sentetik elyafia
toplam elyaf arzi igindeki pay1 %63’e gtezl bilinmektedir [18,5].

Dunya elyaf ve iplik sektériinde ticarete konu atemdnemli Grtinlerin; sentetik ve suni filamentlarde
iplikler, sentetik ve suni filament demet ve devaméfler, pamuk iplikler ve pamuk oldiu
bilinmektedir [5].

Cin bata olmak Uzere bircok uzak glo Ulkesinde rejenere iplik tretimi gerceytldlmektedir. Fakat
bu tlkelerde hentiz sistem ve kalite andagidina ¢ok fazla bir ¢cama yapiimany sadece geleneksel
yontemlerle ucuz uriin tretmeye hedefleglendir. ilerleyen yillarda teknolojinin gelinesine paralel
rekabet ortamlari okacak ve neticede kalite anlayve argtirma ve gektirme ¢abalarina daha fazla
onem verilecektir.

B. TURKYEDE REJENEREPL/K SEKTORU

Turkiye'nin elyaf ve iplik ihracatinda en 6nemliryd65 milyon dolarla sentetik ve suni flamentlerde
iplikler, 424 milyon dolarla sentetik ve suni devamliflerden iplikler, 377 milyon dolarla sentetike
suni flament demet ve devamsiz lifler ve 324 milgtmdarla pamuk iplikler yer almaktadir. Turkiye
iplik sanayi yaklaik 500 fabrika, 7,5 milyong ve 600 bini gan rotor sayisi ile Avrupa’nin birinci,
Dunya’nin Ggunci buyguddr. Ayrica, Turkiye kisa elyaf ring iplik Uretinde diinyada eci, OE
iplik Gretiminde ise diinyada doérdiincl siradadir [5]

Rejenere iplik Uretimi sektdr bazindagddendirildiginde, Tekirdg Corlu ve Cerkezkdy ilgeleri,
Gaziantep, KahramanmaraAdiyaman, Bursa, Denizli ve sdk illerin de yg@un bir sekilde
gercgeklatiriimektedir. Genel anlamda gerlendirildigin de Wak sanayisi rejenere iplik Gretimi
konusunda birinci sirada yer almaktadisalkl organize sanayi bdlgesinde irili ufakl yakkal55 adet
Uretici firma bulunmaktadir. Turkiye genelinde regee iplik fiyat politikasi, tedarik zinciri yoneti,
pazarlama ve @er bircok hususta ¢4k sanayisi rejenere iplik konusunda sektori ydtitemektedir.
Rejenere iplik tretimi daha cok OE iplik teknolojisullanilarak gercekigiriimektedir. Uretilen
iplikler daha sonraki tekstil prosesleri olan érrdekuma, boyama gibglemler igin dier illere ya da
yurt dsina gonderilmektedir. &k ili battaniye Uretiminde gerek Turkiye gerekdayh genelinde
oldukca buyik bir Gne sahiptir. Battaniye Uretinenthmmadde olarak geri d&iin iplikler tercih
edilmektedir. Dinya geneli battaniye Uretimisditldigiinde Wak sanayisinin ve Turkiye'nin
rejenere iplik Gretimi konusunda nedenli 6nemliysre sahip oldgu anlgiimaktadir.

Bilindigi gibi tekstil sektoriinde Cin ve uzak gloulkeleri Turkiye'yi 90’li yillarin sonundan itilvan
tehdit etmektedir. Turk tekstilcisinigdilik, enerji ve hammadde acisindan oldukcaltiirakamlara
sahip bu Ulkelerle rekabet edebilmesinin tek yotuRaliteli Grinler Uretmesi oldw kaginilmaz bir
gercektir. Buradan yola ¢ikiiginda rejenere iplikgilik sektdriinde rekabet edebknicin de kaliteye
onem vermek gereldi bilinmektedir. Bu anlamda iplik daha Kkaliteli veaha c¢ok Uretim
yapilabildiginde Ureticiler global diinya da rekabet edebilirnagyatta kalabilirler. Turkiye ve ddkta
rejenere iplik Uretiminde gerek dretim optimizasyogerekse iplik kalite parametreleri acisindan
ureticilerde kurumsal bir yakjan mevcut dgildir. Bu nedenle ipliklerin kalite dgrlerinin nasil
olmasi gerekfii ve Uretimde verimin nasil artabilegédususunda ¢aimalar yapilmasi ve sanayicinin
de bu cakmalari desteklemesi gerekitiortadadir. Yapilacak olan cginalar rejenere iplik sektoriinde
bir kalite ve standartianay Turkiye geneline yayacak ve tim diinya Ulkederbu olgan standart ve
kalite anlaygini benimseyecektir.
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Usak ilinde sanayinin gej§imi tekstil triinleri sektériinde olngtur. Diger sektérler bu yapiya uygun
bir dogal kiimelenme igerisindedir.sdk ilinde sanayide calanlarin % 53 U Tekstil Grinleri imalat,
% 13’0 Gida urinleri imalati, %10 u Metalik olmayaliger mineral Grtnlerin imalati sektdriinde
istihdam edilmektedir. Sanayideki istihdamin % 87&i, %1'i mihendistir. Jak ilinde bulunan
sanayi §letmelerinin %61 i Mikro Olgekli, % 330 Kugik Olgk, %5'i Orta Olgekli, % 1'i Blyuk
Olgekli isletmelerden olgtugu bilinmektedir [5].

V. SONUC

Hizla artan nifus, ekonomi ve sanayinin bir sonalewak kullanilan her g#& malzemenin oraninin
yukselmesi beraberinde gan atik miktarinin da artmasina sebep olmaktadiklakin ¢cevreye zarar
vermeden ortadan kaldirimasi ve ekonomiye kazdndisi geri dongiimi kacginilmaz hale
getirmistir. Geri dongimin en blyik avantaji gal kaynaklarimizi korumamiza yardimci olmasidir.
Kullanilan metaller, plastikler, Iggtlar, tekstil atiklari ve gger malzemeler uzun yillar gada kalip
topragin verimini digurebilmektedir. Geri donimde hem dga korunmyg olur hem de uUretim
acisindan hammadde maliyetleri stitulmis olur. Butin bunlarin yaninda enerji veringihi
artinlmis olacaktir. Tirkiye de tekstil atiklarinin geri dgim orani firmalarin ve bilimsel
kuruluslarin cabalariyla her gecen gin artmakta ve % WRiyalerine ulamis durumdadir. Bu
baglamda tekstil sektori atiklarinisienmesi ve rejenere elyaf olarak tekrar ekonomazakdiriimasi
hem ekonomik hem de cevresel anlamda Turkiye'yemiindir deser katmaktadir. Bu agidan
bakildginda Tirkiye en bulyiuk “Tarlasiz Pamuk Ureticileend biri olma baarisini elinde
tutmaktadir. \Jak Universitesi Bilimsel Analiz ve Teknolojik Uygarha ve Aragtirma Merkezinde,
geri dongum (rejenere) elyaf konusunda Turkiye ve Dinyadgikibir paya sahip olan dak
sanayisi icin surekli testler yapiimakta ve atikstéd trtinlerinin gevreye ve ekonomiyegtayaca|
katkilar aratirilmaktadir.

Dogal kaynaklar ne kadar optimum kullanirsak, bizdemmra gelecek olan nesillerde gdb
kaynaklardan yararlanma imkani bulacaklardir. g&lo kaynaklarin hizla tikengli ginimiz
sektoriine daha fazla 6nem vermesi ve farkindatgtuwimasi hem ekonomik hem de cevraitari
acisindan gelecek nesillere sgaabilir bir dinya birakmak adina cok blyluk 6nemintaktadir.
Tarkiye'nin rejenere iplik sektériinde diinya geneénsdz sahibi olabilmesi icin kaliteye ve
standardizasyona 6nem vermesi gerekmektedir.
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