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Monchengladbach’dan tum dunyaya.

Iplik egirme siireclerinizi iyilestirecek bilezikler

ve kopcalar.

Reiners + Furst markasi, en ustun kali-
tebilezik ve kopgalarla esanlamlidir,
Uc nesildir devam eden bir aile sirketi
olarak, iyi bilinen adimizla bu kaliteye
kefiliz.

Kendimizi sizin guvenilir ortaginiz ola-
rak goruyoruz. Her zaman guncel piya-
sa ihtiyaglarinin nabzini tutarak, sizin
icin sicagi sicagina yenilikgi aranler ve
¢ozUmler geligtiriyoruz — ortak basari-
miz icin.

Benjamin Reiners
Reiners + Furst
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1. Egirme teknolojisiyle ilgili tavsiyeler

1.1 lyi bir egirme sonucu igin énkosullar

Ring iplik makinesi makineleriyle ring iplik bukim makinelerinin perfor-
manslari buyuk oOlgude bileziklerin ve kopcgalarin maksimum dayanim
sinirlariyla tanimlanmigtir. Bilezik-kopga alanindaki yogun arastirma ve
gelistirme galigmalari sayesinde bilezik-kopga sisteminin dayanim sinirlari
buyuk olgude artirilabilmistir. Kopga asinmasinin yalnizca malzemeden
kaynaklanmadigi, bu surecte cok karmasik tribolojik yasalarin rol oynadigi
bilinmektedir. Ayrica kopga ve bilezik arasinda olugan is1 uzaklastiriimahdir.
Bu iglem o kadar hizli gergeklesmelidir ki, noktasal isinmalarin, kopganin
asinma bolgelerinde 300 derece uzerindeki sicakliklara ulasmasi onlen-
melidir.

Bilezik-kopca sistemi Uzerine etkiyen yuklerin olabildigince dusuk seviyede
tutulmasi igin,

bilezigin ige gore kusursuz bir gsekilde merkezlenmis olmasi,
iplik kilavuz gozunun ige gore iyi bir sekilde merkezlenmis olmasi,

(A .

merkezlenmis olmasi,
igin, ig titresimi olmayacak sekilde yataklanmis olmasi,

masura ¢apl, masura uzunlugu ve ig taksimatinin bilezik capina
orantisinin dogru olmasi,

bilezige uygun ¢apta balon kontrol bileziklerinin (BE bilezikleri)
mevcut olmasi,

kopcay! elyaf uguntusundan koruyan, dogru ayarlanmis olan
uygun kopcga temizleyicilerinin kullaniliyor olmasi,

salon ikliminin (sicaklik ve bagil nem) ilgili iplik i¢in uygun olmasi,

salon havasinin, kopca hareketini olumsuz etkileyen toz ve elyaf
ucuntusundan olabildigince arindiriimig olmasi,

bilezik tablasinin ige gore mutlak terazisinde olmasi saglanmalidir.



_..J/Q

H <5xD
BE ~D+2mm
EB ~2xD
EF ~2xdo
Kisaltmalar:
t  =Ig taksimati

D =Bilezik i¢ ¢gapi

d = Masura orta capi
do = Masura ust ¢api
H = Masura uzunlugu

BE = Balon kontrol bilezigi
EB = Bilezik/BE bilezigi ayar olgus
FB = Iplik balon

RB = Bilezik tablasi

EF = Masura ucu/iplik kilavuz gézu
ayar Olgusu
(6lguler mm cinsindendir)

Tavsiye edilen oranti degerleri:
D =t-25mm
d:D iplikhanede:

0,48 - 0,5 veya a 29°- 30°

(0,42 veya a 26° altina disulmemelidir)

Egirme geometrisi:

lyi bir egirme sonucu icin asagidaki sekilde tavsiye edilen geometrik oranti
degerlerine olabildigince kesin olarak uyulmalidir:

d:D: d:D degeri ¢ok kuguk oldugunda, kopga Uzerine etkiyen yuk
yuksek olur. Kopg¢a asinmasi ve iplik kopusu artar.

d:D degeri ¢ok buyuk oldugunda, kops uzerindeki iplik miktari
azdir, ancak calisma kosullari olumsuz yonde etkilenmez.

H: Fazla uzun bir masura veya ig secilirse (6rn. H = 5,5 x D), iplik
balonu masura ucuna deger. Yuksek oranda iplik kopuslarinin
yani sira iplik kalitesinin de kotulestigi goralur.

D und t: Bilezik ¢capi (D) secilirken ig taksimati (t) gz onuande bulundurul-
malhdir.

Maksimum bilezik ¢apl, ig taksimatina kiyasla, bundan en fazla
25 mm daha kuguk olabilir.

Bu durumda kopca ve iplik balonu gerekli hareket serbestligine
sahip olur. Kopga takma, iplik kopusunun giderilmesi ve kops
degisimi daha sorunsuz gergeklesir.

BE: Balon kontrol bilezigi, bilezik gapindan 2 - 3 mm buayuk olmalidir.
Balon kontrol bilezigi gok buyuk olursa iplik balonuna etkiyen yuk
karsilanamaz.

iklim kosullar:

lyi bir egirme sonucu elde etmek icin dogru iklim kosullari (nem orani,
sicaklik) ve temiz bir ortam havasi buyuk onem tasir. Kirlenmeden
kaynaklanan rahatsiz edici etkilerden kaginmak igin, klima sistemleri saat-
te en az 30 hava degisimi olacak gekilde boyutlandiriimalidir. Bagil nem
orani i¢in tavsiyeler asagidaki tabloda verilmistir.

Sicaklik Bagil nem
Malzeme [santigrat] [% RH]
Kisa elyaf iplikhanesi 28 — 32 38 —45
Uzun elyaf iplikhanesi 23 — 28 60 — 65



Kisa elyafiplikhanesindekihavaicindeki su orani yakl. 11-12 g/kg hava,uzun
elyaf iplikhanesinde ise yakl. 13-14 g/kg hava kadar olmalidir. Asagidaki
grafikte, bu degere ulasmak icin gereken kesin bagil nem orani, hakim
olan her sicaklik i¢in ayri ayri verilmigtir.

Havadaki su orani
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Temel alinan: Hava basinci 1013 mbar

g su/ kg hava

Egirme iklimi igin genel agiklamalar:

Pamugun yapisma egilimi ve vatka olugsma egilimi varsa, daha kuru bir
egirme iklimi secilmelidir.

Suni elyafta statik yuklenme varsa, daha nemli bir egirme iklimi secilmelidir.

Sicak, kuru iklim gekim tutumunu olumlu yonde etkiler. Dusuk sicakliklar
¢cekim bozukluklarina yol agabilir.

lyi bir calisma tutumu ve kusurlarin az olmasi igin havanin temizligi blyik
onem tasir. Havadaki toz ve elyaf oraninin yuksek olmasi 6zellikle ince
ipliklerin egrilmesinde iplik kopuslarinin ve iplik hatalarinin artmasina yol
acar (klima sisteminin hava degisim oranti).

Ornegin insaat dnlemleri sirasinda oldugu gibi, havanin mineral tozlarla
kirlenmesi egirme bilezikleri ve kopcgalar icin son derece saldirgan sonugclar
dogurabilir ve ¢ok hizli bir aginmaya yol agabilir.

Havanin nemlendiriimesi igin kullanilan su tuz icermemelidir, aksi halde
bileziklerde ve kopgalarda yuksek oranda korozyon olusabilir.

1.2 Ozel uygulamalar icin tavsiyeler

Kompakt iplikler

Kompakt iplikler, iplik taylulugu son derece dusuk olan iplik tipleridir. Bun-
lardaki surtunme kogullari sorunludur, ¢unku yaglama igin gereksinim du-
yulan elyaf uclari bayuk 6lgide mevcut degildir. Bu nedenle kompakt iplik-
lerin egrilmesinde 6zel kosullara dikkat edilmelidir:

R+F, Fl. 1 tipi kompakt iplikler i¢in, bu uygulama icin 6zel olarak gelistirilmig
olan K2 profilini (bkz. Bolum 2.4) dnermektedir.

Elyaf yaglama filminin yetersiz olmasindan dolayi, kompakt iplik egrilmesinde
bilezik-kopga surtinmesi geleneksel ipliklerdekinden yuksektir. Bu neden-
le kompakt iplik egirmede daha hafif kopcgalar (1-1 numara daha hafif)
kullanilir. Yaglama icin yararlanilacak az sayidaki elyafi bilezik ve kopca
arasindaki temas bolgesine yaklastirmak igin ayrica daha algak ve daha
dar kopcalarin kullaniimasi onerilir.

Kompakt ipliklerin egrilmesinde iklim kosullari geleneksel ipliklere gore
daha kuru ve daha sicak olacak sekilde secilmelidir.

Core iplikler

Core ipliklerin egrilmesi pek ¢ok durumda, ozellikle de sert core ipliklerin
egrilmesinde ¢ok sorunludur. Bunlarda kilif elyafinin gobek elyafina orani
cok kuguktlr ve siyrilma riski son derece yuksektir. Yumusak core ipli-
klerde ve kilif elyafinin gdbek elyafina orani buyuk oldugunda, kosullar o
kadar kritik olmaz.

Sert core ipliklerde siklikla BE bilezigi olmadan calisildigindan, bunlarda
geleneksel ipliklere kiyasla ¢ok daha agir olan kopcgalar kullaniimalhidir (3
numaraya kadar daha agir). Uygun kopc¢a numarasi deneme yaparak
bulunmalidir. Core ipliklerin egrilmesinde temel olarak normal profili 6ner-
iriz. Kopgalar ozellikle sert core ipliklerde koruyucu bir iplik gecisine sahip
olmahdirlar. Bu nedenle, iplik gecis bolgesinde yuvarlak kesite sahip olan
rf tel profilini Oneririz.



1 Fantezi iplikler

Fantezi ipliklerde Ozelliklerinden dolayi, farkli iplik uzunlarina dagiimis
olan ¢ok buyuk ol¢cu dalgalanmalari olur. Bu nedenle kopga agirliginin
secimi her zaman 6dun vermeyi gerektirir. Kopga agirliginin se¢iminde
temel olarak ortalama iplik numarasi esas alinir. Kalin yerlerde iplik ba-
lonunun ¢ok fazla gobek yapmamasi igin, bu tavsiyenin aksine, kopca
agirligi siklikla daha agir segilmek zorunda kalinir. Bunun igin belirleyici
olan kalin yerin uzunlugudur. Iplik balonunun uzunluguna esit veya ondan
daha uzun olan kalin yerlerde kopga agirligi, kalin yerin oldugu kisimdaki
iplik numarasina gore belirlenir.

Ince yerlerin oldugu kisimlarda iplik kopuslari olmasindan kaginmak icin ig
devir sayisi normal iplige kiyasla azaltiimalidir. Optimum egirme paramet-
releri deneme yoluyla saptanmalidir.

Iplik efektlerinin yogunluguna baglh olarak normal kopgalar kullanilabilir.
Guclu efektlerde ¢cok daha yuksek kopcalarla calisiimalidir.

Sentetikler ve karigimlar

Sentetik elyaflarin 6zellikleri birbirlerinden ¢ok farklidir. Bu nedenle bu
elyaflarin egrilmesinde daima elyaf Ureticisinin tavsiyeleri dikkate alinmalidir.

Sentetikler cogunlukla siirtinmeye karsi duyarlidir. plikte erime noktalarinin
ortaya c¢ikmasini onlemek igin temel olarak daha yuksek kopcga tipleri
kullaniimalidir. Bununla ipligin bilezik tepesine temas etmesi 6nlenir. Cok
hassas ipliklerde BE bileziklerinin kullaniimasindan da vazgecilmelidir. Bu
durumda normal tavsiyeye kiyasla daima daha buyuk kopga agirliklari
kullaniimahdir.

Boyanmis ve matlastiriimig elyaflar cogunlukla ¢ok saldirgan 6geler icerir-
ler. Elyaflar bilezik ve kopca arasindaki yaglama filmini olusturdugundan,
bu Ogeler kopga ve bilezik Uzerinde de asindirici etkide bulunurlar,
dolayisiyla boyle elyaflar kullanildiginda kopga omrunun ¢ok daha kisa
olacagi hesaba katilmalidir. Ek olarak ig devir sayisi da azaltiimalidir.

Kopcga secimi konusunda, sayfa 40’deki tabloda farkl kullanim alanlari igin
tavsiyeler verilmigtir.

1.3 Bilezik ve kopcalarla iplik kalitesine etki edilmesi

Ring iplik egirme surecinde iplik kalitesini etkileyen pek ¢ok faktor vardir,
bilezik ve kopcgalar da bunlardandir. Ancak ¢cekim Unitesinden gelen elyaf
bandinin kalitesi bilezik ve kopgayla iyilestirilemez. Egirme sonucu, bile-
zik ve kopcganin dogru secilmesiyle, ozellikle iplik taylalugu bakimindan
olumlu yonde etkilenebilir.

Taylaluk:

Ozellikle thyluliik konusunda bilezik ve kopga araciligiyla etki edilebilir. Bun-
da oncelikle bilezigin durumu ve merkezleme onemli bir rol oynar. Asinmis
bir bilezik yuzeyi ipligin tayluluk degerlerinin daima yuksek olmasina yol
agar.

Ayrica bilezigin merkezlenmesi iplik tuylulugunun dusuk olmasi igin son
derece onemlidir, Ustelik i§ devir sayisi ne kadar yuksek ve bilezik ¢api ne
kadar kucgukse o derece onem kazanir. Hentz 0,3 mm eksantriklikte bile
teorik kopga hizi buyuk bir dalgalanma sergiler. Bunun sonucunda kopg¢a-
da vizirdama ve bunun sonucunda iplik taylaligu daha yuksek olur. Bu,
olcum teknikleriyle de kanitlanmigtir.

plik thylGlGgh konusunda iyi sonuglar elde etmek igin kopga agirhiginin
dogru secilmesi de dnemlidir. Kopga agirligi ¢ok azsa balon ¢ok fazla go-
bek yapabilir, bu da BE bileziginde ve iplik kilavuzunda yuksek oranda sur-
tinmeye ve dolayisiyla yuksek iplik tuylulugune yol agar. EGirme bilezikleri
asinmis oldugunda, zarar gormus olan bilezik yluzeyinden dolayi bilezik-
kopga surtinmesi azalir. Bu durumda kopcga agirliginin artiriimasi gegici
olarak bir iyilesme saglayabilir. Ama bu durumda bilezikler temelde en kisa
zamanda degistiriimelidir.

Kopga bigiminin ve kopganin tel kesitinin uygun secilmesiyle en iyi iplik
taylulik degerleri elde edilir.

Nepsler:

Nepsler, cogunlukla fitilden kaynaklanan, asiri kisa kutle dalgalanmalaridir.
Bazi durumlarda, kopgada olusabilen siyrilmalar neps sayisinin yuksek
olmasina yol agabilir. Bunun nedeni kopganin uygun olmamasi veya asiri
derecede aginmig olmasi olabilir. Bunda uygun bir kopga bigimi veya kopc¢a
degistirme periyodunun kisaltiimasi iyilestirme saglayabilir. Siyrilmalardan
kaynaklanan asiri yuksek neps sayilarinda CV de@eri de yukselebilir.



iplik diizgiinsiizliigii (CV%):
Bu, iplikteki kutle dalgalanmalarini ifade eden bir dlgudur. Bilezik ve kopga

kUtle dalgalanmalarini neredeyse hig etkilemez. Ancak yuksek neps sayilari
da CV degerinin artmasina yol acabilir.

ince yerler ve kalin yerler:

Bu kusurlar, iplikte, santimetre araligindaki kutle dalgalanmalarini ifade
ederler ancak bilezik ve kopca tarafindan ¢ok az etkilenebilirler.

iplik mukavemeti ve esneme

iplik bikum, iplik parametreleri (biikiim) ve hammaddeden baska, egirme
surecindeki iplik geriliminden ve bununla birlikte ig devir sayisindan etkile-
nir. Mukavemet icin her seyden once elyafin iplik bunyesi icindeki yonelimi
onemlidir. Bu esas olarak ¢ekim Unitesinde ve egirme uggeninde olusur.

1.4 iplik kopuslarina etki edilmesi

Egirmedeki iplik kopuslari:

lyi bir makine randimani igin iplik kopus sayisinin dusuk olmasi buyudk
onem tagir. Iplik kopusglari, mevcut gerilimin egirme Uggeni tarafindan
kargilanamadigi durumlarda ortaya ¢ikarlar. lyi bir iplik homojenligi ve sabit
iplik gerilimi daima olumlu yonde etki ederler, ¢cinkl kalin ve ince yerler
cogaldik¢a bu olaylarin olasihgi artar.

Kopga agirligi daima, iplik gerilimi bir yandan iplik kopuslari az olacak ve
diger yandan da ¢ok buyuk (gobekli) balon nedeniyle calisma aksamalari
olmayacak kadar disuk olmalidir.

Takim degistirmedeki iplik kopuslari:

Kalkis sirasindaki iplik kopus oraninin dusuk olmasinin onkosulu, rezerv
sariminin (masura sarimi) kusursuz bir sekilde uygulanmasidir. Takim
degistirme sirasinda ipligin ¢cikmasi ve gercek iplik kopusu ayirt edilir.

Takim degistirme sirasinda ipligin ¢cikmasi:

Ipligin ciktigr cogunlukla, iplik kilavuzu etrafinda kivrimli iplik artiklarinin
sarili olmasindan net bir sekilde anlasilir. Bu, ipligin ¢iktiktan sonra yalnizca
bukim almasiyla ve en sonunda asiri bukimden dolaylr kopmasiyla
gerceklesir. Bu sorun oncelikle iplik cekme baslangicinin iyilestiriimesiyle
giderilebilir.

Etki faktorleri sunlardir:

Bilezik tablasi asagi hareket etmeye basladiktan hemen sonra iglerin
harekete gecmesi
Cekim Unitesinin, geregdi halinde iglerden daha ge¢ harekete gecirilmesi

Ayrica uygun kopga secimiyle ipligin gikmasi azaltilabilir.

Takim degistirme sirasinda iplik kopusu:
Normalde iplik kilavuzunda iplik artigi kalmaz.

Bazi durumlarda, harekete gegme sirasinda kopga kasinti yapabilir. Bu
durumda distaki kopga ayakc¢igi bilezigin dis tarafinda asili kalir. Boyle
oldugunda, harekete gegme sirasindaki iplik gerilimi ¢ok buyuk olur ve
iplik kopar. Makine durdurulurken iglerin daha gugclu sekilde frenlenmesi
(bu sayede iplik harekete gecme sirasinda daha gevsek olur) veya uygun
kopca secimi bir ¢gozum olabilir.

Ayrica, takim degistirme sirasinda iplik kopus oraninin duguk olmasi igin,
iplik balonunun olabildigince hizli sekilde istikrar kazanmasi son derece
onemlidir.

1.5 Bilezik-kopga sisteminin performansi

Kopga, 150 km/h (42 m/s) bir hizda, yaklasik 14 gunlik omrU iginde
dinyanin cevresinden daha fazla olan bir mesafe kat eder. Hatta CeraDur
kopcgalar, asiri yuksek kopga omurleri sayesinde dunyadan aya kadar olan
mesafeye (365.000 km) denk bir mesafe kat ederler.

Bu sirada, 500 grama kadar olan bir agirliga denk olan merkezkag kuvveti-
yle bilezik flansina dogru bastirilir. Bu sistem yalnizca egirme materyalinin
ogutulmus elyaflarindan olusan bir yaglama filmiyle yaglanir.

Egirme bilezigi bu yuke birkag yillik 0mri boyunca dayanir.



1.6 Genel hususlar (tablolar)

Bilezik @ ig devir sayilari 1000/dak Bilezik @
11,5112,0]112,5]113,0113,5]14,0]14,5]15,0] 15,5 16,6 16,5]17,0117,5] 18,0 18,5]119,0]119,5]20,0]20,5]21,0]21,5]22,0]122,5]23,0]23,5]24,0]24,5] 25,0

mm (ylgﬁ-) Hareket hizi m/s mm (YIQ‘%'-)
36 |17/16]21,7|22,6]23,6|24,5]25,5]|26,4|27,3]28,3]29,2]30,2]31,1]32,0]133,0]33,9 34,9]135,8136,8]37,7]38,6]39,6|40,5|41,5|42,4|43,4|44,3|45,2|46,2]47,1| 36 |17/16
38 |11/2 |22,9]23,9]|24,9]25,9]|26,9]27,9]28,9]29,9]30,8]31,8]132,8|33,8]|34,8]35,8 36,8]37,8138,8]39,8]140,8|41,8|42,8|43,8|44,8]45,8]46,8]47,8]48,8]49,7] 38 |11/2
40 |19/16]|24,1]25,1]126,2]27,2]28,3]29,3]130,4|31,4]132,5|33,5]|34,6|35,6|36,7|37,7 38,8]139,8]140,8]141,9142,9|44,0|145,0146,1]47,1]48,2]49,2]150,3]51,3] 52,4 40 |19/16
42 |15/8 |25,3|26,4]27,5|28,6]29,7]30,8]|31,9]33,0]34,1]35,2]36,3]37,4]38,5|39,6 40,7|41,8|42,9|44,0|45,1|46,2|47,3|48,4]49,5|50,6|51,7|52,8] 53,9| 55,0| 42 | 15/8
45 |13/4 |27,1]28,3]29,5]30,6]31,8]33,0]34,2]35,3]|36,5|37,7|38,9]|40,1|41,2|42,4 43,6|44,8|46,0147,1|48,3]49,5]|50,7]51,8] 53,0| 54,2 55,4 56,6| 57,7| 58,9 45 |1 3/4
48 |17/8 |28,9]30,2]|31,4]|32,7]33,9]|35,2]36,4] 37,7] 39,01 40,2| 41,5|42,7|44,0| 45,2 46,5| 47,81 49,01 50,3| 51,5] 52,8] 54,0] 55,3| 56,6 57,8]| 59,1] 22,0 23,1] 24,2| 42 |1 5/8
5012 30,1|31,4]32,7| 34,0] 35,3 36,7] 38,0] 39,3| 40,6 41,9] 43,2| 44,5| 45,8 47,1 48,41 49,7| 51,11 52,41 53,7] 16,5] 17,7] 18,9] 20,0| 21,2]| 22,4] 23,6] 24,7| 25,9| 45 |1 3/4
52 121/16] 31,3| 32,7| 34,0| 35,4| 36,8 38,1]| 39,5| 40,8]| 42,2| 43,6] 44,9] 46,3| 47,7] 49,0 50,4] 51,7| 53,1 15,11 16,3] 17,6| 18,9] 20,1 21,4] 22,6] 23,9| 25,1| 26,4| 27,6 48 |17/8
55121/8 | 33,1]| 34,6] 36,0| 37,4] 38,9]| 40,3| 41,8] 43,2| 44,6] 46,1| 47,5] 49,0] 50,4] 51,8 53,3 15,71 17,0 18,3] 19,7] 20,9| 22,3] 23,5| 24,9 26,2] 27,5] 28,8] 50 | 2

5712 1/4 | 34,3]| 35,8]| 37,3| 38,8] 40,3| 41,8] 43,3| 44,8 46,3| 47,8| 49,3]| 50,7] 52,2 16,3 17,7] 19,1] 20,4] 21,8] 23,1| 24,5] 25,9] 27,2] 28,6] 30,0] 52 |2 1/16
60]23/8 | 36,1| 37,7] 39,3| 40,8] 42,4 44,0] 45,6] 47,1] 48,7] 50,3| 51,8 17,3] 18,7] 20,2] 21,6| 23,0| 24,5] 25,9| 27,4] 28,8] 30,2] 31,7| 552 1/8
63|21/2 | 37,9] 39,6| 41,2| 42,9] 44,5] 46,2 47,8] 49,5] 51,1 16,4] 17,9] 19,4] 20,9] 22,4 23,9] 25,4] 26,9] 28,4]29,8|31,3|32,8| 57 |2 1/4
65 |29/16139,1]40,8|42,5|44,2|146,0|47,7]49,4 15,7117,3]18,9]20,4122,0|23,6]25,1]26,7|28,3]29,8]|31,4]33,0]34,6] 60 |23/8
70 |23/4 |42,2]|44,0145,8]|47,7]149,5 14,8116,5(18,1]19,8121,4|23,1]24,7]|26,4|28,0]29,7]|31,3|33,0134,6]36,3| 63 |21/2
75 |3 45,2 |47,1|49,1 13,6 15,3117,0118,7]20,4122,1]23,8]25,5]|27,2|28,9]30,6]32,3|34,0]35,7| 37,4 65 |29/16
80 |31/8 |48,2 12,81 14,7 16,5]118,3]120,2|22,0123,8]25,7]|27,5]29,3]31,2]33,0]134,8|36,7|38,5|40,3]| 70 |2 3/4
75 |3 11,81 13,7 15,7 17,7119,6|21,6]23,6]25,5|27,5]29,5|31,4]33,4]35,3|37,3]139,3|41,2|43,2] 753

80 |31/8 11,7112,6]14,7]| 16,8 18,9]120,9|23,0]25,1127,2|29,3]31,4|33,5|35,6|37,7|39,8]41,9]44,01 46,1 80 |3 1/8
90 |31/2 12,31 13,2 14,1]16,5] 18,9 21,2|23,6]25,9]28,3|30,6|33,0135,3]37,7]40,1]|42,4]44,8]47,1149,5|51,8] 90 |3 1/2
10014 12,6113,6] 14,71 15,7 18,3] 20,9 23,6]26,2128,8]131,4]134,0136,7|39,3|41,9]44,5|47,1]149,7]152,4 100| 4

11514 1/2 13,21 14,5] 15,7] 16,9] 18,1| 21,1| 24,1 27,11 30,1] 33,11 36,1| 39,11 42,2] 45,2| 48,2| 51,2 54,2| 57,2 11514 1/2
1204 3/4 12,6]113,8] 15,11 16,3| 17,6 18,9] 22,0] 25,1 28,31 31,4 34,5|37,7]40,8| 44,01 47,11 50,3| 53,4 56,6 120] 4 3/4
14015 1/2 13,21 14,71 16,1} 17,6 19,1] 20,5] 22,0| 25,7 29,3 33,01 36,7 40,3| 44,0|47,7]| 51,3] 55,0] 58,7 14015 1/2
160| 6 1/4 13,41 15,11 16,8 18,4] 20,1] 21,8] 23,1| 25,1] 29,3]| 33,5 37,7141,9]| 46,1 50,3| 54,5] 58,7| 62,8 160| 6 1/4
180|7 1/8 13,21 15,11 17,0| 18,91 20,7| 22,6 24,5| 26,4| 28,3 33,0] 37,7 42,4147,1]51,8]| 56,6] 61,3] 66,0 1807 1/8
200] 7 1/8 12,61 14,7] 16,8| 18,9] 20,9] 23,0] 25,1| 27,2| 29,3] 31,4] 36,7| 41,9 47,11 52,4 57,6 62,8 Kopca hizi: 2007 1/8
22518 7/8 11,8] 14,1] 16,5] 18,9] 20,9] 23,6] 25,9| 28,3 30,6] 33,0| 35,3 41,2 47,1 53,0] 58,9| 64,8 o . 22518 7/8

_ Bilezik-@ x nspi x &t
250197/8 |10,5] 13,1] 15,7] 18,3] 20,9] 23,6| 26,2| 28,8| 31,4]| 34,0] 36,7] 39,3| 45,8] 52,4 58,91 65,5 VL— 60 x 1000 250]197/8
275 107/8| 11,5] 14,41 17,3] 20,2] 23,0| 25,9 28,8] 31,7| 34,6 37,4]| 40,3| 43,2| 50,4| 57,6 VL = Kopca hizi, m/s 275|107/8
300) 11 7/8| 12,6] 15,7| 18,9] 22,0 25,1 28,3| 31,4| 34,6 37,7| 40,8| 44,0] 47,1] 55,0 L iy . 300 11 7/8
nspi = Ig devir sayisi/dak
350| 14 14,71 18,3| 22,2 25,7] 29,3| 33,0 36,7| 40,3] 44,0] 47,7| 51,3] 55,0 350] 14
0811012114116 ]18]120]|22]|24]26]28]|30]35]4,0 45]150]|55|60]65]70]175]80]85]90]895]10,0]110,5]11,0
ig devir sayilari 1000/dak




Pamuk i¢in iplik numaralari ve iplik uzunluklari donusium tablosu Titer tablosu

Ne Nm tex dtex Denye | dtex Denye | dtex
6,0 | 10,0 | 100,0 {1000,0 1,0 1,1 150 | 167
70 | 120 | 840 | 8400 15 12 ;gg ;gg
83 | 140 | 720 | 7200 14 | 16 300 | 330
95 | 16,0 | 64,0 | 640,0 15 17 400 | 440
10,0 17,0 60,0 | 600,0 1,7 1,9 500 550
10,6 | 18,0 | 56,0 | 560,0 2,0 2,2 600 | 660
12,0 | 20,0 | 50,0 | 500,0 2,2 2,4 700 780
13,0 | 22,0 | 46,0 | 460,0 2,3 2,6 800 | 890
140 | 24,0 | 42,0 | 4200 ;? i’g 2‘5‘8 1904000
16,5 | 28,0 | 36,0 | 360,0 = o 1000 | 1100
18,0 | 30,0 | 34,0 | 340,0 39 36 1050 | 1160
19,0 32,0 32,0 | 320,0 35 39 1100 1220
20,0 | 34,0 | 30,0 | 300,0 3,7 4,2 1260 | 1400
240 | 40,0 | 25,0 | 250,0 4,0 4,4 1300 | 1430
26,0 | 44,0 | 23,0 | 2300 5 5,6 1500 | 1670
280 | 480 | 210 | 2100 g g’g ;ggg ;238
30,0 | 50,0 | 20,0 | 200,0 0 » 2000 | 3300
36,0 | 60,0 | 17,0 | 170,0 - 13 2000 | 2400
40,0 70,0 14,0 | 140,0 15 17 5000 5600
48,0 | 80,0 | 12,5 | 125,0 20 22 6000 | 6700
50,0 | 850 | 12,0 | 120,0 30 33 7000 | 7800
60,0 | 100,0 | 10,0 | 100,0 40 44 8000 [ 9000
70.0 | 1200183 | 830 28 g? 190000000 1?888
1290; O | IN/40F O >: Ol [ 0050 70 78 12500 | 14000
10501 180,0 | 55 | 55,0 80 | 90 15000 | 17000
120,0 | 200,0 [ 5,0 | 50,0 90 100 20000 | 22000
100 | 110 30000 | 33000
120 | 133 50000 | 56000




iplik numaralandirma sistemleri
Donusum formdalleri

Bilinen Aranan iplik numarasi

nuiﬁgfas, tex dtex den Nm (.::ui)
tex tex tex x 10 tex x 9 1,[%9(0 %9)(()
dtex dtex x 0,1 dtex dtex x 0,9 1 ((1)%(3(0 %
den |denx0,11|denx1,11| den 2000 2315
Nm 2900 1 10000 | 5900 Nm | Nmx 0,59
Ne, %’; 5,\19—(%) >4 C5 Ne_x 1,693|  Nec
Ne, &ei 8,\?2:’ 7,\?53 Ne, x 1,129 |Ne, x 0,667
Ne,, }\?jv‘v) 1,9\’]‘;30 1,Zl‘é‘v‘vo Ne_ x 0,516 |Ne_x 0,305
Ne, 1,3; 16NZLO 1@30 Ne, x 0,605 | Ne, x 0,357

iplik biikiimii

Bir ipligin bukimunU oncelikle kullanim amaci belirler. Ayrica her elyaf
turinan, elyaf kalitesine, elyaf yapisina, elyaf inceligine ve elyaf boyuna

bagl olan, kendine 6zel bukim degerleri vardir.

Pratikte kullanilan baglica bukim hesabi, Kochlin tarafindan geligtirilen
T/m = am x YNm formdltine gore yapillr.

Terimlerin agiklamasi

T  =Bukim
a = Bukum katsayisi
Formuller
_ I§ devir sayisi (d/dak) _ nspi
8)  TM="0retim hizt (m/dak) -~ L
atex
b T/m = T/m =am x YNm
) Vtex
T  =aexNe,

Donusum formaulleri

Tim="0C  T/m=T/"x 39,4

[ tex
1000

T/" =T/m x 0,0254

atex = T/m x Vtex atex =am x 31,6 atex = ae x 958

am = T/m am = T/m X V% am = ggeg am = ae x 30,3

7

ae _ T/II
YNe

ae = am x 0,033 ae = atex x 0,00104



2. Flans bilezikleri
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2.1 Bilezik Tipleri

R+F, ¢cok cesitli uyugulamalar ve egirme sartlari icin farkli bilezik tipleri
onermektedir.

Dogru bilezigin secgilmesi, iglenen elyaf, kullanilan teknoloji ve amacglanan
hiz ve galisma omru ile baglantihdir.

Kaplamasiz Champion bilezikler, ortalama Bukum uygulamalarinda iyi so-
nug verdigi gibi, CeraDur ve Turbo kaplamali bilezikler daha zorlu sartlar
icin uygundur.

Champion — Standard bileziklerin kazanani. Gucu, kaplamasiz bilezik-
ler arasindaki en iyi eskime davranigidir. Segilen hammadde ve sertlestiriime
sonrasi dengeli yuzey dokusu, kopgalar igin en uygun yaglama izini olusturur.
Champion bilezikler 36m/saniye yi gecmeyecek kopcga hizlari igin basarili ve
ekonomik bir segenektir.

CeraDur — Yuksek teknoloji 2,000HV sertlik katmani ile her tip kopca
icin mukemmel bir temeldir. R+F in CeraDur kopcalari ile ulasilabilecek en
uzun omre sahiptir. Bu kombinasyon ¢ok uzun lotlar ile ¢alisan isletmeler
icin mukemmel ¢ozimdur. Kopga degisim icin makina durdurulmasi ve Ure-
tim kaybi dusuktdr.

Turbo — En ¢ok satan bu bilezik basit Krom kaplama bir bilezikten
fazlasi.Turbo bilezik Uretimi R+F e 6zel bir Gretim teknolojisiile gelistiriimistir.
Bu bilezikler musterilerin talepleri ile devamli olarak optimum ¢ozumler igin
gelistiriimektedir.




Traveller Speed m/s

Olaganustu yuksek teknoloji Uretimi ile ¢ok yuksek hassasiyette Uretilen
Turbo bilezikler her hizda en yuksek verimliligi saglar. Ayrica musterilerimiz,
bu bilezikler sayesinde, zor egirme sartlarinda dahi istikrarl iplik kalitesi
elde eder.

Uzun omru ile Turbo bilezikler mikemmel bir fiyat/performans oranina
sahiptir.

2.2 Turbo Bileziklerde hiz onerileri

TURBO-2020

TURBO-2015

penye

karde

iplik numarasi Ne

Sayfa 28 deki egirme sartlarina uygun olan Turbo Bilezikleri
avantajlari soyledir:

Yuksek iplik kalite parametreleri ve yuksek istikrar
Mdmkun olan en yuksek randiman

Enerji tuketiminde olumlu etKki

Uzun omar

2.3 Turbo bilezik karsilastirmasi

yuzey

SIRO-Compact puruz degeri

igin uygunluk

yuzey
degerleri toleransi

Compact egirme

icin uygunluk rodaj suresi
Yuksek hiz Jaglama
egirme igin :
uygunluk dengesi
hassas lot degisikliklerinde

elyaflara uygunluk stabilizasyon slresi

Omiir Yiiksek

iplik kalitesi kopga hizi

sabitligi

TURBO-2015

TURBO-2020




2.4 Bilezik formlari

2.4.1 BEF formu

Baglanti plakasina baglanan tek
flansli bilezik

2.4.2 A formu

“y

d

2

Segman oluklu, tek tarafl bilezik

Merkezleme plakall, tek tarafli bilezik

2.5 Bilezik tipleri

2.5.1 Merkezlenebilir ig sistemi igin A varyanti

Segmanla tespit edilmek Uzere aluminyum adaptor icine presli yuksek
performansli bilezik.

2.5.2 Merkezlenebilir bilezikli sistemler icin model varyanti

a) Aliminyum adaptor icine preslenen yuksek performansli bilezik

b) R+F merkezleme plakasina preslenen yuksek performansli bilezik




2.6 Profil se¢imi

R+F, farkli uygulamalar igin gesitli bilezik profilleri sunmaktadir.

Flang * Profil Tercihli
tipi Cap tanimi Uygulama Uygulama
Fl.V2 = Kisitlama ince iplikler Ne 100 ve
2,6mm 36 - 40 K2 yoktur daha ince
K 2 Kisitlama YUksek hiz, kompakt ve
yoktur sentetik iplikler
FlL1 = Geleneksel egirme
& D 36 — 48 | Eliptik** (pamuk ve pamuk Tayluldk azaltma
’ karigimlar)
Kisitlama Core iplikler ve ¢cok hassas
e yoktur iplikler
FI.2 = Kisitlama
4,1mm 45 — 60 Normal yoktur
] ] . * stek (izerine baska caplar da sunulur
2.7 Bilezik rodaji ** kopca hizi 40m/san‘ ye kadar

R+F egirme bileziklerinin en modern Uretim teknolojileri sayesinde bile-
ziklerin hem uretim hassasiyeti hem de ylzey kalitesi iyilestiriimistir. Bu
nedenle bilezik rodaji ginumuzde belirgin bir sekilde kisalmistir. Bilezikle-
rin kopcayla duzlestiriimesi artik gerekmemektedir, yalnizca bilezigin ha-
reket yuzeyinde elyaftan olusan homojen bir yaglama filminin olusmasi
igin kisa bir rodaj gerekmektedir. Bunun igin, tum R+F bilezikleriyle birlikte
uygun rodaj onerileri de verilmektedir.

Bilezik rodaji icin genel agiklamalar:

Rodaiji iyi yapilmis bir yuzey bilezik d6mrinun ¢ok uzun olmasina katki
saglar ve en dusuk kopga asinmasiyla birlikte elverigli iplik kopus degerleri
sagdlar.

Kopca formu, iplik kalitesi ve iplik numarasi degisiminden kacinin.

Rodajdan once egirme bileziklerinin temizlenmesi artik gerekli
deqildir. Bilezikler isletime almadan once higbir surette solventle te-
mizlenmemelidir.

Kopga degisimi, olanaklar dahilinde kopsun son Ugte birlik kisminin
baglangicinda yapilmalidir.

Rodaj sirasinda salon sicakliginin ve nem oraninin sabit olmasi son
derece olumlu etki eder.

Eder makinenin fantezi iplik donanimi varsa, bilezik rodaji sirasinda
kullaniimamalidir. Ince ve kalin yerlerden kaynaklanan iplik gerilim
farki elyaf yaglama filminin homojen bir sekilde olusabilmesini engeller.

Mumkunse, bilezik rodaji sirasinda core iplikler egrilmemelidir.

3. Flang kopcalari

Flans bilezigi
kopca calisma konumunda

3.1 Yuzey iglemleri

Kopcgalarin galisma tutumu esas olarak elyaf yaglama filminin olugsmasi ve
bununla birlikte egirme bilezigiile kop¢a arasindaki kayma tutumu tarafindan
belirlenir. Bilezik ile ya da iplik kalitesi ile tam uyumlu bir yay bigiminin
yani sira, ek bir yuzey islem de buyuk odnem tasir. Bunlar en iyi sekilde
secilmis olduklarinda, istenen iyi galisma sonugclarina ve kopga omurlerine
ulasilabilir. En farkh uygulama durumlari icin asagidaki gesitler sunulabilir.

BlackSpeed

BlackSpeed kopcalar tercihen standart kalite bileziklerde — R+F Champion
bilezik gibi — kullanilirlar. BlackSpeed kopca, 6zel bir kemotermik yontemile,
parlak siyah bir oksit tabakasiyla kaplanir. Bu yuzey, elyaf yaglama filmi-
nin ¢ok iyi bir sekilde tutunmasini ve sonug olarak iyilestiriimis bir agsinma
korumasi saglar. Siyah oksit tabakasi sayesinde, ayni zamanda kopg¢anin
Is1 yayimi da buyuk olgude iyilestirilir ve korozyona kargi ¢cok daha yuksek
direng elde edilir. Bu tabaka ayrica elyaf icindeki saldirgan maddeler, avi-
vaj ve eriyik gibi zararli etkilere ve salon ikliminin olumsuz etkilerine karsi
bayuk olgcude duyarsizdir. BlackSpeed kopga buyuk baski ve kuvvetlere
dayanikli ve uzun émarludur.

Avus

Avus kopcga, Ozel yuksek alasimli ve dolayisiyla baski ve kuvvetlere
dayanikli bir temel malzemeden uretilmigtir. R+F bunun igin bu temel mal-
zemeye uyumlu bir termik yontem uygular, bu sayede temel malzeme
asinmayi onleyen unsurlar bakimindan zenginlesir.

Bu sirada ortaya ¢ikan duz kopga yuzeyi, bilezik ile genis ve optimum te-
mas yuzeyinin son derece hizli bir sekilde olusturulmasini saglar. Bu olay
mukemmel bir is1 transferi saglar. Ayni zamanda, olusan yaglama filminin




cok iyi tutunmasi saglanir. Bu sirada, kopga malzemesinin aginma onleyici
unsurlari malzemenin dogal asinmasini geciktirir, bunun sonucunda da
Avus kopca cok uzun kullanim dmrane ulasir.

Avus kopca oncelikle, elyaf yaglama filmi olusmasi icin neredeyse hig elyaf
vermeyen veya ¢ok az elyaf veren pamuk ve pamuk benzeri elyaf malze-
menin egrilmesinde avantajlar saglar. Avus kopga Ozellikle yuksek ve ¢ok
yuksek ig hizlarinda, kompakt ipliklerde ve yuksek bukimld, ince ve super
ince ipliklerde son derece iyi sonuglar verir.

SuperSpeed

R+F SuperSpeed bilezik kopgalari 6zel olarak Uretilen ilave bir kaplama
ile Uretilir. Bu katman ultra dusuk surtunme degerlerine sahiptir ve opti-
mal bir iplik gecisi saglayarak, sabit iplik kalitesi saglar. Bu 6zel kaplama
asinmayada dayanikli oldugu i¢in kaplamasiz kopgalara gore daha uzun
omur ve daha yuksek hiz saglar. R+F Superspeed kopcalar her alanda
basarili yuksek iplik kalitesi, yuksek verimlilik ve uzun omur saglar.

Vector

Vector bilezik kogalari 6zel tortulu bir kaplamaya sahiptir, zor sartlarda dahi
hizli calisma sartlari saglar. Yaglama katmani dis etkenler tarafindan kisa
bir sure igin etkilenirse bilezige bu katman sayesinde yaglamada destek
saglanir. Bu sayede hem bilezik korunur hemde iplik kopuslarina engel
olunur. Vector kaplamasinin dusuk surtinme degerleri dolayisiyla normal
calisma sartlarinda uzun bir mure sahiptir. Vectore kopcalar her turli elyaf
¢alismaya uygundur. Kullanilan elyafin zor bir malzeme olup olmamasindan
bagimsiz olarak, Vector kopgalar orta kalin (Ne20) den ince (Ne60) ipli-
klerde basaril olarak kullanilabilir.

DiaDur®

Yuksek kalite kaplamali Diadur kopgalar Ustiin kaygan yuzeyi ile asinmaya
karsi dayanikhligi yuksektir. Bu premium kaplama Ozellikle zorlayici ely-
aflar kullanilirken aginmaya karsi dayaniklilik gosterir. Strtinme degeri
devamli olarak dusuk kalir ve stabil iplik kalitesi sagladigi gibi bilrezik yu-
zeyini koruyarak uzun bir omur saglar. Yuksek hizlarda dahi, egirmede
dusuk kopus adedi elde edilir. Boylelikle, Diadur uzun émru ile egirme
makinalarinda verimlilik artar.

CeraDur®

R+F’nin CeraDur kaplamali kopgasi olaganustlu uzun omurluddr.

R+F, CeraDur bilezigi ve CeraDur kopcayi, asinma arastirmalari alaninda
uzman olan partner sirketler ve enstitulerle ortaklasa gelistirmigtir. Burada-
ki ortak hedef, bilezik ve kopcga sistemi igin optimize edilmis, asinma orani
son derece dusuk bir yuzey elde etmek olmustur. CeraDur kaplamasinin di-
fluzyon yontemi sayesinde kopganin ozellikleri buyuk olgude iyilestiriimistir.
Bu yontemle kopga 1.100 HV Uzerinde olaganustu bir yuzey sertligine ve

ayni zamanda en duguk surtunme katsayisina ulagir.

CeraDur bilezik ve CeraDur kopga kombinasyonuyla, uygun egirme
kosullarinda, iplikhanede mumkunolanenyuksekrandimanaulasiimaktadir.
Pratikte 20 haftaya kadar kopca dmrune ulagilabilmektedir. CeraDur kop-
galar, iyi bir yaglama filmi saglanmasi kaydiyla, Turbo bilezikler Gzerinde
de kullanilabilirler. CeraDur kopg¢a, orta kalinliktaki Ne 20 ipliklerden ince
Ne 80 ipliklere kadar olan aralikta kullanilir.
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3.3 Kopga agirliklarn kiyaslama tablosu 3.4 Tel profilleri

Bu tel profili siklikla pamuk ve viskoz iplik-
ler icin, olabildigince dusuk iplik taylultgu
istendiginde secilir. Ancak yalniz ortala-

Kopca | R+F | Bracker | Carter | Kanai* Kopga| R+F | Bracker | Carter | Kanai*
No. [ISO No. | ISO No. | ISO-No. | ISO-No. No. [ISO No.|ISO No.. | ISO-No. | ISO-No.

30/0 4.0 1 60 03 63 62,2 ma ig devir sayilarina uygundur.
29/0 | 4,5 2 71 71 71 73,6
28/0 | 5,0 6,3 6,3 6,7 3 80 80 80 81,0
27/0 | 5,6 7,3 4 85 90 90 87,7
Pamuk, sentetik ve karisim ipliklerde
26/0 6.0 7. 7.1 .1 ° 95 95 95 95,3 T TN, ‘ /  daha yuksek performansa uygundur.
250 | 63 8,9 6 106 100 100 | 1088 //” ™ Triko blkiminde tercih edilen tel profili.
24/0 | 7,1 8,0 8,0 9,5 7 112 112 112 | 121,8 .:\I,{f f/”/'i hr
230 | 7,5 10,4 8 125 | 125 | 125 | 1359 Ly N (yari yuvarlak)
22/0 | 8,0 9,0 9,0 10,9 9 140 140 140 | 1544
21/0 | 85 11,6 10 | 160 160 160 | 174,8 Ince penye pamuk ipliklerde en yiiksek
20/0 | 9,0 100 | 10,0 [ 123 11 180 180 180 | 199,0 T : .~ performanslara uygundur. Taylllik ve
19/0 | 10,0 11,2 11,2 | 13,0 12 200 200 200 | 219,8 Iy T\\x* iplik kopus degerleri dusuk dizeyde
[y I

180 | 11,2 | 125 | 125 | 137 13 | 224 | 224 | 224 | 2378 \i'f\ c@/j hf kalir.

A (yari yuvarlak
17/0 | 11,8 132 | 132 | 145 14 | 236 250 250 | 258,7 = diiz)
16/0 | 13,2 140 | 140 | 154 15 | 250 265 265 | 277,1
15/0 | 14,0 150 | 150 | 16,6 16

265 280 280 | 298,0 ; , Pamuk, viskoz, sentetik ve karigim ipli-

140 | 150 160 | 160 | 183 280 300 300 e \ kler igin ozellikle ince iplik numarasi
’ ’ ’ ’ TN araliginda yuksek performansl kop-

—
N

"II{ (// ( I'II| " Ll s L) s

1240 150 oS LS AL E SO0 Sile Sile o J,,/’ hd calar icin kullanihr. Tayluluk ve kopga
12/0 | 18,0 180 | 180 | 21,6 19 | 315 335 335 \B NS (variyuvarlak  gmpij jcin iyi degerler verir. Dokuma ipli-
10 | 190 | 200 | 200 | 234 20 | 325 | 355 | 355 ; genig) kleri igin gok uygundur.
10/0 | 20,0 22,4 224 | 250 21 . - :

Core iplikler, bazi akrilik ve senteti-
0| 22ad ) 236 236 | 268 22 ) 985 |36 375 TN @ayw e icin tercih edilen tel profili. Iplik
8/0 23,6 25,0 25,0 28,5 23 /; ) gecisindeki tel profili yuvarlak ilen kop-
7/0 26,5 28,0 28,0 30,2 24 385 400 400 { i % rf ca ayaqgi bilezik temas noktasinda baski

” tel profile sahiptir.

5/0 31,5 35,5 355 | 35,1 26 415 425 425
4/0 35,5 40 40 38,3 27 Bazi hassas sentetik iplikler veya kalin

N
(0]

3/0 40 45 45 | 422 450 | 450 | 450 o N titer araligindaki uzun elyaflar icin uy-
2/0 45 50 50 48 3 N gundur. Ulagilabilir ig devir sayisi diger

0 5 - - e 30 475 475 o iy E tel profillerine kiyasla gok daha dusguktar.

LTI S (yuvarlak)

N
©
T

* Ana tiplerin agirlik serisi (ISO No.= Kopga agirhgr mg)




3.5 AUygulama tavsiyeleri

Elyaf materyali ve bilezik profilleri icin kopga tavsiyeleri

Normal profil XX X]|X Normal profil XIX| XXX XXX X]|X]|X]X]|X
EL profil XX | X XXX X EL profil X
K2 profil XNIXI XX XXX X|X]|X]X]X]|X K2 profil XX XX X X|X
> =
N ERERE AN SHEEENNE 2
Uygulama Ne | Nm | 2|« 2 2 i E % é £ % g g % Uygulama Ne | Nm '.; % ?_ '_"; '-'E: % E % = % E %
Wl | <| =| =| <| = : <l el €| < clclclclclclEl ]| €] | €
A al al gl alajw] T N D D B D B B B BN BN N BN RN
WjwjlWlujwjwjw]w] ] O|Oo|lo]lo O] O] O] O] O] O] O] O] O] O] O] O] O
Karde Pamuk <16| <27 X X Karde Pamuk <16 | <27 XX X|X X | X X X
>16| > 27 X X X >16 | > 27 XXX X
Penye Pamuk Dokuma <24]1<40 X X X Penye Pamuk Dokuma <24|<40 XX X X X
>241>40 | X | X X X X >241>40 | X XX X
Penye Pamuk Orgi <30| <50 X X X Penye Pamuk Orgli <30 | <50 X| X X X X
>30>50 | X X X X >30|>50 | X XX | X X
Compact iplik <30| <50 X | X Compact Iplik <30|<50 X
>301>50 | XX X XIX|X|X >30|>50
SIRO iplik <30 <50 X X SIRO iplik <30| <50 X X
>30]>50 X X >30|>50 | X | X
SIRO Compact <30 <50 XX XX SIRO Compact <30 | <50 X
>30|>50 X X XX >30|>50
Pamuk Karigimli iplikler <30| <50 X X Pamuk Karigimli iplikler <30 | <50 XX X]|X
>30]>50 X X >301>50 | X X X|X X
Melanj iplikler <30| <50 Melanj iplikler <30|<50 X X
>30]>50 >30|>50 X X
100% PES <30]| <50 X 100% PES <30| <50 XX X
>30]>50 X >30|>50 X X
100% Viskon <30]| <50 X X 100% Viskon <30| <50 X X X X
>30]>50 X X >301>50 | X X X|X X
PES / Viskon <30]| <50 PES / Viskon <30| <50 XX X
>30]>50 >30|>50 X
100 % Akrilik <30]| <50 X 100 % Akrilik <30| <50 XX | X XX
>30]>50 X >30|>50 XX | X XX
Santuklu Iplikler <16| <27 X Santuklu Iplikler <16 | <27 X X X X
>16| > 27 X >16 | > 27 X X | X
Hard core iplik <16| <27 Hard core iplik <16 | <27 X X
>16| > 27 >16 | > 27 X X
Soft core iplik <16| <27 X Soft core iplik <16 | <27 X
>16| > 27 X >16 | > 27 X

X uygulanabilir olan profiller
* V2 flang bilezikleri icin




3.6 Flans kopcalari uretim tablosu C1 kopcalari uretim tablosu
EL 1 kopgalari uretim tablosu

Bilezik flansi Kopca Kopga R+F ISO No
No. | Genislik tip adi Form Kesit Numarasi (mg/adet)
Bilezik flansi Kopca
NP A O C1f 300 - 4 40 - 85
No. | Genislik tip adi Form Kesit Numarasi (mg/adet) -
% | 2,6mm |EL % hd (D || 220 - 4/0 8 — 355 C1hdTW O ol 10/0 — 7 20 - 112
EL1hfT O ol 20/0 — 7/0 9 — 265 C1hrTW -l 12/0 — 10 18 — 160
7/0  4/0 26,5 355 C 1 hf KM &l | 11/0KN* — 9KN* 23,4 — 1544
EL11 O @ | o0n gkt | 117 T 259 O
EL 1 hf o 17/0 — 1/0 18 — 50 C 1hd KM il | 12/0KN* — 12KN* | 216 — 2198
C 1 hd EMT il 8/0 — 13 23,6 — 224
EL1hdTWW| ) || 190 — 3/0 11,2 — 40 1 | 3.2mm '®
EL 1 hd TW el [ 18/0 - 1/0 11,2 — 50 C 1 hr EMT - 70 - 8 26,5 - 125
EL 1 hr TW P . 1000 — 3 20 — 80 C 1hd MT ol 8/0 — 13 23,6 — 224
EL 1 hd EM el | 150 - 4 14 — 85 C 1hrMT () | e 90 - 14 224 — 236
1
3,2mm [EL 1 hd W O | | 50 - 6 31,5 — 106 CAmMT By 70 =9 26,5 — 140
EL 1 hr W . 90 — 8 224 — 125 C 1hd KS O ol | 10/0KN* — 11KN* | 26,5 — 140
EL 1 hd HW {) |.alll| 120 - 3 16 — 80
C2 kopcgalari uretim tablosu
EL 1 hr HW . 10/0 — 12 20 — 200
Bilezik flansi Kopca
HEL 1 hd EMT . | 40 - 1 35,5 — 60 "1 Kopea S R+F ISO No.
O No. | Geniglik tip adi Form Kesit Numarasi (mg/adet)
HEL 1 hr EMT ol 7/0 - 9 26,5 — 140 Cof o 2 _ 34 71 — 730
C2r 9 16 — 38 265 — 575
Manufacturing Range of C 1 Travellers cC2ndT - 2/0 — 6 45 — 106
Bilezik flanst [ g Kopga R+F ISO No. 2 (%9 fc2nrT o 4/0 — 15 355 — 250
No. | Geniglik tip adi Form Kesit Numarasi (mg/piece) ’
C2hrMT ol 8/0 — 32 23,6 — 500
C1hdCS () |esSEEEN| 200 - 7/0 9 — 26,5 O
C2rfMT Ry 110 — 24 50 — 358
C1hd CL () |« | 150 - 4/0 14 - 355
1] 32mm C 2 hr MTW - 2 — 14 71 — 236
C1hd CM () |eumlEme| 13/0 — 3/0 16 — 40 O
C1hdW ) | ammmm| 100 -3 20 — 80 * Farkli nvumgraland!rm_a. Agirlik icin kiyaslama tablosuna bakin.
Kopca agirligi Kanai sutunundadir.




R+F flang kopcgalarinin ana araliklari
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EL1hdW

EL1hd TW
EL1 hr HW

HEL 1 hr EMT
C1hdCS
C1hdCL
C1hdCM
C1hdW
C1hdTW
C1hrTW
C 1 hf KM
C 1 hd KS

C 1 hd EMT
C 1 hr EMT
C1hdMT
C1hrMT
C1rMT

C 1 hr MTW
C2hrT

C2hrMT
C2rfMT

C 2 hr MTW

3.7 Kopg¢a hizlari
Kopc¢a hizlarinin sinirlandirilmasinda cesitli faktérler rol oynar:

Kalin iplik araliginda, agir kopgalar kullanildiginda, kopganin merkezkag
kuvvetlerinin ¢ok yuksek olmasi nedeniyle surtinme gucu ¢ok artmaktadir.
Arastirmalar, buyluk merkezkac¢ kuvvetlerde elyaf yaglama filminin homojen
sekilde olusturulmasinin artik saglanamadigini géstermistir. Bu nedenle kopga
hizlari bu alanda azaltilmalidir. Cok yuksek hizlarda kopg¢a aginmasinin bariz
olarak artacagi ve duruma gore bilezik aginmasinin daha erken olacagi bek-
lenmektedir.

Orta ila ince ipliklerde her seyden dnce egirme teknolojisindeki sinirlar rol
oynar. Ortalama egirme gerilimi ortalama iplik mukavemetinin %20 Gzerindey-
se, ortaya ¢ilkan mukavemet dalgalanmalari ve egirme gerilimindeki farklar
nedeniyle iplik kopuslari ¢ogalir, Ustelik bir iplik gerilimi piki iplikteki zayif bir
noktayla her karsilastiginda olur.

iplik gerilimi, kopsun baslangicinda balonun blyik olmasindan ve kops
capinin kucuk olmasindan dolayl en yuksek duzeydeyken, ig devir sayisinin
kops baslangicinda azaltildigi bir egirme programinin uygulanmasi tavsi-
ye edilir. Bunun sonucunda ring iplik egirme makinesinin Uretkenligi belirgin
sekilde artirilabilir.

Kopc¢a hizi tavsiyesi

AN
\\
/

P Penye

/ Karde

N\

Kopcga hizi, m/s
W
o
\

>
TN

N
N

-
(0]

5 15 25 35 45 55 65 75 85 95
Iplik numarasi, Ne




3.8 Kopca numarasi tavsiyeleri
Ne Nm tex R+F Nr. ISO (mg)
Burada verilen kopga numaralari tavsiyeleri yukaridaki hiz araliginda 5 5 18 6 — 20 | 265 — 325
calisan modern iplik egirme makinelerini esas almaktadir. Bunlar, pek ¢ok
tekstil isletmesindeki deneyimleri esas alan referans degerlerdir. Ancak 6 10 100 14 - 18 | 236 — 300
kopga numaralari, egirme kosullarina bagli olarak buradaki tavsiyelerden 7 12 85 12 — 15 | 200 — 250
bayuk farkhlik gosterebilirler. Ozellikle asagidaki durumlarda farkin daha 8 14 79 11 - 13 180 — 224
buyuk olacagi beklenmektedir: 10 17 59 8 -10 | 125 - 160
Kompakt ipliklerdeki yaglamanin az olmasi nedeniyle 1 —2 numara 12 20 50 6 -7 106 — 112
daha hafif kopgalarla ¢aligilir. 14 24 42 4 - 5 85 — 95
Hassas iplikler BE bilezigi olmadan egrilirken (6rn. core iplikler) 16 27 36 2 -3 71 - 80
kismen 2—-3 numara daha agir ¢alisiimahdir. 18 30 34 1 -2 60 — 71
Ince ipliklerin eski iplik egirme makinelerinde biiyik bileziklerle egril- 20 34 30 10 - 1 50 — 60
mesinde sikga gok daha agir kopgalarla galisilir (3 ve daha agir numara). 24 40 o5 20 — 10 | 45 — 50
Daz telli kopgalar (6rn. El 1 f) temas kosullarinin farkli olmasi nede- 26 44 23 3/0 — 2/0 40 — 45
niyle sikga 1—2.nu.mara d.ah.a hafif kullanllllrlfczr. N 28 48 o1 40 — 30 | 355 — 40
A§|nrp|§ olan bileziklerde iplik balonurlun |st.|krarI.| .olma3| icin kopca 30 50 20 40 — 30 | 355 — 40
agirhgi sikca 3 numaraya kadar daha agir secilmelidir. 22 54 18 50 - 40 | 315 — 355
Prensip olarak: Hiz ne kadar buyukse kopca o kadar hafif ve tam ter- ’ ’
- 36 60 17 6/0 — 5/0 30 - 31,5
si olmalidir.
40 68 15 7/0 — 6/0 |26,5 — 30
48 80 13 8/0 — 7/0 | 23,6 — 26,5
50 85 12 9/0 — 8/0 | 22,4 — 236
54 90 11 9/0 — 8/0 | 22,4 — 23,6
60 100 10 10/0 — 9/0 20 — 224
70 120 8,3 12/0 — 11/0| 18 - 19
80 135 7.4 15/0 — 13/0| 14 — 16
90 150 6,7 17/0 — 15/0 | 11,8 — 14
100 170 6,0 18/0 — 16/0 | 11,2 — 13,2
105 180 5,6 19/0 — 17/0( 10 - 11,8
112 190 5,3 20/0 — 18/0 9 - 11,2
130 220 4,6 21/0 — 19/0| 8,5 — 10




3.9 Kopga temizleyici ayarlari Flans 2 kopgalarda kopca temizleyicinin ayari

Kisa _elyaf egirmede, kopganin glyaf bi- Kopca numaras|
rikintilerinden temiz tutulmasi igin pren- .
sipolarak kopgatemizleyicilerle galisilr. E Kopega tipi 8/0 — 5/0 | 4/0 -3 4-7 8 - 16 16 - 30
Kopga terrl|zley|C|S| olmgdlglnda veya - CondT
fazla uzaga ayarlandiginda, kopca, : CopT 2,0 2,1 2,2 2,8 3,2
ortaya g¢ikan elyaf uguntusu nedeniy- ‘ [
le kilitlenebilir veya calisma konumu C 2 hr MT
. : > 2,0 2,3 2,4 2,8
olumsuz yonde etkilenebilir. Bunun so- Kopca Bilezik C2hfMT 3,0
ntﬁ(ui?dlzi\[ |p_||li:__I;9|pu§ degerleri artar ve temizleyici C2fMT 25 27 28 3.1 3.5
iplik kalitesi kotulesir.
P ® C 2 hr MTW - 2,5 2,6 2,9 3.4
Asagidaki tablolarda, tavsiye edilen ayar olguleri mm cinsinden verilmigtir.
Flans 1 kopgalarda kopga temizleyicinin ayari
Kopga numarasi Kopga numarasi Kopg¢a numarasi
.| 20/0- | 20/0 -

Kopgatipi | 5o [#0-3]|4-7|8-16| Kopeatipi | 5 [40-3[4-7|8-16 Kopga tipi ‘8/0 - 4/0‘ 40 - 3 ‘ 4-7 | 8-10 ‘ 1 - 16 ‘ 17 - 30

1 - - - - -
EL % hd 1,3 | 14 C1hdCS 1,5 Cof - 19 25 26 29 32
EL1hfT 1,9 - - |C1hdCL 1,5 | 1,6 - - Cor _ 26 28 34 4.1 43
EL1f 1,5 | 1,9 | 20 | 2,6 |[C1hdCM 1,7 | 22 - -
EL 1 hf 1,8 | 1,9 - [C1hdw 1,7 | 20 - -
EL1hdTWW | 15 | 1,6 - - |C1hdTW . 1,9 - -
EL1hd TW 1,7 | 22 - - [C1hrTW ’ 20 | 22 | 26
EL 1 hd EM 1,7 | 2,0 - - |C1hfKM -

1,7 | 23 | 25

EL1hrW 7 22 | 2,4 - |C1hdKM 2,6
EL1hd W ’ 20 | 2,2 - |C1hd EMT R 20 | 21
EL1fHW 21 | 23 | 28 [C1hrEMT ’ ’ 21 | 2,2
EL 1 hd HW 1,7 | 22 | 24 | 29 |C1hdMT A 22 | 24
EL 1 hr HW 20 | 24 | 29 [C1hrMT ’ ’ 23 | 26
HEL 1 hd EMT A - - |C1hdKS 16 | 22 | 25 | 26
HEL1hrEMT | ’ 20 | 22 [C1hrMTW - 32 | 35 | 37
C1f 16 | 20 | 22 | 26 [C1fMT 23 | 27 | 29 | 31
C1fT 16 | 20 | 21 | 22




3.10 Magazinli kopcgalar ve kopgca takma aparatlari

Clip magazinli kopca kullaniimasinin avantajlari:
Kopga degisiminde daha az makine durusu
Bu sayede daha yuksek makine randimani
Kopga degisiminde daha az kopga kaybi
Kopcga degisimi icin daha az personel kullanimi
Kolay uygulama

Kopc¢a takma aparatlari

LW 12-20 SIMPLEX opc¢a genisligini kesin olarak ayarlamaya yarayan ek
dlizene@e sahiptir, hafif numara arali§gi icin, sayfa
49-51’deki tablolar, klicuk bilezik numaralari igin, dar
ig taksimati icin ve Ringdata kurulumu i¢in uygundur

LW 13-2 Agir kopga numara arahg! igin uygundur, sayfa

49-51’deki tablolar

LW 13-20 Kopga genigligini kesin olarak ayarlamaya yarayan

ek duzenege sahiptir, tum magazinli kopga formlari

ve numaralari igin uygundur (tel profili rf veya rhr
olan kopcgalar harig), sayfa 49-51’'deki tablolar

LW 13-3 Ozellikle tel profili rf ve rhr olan kopgalar icin sayfa

50’deki tablo

Kopc¢a ¢ikarmaya ve takmaya yarayan aletler

Flans 1 icin kopga ¢ikarici LAFI. 1
Flans 2 icin kopga ¢ikarici LA FI. 2
Flans 1 ve 2 i¢in kopga kancasi LH

(Urin no. 60153)
(Urdn no. 60152)
(Urn no. 70768)

Flans 1 eliptik kopg¢alar icin magazin ¢gubuklari

Kopc¢a takma aparatlari igin
magazinli kopga numaralari

LW 12-20 LW 13-2/13-20 Magazin
Kopcga tip tanimi No. R+F No. R+F cubugu adi
EL1hfT 20/0 — 1/0 T 38
EL1f 20/0 — 1/0 14/0 — 1/0 E 39 (E 40)
1 - 4 1 - 4 E 41 (E 42)
EL 1 hf 20/0 — 1 15/0 — 1 E 40 (E 41)
EL 1 hd 16/0 — 11/0 16/0 — 11/0 E 40 (E 41)
10/0 — 3 10/0 — 3 E 41 (E 42)
EL 1 hd TWW 16/0 — 6/0 16/0 — 6/0 T 38 (T 39)
EL1hd TW 12/0 — 1/0 12/0 — 1/0 E 41 (E 42)
EL1hd W 14/0 - 1/0 14/0 - 1/0 E 42 (E 43)
EL1hrW 9/0 — 1/0 (-8) 8/0 — 1/0(-8) | E 42 (E 43)
1 -8 1 -8 E 44 (E 45)
EL 1 hd EM 12/0 — 3 12/0 — 1 E 42 (E 43)
EL 1 fHW 12/0 — 1/0 (-7) 12/0 — 1/0 (-7) | EH 42 (EH 43)
1 -7 1 — 7(-16) | EH 44 (EH 45)
8 — 16 EH 45
EL 1 hd HW 13/0 — 1/0 (-4) 13/0 — 1/0 (-4) | EH 42 (EH 43)
1 - 4 1 - 4 EH 44 (EH 45)
EL 1 hr HW 12/0 — 1/0 (-7) 12/0 — 1/0 (-7) | EH 42 (EH 43)
1 -7 1 — 7(-17) | EH 44 (EH 45)
8 — 17 EH 45
HEL 1 hd EMT 8/0 — 2 8/0 — 2 E 41 (E 42)
HEL 1 hr EMT 12/0 — 4 (-8) 12/0 — 8 E 41 (E 42)




Flans 1 C tipi kopgalar icin magazin gubuklari

Kopcga takma aparatlari igin
magazinli kopga numaralari

LW 12-20 LW 13-2/13-20 Magazin

Kopga tip tanimi R+F-No. R+F-No. cubugu adi
C1f 8/0 — 1/0 40

" 1 — 7(-10) | 42 (43)

; 8 — 14 43 (45)

C1fT 18/0 — 1/0 18/0 — 1/0 T 40 (T 42)

" 1 — 4 1 — 6 T42
C1hdCS 20/0 — 7/0 20/0 — 7/0 E 39
C1hdCL 15/0 — 4/0 15/0 — 4/0 T 38 (T 39)

C 1 hd CM 13/0 — 3/0 13/0 — 3/0 E 41 (E 42)
C1hdW 10/0 — 3 10/0 — 3 E 42 (E 43)
C1hdTW 14/0 — 2 14/0 — 2 TW 42 (TW 43)
C1hrTW 18/0 — 7 15/0 — 7(-12) | TW 42 (TW 43)
C1hrEM 14/0 - 3 14/0 - 3 E 42 (E 43)
C 1 hd KM 16/0KN — 1/0KN 14/0KN — 1/0KN | E 42 (E 43)

" 1KN — 8KN 1KN — 10KN E 45
C 1 hf KM 12/0KN — 1/0KN 12/0KN — 1/0KN | E 42 (E 43)

" 1KN — 4KN 1KN — 4KN E 45
C 1 hd KS 16/0KN — 1/0KN 16/0KN — 1/0KN | EMT 41

" 1KN — 8KN 1KN — 10KN EMT 42
C 1 hd EMT 18/0 — 7 14/0 - 10 EMT 41 (EMT 42)
C 1 hrEMT 13/0 — 7 13/0 — 8 EMT 41 (EMT 42)
C 1 hd MT 500 — 7 5/0 — 10 MT 43 (MT 44)
C1hrMT 11/0 — 7 11/0 — 11 (-14) | MT 43 (MT 44)

" 12 — 14 MT 44 (MT 45)
C 1 hr MTW 1 - 22 MT 54

LW 13-3 tipi kopga takma aparati icin magazin gubuklar
Tel profili “rf” ve “rhr” olan kopgalar igin

Kopc¢a takma aparatlari igin
magazinli kopga numaralari Magazin
Kopga tip tanimi LW 13-3 R+F No. cubugu adi
EL 1 rff HWW 3/0 — 8 EH 48 (EH 49)
C1rfMT 70 — 10 MT 43 (MT 44)
C2rhrT™M 9/0 — 7 T50 (T 51)
C2rfMT 70 — 12 MT 50 (MT 51)

Flans 2 EL ve C tipi kopc¢alar icin

magazin ¢gubuklari

Kopc¢a takma aparatlari igin
magazinli kop¢a numaralari
LW 12-20 LW 13-2/13-20 Magazin
Kopca tip tanimi R+F-No. R+F-No. gubugu adi
Ca2f - 50 - 3 50 (51)
" - 4 — 10 54 (56)
" - 11 — 20 56 (58)
" - 21 - 32 60
C2r - 1 -7 52 (51)
" - 8 — 10 54 (56)
" - 1 - 20 60
C2hdT 9/0 — 7 9/0 — 7 T 50 (T 51)
" - 8 — 10 T 54
C2hrT 10/0 — 7 10/0 — 7 T 50 (T 51)
" - 8 — 24 T 54
C2hrMT - 9/0 — 7 MT 50 (MT 49)
" - 8 — 32 MT 50 (MT 51)
C2hfMT - 3 - 14 MT 50 (MT 51)
C 2 hr MTW - 10 - 30 MT 54
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4. J bilezikleri

4.1 Bilezik malzemeleri

Celikten J bilezikleri

Celikten J bilezikleri, uygun isil iglem sonucunda yuksek aginma muka-
vemeti kazanan, 6zel secilmig, ustun nitelikli geliklerden uretilirler. Ozel
yuzey islemleri, kisa rodaj suresinin mumkun olabilmesi icin bilezige kopga
temas yuzeylerinde optimum purtzsuzluk ve duzgunluk verir.

Ozellikle kamgarn iplikhaneleri icin, pratigi uygun tim tiplerde, yagla
yaglanan konik J bilezikler uretilmektedir. Bunlar burada, kusursuz iplik
cikigiyla en iyi performanslari garanti ederler.

Konik J bilezikler, kamgarniplikhanelerindekicok farkli uygulamakosullarina
en iyi sekilde uyum saglarlar. Bunlar

pek ¢ok bilezik yuksekliginde
(9,1 mm veya 11,1 mm ya da fantezi iplikler i¢in 17,4 mm)

istenen tum caplarla
istenen sabitleme tipiyle Uretilirler.

Celik bileziklerde kopca temas yuzeylerine birden ¢ok ilmekli fitille ve Ust-
ten yaglama noktalariyla yag verilir. Yaglama noktalarinin sayisi bilezik
capina veya optimum bilezik yaglamasi igin gerekli yag miktarina gore be-
lirlenir.
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Sinter gelikten J bilezikler

Sinter malzemenin hassasiyetinin daha yuksek olmasi ve bakim kulfetinin
cok daha fazla olmasi nedeniyle gunimuzde sinter celikten J bilezikler
neredeyse hi¢ kullanilimamaktadir. Sinter bilezikler asagidaki durumlarda
avantajhdirlar:

Ipligin homojenligi ve temizligine iliskin kalite standartlari yiksek
oldugunda (acik renk, kirlenmeye yatkin ipliklerin islenmesinde) veya

Naylon kopcalar kullanildiginda.

Agir kopca numaralarinda, sinter celik bilezigin asiri baskidan dolayi zarar
gormemesi icin kullanim kisitlamasina dikkat edilmelidir.

Kullanilabilecek en agir ¢elik kop¢a numarasi:

Tip adi R+F No. Iso No.
J 9,1 R+F Nr. 24 ISO 90

J 11,1 R+F Nr. 22 ISO 132
J17,4 R+F Nr. 18 ISO 355

Sinter celik bilezikler, kalici olarak iyi ¢galisma sonuclari verebilmek icin
kesintisiz bakima gereksinim duyarlar. Bunun igin periyodik temizlik ve
tavsiye edilen 6zel yag banyosu gereklidir.

4.2 Bilezik caplari, bilezik yukseklikleri, yaglama sistemleri

Bilezik i¢ capl, mm

Bilezik kaide ¢api, mm

Bilezik dis capi (flans capi), mm
Bilezik yUksekligi, mm

Bilezik tablasi Uzerinden bilezik
Bilezik kaide yuksekligi, mm

-—

O

N
oI350 00
a.NLLeuN L

Bilezik yukseklikleri h,

Bilezik - )— é %,‘%\
yiiksekli- ‘[ S0
kleri r 00 o
¢api d, UE) g %
9,7Tmm 11,1mm 17,4
Bilezik kaidesi ¢ap! d, inmm
42 49 - - 0
45 52 52 - -0,2
48 55 55
50 57 57
52 59 59
55 62 62
57 64 64 - 0
60 67 67 71 e
65 - 72 76
70 - 77 81
75 - 82 86
80 - 87 91
90 - 97 101
100 - 107 111
110 - 117 121 0
115 - - 126 -0,32
120 - - 131
127 - - 138
140 - - 151 0
160 - - 171 -0,40
180 - - 191 055

Bilezik ¢aplar d, d, ve bilezik yliksekligi h, blyuk Olglide standarda
goredir. Istek Uzerine tabloda belirtiimemis olan baska bilezik gaplari Ure-
tilebilir.

Bilezik kaide ¢api d,: Yaglama sistemine, bilezik tespitine, merkezleme
ozelligine ve degistirilebilirligine gore tabloda belirtilenden daha buyuk
kaide gaplari ongoralmus olabilir. Istek Gzerine d, igin bagka sinir boyut-
lar uygulanabilir. Sinir boyutlari olasi ovallik i¢in gecerli degildir.




Yaglama sistemleri:

Celikten J bileziklerde, i¢ yoringede yaglama noktalari ve ek olarak Ust
yorungede fitilli yaglama noktalari bulunmaktadir.

J-SG J-SG, Dbilezik  yuk-
seklikleri 9.1 ve 11.1

i mm icin tercih edilen

/% == yaglama  sistemidir:
1 Yaglama fitili (1) dis

2

oluk igindedir ve bir-
den cok noktada ilmek
(2) seklinde deliklerden
gecirilerek bilezigin ig
yorungesine goturular.
Ek fitilli yaglama

4.3 Yaglama maddeleri
Celikten J bilezikleri

Yaglama sistemleri

-SG

7

=

noktalari (3) Ust yorun-
geye yag iletirler.

Sinter gelikten J bilezikler 6zel bir yag banyosundan ¢ikmis sekilde
teslim edilirler. Duzenli araliklarla yaglanmalari veya yag banyosuna
girmeleri gerekmektedir.

J-Si Sinter c¢elik bilezik
yaglama fitili yok
J-Si-SR Sinter celik bilezik

yaglama fitili (1) bir
dis oluk iginde

iImekli fitiller
Bilezik . . .
yiikseklikleri ISO viskozite sinifi
elik kopcalar icin yagla Naylon kopcalar icin yagla

Tip adi ve &lgiiler Celik kopcalar i¢in yaglar Naylon kopegalar i¢in yaglar

Sentetik yag Madeni yag Sentetik yag Madeni yag
J 9,1(9,1 mm) 1SO VG 32 ISO VG 32 ISO VG 32 ISO VG 32
J 11,1 (11,1 mm) (gerekirse 46) | (gerekirse 46) (gerekirse 46)
J17,4 (17,4 mm) ISO VG 32 ISO VG 32
J 17,7 (17,7 mm) ISOVG 32 (gerekirse 46) | (gerekirse 46) ISO VG 46

*Pratikteki isletmede farkli olabilir

Sinter gelikten J bilezikler

Yaglama sistemleri

J-Si J-Si-SR

ohne Dochtschmierung

mit Dochtschmierung

yijkBsié?(Tiili((leri ISO viskozite sinifi *

Celik kopcalar icin yaglar Naylon kopgalar igin yaglar

Tip adi ve Olgiiler

Sentetik yag Madeni yag Sentetik yag Madeni yag
J 9,1(9,1 mm) ISO VG 15 1SO VG 32 ISO VG 22 ISO VG 32
J 11,1 (11,1 mm) (gerekirse 22) (gerekirse 32) (gerekirse 46)
J17,4 (17,4 mm) ISO YG 15 ISO YG 32 ISO YG 32 ISO YG 46

(gerekirse 22) | (gerekirse 46) | (gerekirse 46) (gerekirse 68)

*Pratikteki isletmede farkli olabilir

Farkli yag ureticilerinin yag tavsiyelerini Sayfa 76’te bulabilirsiniz HZ
bilezikler i¢in yag tavsiyeleri




5. J kopcalar

5.1 J gelik kopcalar

Yuzey iglemeleri:
J tipi kopcgalarin c¢esitli formlar1 “SuperPolish” ylzey uygulamasi ile Uretilir.

Ornekler:
23400 J 9,1 r celik

SuperPolish serbest No. 26 ISO-No. 60
23152 J 11.1r celik

SuperPolish serbest No. 24 ISO-No. 90
23254 J 11.1 r type B ¢elik

SuperPolish serbest No. 24 ISO-No. 90

227222 J 11.1 r type B ¢elik
BlackSpeed Clip magazinli No. 22 ISO-No. 132

Aciklama:

J celik kopcalar icin standartta onerilen adlandirmalar benimsenmistir.
Ekolarak belirtilen tip bu adlandirmayi tamamlar, orn.:

fopsa | Biemt | oot | ¥ooe® | Matzeme | KT | Kaper
J 9.1 r Celik 26 60 serbest
J 11,1 r Celik 24 90 serbest
J 11,1 r B Celik 24 90 serbest
J 11,1 r B Celik 22 132 Clip magazinli

Tel profili:

@ r (yuvarlak) e hr (yari yuvarlak)
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5.2 Kopcga formlan

Kopcanin formu standart formdan farkl
tanimlamalar kullanilabilir:

oldugunda asagidaki ek

J

Standard Tip
Tip A Tip B + BK Tip BB Tip CSB

Kopc¢anin ¢galisma konumu

Dogru ¢alisma konumu (Sekil 1a)

Kopga calisirken normalde bilezigin konik i¢ hareket ylUzeyine ve ust
yorungesine dayanir ve asil aginma bu noktalarda gerceklesir. Bilezigin alt
tarafindan yalnizca bazen destek almalidir ve bunun sonucunda burada
cok az bir aginma gorulmelidir.

Gereginden hafif kopga (Sekil 1b)

Kopga yukari dogru c¢ekilir ve bu nedenle bilezigin alt ve i¢ hareket yuzey-
lerine dayanir. Alt temas noktasindaki asinma buyuk oOl¢tde artar. Bunun
sonucunda omru azalir ve iplik kopuslar artar.

Gereginden agir kopga (Sekil 1¢) )
Kopcganin Ust temas yuzeyindeki asinmasi buyuk olgude artar. Omru belir-
gin sekilde kisalir ve iplik kopuslari artar.

r A
N/
1c Kopga fazla agir

1a Dogru pozisyon 1b Kopga fazla hafif

&b
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5.3 Celikten J kopgalarda agirlik / numara kiyaslama tablosu

Kopca
No.

No.
11
11,5
12
12,5
13
13,5
14
14,5
15
15,5
16
16,5
17
17,5
18
18,5
19
19,5
20
20,5
21
21,5
22
22,5
23
23,5
24

R+F
ISO-
No.

1800
1600
1400
1320
1180
1060
950
850
800
710
630
560
500
450
400
355
300
250
224
180
160
150
140
132
118
112
100
90

Bracker
ISO-
No.

1800
1600

1250

1000

900

710

560
500
450
400
355
280
250
224
180
170
160
140
125
118
112
100
90

Kanai
ISO No.

(Tip
SBA)

850
650

580
545
510
475
440
405
370
335
300
285
270
255
240
225
210
195
180
165
150
143
135
128
120
113
105

Carter
J 11,1
No.

10

11

12

13

14

15

16

17
17 3/4
18
18 1/2
19
19 1/4
19 1/2
19 3/4
20
20 1/4
20 1/2
21
211/2

(ISO No. = Kopga agirhigr mg)

&b

Kopca
No.

245
25
255
26
26,5
27
27,5
28
28,5
29
29,5
30
30,5
31
31,5
32
32,5
33
33,5
34
34,5
35
35,5
36
37
38
39
40

R+F
ISO-
No.

85
75
67
60
53
50
45
40
35,5
33,5
31,5
30
28
26,5
25
23,6

22,4
21,2
20
18
16
15

13,2
11,8

Brécker &S No.
No._ e
SBA)
80 97,5
71 90
67 82,5
63 75
56 71,5
50 68
45 64,5
40 61
355 | 57,5
31,5 54
30 50,5
28 47
43,5
25 40
38,2
22,4 36
34
32
30
20 28
26
24
22
18 20
16 18
14 16
12,5
11,2
J kopcalari

Carter
J 11,1
No.

22
23
231/2
24
24 1/4
24 1/2
25
251/2
26

27

28

29

30

31

63




54J91,J 11,1 ve J 17,4 bilezikler igin ¢elikten J kopgalarin liretim

tablosu

Bilezik yiiksekligi

Numaralandirma

Tip adi mm Kopca tip adi sistemi (agirhklar
icin bkz. Sayfa 63)

Jo91r* J

J 9,1 9,1 mm J9,1rB J

J9,1rBK J

J11,1hr* J

J11,1r* J

J11,1rA J

J 11,1 11,1 mm

J11,1rCSB J

J11,1rB J

J11,1rBB J

Uretilen kopca numarasi araligi Sekiller
ISO No. Tel
= N (mg/adet) orofili Kopga
18 — 40 11,8 — 355 ® ']
Standard-
Tip
23 — 33 22,4 — 112 ]
34 — 40 11,8 — 21,2 ) Tio B + BK
12 — 13 1060 — 1320 - ,] ,:]
14 — 40 11,8 — 850 @ | Standard- Tip
Tip A
20 — 30 30 — 180 ® l]
Ti
20,5 — 35 20 — 160 o CS%
17 — 31 26,5 — 450 ] '] ']
Tip Tip
16 — 28 40 — 560 ] B BB

* Standart tip

64 J kopcalari
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5.5 Naylondan J kopcalar 5.6 Uygulama tavsiyeleri

J9,1 J 1,1 J17,4 (Ckr‘l?/'a“;l'a(gggﬁr Kamgarn iplik makineleri icin tavsiye edilen bilezik yliksekligi ve
c 9| Super | Super | Nylon | Super | Super | c S | Super | Super _Renk . numaralar) J k°p§a|ar| ge"kten J bilezikleri
oz oz cizelgesi
>0 | Nylon [Nylon 3| ISO | Nylon [Nylon 3| =4 | Nylon | Nylon3 ISO-
Z @ [ISO No.[ISONo.| No. [ISONo.[ISONo.| Z @ [ISO No.|ISO No. J-No. | "No. Gelikten J bilezikleri
40 40 yesil 24 90
45 45 45 45 siyah 23 1/2] 100
50 50 50 50 50 50 kirmizi 23 112 Tavsiye edilen bilezik yuksekligi ve
55 55 55 55 55 55 pembe 22 1/2] 118
60 60 60 60 60 60 lacivert 22 132 ST . . i elik kopca SuperNvion
S rH 5 = i koyumor |21 1/2| 140 iplik kalitesi iplik numarasi ¢ p¢ perNy
80 80 80 80 80 80 80 kahverengi |21 150
90| 90 | 90 | 90 | 90 | 90 | 90| 90 mavi 20 | 180 Nm tex Jot1 | Jna | Joa1 | J111
100| 100 100 100 100 100 | 100 | 100 100 |sari 19 1/2] 224
112 112 | 112 | 12 | 112 | 112 | 12| 112 | 112 |turuncu 19 250 12 - 18 56 — 84 - X X X
125 125 125 125 125 125 125 125 125 |koyu kirmizi|18 1/2| 300
140| 140 140 140 140 140 140 140 140 |tarkuaz 18 355 18 — 28 36 — 56 (o) X o o
160 160 160 160 160 160 | 160 | 160 160 |koyu kahve |17 1/2| 400
180 | 180 | 180 | 180 | 180 | 180 | 180 | 180 |[mor 17 450 %100 viin 28 _ 48 | 21 — 36 o X ] ]
200 200 200 200 | 200 | 200 200 |yesil 16 1/2] 500 ° y
225 225 225 | 225 | 225 225 |turuncu 16 560
250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 |kirmuzi 15 1/2| 630 et X 0 - -
280 280 280 | 280 | 280 280 |lacivert 15 710 , . , .
320 | 320 | 320 | 320| 320 | 320 |kahverengi |14 1/2| 800 64’ten ince | 16’'dan ince X o - -
360 360 360 | 360 | 360 360 |mauvi 14 850
400 400 400 | 400 | 400 400 [sari 13 1060 12 — 18 56 — 84 - X X X
450 450 450 | 450 | 450 450 |turuncu 12 1/2] 1180
510 | 510 510 | 510 | 510 510 |koyu kirmizi|12 1320 . 18 — 28 36 — 56 o X o o
580 580 580 | 580 | 580 580 |koyu kahve |11 1/2] 1400 Yan/
660 | 660 | 660 | 660 | 660 | 660 |yesil 11 1600 Sentetikler B B _ )
740 | 740 | 740 | 740 | 740 | 740 |iacvert |10 | 1800 28 — 48 | 25 - 36 0 X
830 830 830 | 830 | 830 830 |koyu mor 9 2120
940 | 940 | 940 | 940 | 940 |kahverengi |8 2360 48 - 60 17 - 25 X o - -
1060 | 1060| 1060 | 1060 |mavi 7 2650
% P o » : 1340| 1340 | 1340 [koyu kirmizi - -
araliginda uretilmektedir. “Nylon” kalite-
L C 1500| 1500 | 1500 |koyu kahve - - o 28 — 40 25 — 36 o X - -
sinin yani sira, cam elyafi takviyeli “Su- | 1700] 1700 | 1700 yesil i} i} %100 polyester
perNylon” veya “SuperNylon3” kaliteleri | 1900| 1900 | 1900 |turuncu - - %100
de bulunmaktadir. Naylon kopga kaliteleri, | 2150| 2150 | 2150 |kirmizi - - ° 44 — 50 20 — 30 X X - -
yaklasik olarak Nm 28 ve daha kalin bazi | 2400| 2400 | 2400 |mor - - , , 20 )
iplik kaliteleri icin uygundur. Celik kopgca- | 2700| 2700 | 2700 |lacivert - - S0'denince | 20°den ince X o - -
lara kiyasla yaglama maddesi gereksinimi gggg gggg gggg ik = .
daha az ve erisilebilir i§ devir sayisi daha 3850 | 3850 kgyl\jer;%r;g' ) ) X =Tercih edilen kopca
yuksek olabilir. 4350 |yesil - - o = Kullanilabilir
- = Kullanilamaz
No. 125 — 580 No. 280 — 3050
J 11.1 Nylon / SuperNylon J 11.1 Nylon / SuperNylon

Agir naylon kopca numaralarinin takilip ¢cikariimasi icin Sayfa 69’deki
tabloda belirtilen aparatlardan biri kullanilabilir.
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iplikhanedeki J kopg¢alari numaralari 5.7 J kopcgalar takmak ve ¢ikarmak igin aletler

Kamgarn, yari kamgarn, fantezi iplik SIRO-SPUN yontemi Kopca Fai_(ma_ aparati TRAVELLE_R_ PIXER LW 26-2
- —— , (magazinli ¢elik kopgalari takmak igin)

Celik SuperNvion Celik | Super-

kopga ﬁo g kopga | Nylon

no. o ‘(’r% ) no. | kopga Bilezik TRAVELLER PIXER LW 26-2 )
Nm | tex | Ne, [ Ney, [(J-No.) - (Mg Nm | tex | Ne | (J-No.)[ no. (mg) _ ) Kopga ) , Urin

Tip | Yiks. tip ad) Cubuk tip Celik kopga No.
0,4 |2500 0,8 3050 — 3850 ad m adi = =0
0,6 | 1650 1,2 2400 — 3050
0,8 | 1250 1,6 6 |1900 — 2400 Jo,1r
1{10001 09 2 7| 1340 = 1700 J9,1 91 | J91rA J9,1 20 — 30 30 — 180 | 60700
12 840|111 23| 8 1060 — 1340
14171011227 9 940 — 1060 J9,1rB
1,7 1590 | 15| 33| 10 830 — 940
J1Ar
2 15001 1,879 39 71 11 740 = 830 J 11,1 19 — 30 30 — 250 | 60709
251400 | 22 | 48 | 11/12 | 660 — 740 J1ATA
3 |330]27|58]| 1213 | 580 — 660
4 250 | 35| 7,8 | 13/14 | 450 — 510 J 111 11,1 J111rCSB | J11,1CSB | 26 — 30,5 28 — 63 60710
6 |165| 53 |11,6| 14/15 | 320 — 360 111118
10 | 100 | 9 [19,4]| 16/17 | 160 — 180 | 20/2 | 50/2 | 18/2| 17/18 | 160/180 J11.1rBB
12 | 84 | 10 |23,3| 17/18 160 24/2 | 4212 | 21/2| 18/19 | 140/160
14 | 71 | 12 | 27 | 17/18 140* 28/2 | 36/2 | 25/2| 18/19 | 125/140
16 | 63 | 14 | 31 [18-19 125" 32/2 | 31/2 | 28/2] 1920 | 112/125 Kopga penseleri ve kopga ¢cikaricilar
18 [ 56 | 16 | 35 [18-19 112* 36/2 | 28/2 [ 322 1920 | 1001112 (takmak ve ¢ikarmak igin)
20 | 50 | 18 | 39 [19-20 100* 40/2 | 25/2 |35/2| 20/21 | 90/100 i
. 1ezi .
24 | 42 | 21 | 47 |20-21 90 48/2 | 21/2 |42/2| 21/22 | 70/80 | ) o e serees (L) Oriin
28 | 36 | 25 | 54 |20-22 90* 52/2 | 19/2 |46/2| 21/22 | 60/70 Tip YUks. tip ad Kopga cikarici (LA) No.
32 | 31 | 28 | 62 |[21-24 80* 64/2 | 16/2 | 56/2|22-24| 50/60 adi mm
36 | 28 | 32 22-25 | 72/2 | 14,5/2| 62/2 | 22-25| 45/50 Celik kopga gikaricil LZ
* yalniz

40 | 25 | 35 23-26 -Super 80/2 | 12,5/2| 70/2 |23 -26| 40/45 191 91 | J9.1 Steel LZIA-J91S 60160
44 1225 39 24-27 Nylon”
50 | 20 | 44 2528 kﬁﬁg:]em J 11,1 111 |J11,1Steel | LzZA-U 11,18 60119
6 1 18 1 20 20-29 J17.4 174 | J17,4 Steel | LZIA-J17,4S 60120
60 | 16,5 | 54 27-30 : : o otee o h
70 | 145]| 62 29-32 Naylon kopca ¢ikaricili LZ
8 | 12 | 76 30-33 J 11,1 1,1 | J11,1 Nylon | LZ/A-J11,1N 60120
100 | 10 | 90 32-34
120 | 85 | 105 34-36 J 17,4 174 | J174Nylon | LZZA-J 174N 60114

Kopga numarasi: Bu tabloda pratikte uygulanan degerler verilmistir.
Isletme kosullarinin farkli olmasi nedeniyle (makine markasi, bilezik du-
rumu, bilezik yaglamasi, kopga tipi, iplik kalitesi, iplik bukimu, uguntu, ig
devir sayisi ya da kopga hizi, salon iklimi vb.) bunlardan sapmalar olabilir.
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6. HZ bilezikleri

6.1 Bilezik malzemeleri

Celikten HZ bilezikleri, uygun isil iglem sonucunda yiksek aginma mu-
kavemeti kazanan, 6zel secilmis, ustun nitelikli ¢eliklerden Uretilirler. Ozel
yuzey islemleri, bilezige kopga temas yuzeylerinde optimum purtzsuzluk
ve duzgunluk verir ve kisa rodaj suresinin mumkun olabilmesini saglarlar.
R+F celik bilezikler Uzerinde hem ¢elik kopgalar hem de naylon kopgalar
numara kisitlamasi olmaksizin kullanilabilirler.

Sinter gelikten HZ bilezikleri:

Kopga temas yuzeyleri hareket sirasinda ihtiyaca uygun optimum yag
miktarini verirler. Bu sayede kopga hizinda ya da ig devir sayisinda ve
uretim hizinda en yuksek degerlere ulagilabilir. Bunlar 6zellikle asagidaki
durumlarda kullanilirlar:

Ipligin homojenligi ve temizligi bakimindan kalite standartlari yliksek
oldugunda (acik renk, kirlenmeye yatkin ipliklerin islenmesinde),

Sentetik sonsuz iplikler, lastik kordu iplikleri, cam iplikleri, dikis iplik-
leri islendiginde veya

Naylon kopcalar kullanildiginda.

Agdir kopg¢a numaralarinda, bilezigin asiri baskidan dolayi zarar gormemesi
icin kullanim kisitlamasina dikkat edilmelidir.

Kullanilabilecek en agir ¢elik kopga numarasi:

Tip adi R+F No. Iso No.
HZ 9,5 R+F No. 24 ISO 90
HZ 10,3 R+F No. 23 ISO 112
HZ 11,1 R+F No 22 ISO 132
HZ 16,7 R+F No 18 ISO 355

Agir kopgalarin kullanilmasi gerekiyorsa yalniz naylon kopcgalar
kullanilmahdir. HZ 25,4 ve HZ 38,1 bilezik yuksekliklerinde yalniz
naylon kopcgalar kullaniimalidir. Cekimli bukiUmhanelerde HZ 9,5 ile
HZ 10,3 ve HZ 11,1 bilezik yuksekliklerinde tercihen “Express” tipi
celik kopcgalar kullanilir. Sinter celik bilezikler, kalici olarak iyi ¢aligma
sonugclari verebilmek igin kesintisiz bakima gereksinim duyarlar. Bunun
icin periyodik temizlik ve tavsiye edilen 6zel yag banyosu gereklidir (bkz.
yag tavsiyeleri). Bunun igin ayrintili bilgiye gereksinim duyarsaniz lutfen
ilgili teknik bilgi bultenimizi talep edin.

&h &h HZ bilezikleri




6.2 Profil formlan, bilezik ¢aplari, bilezik yukseklikleri, yaglama sistemleri Bilezik ¢aplari, bilezik yukseklikleri

. - 4 - 1 Bilezik ¢aplari Bilezik yukseklikleri
g h r "h!? 31: gl:eZIlk( Lg %apl, mm 21: gl:eZIl; {Ué(lseklligi, E?Im "
: . . .S . bllezi aide ¢capl, mm . bllezik tablasi uzepiiezi
I| HZ Celik kopgalar icin standart profil L d P Bilesik dis ga(;l P ¥ ikeokligi, rm
! e e di o (flans ¢apt), mm hg: Bilezik kaide yiksekligi, mm
Bilezik yUksekligi tanimi
_ N S Hz6,3 | HZ9,5 |HZ 10,3 | HZ 11,1 |HZ 16,7 | HZ 254 |HZ 38,1| _
HZ-B Gelik kopealar icin genisletiimis Bilezik yiikseklikleri h,, mm §atT
iplik pasajli standart profil 384 <
Bilezik © 3§
ic capi d, i c E % ©
(00 ™
o HEERERR
HZ-BS Naylon kopcalar iin 6zel profil 63 | 95 | 103 | 11,1 | 167 | 254 | 381
' (celik kopcgalar da kullanilabilir) Bilezik kaidesi capi d, in mm
48 61 57
50 63 59 59 59
L _ 55 68 64 64 64
HZ-B-BS Naylon kopcalar icin 6zel profil 57 70 66 66 66
(celik kopcalar da kullanilabilir) 60 73 69 69 69 69 0025
65 78 74 74 74 74 ’
70 83 79 79 79 79
- _ 75 88 84 84 84 84
HZ-BS-K Naylon kopcalar icin 6zel profil 80 93 90 90 90 90
(celik kopcgalar da kullanilabilir) 90 103 100 100 100 100 101
100 113 112 112 112 112 112
110 122 122 122 122 122 _0?32
115 127 127 127 127 127
125 137 137 137 137 137
127 139 139 139 139 139
140 152 152 152 152 152 152
150 163 163 163 163 163 163 -00,4
152 165 165 165 165 165 165
160 173 173 173 173 173 173
180 193 193 193 193 193 193
200 213 213 213
220 233 | 233 | 233 | %
225 238 238 238
250 263 263 263

Bilezik ¢aplari d,, d, ve bilezik yuksekligi h, buyuk olglde standarda goredir. istek lizerine
tabloda belirtimemis olan bagka bilezik ¢aplari uretilebilir.

Bilezik kaide capi d,. Yaglama sistemine, bilezik tespitine, merkezleme Ozelligine ve
degistirilebilirligine gore tabloda bellrtllenden daha buyuk veya daha kuglik kaide caplari
ongorulmis olabilir. istek Gzerine d, igin baska sinir boyutlar uygulanabilir. Sinir boyutlari
olasi bir ovallik icin gecerli degildir.

HZ bilezikleri | HZ bilezikleri




Celikten HZ bilezikleri
HZ-DT

Yalpa olugu iginde
yayl tel fitil (1)
Bilezik yuksekligi
16,7 mm'ye kadar.

HZ-D-F
Yatay yaglama
— = keceli (2). Yag
1 2 besleme fitili (1) dis

oluklardan birindedir.
Bilezik yuksekligi
16,7 mm'ye kadar

Sinter celikten HZ bilezikler 6zel bir yag banyosundan ¢ikmis sekilde
teslim edilirler. Sonradan yaglama veya duzenli araliklarla yag banyosu
gereklidir.

HZ-Si
%\ ’% Sinter celik bilezik
. i yaglama fitili yok
HZ-Si-SR
/f\-'? } Sinter c¢elik bilezik
174 yaglama fitili yok

HZ bilezikleri

6.3 Yaglama maddeleri

Celikten HZ bilezikleri i¢in yaglama maddeleri

Yaglama sistemleri

HZ-DT

—

Yalpa olugunda yay telli fitil

Bilezik yuksekligi

HZ-D-F

=

ISO viskozite sinifi *

Celik kopcgalar i¢in yaglar

Kombine fitilli/kegeli yaglama

Naylon kopcalar igin

Fitilsiz yaglama

Bilezik yiiksekligi

Tip adi ve dlgiiler yaglar

Sent. yag Madeni yag Sent. yag | Madeni yag
HZ 9,5 (9,5 mm) ISO VG 32 ISO VG 32| I1SO VG 32
HZ 10,3 (10,3 mm) ISO VG 32 : (gerekirse | (gerekirse

(gerekirse 46)
HZ 11,1 (11,1 mm) 46) 46)
ISO VG 46

ISO VG 32 ISO VG 32 ,
HZ 16,7 (16,7 mm) (gerekirse 46) (gerekirse 46) ISO VG 46 (ge%esk)lrse
* Pratikteki isletmede farkl olabilir
Sinter gelikten HZ bilezikleri i¢in yaglama maddeleri

Yaglama sistemleri
HZ-Si HZ-Si-SR

7

ISO viskozite sinifi *

Dis fitille sonradan yaglama

. . . o Naylon kopcalar igin

lik kopgal | Raylon ¥o
Tip adi ve oOlgiiler Celik kopgalar igin yaglar yaglar

Sent. yag Madeni yag Sent. yag | Madeni yag

e es e ISO VG 22| 1SO VG 32
H2.93 (9.0 mm) ISO VG 15 ISO VG 32 (gerekirse | (gerekirse
HZ 10,3 (10,3 mm) 32) 46)
HZ 11,1 (11,1 mm)
HZ 16,7 (16,7 mm) ISO VC:e1 gz(?erekir- ISO Vigiégerekir-
HZ 17,1 (17,1 mm) i : ISO VS 32| 1SO VS 46
HZ 25,4 (25,4 mm) i ] (geae6)|rse (ge%es)lrse
HZ 38,1 (38,1 mm) - -

* Pratikteki isletmede farkh olabilir

HZ bilezikleri




6.4 Farkh yag ureticilerine ait yaglar igin tavsiyeler

de uygulanabilir, ama yagl yaglama nedeniyle pek ¢ok durumda kayda

SuperPolish yuzey kalitesi HZ kopc¢alar igin standarttir. Diger yuzey islemleri
deger bir yarar saglamamaktadir.

7. HZ kopcalari
7.1 Celikten HZ kopcalari

Yiizey islem

89 N4 UM [3XaL
89 AH HeElSniy
89 HS Mejsn|y

rin islenmesinde, sert kromaijli gelik kopcalar kullanilir. Ipligin gectigi bolge-

Cekimli bukumhaneler igin, yani cok yuksek ¢cekim hizlariyla tekstil titerle-
ler sert kromajlidir.

Kopcga formlari

9 N4 UM [31X8L
9% AH MEISnlyY
9% HS Heisny

Asagidaki kopga formlari tedarik edilebilir:

J

Tip Express A

J

Tip A

HZ

¢€ N4 SHYM [1xeL
€ AH Jelsniy
¢€ HS Melsniy

9y+Z¢€ 1S X8l Juhsn)y
9p+Z€ S IXaL JuAsn|y
9¥+2¢ Sd leuiq wAhsnyy

9¥+2€ 194 WAsn)y

22 1S 1x8] WAsnly

22 S X8 uAsn)y
ZZ Sd leuiq yuhsn)y
2Z+S1 194 WAhsnly

9v+2€ HAQG WAsnlyY| gz HAg WAsnly wayonjy
08S M3S oxIL 9% SZ ellozy Z€ Sz elozy|  dS 9¥ N3 8p!IS ox1L
00S M3S oxiL 9% 34d dp!IIS oXIL Z€ 3¥d 9plIS oxIL /2 HL1 8plIS OX11 | dS 2z N3 op!lIS oxIL
00% M3S oxIL 00€ MISOXIL| dS Z€ INT dplIS OXI1 ajydeuosjad
89 HS |oAel] 01 /8 onei] 3S Z€ S |oAel] 9% OA ZLL8 [0ABIL [ 22 DA ZLL8 [oAeI ]
Gl OAZLL8 [oABl]L SI9YIIA
89 MV IO 9% MV IO 2€ MV 110 9% elpAH - xajjed
alinespAH onayiuAs Aeg [olnelpAH oneyiuAs Ae|Q [olnelpAH aneyiuAs Aelo | UoIABYD
89 OH opuey 0%exa| 9% AH opuey Z¢ dH opuey | 09exa]
89 VI ZS snildL 1IvYS| 9% VIN ZS sniidL IIvYS|  zZ€ VIN ZS sniidl IIdYS - - E'S
9z 314 @llqoN GZ 314 allqoN ¥Z 3.4 dllqoN
89 dH 9¥90I8A B[IGON| 9% dH d¥O0I9A BIGON|  ZE dH SHO0I9A 3JIqo|N
89 H OINN 9% H OINN Z€ H OINN
89 1 dNssalg] 9f 1 olssaI9| Z¢ Lonssasdl | (Z€ OA) ¥29 OHS IIdoN - I'lqoN
89 MV £¥6 1091 9% MV £¥6 10qUL 2€ MV €16 [0gUL 9 YS |02y Gl AH 99ndo
89 4SQ uldsAH 9% 4SQ uldsAH Z€ dSQ uldsAH Z€ YS 0241y
89 7z uidsAH 9 7z uidsAH Z€ 7z udsAH
89 SMV UldsAH 9% SMYV uldsAH Z€ SMY uldsAH |oJ}sed
89 WH-dTH |obiau3 9% INH-dTH |ob18u3 2€ INH-d7TH |ob1au3 9% OSI OY UAsJau3 - dg

89 OSI V1Y |01xaL

9¥ OSI V1Y |0IXaL

¢t OSI V1Y |01XaL

9y O\ OSI V1Y |0IXaL

Gl OSI V1Y [0}X3L |

ut|dwo R18|19Z

89 M XBHBA|IS J3qN M

N 9p-1 X8 |loJaqnim

¢ M XSUBA|IS JaqniM
N Z€-1 XoL |lo4aqniy

9% 94 UASAH 1wwng
9 1 XoLaA|(IS Jaqn|y
Z¢€ 94 UASAH nwwng

Zl 10X 0sayjuAs

€ 1 XSUBA|IS JagniM 19qniy
0c g uljousy CG¥ Xojousy 0l g uljousy S 9t pAyojue|d S 2z pAyojue|d
G|l g uljousy S Gl pAyojueid syon4
89 OA OSI 9% OA OSI € OAN\ OSI 9% + € O OSI ¢¢ + Gl OA OSI
9SSESIENSONSIN-OSI IsionaIn Bex
Je|peA uspen Je|beA ynewueg

HZ kopcalari

&b

&b
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7.2 Celikten HZ kopcgalarda agirlik / numara kiyaslama tablosu 7.3 Celikten HZ kopcalari Uretim tablosu

R+F . R+F . o Ureti
Kﬁ?a |IQS+(|): Hﬁ,\?_ﬁ BrIaSCCl)(er Kﬁ%@‘a IFSE Hﬁ,\?_’f’ Brlas%er Bilezlk kopéjariltlljlrigram Sekiller
: No. SO No. No. . No. SO No. No. Kopca araligi

12 | 1320 245 | &5 80 Desig- tip adr See | T

12,5 | 1180 25 75 36 71 nation | mm SN (mgladet) | profili| KOP¢

13 | 1060 255 | 67 67

13,5 | 950 26 60 30 63

14 | 850 265 | 53 56 HZ 95 | 9.5 El;l(grgfs | 19-27 50 — 250 | @ :]
14,5 | 800 27 50 25 50 Tip

15 710 710 275 | 45 45 Express A
155 | 630 630 28 40 19 40

16 | 560 | 356 | 560 285 | 355 35,5 e || FAIGE ‘9 _ 3 00— g | 3
16,5 | 500 500 29 335 | 162 | 31,5 Express A Tip

17 | 450 | 259 | 450 295 | 315 30 Express A
17,5 | 400 400 30 30 13 28

18 | 355 | 188 | 355 30,5 | 28 H7 111+ 3
18,5 | 300 280 31 | 265 | 113 | 25 HZL1 11T Eypress A 18 — 31 265 - 355 | @ _

19 250 | 136 | 250 315 | 25 Exp1r_<|apss A
19,5 | 224 224 32 | 236 | 97 | 224

20 180 | 104 | 180 33 | 224

20,5 | 160 170 34 21,2 20 Hz 16,7 | 16,7 | HZ 16,7 rA 13 — 20 180 — 1060 | @

21 150 | 84 160 35 20 Tip
215 | 140 140 36 18 18 A

22 132 | 65 125 37 16 16

225 | 118 118 38 15

23 112 | 53 112 39 | 13,2

235 | 100 100 40 | 11,8

24 90 42 90 (ISO No. = Kopga agirligi mg)

- HZ kopgalari &h &h HZ kopgalari -




7.4 HZ bilezikleri igin naylon kopc¢alar

e
&)

NylonSteel

Nylon, SuperNylon

Cesitli bilezik formlari ve bilezik yukseklikleri i¢in Urettigimiz naylon kopca-
lar pratikteki gereksinimlere dayanilarak gelistiriimistir. Bu sayede pek ¢ok
materyal cesidiyle tedarik edilebilen ¢ok sayida form ve kopca numarasi
ortaya ¢gikmistir, 6rnegin Nylon, SuperNylon (cam elyafi takviyeli) ve Nylon-
Steel (¢elik elemanli). Materyalin, formun, yuzey oOzelliklerinin ve agsinma
dayaniminin iyilestirilmesi igin yurattlen kesintisiz arastirma ve gelistirme
sayesinde musterilerimizin duz ve bukumlu ipliklerini islemek igin her za-
man en iyi urine sahip olma isteklerini kargiliyoruz.

Kesik elyaftan duz ve buktmlu iplikler, dikis iplikleri, cam iplikleri, hali iplikle-
ri, teknik filamentler, lastik kordlari vb. igin daima amaca en uygun kopca
modeli secilebilir. Kopganin iplik gecgidine son derece saldirgan etki eden
duz ve bukumlu ipliklerin islenmesinde asinmaya daha dayanikli olan Su-
perNylon kopcgalar veya NylonSteel kopcalar kullanilabilir.

R+F danigmanlari, ortaya ¢ikan sorulariniz igin, en uygun kopg¢a modelinin
seciminde size tavsiyeler vermek Uzere emrinize amadedir. Bunun igin bi-
lezik tipini (HZ veya J), bilezik ytksekligini, diz veya bukimlu iplik kalitesi-
ni ve duz veya bukumlu iplik numarasini belitmek 6nkoguldur.

Naylon kopgalar agirlikh olarak 1ISO numaralariyla (mg no.) uretilirler.
Bunun yani sira bazi bilezik yukseklikleri icin Amerikan tanimlama siste-
mine uygun naylon kopgalar da Uretilmektedir. Kop¢a numaralarinin ayirt
edilmesini kolaylastirmak icin kopgalar farkh renklere boyanmistir.

HZ kopgalari Rk

7.5 Naylon kopcalar uretim tablosu

HZ 9,5 ve HZ 11,1 bilezikleri i¢gin naylon kopcalar

Uretim arahigi

Bilezik-
I
icin Sekil Kopga tip adi (:Ts]gc;a":j:i) Amerik. No.
';'% 4,8 HZ 4,8 DO Nylon 20 — 40
,8 mm
HZ 9,5 Nylon 40 - 320
Cam elyafi takviyeli:
HZ 9,5 SuperNylon 40 - 400
Celik ilaveli:
RZ 9,9 HZ 9,5 NylonSteel 80 - 320
;5 mm
HZ 9,5 Nylon H 100 - 360
Cam elyafi takviyeli:
HZ 9,5 SuperNylon H 112 - 580
HZ 9,5 Nylon E-DO (162 — 421)| 25 - 65
HZ 9,5 Nylon E-C 32 - 104 5-16
HZ HZ 11,1 Nylon 40 - 740
11,1 Cam elyafi takviyeli: talep Uzerine
1.1 mm HZ 11,1 SuperNylon talep Uzerine
) HZ kopcalari




HZ 9,5 ve HZ 11,1 bilezikleri icin naylon kopga numaralari

HZ 9,5 HZ 11,1 .
Celik kopga
*Nylon/ Nylon- *Nylon/ Renk (kiyaslanabilir
SuperNylon Steel SuperNylon cizelgesi numaralar)
ISO No.

ISO No. = Agirlik, mg) HZ No. (mg)

30 koyu kahve 25 75
35 mor 24 1/2 85
40 40 yesil 24 90
45 45 siyah 231/2 100
50 50 Kirmizi 23 112
55 55 pembe 22 1/2 118
60 60 lacivert 22 132
70 70 koyu mor 211/2 140
80 80 kahverengi 21 150
90 90 mavi 20 180
100 100 100 sarl 19 1/2 224
112 112 112 turuncu 19 250
125 125 125 koyu kirmizi 18 1/2 300
140 140 140 tirkuaz 18 355
160 160 160 koyu kahve 17 1/2 400
180 180 mor 17 450
200 200 200 yesil 16 1/2 500
225 225 turuncu 16 560
250 250 Kirmizi 151/2 630
250 lacivert 151/2 630

280 280 lacivert 15 710
320 320 kahverengi 14 1/2 800
360 360 mavi 14 850
400 400 sari 13 1060
450 450 turuncu 121/2 1180
510 510 koyu kirmizi 12 1320
580 580 koyu kahve 111/2 1400
660 660 yesil 11 1600
740 740 lacivert 10 1800
830 830 koyu mor 9 2120
940 940 kahverengi 8 2360
1060 mavi 7 2650
1200 turuncu 6 3000

HZ kopcalari

* Materyal kaliteleri ve kopga tipleri i¢in Uretim arahgi i¢in bkz Sayfa 81

&b

HZ 9,5 bilezikleri i¢in naylon kopga uretim tablosu

Amerikan tipleri ve numara serileri

Tip E-C ﬂ Tip E-DO 3 Eyasioneti
. numaralar)
Tipve | ISO Renk Tipve | ISO Renk ISO No.
No. No. cizelgesi No No. cizelgesi HZ No. (mg)
E-5-C 32 | mor

E 6-C 39 | sar 24 90
E-7-C 45 |sarap kirmizi 23 1/2 100
E-8-C 52 |turuncu 23 112
E-9-C 58 [|lacivert 22 132
E-10-C | 65 [tlirkuaz 211/2 140
E-11-C | 71 [siyah 211/2 140
E-12-C | 78 |turuncu 21 150
E-13-C 84 |mor 20 1/2 160
E-14-C | 91 |acik sari 19 1/2 224
- - - DO 100 |sari 19 250
E-16-C | 104 | koyu yesil E-16-DO | 104 |koyu yesil 19 250
DO 125 | koyu kirmizi 18 1/2 300

E-22-DO | 143 |kirmizi 18 355

E-25-DO | 162 |siyah 17 1/2 400

DO 180 | mor 17 450

E-29-DO | 188 | mavi 17 450

E-31-DO | 200 |yesil 16 1/2 500

E-33-DO | 214 | kahverengi 16 1/2 500

DO 225 |turuncu 16 560

E-37-DO | 240 | mor 151/2 630

E-39-DO | 253 | kirmizi 15 1/2 630

E-45-DO | 292 |turuncu 15 710

) HZ kopcalari




HZ 16,7 bilezikleri i¢in naylon kopg¢a uretim tablosu HZ 16,7 bilezikleri i¢cin naylon kop¢a numaralari

Bilezikler : : Uretim arahg R+F / HZ 16,7 Nylon Celik kopga
icin Sekil Kopcga tip adi ISO Ng. AR e b Amerikan form ve No. (kiyaslanabilir numaralar)
Nylon
_ *Nylon Steel
HZ 16,7 Nylon 100 — 3050 R+F/ | R+FISO |  Renk IS0 |  Renk SO No.
Cam elyafi takviyeli: ISO No No. cizelgesi No. No. cizelgesi | HZ No (mg)
70 - koyu mor 211/2 140
HZ 16,7 SuperNylon 100 — 3850 80 - kahverengi 21 150
90 - mavi 20 180
HZ 16,7 SuperNylon 3 112 — 1340 100 - sari 19 1/2 224
112 - turuncu 19 250
125 125 koyu kirmizi 18 1/2 300
Celik ilaveli: 140 140 tlirkuaz G-21-C | 136 |lacivert 18 355
160 160 koyu kahve G-24-C | 156 |siyah 17 1/2 400
180 180 mor G-28-C | 181 | mor 17 450
200 200 yesil - - |- 16/17 450/560
_ 225 225 turuncu G-33-C | 214 |acik sari 16 560
HZ 16,7 NonnSteeI 125 2000 250 250 Kirmizi G-37-C | 240 |kirmizi 15/16 560/710
280 280 lacivert G-46-C | 298 |pembe 15 710
320 320 kahverengi G-48-C | 311 | mavi 14/15 710/850
7 =) HZ 16,7 Nylon C 125 - 1900 360 360  [mavi G-56-C | 363 |sani 14 850
T ) 400 400 |san G-65-C | 421 |sarap kirmizi |13 1060
ali- 450 450 turuncu G-67-C | 434 |koyu yesil 12/13 1060/1320
Cam elyafl takviyeli: > 500 Kirmiz. ' 1 12 1320
510 - koyu kirmizi | G-78-C | 505 |siyah 12 1320
e HZ 16,7 SuperNylon C 112 — 1500 - 560 koyu kahve - - |- 11/12 1320/1600
HZ16,7 580 - koyu kahve G-88-C | 570 |acik sari 11/12 1320/1600
16,7 mm 630 630 turuncu G-94-C | 609 |kirmizi 11 1600
S 660 - yesil G-103-C | 667 |sari 11 1600
Cam elyafi takviyeli: 710 710 |kirmizi G-110-C | 713 |lacivert 10/11 | 1600/1800
740 - lacivert G-118-C | 767 [kirmizi 10 1800
- 800 mavi G-124-C | 804 |lacivert 9/10 1800/2120
830 - koyu mor G-127-C | 823 |pembe 9 2120
HZ 16,7 SuperNylon B 400 — 2400 - 900  [mor G-139-C | 901 |mavi 8/9 2120/2360
940 - kahverengi G-144-C | 933 |siyah 8 2360
- 1000 lacivert G-152-C | 985 |mor 7/8 2360/2650
HZ 16,7 Nylon H 112 — 2400 1060 - mavi G-164-C | 1063 | pembe 7 2650
- 1120 sari G-180-C | 1166 |tirkuaz 6/7 2650/3000
o 1200 - turuncu G-184-C | 1190 | koyu yesil 6 3000
Cam elyafi takviyeli: - 1250  |kirmizi G-186-C | 1200 | acik yesil 5/6 3000/3350
1340 - koyu kirmizi | G-203-C | 1320 |lacivert 5 3350
- 1400 turkuaz G-225-C | 1458 | turuncu 4/5 3350/4000
HZ 16,7 SuperNylon H 160 — 2700 1500 - koyu kahve | G-230-C [ 1490 | mavi 4 4000
- 1600 mor G-248-C | 1610 | mor 3/4 4000/4500
o 1700 - yesil G-257-C | 1670 | hellyesil 3 4500
Cam elyafi takviyeli: - 1800 |yesil G-277-C (1790 | sari
1900 - turuncu G-282-C | 1850 | kirmizi
- 2000 turuncu
2150 Kirmizi
HZ 16,7 SuperNylon G-C talep Gzerine 2400 mor
2700 lacivert
3050 sari
3450 kahverengi
3850 koyu mor
4350 yesil
B HZ kopgalari &b HZ kopgalari




HZ 25,4 ve HZ 38,1 bilezikleri i¢in naylon kopga uretim tablosu

HZ 25,4 ve HZ 38,1 bilezikleri i¢gin naylon kopca numaralari

Bllfgil:ler Sekil Kopea tip adi Uretlrr;sa(;a'!llgf R+F /
HZ 25,4 Nylon 225 — 4900
Cam elyafi takviyeli:
HZ 25,4 SuperNylon 250 — 6300
HZ 25,4 SuperNylon 3 3850 — 6300

| Celik ilaveli:

HZ 25,4

25,4 mm
HZ 25,4 NylonSteel 650 — 4500
HZ 25,4 Nylon H 320 — 2150
Cam elyafi takviyeli:
HZ 25,4 SuperNylon H 360 — 2400
HZ 25,4 SuperNylon 3 H 400 — 2700
HZ 38,1 Nylon 1500 — 12000
Cam elyafi takviyeli:

HZ 38,1

38,1 mm
HZ 38,1 SuperNylon 2150 — 20000
HZ 38,1 SuperNylon 3 talep Uzerine

- HZ kopgalari Rk

HZ 25,4 Nylon HZ 38,1 Nylon
*R+F /1SO No Renk gizelgesi *R+F /1SO No
225 turuncu
250 Kirmizi
280 lacivert
320 kahverengi
360 mavi
400 sarl
450 turuncu
510 koyu kirmizi
580 koyu kahve
660 yesil
710 Kirmizi
740 lacivert
830 koyu mor
940 kahverengi
1060 mavi
1200 turuncu
1340 koyu kirmizi
1500 koyu kahve 1500
1700 yesil 1700
1900 turuncu 1900
2150 Kirmizi 2150
2400 mor 2400
2700 lacivert 2700
3050 sari 3050
3450 kahverengi 3450
3850 koyu mor 3850
4350 yesil 4350
4900 turuncu 4900
5500 mavi 5500
6300 Kirmizi 6300
mor 7100
lacivert 8000
sari 9000
turuncu 10000
yesil 12000
kahverengi 14000
mavi 17000
turuncu 20000
) HZ kopgalar




7.6 Uygulama tavsiyeleri

Cekimli bikiimhanede bilezik ve kopga segimi

Filament iplik islemede normal olarak HZ sinter celik bilezikler (Si bilezikler)
veya celik bilezikler (HZ-D..F bilezikler) kullaniimaktadir. En kullanigh bilezik
yukseklikleri HZ 9,5, HZ 10,3, HZ 11,1 ile HZ 16,7 tipleridir. Asagidaki tabloda
her bilezik yuksekligi icin normalde kullanilan titer araliklari goralebilir. Tablo,
celik ve sinter celik bilezikler olarak ayriimigtir.

Celik bilezikler igin celikten kopcalar agir tarafa dogru yalniz belli bir iplik
kalinhgina/titer degerine kadar kullaniimalidir. Ancak, kismen uretimi de olan
daha agir kopcalar gerekli olursa, Nylon veya NylonSteel kopcgalarin ya da daha
yuksek bileziklerin kullaniimasi tavsiye edilir.

Sinter gelik bileziklerde Express tipi ¢elik kopgalar kullanilirsa, agir olan taraftaki
titer araligi da yine sinirhdir, gunku daha agir kopgalar kullaniimasi durumunda
bilezigin zarar gorme riski vardir. Bu nedenle bu durumda da Nylon veya Nylon-
Steel kopcalarin ya da daha yUksek bileziklerin kullaniimasi dnerilir.

Titer araligi
Bilezik A o .
Tip adi y 9 yag
Sintered Steel (Si-SR, Si-SR/G) 17 — 140 15 - 125
HZ 9,5 9,5 mm
Steel (D..F) 17 — 250 15 — 230
Sintered Steel (Si-SR, Si-SR/G) 22 — 167 20 - 150
HZ 10,3 10,3 mm
Steel (D..F) 22 — 330 20 - 300
Sintered Steel (Si-SR, Si-SR/G) 33 — 200 30 — 180
HZ 11,1 11,1 mm
Steel (D..F) 33 — 440 30 — 400
Sintered Steel (Si-SR, Si-SR/G)| 44 — 400 40 - 360
HZ 16,7 16,7 mm
Steel 44 — 1100 44 — 1000

Cagi durumda kullanilan sinter celik bileziklerin kullanimlari hakkindaki
ayrintih bilgiler RF-T-28 sayili bilgi bulteninde verilmigtir.

HZ kopgalari Rk

iplik numaralari ve tavsiye edilen kopga numaralari
Cekimli bukiimhanede HZ kop¢a numaralar (tekstil titer)

Kopca numaralarinin secgimi buyuk dlcude mevcut isletme kosullarina
baglidir (6rn. gekimli materyal, titer matlastiriimis veya parlak, 6zel titer,
monofil veya multifil, dn hazirlik, sarim tard, cekim hizi).

Express ayakl kopcgalar (Tip Express-A) standart donanim olarak tavsiye
edilirler.

Kromajsiz kopgalardaki kopga omru, ¢ok yuksek ¢ekim hizlarindan ve
kopca yay! icinde bundan kaynaklanan ¢cok yuksek gecis hizlarindan
dolay! 1 ile 5 ¢cekim arasindadir. Bu nedenle kopgada ince yariimalar olur
ve bunun sonucunda iplikte kilcal zararlar ortaya ¢ikar. Asinmaya karsi
direnci artirmak icin sert kromajli kopcalar kullanilir.HC kopgalarin omru
kromajsiz kopgalara kiyasla sekiz ila on kat daha uzundur.

Tekstil titer araligi icin kopma sec¢imine dair deneyim degerleri asagidaki
tabloda gosterilmigtir.

o Gelik kopga numaralari NylonSteel
Textile Titer . Kopca
ISO No. HZ No. Celik kopca numarasi
dtex | den | (mgl/adet) HZ-EN No. | HZ-AN No. | (mg/adet)
17 15 21,2 — 236 31 — 32 31 - 32 27 — 28
22 20 23,6 — 30 30 — 31 30 - 31 26 — 27
33 30 26,5 — 33,51 29 - 30 29 - 30 26 — 27
44 40 30 — 40 28 — 30 28 - 30 25 — 26
56 50 33,5 — 50 27 — 29 27 - 29 24 — 25
67 60 40 - 60 26 — 28 26 — 28 23 — 24
78 70 40 - 60 26 — 28 26 - 28 23 - 24
90 80 50 - 75 25 - 27 25 - 27 22 — 23

100 90 50 - 75 25 - 27 25 - 27 22 - 23
110 100 60 — 90 24 — 26 24 — 26 21 - 22
122 110 60 — 90 24 — 26 24 - 26 21 — 22
133 120 75 — 112 23 - 25 23 - 25 20 - 21
150 135 90 - 132 22 — 24 22 - 24 19 - 20
167 150 112 — 150 21 - 23 21 - 23 19 - 20 80 — 90
200 180 132 — 180 20 - 22 20 - 22 18 — 19 80 — 112
220 200 132 — 250 19 — 22 19 - 22 17 — 20 80 — 125
235 210 132 — 250 19 — 22 19 - 22 17 — 20 90 - 140
277 250 150 — 355 18 — 21 18 — 21 16 — 19 100 — 180
330 300 180 — 450 17 — 20 17 - 20 15 - 18 100 — 225
440 400 180 — 450 17 — 20 17 - 20 15 — 18 125 — 280
550 500 250 — 560 | 16 — 19 16 — 19 15 — 17 140 — 360

) HZ kopcalari




iplikhanede HZ kopg¢a numaralari

iplik numarasi

Kopc¢a malzemesi

Celik Nylon

Nm tex Ne, | Ne, B;I:;:k H|;+l\|l:o. ISO No.(mg)| ISO No.(mg)
0,1 | 10000 0,2 25000 17000 — 20000
0,2 | 5000 0,4 |250 — 330 19000 14000 — 17000
0,3 | 3300 0,6 15000 10000 — 14000
0,4 | 2500 0,8 10000 7100 — 12000
0,6 | 1650 1,2 180 = 250 8000 4900 - 8000
0,8 | 1250 1,6 6300 3450 — 5500
1 1000 | 09 | 2 |160 — 200 5000 1900 — 3450
12 | 840 | 11| 23 3 4500 1500 — 2150
14 | 710 | 12 127 | 0 o0 4 4000 1200 - 1700
1,71 59 | 15| 3,3 5 3350 1060 — 1340
2 500 18 39 [ o .o 6 3000 940 — 1200
25 | 400 | 22 | 48 8/9 2120/2360 830 — 1060
3 330 [ 27|58 |0 ] 1011 1600/1800 660 — 940
4 250 | 35| 7,8 11/12 1320/1600 510 — 740
6 165 | 53 | 11,6 o . 12113 1060/1320 320 — 450
8 125 7 |155 14 — 16 | 560 — 850 225 — 320
10 100 9 [194f -0 o] 15— 17 | 450 — 710 180 — 250
12 84 10 | 23,3 16 — 18 | 355 — 560 140 — 200
14 71 12 1 27 | o o | 17 - 19 | 250 — 450 125 — 180
16 63 14 | 31 18 — 20 | 180 — 355 112 — 160
18 56 16 1 35 | o0 oo | 19 - 21 | 150 — 250 100 - 125
20 50 18 | 39 20 — 22 | 132 — 180 90 — 100
24 42 21 | 47 21 — 23 | 112 - 150 80 — 90
28 36 25 | 54 | 55 - 70 | 22 - 24 90 — 132 70 — 80
32 31 28 | 62 23 — 25 75 — 112 60 — 70
36 28 32 24 — 26 60 — 90
40 25 35 B =00 o5 7| s0-75
44 | 22,5 | 39 26 — 28 40 - 60
50 20 44 52 — 57 | 27 — 29 | 33,5 - 50
56 18 50 28 — 30 | 33,5 — 40
60 | 16,5 | 53 50 _ 55 | 29 — 31 30 — 335
70 | 145 | 62 30 — 32 | 26,5 - 30

*Kopga numarasi: Bu tabloda pratikte uygulanan degerler verilmistir.

Isletme kosullarinin farkli olmasi nedeniyle (makine

markasi, bilezik du-

rumu, bilezik yaglamasi, kopg¢a tipi, iplik kalitesi, iplik bukumu, uguntu, ig
devir sayisi ya da kopga hizi, salon iklimi vb.) bunlardan sapmalar olabilir.

HZ kopcalari

&b

Bukimhanede HZ kopg¢a numaralari

iplik numarasi

iplikler igin HZ kopga numaralarr*

2-kat 3-kat 4-kat 6-kat
Celik |Naylon| Celik | Naylon| Celik | Naylon| Celik | Naylon
Nm | tex | Ne kopga | kopca | kopga | kopga | kopca | kopga | kopga | kopga
c HZ ISO HZ ISO HZ ISO HZ ISO
No. No. No. No. No. No. No. No.
0,4 | 2500 0,25 14000
0,6 | 1650 | 0,35 10000
0,8 11250 | 0,5 8000 12000
1 11000 ]| 0,6 6300 9000
1,2 | 840 | 0,7 5500 8000
1,41 710 | 0,8 4350 6300 9000
1,7 | 590 1 3450 5500 8000
2 | 500 |12 2400 4350 6300
25| 400 | 1,5 4 1700 3450 4900
3 ]330 |18 5 1340 3 2400 3850 6300
4 | 250 | 2,5 6 1060 4 1900 2700 4350
6 | 165 | 3,5 8 830 6 1200 4 1700 2400
8 | 125 | 5 10 660 8 940 6 1200 3 1900
10 | 100 | 6 12 510 10 740 8 940 5 1500
12 | 84 7 13 400 12 580 10 740 6 1200
14| 71 8 14 360 13 510 11 660 7 1060
16 | 63 9 15 280 14 450 12 580 8 940
18 | 56 1 16 225 15 360 13 510 9 830
20 | 50 12 17 180 16 320 14 450 10 740
24 | 42 14 18 140 17 250 15 360 11 660
28 | 36 17 19 125 18 200 16 320 12 510
34| 30 | 20 | 19/20 112 18/19 180 16/17 250 13 400
40 | 25 | 24 20 100 19 140 17 200 14 360
50 | 20 30 21 90 19/20 125 18 180
54 1 18,5 | 32 22 80 20 112 18/19 | 160
60 | 16,5 | 36 | 22/23 70 20/21 100 19 140
70 | 14,5 | 42 23 60 21 90 19/20 112
85 | 12 50 24 50/60 22 80 20 100
100 | 10 60 25 50 23 70
1201 8,5 | 70 26 40/50 24 60
135 7,7 | 80 27 40 25 50
150 6,7 | 90 28 30/40
170 6 100 29 30
180 | 5,6 | 105 29
2001 5 120 30

*Kopga numarasi: Bu tabloda pratikte uygulanan degerler verilmigtir.
Isletme kosullarinin farkli olmasi nedeniyle (makine markasi, bilezik du-
rumu, bilezik yaglamasi, kopga tipi, iplik kalitesi, iplik bukimdu, uguntu, ig
devir sayisi ya da kopga hizi, salon iklimi vb.) bunlardan sapmalar olabilir.
Yuksek uretim hizlarinda agir kopgca numaralari (siklikla birka¢c numara

daha agir) gerekmektedir.
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Art bukim i¢cin HZ naylon kop¢a numaralari Art bukim icin HZ naylon kop¢a numaralari

Sentetik filamentler Sentetik filamentler
Iplik numarasi Iplik tipleri HZ naylon kopga* iplik numarasi Filament iplikler igin HZ naylon kopga numaralari
tex US sistemi ISO No. US sistemi ISO No. Amerik. No. Denye dtex 1 Kat 2 kat 3 Kat 4 kat 6 kat
2,8 1770 EC5 - 28 | ECD 1770 20 — 25 3 -4 Td
5,5 900 EC5 - 5,5 ECD 900 25 - 30 4 - 5 35 38 50 - 70 90 - 100
11 450 EC5 — 11 ECD 450 35 — 50 6 — 8 40 44 70 — 90 | 100 - 125
1 450 EC7 — 11 ECE 450 35 — 50 6 — 8 45 50 40 - 60 90 - 112 | 112 - 160
22 225 EC7 - 22 ECE 225 45 — 60 7 — 10 50 56 50 — 70 100 - 125 | 125 - 200
34 150 EC6 — 34 ECDE 150 60 — 80 10 - 13 60 67 70 - 90 112 — 140 | 140 — 250
34 150 EC9 - 34 ECG 150 60 — 80 10 — 13 70 78 40 - 70 80 - 100 125 - 160 | 225 - 320
51 97 EC 11 — 51 ECJ 97 90 — 112 14 — 18 80 90 50 — 90 90 — 112 | 125 - 180 | 250 - 360
68 75 EC6 — 68 ECDE 75 125 - 160 20 — 25 90 100 60 - 100 100 — 125 140 - 200 | 280 - 400
68 75 EC9 — 68 ECG 75 125 — 160 20 — 25 100 | 110 80 — 112 | 112 - 140 | 160 — 225 | 320 — 450
102 49 EC 11 — 102 ECT 49 200 — 280 31 — 45 120 | 133 40 - 80 90 — 125 | 125 - 160 | 225 — 280 | 510 — 660
136 37 EC6 — 136 ECDE 37 250 - 400 37 — 63 150 167 50 - 90 112 - 140 140 - 200 280 - 450 | 660 - 830
136 37 EC9 - 136 ECG 37 250 - 400 37 — 63 180 200 70 - 112 125 — 180 180 — 225 360 — 510 | 830 - 1060
136 37 EC13 - 136 ECK 37 250 — 400 37 — 63 200 220 80 - 125 140 — 200 250 - 280 450 — 580
204 24 EC11 — 204 ECJ 24 510 — 740 78 — 110 300 330 100 — 225 250 - 320 360 - 450 660 - 830
272 18 EC9 - 272 ECG 18 830 — 1200 | 127 — 186 400 | 440 | 125 — 280 | 360 — 510 | 510 — 660 | 940 — 1200
272 18 EC13 - 272 ECK 18 830 — 1200 | 127 - 186 500 550 140 - 360 450 - 580 660 - 830 | 1200 - 1500
408 12 EC 11 — 408 ECJ 12 1340 — 1700 | 203 - 257 600 | 660 | 250 — 450 | 510 — 660 | 830 — 1060|1500 — 1900
544 9 EC13 — 544 ECK9 1900 — 3050 | 286 — 451 700 780 320 - 580 660 — 830 940 - 1200|1700 - 2150
*K . Belirtil K | f larid 840 940 450 - 740 830 - 1060|1060 — 1340|1900 - 2400
“Kopga numarasi: Belirtilen kopga numaralari referans numaralaridir. 1050 | 1160 | 510 — 830 | 940 — 1200|1340 — 1700|2400 — 3050
Ig_!etmewkogullarlnm_fa(kl| olmasi n_edgnlylev (makine markgsfl,wbllez[k 1260 | 1200 | 580 — 940 |1060 — 1340|1500 — 1900
yuksekligi ve capl, bilezik durumu, bilezik yaglamasi, kopga tipi, ig devir 1650 | 1840 | 660 — 1060|1200 — 1500|1700 - 2150
sayisl ya da kopg¢a hizi, salon iklimi vb.) bunlardan sapmalar olabilir. Op- 2000 | 2200 | 740 - 1200|1340 - 1700|1900 - 2400
timum kopg¢a numarasi igletmede yapilacak bir deneyle saptanir. Tekerlek 3000 | 3300 | 940 — 1340|1500 — 1900|2150 - 2700
kordu icin HZ naylon kopga numaralari 4000 | 4400 | 1060 - 15001700 — 2150|2400 - 3050
5000 | 5600 | 1200 — 1700|1900 — 2400|2700 - 3450
Tekerlek kordu i¢in HZ naylon kop¢a numaralari 6000 | 6700 | 1340 — 1900|2150 — 2700)2700 — 3450
7000 | 7800 [ 1500 — 2150|2400 - 3050|3050 - 3850
iplik numarasi HZ naylon kopga numaralari 8000 | 9000 | 1700 — 2400|2400 - 3050|3450 - 4350
Denye 9000 10000 1900 - 2700|2700 — 3450|3850 - 4900
Td dtex 1 kat 2 kat 3 kat 10000 [ 11000 | 2150 — 3050|3050 — 3850|4350 — 5500
750 540 1607780 | 280820 | 5107680 15000 17000 | 2700 — 3850|3880 — 4900 5500 - 7100
840 940 200/225 320/360 580/660
900 1000 225/250 360/400 580/660
1000 1100 225/250 360/400 660/740
1080 1200 250/280 400/450 660/740
1260 1400 250/280 450/510 740/830
1500 1670 280/320 450/510 740/830
1650 1840 280/320 450/510 740/830
1800 2000 320/360 510/580 740/830
2000 2200 320/360 510/580 830/940
2160 2400 360/400 580/660 830/940
- HZ kopgalari &h &h HZ kopgalari -




7.7 HZ kopcalan takip ¢ikarmak icin aletler

Kopca takma aparati Traveller Pixer LW 26-2
(magazinli kopgalari takmak icin)

Bilezik Traveller Pixer LW 26-2
: Yiks. : Cubuk Uriin
Tip adi mm | inch Kopcga tip adi Tip adi HZ HZ No. No.
HZ 9,5 95| %, | HZ9,5r Type ExpressA | HZ9,5ExA |20 - 31| 60702
HZ 10,3 | 10,3] %/, [HZ 10,3 r Type Express A| HZ 10,3 ExA |19 — 30| 60705
HZ 11,1 | 111 s | HZ 11,1 r Type Express A| HZ 11,1 ExA |19 — 30| 60707
Kopca penseleri ve kopga c¢ikaricilar
(takmak ve ¢ikarmak igin)
Bilezik
: Yiks. . Kopca pensesi (L2) Uriin
LB mm | ing el i el Kopca c¢ikarici (LA) No.
Celik kopga c¢ikaricili LZ
HZ 9,5 9,5 | %, |HZ9,5 Stahl LZ/A-HZ9,5S 60109
HZ 10,3 10,3 | **/,, |HZ 10,3 Stahl LZ/A-HZ10,3S 60109
HZ 111 11,11 1., |HZ 11,1 Stahl LZIA-HZ11,1S 60110
HZ 16,7 16,7 | #'/,, | HZ 16,7 Stahl LZ/A-HZ 16,7 S 60112
Naylon kopga cikaricili LZ
HZ 9,5 9,5 3/8 HZ 9,5 Nylon LZ/A-HZ9,5N 60119
HZ 10,3 10,3 | **/,, | HZ 10,3 Nylon LZ/A-HZ10,3N 60119
HZ 16,7 16,7 21/32 HZ 16,7 Nylon LZ/A-HZ 16,7 N ila maks. No. 830 | 60112
HZ 16,7 16,7 | #'/,, |HZ 16,7 Nylon LZ/A - HZ 16,7 N tim numaralar 60114
HZ 25,4 254 | 1 |HZ 25,4 Nylon LZ/A-HZ 25,4 N 60116
Lauferausheber fur Sinterringe
HZ 9,5 9,5 3/8 HZ 9,5 Stahl LA-HZ9,5S 60121
HZ 10,3 10,3 | **/,, | HZ 10,3 Stahl LA-HZ 10,3 S 60121
HZ 11,1 111 7/16 HZ 11,1 Stahl LA-HZ11,1S 60165
HZ 16,7 16,7 | #'/,, | HZ 16,7 Stahl LA-HZ 16,7 S 60122
HZ 38,1 38,1 | 1"/, | HZ 38,1 Nylon LA-HZ 38,1 N 60123

HZ kopcalari

8. Elyaf toplama aparati

Uriin kalitesini glivenceye almak igin tekstil makinelerinin rahatsiz edici
elyaf birikimlerinden temiz tutulmasi gerekmektedir. Temizlik islemi, her
zaman yaninizda, el altinda bulundurabilece@iniz uygun elyaf toplama
aparatlariyla yapilabilir. Bu aparatlarda mandala yumusakca basildiginda,
temizleme miline, Uzerine takilmis olan atalet diskiyle desteklenerek dare-
sel hareket verilir. Bu hareket sirasinda tekstil elyaf birikintileri toplanir ve
giderilir.

8.1 SPIN CLEANER SC 1 elyaf toplama aparati

Saglam yapidaki bu aparat kaliteli ve dayanikli parcalardan uretilir. Baskiya
dayanikli mekanik aksami, surekli kullaniimasi halinde bile uzun émurlu
olmasini garanti eden, asinmaya karsi son derece direngli malzemelerden
uretilmektedir. Bu aparat, kullanilan parcalarin ve malzemelerin 6zenle
secilmesi sayesinde tamamen bakim gerektirmeden caligir. Yapiminda
kullanim kolayligina 6nem verilmis oldugundan, parcalarinin hepsi kolayca
degistirilebilir. Ayrica sapinin ve kumanda mandalinin ergonomik tasarimi
sayesinde gundelik kullanimi da kolaylastirilir.

SPIN CLEANER SC 1 aparatinin karakteristik 6zellikleri:

Daha iyi ergonomi
Daha hafif
Son derece uzun dmurlt doner elyaf toplama mili.

Elyaf toplama milinin atalet diski govde igcinde bulunur ve aparatin kullanimi
sirasinda rahatsiz etmez. Ihtiya¢g duyulan tUm durumlar igin uygun mil
boyuna sahip bir SPIN CLEANER SC 1 bulunmaktadir. Mil uzunluklari
200, 300, 400, 500, 600 ve 800 mm olarak tedarik edilebilir.
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Cihaz elemanlarinin tanimlanmasi

Yukse dayanikli

W bilyeli rulman
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8.2 Yedek parga tablosu
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Uriin No. |Parca No. Tip ad Uriin No. |Parca No. Tip ad!

SPIN CLEANER SC 1 |50688 S/28 Komple mil 500 mm

Komple aparat* ve 50671 S/16 Komple mil 600 mm
50657 Mil uzunlugu 200 mm |[50687 S/29 Komple mil 800 mm
50658 Mil uzunlugu 300 mm Komple mil
50659 Mil uzunlugu 400 mm sunlardan olusur:
50686 Mil uzunlugu 500 mm [50662 S/13/1 Mil 200 mm
50660 Mil uzunlugu 600 mm |[50668 S/14/1 Mil 300 mm
50685 Mil uzunlugu 800 mm [50670 S/15/1 Mil 400 mm

SC 1 yedek pargalari: |50689 S/28/1 Mil 500 mm
50673 S/1 Govde (2 pargalr) 50672 S/16/1 Mil 600 mm
50674 S/2 4 ad. vida 50690 S/29/1 Mil 800 mm
50675 S/3 isletme mandall ve her birinde
50676 S/4 Digli segment (parcalar S/17-S/22):
50677 S/5 Allen civata 50663 S/17 Atalet diski
50678 S/6 El askisi 50560 S/18 Somun
50674 SI7 Civata 50664 S/19 Helezon digli kovani
50682 SI7/1 Pul 50665 S/20 Arka bilyeli rulman
50513 S/8 Pinyon 50666 S/21 On bilyeli rulman
50511 S/9 3 ad. destek pulu 50519 S/22 Naylon mil ucu
50567 S/10 2 ad. yatak mili 50569 S/23 Naylon ug ¢ikarici*
50566 S/11 Cekme yayi 50524 S/24 Mil uzatmasi 100 mm
50680 S/12 Komple avara disk 50525 S/25 Mil uzatmasi 200 mm
50661 S/13 Komple mil 200 mm 50650 S/26 Mil uzatmasi 400 mm
50667 S/14 Komple mil 300 mm 50594 S/27 Aski kancasI*
50669 S/15 Komple mil 400 mm * resimsiz

Elyaf toplama aparati
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