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Bracker

Giris

Sirket

1835 yilinda bir aile sirketi olarak kurulan Bracker
AG, kisa suUrede tekstil endustrisinin dnemli
Urdnlerinde uzmanlasmistir. 1951'de Fransa'ya
acllarak uluslararasi gapta yayllmanin temellerini
atmigtir.

Brécker, henliz erken asamada, 6zellikle denizasin
yeni pazarlara ulagsma konusundaki guglu
kararlligiyla kiiresel bir pazar lideri olmayi basarmistir.
Bu konum, zorluklarinin yani sira Bracker'e
pazardaki glglu yenilikgi yaklasimini ve yetkinligini
sUrekli ispatlayarak itibarini koruma gibi blytk

bir sorumluluk ytklemistir. Bracker'in uzmanlhgi ve
pazar konusundaki bilgi birikimi, pazardaki 6zel
konumunu destekleyen ve pekistiren guclu bir
temel saglamaktadir.

Performansin Tadini Cikarin

Kalite standartlarindan 6din vermemesi ve kapsamli
endustri bilgisi, Bracker'in ring iplik makinalarinin
temel komponentlerinin Gretimi ve pazarlamasinda
pazar lideri olmasini saglamistir. Bu yalnizca genis ve
Ustln Urdn yelpazesiyle degil, ayni zamanda
personelin dneri ve ¢ézUmler sunma konusunda
gosterdigi yetkinlikle de ortaya konmaktadir.

Kalite belgeli bir sirketi olan Bracker'in Urlnleri, ileri
teknoloji ve yenilikgi komponent Uretimi uygulama-
lari sayesinde maksimum Uretim kapasitesini ve
maksimum operasyonel gtvenilirligi garanti
etmektedir. Surekli izleme sayesinde, Uretim
proseslerinde optimum ve tutarli kalite sunariz.

Sektdrdeki teknolojilere ve komponentlere dair
onlarca yilin Grtnt olan bilgi birikimimiz, sdrekli
gelistiriimekte ve mikemmellestiriimektedir.
Personelimizin uzun yillara dayanan endustri
bilgisine sahip olmasi, UrUnlerimizin siz musterile-
rimizin gereksinimlerini her zaman karsilamasini
glvence altina almamizi saglar.

Bir Bracker musterisi olarak kiresel satig, danigman-
lik ve hizmet aginin yani sira yetenekli bir iletisim
ortagina hizll ve dogrudan erisim olanagindan
faydalanabilirsiniz. Temsilcilerimiz, Ulkenizin kulttrine
hakimdir ve merkez ofisle strekli iletisim halindedir.
Bu, pratikte kazanilan bilgilerin strekli olarak yenilikgi
Urtin ve hizmetlere dénusturtimesini saglar.

Ozetle, Bracker markas! sirketiniz icin daha fazla
kar ve daha fazla bagari demektir!

Musterilerimize Sagladigimiz Avantajlar

isvigre teknolojisi, uzmanligl ve hizmeti, misterilerimiz
binyesinde kara dénusdr.

Meghur Bracker el kitabimiz, Bracker Urtnlerinden,
teknolojilerinden, bilgi birikiminden ve hizmetlerinden
nasll yararlanabileceginizi gosterir.

El kitabinda yer alan bilgiler:

Brécker urlnleri ve teknolojisi

o iplikhanelerde kullanilan baslica komponentlerde
ileri teknoloji

o Ozgiin, yiksek performansli, yenilikgi Griinlerin
gelistirimesi ve Uretilmesi

Bracker uzmanhgi

* Teknoloji ve komponentlere dair yillar boyunca
gelistiriimis ve mikemmellestiriimis 6zel
bilgi birikimi Engin pazar bilgimiz ve deneyimlerimiz
sayesinde danigmanlik ve ¢ézim bulma
konularinda uzmaniz

Bracker hizmeti

® Her uygulama igin Ustun kaliteli Grdnlerden olusan
genis bir Urlin yelpazesine sahibiz

e Birbiriyle optimum sekilde eslenmis temel
komponentlerle tim iplik kaliteleri icin dogru
¢6zUmU sunariz

Sonugcta bir Bracker mUsterisi olarak kazanciniz,
tutarl bir kalite ve tretim verimi artisi olacaktr.

Faaliyetlerinizde sizinle birlikte ¢alismak icin
sabirsizlaniyoruz.

Bracker - Performansin Tadini Cikarin!

Brécker Uriinleri
UstUn Isvicre Kalitesi



Kopcalar

Bracker celik kopgalar, kalin ve ince iplik numaralarinda kompakt ipliklerin ve diger 6zel
ipliklerin Uretildigi temel ring iplikgilik ve bukim faaliyetlerinin temel komponentlerinden
biridir. isvicre yapimi Bréacker kopcalar, en dar toleranslarda kopca gelistirme ve Gretme
konusunda uzun yillara dayanan deneyim sayesinde sayisiz avantajl sunar.

Kopgalar Bracdker

9

Kopca Parca Kodlari

C Sekilli Kopgalar

ic kopga genisligi

Kemer yUksekligi

iplik gegidi

Tel kesiti

Kopcga temas yuzeyi

Ayak agisl

Kopga ayagdi

Kopca agdiz acikigi

Kopga kemerinin Ust kismi
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Kopgalar Bracdker

IR

Yiizey islemleri

Ek ylizey islemi uygulanmis kopcalar asagidaki
avantajlar sunar:

® Daha yuksek kopca hizlar

e Daha uzun kopca kullanim émrU

o iyilestiriimis calisma davranisiyla daha tutarl
iplik kalitesi

¢ Pas/oksitlenme korumasi (6zellikle STARLET ve
STARLETplus)

SAPHIR

SAPHIR kopga, yiksek performansli uygulamalar icin
Ozel olarak gelistirilmistir. Komponentler, tim kopca
kesiti boyunca lyilestirilmis performans saglar ve ylzey
asindiginda bile ayni avantaji sunar.

ONYX

ONYX kopgalarinin ¢igir agan yzey iglemi, iplikhane
verimliligini artinr. lyilestiriimis kayma 6zellikleri, ig
devrinin 1.000 dev/dak degerine kadar artirimasina
ve ayrica kopga kullanim émrinin %50'ye kadar
uzatilmasina olanak tanir.

STARLET

Ozel bir islemle nikel kaplama uygulanir. iplik gegidin-
deki dustk strtinme degerleri, elyafin zarar gérmesini
Onler ve korozyona karsl optimum direng saglar.

STARLETplus

STARLETplus kopga, erken yiv olusumu riskini dnemli
Olclide azaltir ve daha uzun bir bilezik kullanim dmrini
garanti eder. Bu uygulama, populer STARLET
kaplamanin iyilestirimis halidir ve korozyona karsi
optimum direng sunar.

J J

(

J

L

J

CARBO

Bréacker Grtin gami, suni ve sentetik elyaf (MMF)
Ureten iplikhanelerin gereksinimlerini karsilamak icin
Ozel olarak tasarlanmig bir Urin olan CARBO kopg¢a
ile tamamlanmistir.

PYRIT

PYRIT kopcalar, ek komponentler sayesinde
iyilestirilmis bir ¢elik yapiya sahiptir. Bu yapi, asinma
direncini 6nemli dlgtde artinr. Ayrica ¢alisma
davranigini iyilestirir ve daha tutarli bir iplik kalitesini
garanti eder. YUksek hizll uygulamalarda bile, kopga
kullanim édmrU standart yUzeyli kopgalara kiyasla
%100'den fazla artabilir.

ZIRKON

Optimum performans ve uzun kullanim émrd icin dstin
Ozelliklere sahip yuksek teknoloji kaplama. 1.000 saat
veya Uzerinde kopga kullanm émriyle en yiksek
hizlarda kompakt iplikgilik igin ézel olarak tasarlanmistir.

ZIRKON kopcalar yalnizca
TITAN bileziklerle kullanim igin tasarlanmigtir.

-
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Tel Kesitleri

Tel kesiti iplik kalitesinin yani sira kopgalarin ¢alisma

davranigini, performansini ve kullanim dmrint etkiler.

Dogru tel kesitinin segilmesi, optimum sonuglarin
saglanmasi igin dnemli bir faktérddr.

f-Duz

Pamuk, viskon ve karigimlar igin.
TUylUlugun azaltimasina yardimei olur.
Ortalama i§ devirleri igin.

dr — Yari yuvarlak

Sentetik ve karnisimlarda elyaf hasarini dnler.

ince pamuk ipliklerinde nepsi azaltr.

Ozlii ve santuklu ipliklerde yaygin olarak kullanilrr.

udr — Ultra yari yuvarlak

Pamuk ve karnisimlar igin: Bilezik hareket yolundaki
genisletilmis temas ylzeyi, ylksek dlzeyde
performans sadlar. En yaygin olarak kullanilan
tel kesiti.

fr — DUz/yuvarlak

Polyester 6zIU, akrilik ve hassas tipte 6zIU elyaf igin.
Ayaktaki f profil, bilezik temas 6zelliklerini iyilestirir.
r profil, iplik gegidinde elyaf korumasi saglar.

drh — Yari yuvarlak ytksek
SU kopgalar icin ézel profil.
Viskon ve polyester icin uygundur.

Jrge P

O
0O

0O
Q

Dogru Kopca Segimi

Kopga sekli secimi son derece énemlidir. Bunun
bilezik sekli ve iplikle tam olarak koordine edilmesi
gerekir. Uzmanlik bilgisi ve optimum performans
saglama taahhidl gercevesinde, piyasaya strekli
olarak yeni bilezik ve kopga sekilleri sunulmaktadir.
Dogru Urtnleri segmek kolay degildir. Bracker, bir
bilezik ve kopc¢a tedarikgisi olarak en iyi kopca
kombinasyonlarini énerebilir. Ornedin C sekili bir
kopga, gok dustik agirlik merkezi sayesinde
dizglin ¢alisma saglar. Bununla birlikte kopga
kemeri, bilezikle kopga arasina iplik takilmasini
Onleyecek kadar yUksekte olmalidir. Yumusak
bukumld veya karde iplikler, ayni iplik numarasina
sahip sert bukimll penye ipliklerden daha blyudk
bir hacme sahiptir. Bunlarda biraz daha bUyuk
kemer yUksekligine veya daha buyuk iplik gegit
alanina sahip kopga kullanimaldir.

Ozellikle yilksek performansli kopgalarda seklin
yani sira tel profili, malzeme ve ylzey kalitesi segimi
onemlidir. Yanlis secim yapilirsa elyaf veya iplikte
istenmeyen dlzeyde geriime meydana gelir ve bu
durum purtzldluge, iplik tayluligane, kalin yer
olusumuna, iplik kopuslarina ve erime noktalarina
(sentetiklerde) yol agar.

Dogru kopga numarasinin segimi giderek daha
onemli hale gelmektedir. Belirli bir iplik numarasi
genellikle U¢ ya da dort kopga boyutunu kapsayan
bir aralik kullanilarak elde edilebilir. Ancak kopga
hizlarn arttikga bu aralik daralir ve yalnizca bir veya
iki kopga cevresi degerinin kullanilabildigi noktaya
kadar iner. Bu durum, dogru kopga boyutunu
se¢cmenin énemini ortaya koymaktadir.

Ancak Ureticiler arasinda farklilik gdsterecek ve
kopca boyutunun belirlenmesini etkileyecek gok
sayida faktérin olmasi nedeniyle, tam kopga
boyutu énceden hesaplanamaz. Ornegin kopganin
bilezik tzerindeki strtinme kosullari (bileziklerin
durumu, yaglama, i§ devir sayisi vb.), galisma
sirasindaki hava 6zellikleri, sarim tipi, iplik bUktma
ve ham madde kalitesi, kopga boyutu segimini
etkiler.

Bu nedenle kopga agiriginin uygulama testleriyle
belirlenmesi gerekir.
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T Flansl Bilezikler igin Kopga Uriin Gam

Flans %2

SIE
Kopga | Sekil | Tel olo|alalalalalalalalalalalalalalalalalalalalalalalalalala|ala|g|g
o - = Qlgld|w|d|g|glg|f|g|w|d|g|v|vw|v|w|g|v|a|v|g|g|g|g|g|c|olg|a|lg|a|Y R
tipi kesiti Q wlo|r|d|F|o|o|o|la|o|lo|lo|o|c|@v[r|[olad|lo|N|o|la|o|lo|la|r[rloln|lo|n l
@ olr|— [+~ |-~ [N I[N D0 |F[TF|TF|T|O|O|DO|DO|O|O|~|D|0|®|D|—|—
CEL D  udr <
CluUL  (C) dr
C%UM | O  udr
CheM () f o=m

[ Kopga no. o Uriin gami Il En cok tavsiye edilen
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T Flansl Bilezikler igin Kopga Uriin Gam

Flans 1

Kopga | Sekil = Tel - oO.O.QO.O.O.O_O.O.QO.QQQQQQQQQQQQQQQQQQQQ§§
C1SKM (D | udr e
C1SKL D | udr <
C1SEL D  udr <
C1EIM| O | udr
C1EL (D | udr <
C1lEL (O d e
EL 1 O f o
C1SIM| (D | udr e
C1SL ()  udr <
cisL () d w=»
L1 () | udr ~—
L1 QO o
C1UL O Udr —
ciuL QO f o=
M1 ) udr —
M1 O d e
M 1 O f o
EM 1 () | udr ~—
EM 1 O d e
EM 1 O f e=m
EM 1 O fr «»
C1UM () | udr
C1M | ) udr
C1MMS ) | udr e
CiMvMM | (D  udr
CiHW () d e
cisMm Q) fr «om
cisH Q) fr aom

[ Kopga no. o Uriin gami Il En cok tavsiye edilen
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T Flansl Bilezikler igin Kopga Uriin Gam

Flans 2

i olo|o g’ 8
il - |BERREERERE
M2 Olurwme| [ | | | [ [ LN
M2 () d e
M2 Oy e | | CEFEFFEFFFFFEETEE T AR
EM2 (O ja e | | | | | | ||| | B AN
C2UM | () | udr
CoMM | (D |dr e | | | | [ [ [ [ [ [ -

H2 O o =
H2 O f e
H2 Qf e | P lEEEEEE
EH2 () d e
c2HW () d e
©2 Ot e | [ ([ (111
©2 Or e

[ Kopga no. [ Uriin gami Il En cok tavsiye edilen
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ORBIT Bilezikler icin Kopca Uriin Gami

ORBIT SFB 2.8

q o|lo|o|o oo |o g 8
il -
SFB28CL "O |udr-wmse | | | | | | | 0 N
SFB2.8RL ") udr e
SFB28RL Oor w» | | | | | | | L0 AN
SFB28PM O |udr-wsee! | | | | | | | | PR N
SFB28PM O |dr e | | | | | | | L0 NN
SFB2.8PM "D 'r [ J

[ Kopga no. o Uriin gami Il En cok tavsiye edilen
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SU Bilezikler icin Kopga Uriin Gami

SuU

oo

i ol|lo|o|o|la|lao|lao|a|la|lol|lololo|alalala olo|lo|o|ao|lao|lalal|lo|o

e gl - olajwlaliololololololx|elo|olulwlololalalole olzl2l2 &2 S 2 222 E 52 e 2R R e cz2EE2 e 28| S
|o]] esltl NG O|l~r|N|O|dg|V|O|I~[O0]|O|lN| DOV -|WV]|IO|WV|O|O|M| — o w|lo N OlOo|O|lN|W|O© |0 |O NIV IN~|O (SR EGNENS o|lV[(o|w]| ™|
B N R I ) 8 B e e N RN R S S R L B R e R 8 SIS|= [T |2QINQ|R(T (8|5 |3]|8[65(|2 3|86 |~|8|3|S|3|~]|~

SU-B D dh @
SU-B o |r [ J
SU-BF OO udr ——
SUBM O dh @

[ Kopga no. o Uriin gami Il En cok tavsiye edilen
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Kopga Agiriiklar Bradker
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Kopga Agirliklari
Ring iplik makinasinda iplik gerginligi 6lcUmu pratik

Bu, bir stroboskop veya bir el feneri kullanilarak
yapllabilir.

Birkac igde takm c¢ikardiktan sonra iki veya Ug
ardigik numaraya (agiriga) sahip kopcgalari
yerlestirin ve balona bakin.

Kopca, iplik balonunu dengeleyebilmelidir. Balon, kopsun dibi ve tepesi arasinda biytk
Olclde degisiklik gosterdiginden, kopca genellikle kopsun dibinde ¢ok hafif ve tepesinde
cok agir olacaktir. Bu, dogru kopga agiriginin seciminde her zaman bir ara deger belir-
lenmesinin gerektigi anlamina gelir.

Sek. 1: Tam kops ¢apinda kops tabani

degildir. En iyi ydntem balon seklinin belilenmesidir.

1 Bobin tam ¢apa ulastiginda kopsun dibinde
kopga agirigini secin (Sekil 1)

2 Balon sunlara temas etmemelidir:
e Separatorler
® Masura ucu
¢ Balon 6nleyici bilezikler kullanilirken,
balonun alt kisminin gapi st kismina
gore biraz daha buyuk olmalidir

3 Balon ¢ékmemelidir
(cift balon olusumu)

4 Balonun sekli sabitse
kopca agirhdr dogrudur

5 Tam kopsta balonu kontrol edin (Sekil 2):
¢ Balon ¢ok diz olmamalidir

6 Secilen kopca agdirligryla
iplik kalitesini kontrol edin

Sek. 2: Tam kops
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T Flangh, ORBIT ve SU Igin Kopga Agirliklari Karsilastirma Tablosu — Flans/Kopgalar

Kopga agirliklan yalnizca iplik numarasina gore degil
ayni zamanda asagidaki faktorlere gore belirlenir:

AJirlik her sayida %12,5 artar:

Kopgalar icin gegerli ISO 96-1 uluslararasi 100 + %125 4 %125 + %12.5...

standardinda, kopga agirigr ISO R20 serisine gére

it yizdelik d lendi le belirtilir. ’
osit yuzdelix derecelendirmeyle belirtilr Istisnalar (parantez iginde):

Seri R40 = 100 + %6,25 + %6,25 + %6,25...

Elyaf tipi » Sentetikler, karigimlar ~ » 1 — 2 numara daha agir kopcalar

ig devri » Daha ylUksek dev/dak  » Daha hafif kopgalar mg cinsinden veya g cinsinden

1.000 kopga basina kopca agirliklar

Egirme geometrisi Brécker kopgalar su standarda uygun olarak

o Kiglk kopga » Kuculk balon » Daha hafif kopcalar Uretilir: 1ISO 96-1.
* Blyuk kopca » BulyUk balon » Daha agir kopgalar
* Kisa masura boyu » Kucuk balon » Daha hafif kopcalar
e Uzun masura boyu » BUlyUk balon » Daha agir kopgalar - -
. L o . < BAG | R&F |Carter Kanai * LRT BAG = R&F |Carter Kanai * LRT
o Balon dnleyici bilezik olmadan egirme  » Balon kontrolu » Daha agir kopcalar --- ---
30/0 3
T flansh ORBIT 29/0 5,6 4 90 85 90 87,7 84 90
28/0 6,3 5 6,3 6,3 5 95 95 95 953 91 95
26/0 71 6 71 7,4 6 100 106 100 108,8 104 100
24/0 8 71 8 9,5 8,4 8 7 112 112 | 112 [121,8 117 | 112
23/0 7,5 9,1 8 125 125 | 125 [135,9 130 | 125
22/0 9 8 9 10,9 9,7 9 9 140 140 | 140 1544 149 | 140
20/0 10 9 10 12,2 11 10 10 160 160 = 160 174,8 169 | 160
19/0 11,2 10 11,2 129 | 11,7 11,2 11 180 180 | 180 2041 194 | 180
18/0 12,6 | 11,2 | 1256 | 13,56 | 12,3 | 12,5 12 200 | 200 | 200 2242 214 200

16/0 14 132 14 | 1583 @ 13,9 14 14 250 | 236 | 250 264,3 253 | 250

10 12-16 200 - 280 250 - 315 14/0 15 RN 178 16 280 265 265 297,4 280
14 8 10— 14 160 - 250 250 - 315 200 - 280 13/0 7 7 20 178 17 17 300 280 280 3108 300
17 10 8- 11 125180 100 - 140 224 - 280 140 - 200 12/0 18 18 18 21,6 194 18 18 315 | 300 300 324 315
20 12 6-10 100 - 160 90-125 160 - 250 100 - 160 11/0 20 19 20 | 232 21,1 20 19 335 315 315 337,4 335
24 14 3-7 80-112 80-112 125 - 224 90 - 140 10/0 || 224 | 20 224 25 227 224 20 355 325 325 3506 355
27 16 1-4 63 - 90 71-100 112180 80-112 9/0 || 236 224 236 268 243 236 22 3751| 355 | 355 |377,5 375
34 20 2/0-2 50-71 56 - 80 71-140 63 - 80 8/0 25 236 25 285 259 25 24 400 = 385 385 404,1 400
40 24 3/0-1 45-63 45-63 63125 50 - 71 7/0 28 265 28 302 27,5 28 26 425 | 415 415 4306 425
50 30 6/0-2/0 31,5-50 31-50 56 - 112 35,5-63 6/0 ||3815 30 315 322 292 315 28 450 | 450 | 450 4562 450
68 40 9/0-5/0 23,6 - 35,5 22,4 -35,5 50~ 71 31,5-56 50 ||855| 315|355 |351| 324|355 30 475 | 475 475
85 50 10/0 - 6/0 22,4-31,5 20-31,5 45-63 28 - 45 4/0 40 355 40 | 383 356 40 32 500

100 60 14/0-9/0 16-23,6 18-25 40 - 50 3/0 45 | 40| 45 422 | 39| 45 34 530

135 80 18/0 - 12/0 12,5-18 14-20 2/0 50 45| 50 483 | 45| 50 36 560

170 | 100 19/0 - 14/0 11,216 1/0 56 50 56 | 546 52 56 38 600

200 | 120 20/0 - 18/0 10-12,5 1 63 60 63 622 58 63 40 630

240 | 140 22/0-19/0 9-11,2 2 7 7| 7736 71| 71

Ornek: Ayni adirliktaki kopcalar, Ureticiye bagdli olarak farkl geleneksel kopga * temel tipler

Yukarida verilen degerler kilavuz niteligindedir.

Nihai kopga numarasi denemeler yoluyla segilmelidir. numaralarina sahip olabilir.
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Kopcga Temizleyici Ayari

Flans %2 ve Flans 1

*1) No.1-6

=26

*2) No.7-10 =3,0
*3) No. 13-22=3,5

Radyal Bilezikli Kopga Temizleyici

* Kopga higbir kosulda temizleyiciye temas
etmemelidir (iplik kopuslari, bilezik hasari)

¢ En blyUk deger, farkll kopga tipleri ve/veya
numaralari uygulanarak belirlenmelidir

C 1 EL
C 1 UL dr 1,6 1,6
C 1% UM udr 1,6 1,6
C 1 EM f 1,6 1,6 1,6
C 1 SKM udr 1,8 1,8
C 1 SKL udr 1,8 1,6
C1 SEL udr 1,8 1,8
C 1 EL/EL 1 f, dr, udr 1,9 2,1 2,1
C1SL dr, udr 1,8 1,8 2,1
L1 f, udr 1,6 2,0 2,1
C1UL f, udr 1,8 1,8 2,1 23
M1 r, dr, udr 1,9 2,1 2,2 2,6
f, dr, udr 1,9 2,1 22 2,6 3,0
EM fr 2.7 2,7 3,0
C1UM udr 1,7 1,7 1,9 2.2
C1LM udr 1,9 2,1 23 25
C1MMS udr 1,9 2,1 “1) 2) *3)
C1MM udr 1,9 2,1 *1) *2) *3)
C1HW dr 3,7 4,0 4,0
C1HW dr 4 0 4 0
C1SH

[ Kopga no.

Flans %2 ve Flans 1

Tegetsel Bilezikli Kopca Temizleyici
(yalnizca flans 1, udr, dr ve f profil)

® Yiksek hizll kopgalar icin uygundur

® Tum kompakt iplikgilik prosesleri igin 6nerilir

e Avantajlari: daha etkili kopca temizligi, elyaf
birikiminin dnlenmesi

» Onemli: Tegetsel bilezikli kopga temizleyici,
flang tepesine h = 4,5 mm mesafede
monte ediimelidir

Kopga no. 26/0-11/0 16/0 - 6/0 3/0-6

Mesafe b ‘ ‘

o5 | e | 4100
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Flans 2

Radyal Bilezikli Kop¢a Temizleyici

* Kopga hicbir kosulda temizleyiciye temas
etmemelidir (iplik kopuslari, bilezik hasari)

e En blyUk deger, farkll kopga tipleri
ve/veya numaralari uygulanarak belirlenmelidir

1,9 2,1 2,2 2,4

M2 f, dr, udr

EM 2 dr 2,2 2,4 2,8

C2UM udr 1,7 1,9 2,1

C2MM dr 2,4 2,4 3,0 3,3 3,3
Ho f, dr 2,2 2,6 3,0 3,3

fr 3,0 3,0 3,5 3,6

EH2 dr 2,4 2,8 3,1 3,3 3,6
C2 HW dr 3,0 3,2 3,3 3,4

*3) No. 10-18 = 3,1 *5) No.30-35 =5,0
*4) No.20-28 = 3,8

c2 f 1) 2) *3) *4) *5)

[ Kopga no.

Flans 2

Kopga no. 12/0 - 4/0

2,8 3,3

18-40 31,56-125

Mesafe b

Tegetsel Bilezikli Kopca Temizleyici
(yalnizca flans 2, udr, dr ve f profil)

® Yiksek hizll kopgalar i¢in uygundur

® Tum kompakt iplikgilik prosesleri igin dnerilir

e Avantajlar: daha etkili kopca temizligi, elyaf
birikiminin énlenmesi

» Onemli: Tegetsel bilezikli kopca temizleyici,
flang tepesine h = 4,5 mm mesafede
monte ediimelidir
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ORBIT

4,5 mm

Kilavuz deger ayari "b":

Kopga no. (ISO)

12,6-40
28 - 80
63-125

1,5 mm
1,9 mm
2,2mm

Tegetsel Bilezikli Kopga Temizleyici

Dikkat! Kop¢a higbir kosulda temizleyiciye temas
etmemelidir.

Bilezik alistirma programinin sonunda kullanilan
kopga numarasi, yani normal galisma igin gegerli
numara nihaidir.

Tegetsel temizleyicinin montaj yiksekligi:
Bilezik tepesinin 4,5 mm altinda.

SuU

Kilavuz deger ayan "b":

Kopga no. (ISO)

<63 1,7 mm
56-112 1,9 mm
> 100 2,1 mm
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Normal iplikcilik

T Flangh, ORBIT ve SU Bilezikler igin Bracker
Kopgalara Yonelik Oneriler

Flans 2 C %2 UM udr C %2 UM udr C %2 UM udr

— | - I. C %2 EL udr C %2 EL udr
O erl‘er _ —— C % EL udr C ¥ UL dr C1EMf
I I = C1EM f C1ULdr

Flans 1 C1 MM udr C1 MM udr C 1 MM udr C1 UL udr C1 EL udr
M1/EM1 dr C1 UM udr C1 MMS udr C 1 MM udr C1 UL udr
C1 UM udr C1 LM udr C 1 UL udr C1 EL udr C1 SL dr/udr
M1/EM 1 udr C1 LM udr C1 SL dr/udr C1 SEL udr
C1 HW dr M1/EM1 dr C1 SL udr EM 1 udr L1f
M1/EM1 udr C1 UL udr C1 EL udr L1f EL1f
M1 f/EM 1 f C1 UM udr EL1f ULt f
M1 f/EM1 f L1 udr L1 udr
Flans 2 C2 HW dr C2 MM dr
H2/EH2 dr EM 2/M 2 dr
C2 MM dr M 2 udr
EM 2/M2 dr H2 dr/EH2 dr
H2 f C2 UM udr
M2 f
ORBIT SFB PM dr SFB 2.8 PM udr | SFB RL udr SFB 2.8 PM udr

SFB PM udr SFB 2.8 PM dr SFB 2.8 PM udr | SFB 2.8 RL dr
SFB 2.8 RL dr SFB RL dr SFB PM dr
SuU SU-B drh
Optimum performans, dogru Bracker kopga tipinin segilmesiyle elde edilebilir. Kopga Kalin yazi tipinin kullanildig kopgalar, en yaygin olarak kullanilaniardir
sekli, tel kesiti, agirlik ve ylzey 6zelliklerinin, ring iplik makinasinin dretim verimi ve iplik

kalitesi Uzerindeki etkisi blyUktir. Asagidaki tablolar, dogru Bracker kopgalari segmek
icin kilavuz gdrevi gorr.
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Sentetik Normal ve Kompakt iplikgilik

T Flangli, ORBIT ve SU Bilezikler i¢in Bracker
Kopgalara Yénelik Oneriler

iplik numarasi Ne 6 — 24 e 20 - 60 Ne 6 - 40
araligi

N
Flans 2 C1%2EMf
C'% ULdr
Flans 1 M1/EM 1 dr C1 MM udr
C1 HW dr M1/EM 1 udr
C1 MM udr C1 LM udr
C1 UM udr C1 UM udr
C1 LM udr M 1/EM 1 dr
EM1 udr C1 UL udr
C18Ldr
Flang 2 H2/EH 2 dr M2/EM 2 dr
M2/EM 2 dr C2MMdr
C2 MM dr H2/EH 2 dr
C2 HW dr C2 UM udr
ORBIT SFB 2.8 PM dr
SFB 2.8 PM
SFB 2.8 RL udr
SuU SU-B drh SU-B drh
SU-BM drh SU-BF udr
SU BM drh

C1 SM fr
M1/EM 1 dr
C1 HW dr
EM 1 fr

C1SH fr

M1/EM1 udr

H 2/EH 2 dr

H2 fr

C2 MM dr
C2 UM udr

SFB 2.8 PM dr

SU-BM drh
SU-B drh

SU-BF udr

Kalin yaz tipinin kullanildigi kopgalar, en yaygin olarak kullanilanlardir

Sentetik (PES, PAC) ve Kanigim iplikgilik

Sentetik polimerlerden Uretilen elyaf tipleri farkli
ozelliklere sahiptir. Bu elyaf tiplerinin gogu islya
ve mekanik hasarlara duyarlidir. Bu nedenle elyaf
Ureticisinin talimatlarina

uyulmalidir.

Kopga hizlan asagidaki nedenlerle sinirlidir: Agiri
yUksek kopga hizlaryla egirme, yalnizca boyama
isleminden sonra gérundr hale gelen isil elyaf
hasarina neden olabilir.

Boyall veya mat elyaf genellikle kopcalarin ve
bileziklerin kullanim dmrind azaltabilecek agindirici
komponentler igerir.

Bilezikler:

Tum uygulama yelpazesi icin TITAN flans 1 ve 2
bilezikler &nerilir. THERMO 800 flang 1 ve 2
bilezikler, daha dusuk ig devirleri icin kullanilabilir.

ORBIT flangli bilezik, genellikle daha yUksek kopca
hizlarinda meydana gelen isil hasarlarin dnlenmesine
yardimei olan buyUk bir bilezik/kopga temas alanina
sahiptir.

Bliyik bilezik/kopga temas alanina sahip SU flansli
bilezikler, kalin ila orta iplik numaralar igin énerilir.

Kopgcalar:
Elyaf hasarini énlemek icin dr veya fr profilli daha
yuksek kemerli kopgalar kullanilabilir.

Kopga ylizey islemleri:

STARLET, STARLETplus, CARBO veya PYRIT,
kritik kosullar altinda kopga kullanim émrinin
artmasina yardimci olabilirken, normal kosullarda
SAPHIR &nerilir.

iplik bilezik tepesine
yakinsa isil hasar
meydana gelebilir.

iplik gegis konumunun

belirli oldugu kopgalar,

elyaf hasarini énlemeye
yardimcl olabilir.
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Kompakt iplikcilik

Pamugun kompakt makinalarda islenmesi
glinimuzde piyasadaki en populer ¢cdztimlerden
biridir. Kompakt ipliklerde iplik tGylaliga énemli
Olclde daha dusUktur. Bu nedenle, bilezik/kopga
sistemi icin elyaf yaglama gereksinimi dtsuktur.

Bu iplik, ayni zamanda onu daha yUksek ig
devirleri icin uygun hale getiren daha yUksek iplik
mukavemetine sahiptir.

Kompakt iplik, yalnizca optimum sekilde eslesen
bilezikler ve kopgalarin kullaniimasiyla, hem en
yUksek ig devirlerinde Uretilebilir ve hem de bdylece
maksimum kopgca kullanim dmr( saglanir.

Bilezikler:
TITAN flansli bilezikler tim uygulama yelpazesi
icin onerilir.

Kopcalar:

Neredeyse tUm iplik numaralarinda disuk iplik
boslugu ve ultra yari yuvarlak "udr" profil
kullanilabilir.

Kopga ylizey islemleri:

YUksek performans igin SAPHIR. Yiksek perfor-
mans ve daha uzun kopga kullanim émrU igin
ONYX, PYRIT. Yiksek performans ve maksimum
kopca kullanim émrU igin ZIRKON.

KlgUk iplik bosluguna sahip C1 EL udr kopca

Geleneksel iplik

Kompakt iplik

Kopca Onerisi
Flans 2 M2 udr/dr
Karde ve
Flang 1
penye pamuk
SFB
Uriin gami I En cok tavsiye edilen

C1 SL udr/C1 SLM udr

T CrelwbiEMut | ||
[ otsele [ T
G SKL a0 SKM U]

CL udr

Santuklu iplikgilik

Santuklu ipliklerin (fantezi iplikler) dnemi
artmaktadir. Santuklu iplikler, yeni kumaslarin
yaratiimasi igin yenilikgi ¢ézimler saglar.

Santuklu iplikler, uzunluk ve kalinlik agisindan
belirli ktle degisimleri olan ipliklerdir. Santuklu
iplikler, musterinin gereksinimlerine 6zel olarak
Uretilir.

Kopga seciminde kalin yerlerin uzunlugu, kalinligi
ve sikigi dnemlidir.

Kopca Onerisi

Bilezikler:
TITAN, THERMO 800, flans 1, kalin iplik
numaralari igin flans 2.

Kopcalar:

Kalin yerler igin yeterli alan sadlayan yUksek kemerli
kopcalar; dr profili santuklarin dizgin gegisini
saglar. Kopga agirigl, santuklarn kitle degisimine
baglhdir ve genel olarak normal iplige kiyasla daha
yUksek agirik gereklidir. Kopca agiriginin balonu
kontrol etmek icin yeterli olmasi dnemlidir.

Kopga ylzey igslemleri:

Yiksek performans icin SAPHIR, STARLET ve
STARLETplus. Yuksek performans ve daha uzun
kopca kullanim émrU icin PYRIT.

T el |
rars2 | I S
[ (ool ]|

Santuk ve
|| jciHwdr] | |

fantezi iplikler

SFB

Flans 1 L | EMvmtler | ] ]|
N N VT2 N

2.8PMr

Cok cesitli santuklu veya fantezi ipliklerin varligi nedeniyle yalnizca genel bir éneride bulunulabilir.
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Yumusak OzIii iplikgilik (Elastan)

Bu, elastan (Likra, Spandex) filamentli, kesikli
elyafa (genellikle pamuk) sariimis iplikleri ifade eder.
Ozli iplik egrilirken, ézellikle iplik gegidinde sanm
elyafinin geri itimediginden emin olunmalidir ve
kopcanin profili 8zenle segilmelidir.

Kopga hizlart sinirlidir, glinkl yiksek hizlarda
calismak, bilezik/kopca temas alaninda yiksek
sicakliklar olusturur ve elastan 6zin isil hasar
goérmesine yol agabilir. iplik gerginligi gok yiksekse
bu durum 6z filamentine zarar verebilir ve bu
nedenle normal ipliklere kiyasla daha disuk
kopca agirliklar dnerilir.

A ie by ke

AAAAAAANAA AR aananana

Yumusak 6zIU
iplik (Elastan)
Flans 1

Bilezikler:
TITAN, flans 1, ORBIT, kalin iplik numaralar
icin flans 2.

Kopcalar:
Pamuk icin dr veya udr profilli normal kopcgalar.
Kopga hizi 25 — 28 m/sn.

Kopca ylizey islemleri:

Yiksek performans igin SAPHIR, STARLET,
STARLETplus ve CARBO. Yiksek performans ve
daha uzun kopca kullanim émrU icin PYRIT.

SFB PM udr/dr

Sert Ozl iplikgilik (PES)

Bu, merkezinde bir (polyester) filament ve etrafinda
bUkdlmUs, polyester veya pamuk esasli kesikli
elyafi olan iplikleri ifade eder.

Dikis ipligi icin sert 6zIU iplikler kullanilir. Filamentin
purtzslz ylzeyi nedeniyle, edirmede ¢ok hassas
bir iplik kullanilirsa sarim elyafi yeterince tutunamaz
ve geri itilebilir.

Kopgca Onerisi

Bilezikler:
TITAN veya THERMO 800, flans 1, kalin iplik
numaralari igin flang 2.

Kopcalar:

fr profilli veya dr profilli yUksek kemerli kopgalar.
Kopca hizi 20 — 25 m/sn. Normal iplikgilige
kiyasla daha ylksek kopga agirliklar.

Kopca ylizey islemleri:

Yiksek performans i¢in SAPHIR ve STARLET.
YUksek performans ve daha uzun kopga kullanim
omrd igin PYRIT veya ZIRKON.

[ [ rer [ | |
rons 2 |

Sert 6zIU iplik
(PES) C1 SH fr

M2 dr

Flans 1 I B TV I

[ Emtf

EM 1 dr
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iplik Boslugu

iplik boslugu; iplik numarasina, iplik bilkiimiine
H (hacmine) ve islenecek elyafa gére uyarlanmalidir.
Bu, optimum kopga tipi sec¢imiyle saglanir.

] [ |
\ iplik boslugu, bilezik/kopga sisteminin yaglanmasini
‘ | da etkiler.

e Dariplik boslugu > lyi yaglama

(] ] (]
S I S'te m I n I e Genis iplik boslugu > Daha az yaglama

Kiiciik iplik Bosluguna Sahip Kopca
® Distk agirlik merkezi

- ince pamuk iplikleri icin

- Kompakt iplikler icin
® Optimum bilezik yaglama

Orta iplik Bosluguna Sahip Kopca

e ince ila orta pamuk iplikleri icin kiicllk ila orta
iplik boslugu

* Normal bilezik yaglama

Biiy(ik iplik Bosluguna Sahip Kopca

¢ Orta ila kalin pamuk iplikleri icin buyUk iplik

) boslugu; karisim ve sentetikler icin de uygundur
Kisa elyaf egirmede, bilezik/kopga sistemi, yag gibi hicbir sivi yaglama maddesinin aktif ¢ Daha az bilezik yaglamasi

olarak eklenmedigi "kuru yaglama" kosullari altinda calisir. Bilezik ve kopca arasindaki

gerekli yaglama maddeleri elyaf tarafindan saglanir. Pamukta, elyaf parcalari ve dogal

pamuk mumu, yaglama filmi olusturur. Suni ve sentetik elyaf egrilirken, elyaf Greticisi

tarafindan bir egirme apresi eklenir.
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Egimli Kopgada Tel Kesitinin iplik
Gegidine Etkisi

%90 %95
I %80

Bilezik flansi

Normal kopga egimi 5° ile 20° arasindadir. EGim
genellikle iplik gerginligi, balon sekli ve tel kesitine
gobre belirlenir. Bu degerler de asagdidakilere
bagldir:

e Kopga agirhg

e Kopga sekli

e Hiz

e Flyaf yaglama

® Bilezik calisma yuzeyi durumu

o iplik gecidinde elyaf surtinmesi
(yaglama, neps, kalin yerler)

- 75

Daha yuksek iplik gerginligi, genellikle kopca
egimini artirr.

Onemli:
Sekil, tel kesiti ve kopga agirligi, islenecek
malzemeye veya filli kosullara gére ayarlanmalidir.

Kopga Konumu Ornekleri

wpy/ Temas alani
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Bilezik/Kopga Sisteminin

Yaglanmas Uzerindeki Etkisi Iplik Balonunun Gekme Kuvvetleri

Kopga, iplik balonundan gelen ¢ekme kuvvetlerine
maruz kalir. Bu, bilezik ve kopga arasindaki temas
alaninin belirlenmesini gok zorlagtirir.

Kopgada gerekli iplik boslugu, iplik numarasina ve
islenen elyafa gdre segilmelidir. Bu deger kopga
sekli ve kopga egimine gore belirlenir.

Kopcganin kemer yaricapl, tel profiliyle birlikte, yeni
takilmig bir kopganin devreye alinmasi sirasinda

Iplik Boglugunun Iplik Kalitesi ve Kopea istenen genis kopga temas alanini saglar.

Galisma Davranigi Uzerindeki Etkileri

Kicik, disik Blytik, ylksek Egirme/sanm sirasinda koninin tepesinde kopca

iplik numarasi ince Kalin konumu ve balon sekli
Elyaf Pamuk Sentetikler, karisimlar
Yaglama filmi Uzerindeki etkisi iyi kopga yaglamasi Daha az bilezik yaglamasi

iplik kalitesi tizerindeki etkisi "geri itme" nepsi ve Mukemmel iplik kalitesi garanti edilir
erime noktasi tehlikesi (sentetiklerde)

Kopga egimi esas olarak egirme geometrisinden ve
egirme gerginliginden etkilenir. Kopga egimi ne
kadar buyurse iplik boslugu o kadar artar ve bilezik
yaglamasi o kadar iyi olur.

Asagidaki resimler kopca sekli ve egiminin etkilerini
gostermektedir:

Egirme/sarim sirasinda koninin dibinde kopga

.. konumu ve balon sekli
Egim

Orta egim BuyUk egim
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Bukim

Buikim Faktori ve Biikiim Katsayisi

Bukum faktorl veya bukim katsayisi a, farkl Kademeler kabaca su sekildedir:

iplik numaralarinda blkim m degeriyle dogrudan

karsllastirilabilir bir 8lcU olarak kullanilir. Bukim * ingiliz sisteminde 1,5 ile 6 araligi kullanilir
katsayisi hesaplanamaz; ampirik bir degerdir. * Metrik sistemde 45 ile 180 aralidi kullanilir
Uluslararasi bir standart olmadigi icin farkli e Tea sisteminde 1.500 ile 6.000 aralig kullanilir

degerler kullanilir.

™

3,0
y N g

/< 35

4,0

I

S veya Z yoninde iplik bUkimu iplik blkam, iplik BikUm alfa degeri
mukavemetini artirr

* Daha yuksek iplik bikimine sahip bir iplik, =
iplik gegidinde daha az alan gerektirir.
* Daha dusUk iplik bukimune sahip bir iplik,
iplik gecidinde daha fazla alan gerektirir.
e Optimum kopga seklinin korunmasini saglamak
icin iplik bukimu degistirilirken kopga seklinin
de dikkate alinmasi dnemlidir.

Kopca Hareketleri

Kopcanin énemli gérevlerinden biri, farkli balon Koni tepesi
kuvvetlerini dengelemektir. Asagidaki faktorler

belirleyicidir: /f

e Kops olusumu bilezik banki stroku .-/

(masura boyunun etkisi) : O

 Bir gegisteki bilezik banki stroku \ /
(kUcUk/blylk kops ¢apl), kopga gekme '
acisini (a) belirler

e Kops olusumunda hiz degisimleri

—- 4

* Bilezik/kopcga arasi strtlinme katsayisi Bos masurada egirme: o Siki balon
(bilezik yaglamasi) buyk

e Daha kicUk ve daha blytk kops ¢apr ile
sarim nedeniyle iplik gerginligindeki Koni dibi

degisiklikler (a agisi)

Tam kopsta egirme: Yumusak balon
a kiguk

Kopga, bilezik Uzerinde konumunu degistirir ve
U¢ farkll yénde dairesel hareket yapar:

e Egilme hareketi K

® Yunuslama hareketi N

o Radyal hareket R

Sonug

Kopga, egirme prosesinde dengeleme elemanidir.
Tum bu faktorler gbz 6ntinde bulundurularak
kopca ayari ve seciminin dogru sekilde yapilmasi,
performans ve iplik kalitesi i¢in belirleyicidir.




ve SU Bilezik/Kc
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leziki Kopca:
istemis .

Bilezik ve kopca arasinda daha genis bir temas alani ile tasarlanan benzersiz ORBIT/
SU bilezik/kopca sistemi, 6zellikle i1siya duyarli ham madde egdirmede daha ylksek
Uretim verimi saglar.
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ORBIT Bilezik/Kopg¢a Sistemi

ORBIT bilezik/kopga sistemi (uluslararasi patent) en
yUksek hizlarda egirme ve en yiksek iplik kalitesinde
Uretim igin tasarlanmigtir.

ORBIT sisteminin kendine has 6zellikleri

sunlardir:

* Kopca ile bilezik arasinda genis temas alaniyla
6zgUl basinci azaltir

e Kopgadan bilezige optimum isi dagiimi

ORBIT ve redORBIT bilezik kullaniminda

temel musteri avantajlari:

e Hiz artisiyla %15'e varan Uretim artigi

* Kopga ¢alisma davranisinda daha fazla stabilite
ve daha uzun kopga kullanm dmri

e Daha az iplik kopusu saglar

o Tutarl ve iyilestirimis iplik kalitesi (6zIU iplik dahil)

e |siya duyarl elyafta ve yumusak &zlerde daha
az isil hasar

I Temas ylizeyi

Uygulama elyafi:

e Normal/kompakt pamuk

® %100 suni ve sentetik elyaf veya karisimlar,
penye pamuk ve diger elyaf ve karisimlar

o OzIU iplikler

® 36 mm, 38 mm, 40 mm, 42 mm ve 44 mm'lik
redORBIT ID degerleri

iplik numarasi araligr:
* Ne 20 ila Ne 100 6nerilir
* Daha ince ve daha kalin numaralar da kullanilabilir

Ozel sartlar:
e Kontrolll ve temiz iplikhane  ortami
o lyi bilezik banki bakimi

(daha yUksek hizlara erismek icin)
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ORBIT Bilezikler igin Kopgalar

dr
SFB 2.8 PM

udr

dr
SFB 2.8 RL

udr
SFB 2.8 CL udr

12,6 -140

14-100

12,6 -100

12,6 -100

13,2-31,5

® Pamuk

* Polyester

e Karigimlar,
orta — kalin

® Pamuk

® Karigsimlar

e Kompakt iplikler,
Ne 36 ve daha kalin

® Pamuk

o Kangimlar, ince iplik
numaralari

e Kompakt iplikler,
Ne 30 ve daha ince

® Pamuk

e Karisimlar, ince
iplik numaralar

e Kompakt iplikler,
Ne 30 ve daha ince

® Pamuk

o ince kompakt
iplikler

® Yiksek hiz

Kopga Asinma ve Yipranmasi

il

Kopga agirhgi uygun
Optimum asinma dagilimi

Kopca ¢ok agir
B alaninda asin asinma

Kopc¢a ¢ok hafif
A alaninda asir asinma

Onemli oranda kopga asinmasi —

olasi ¢éztimler:

Kopgalarda %10'un Uizerinde aginma varsa:

e Kopca degisim dongusunu kisaltin

* i§ devrini disiiriin

e Bilezikleri kontrol edin

e Kopca seklini, tel kesitini veya kopca agirigini
degistirme segeneklerini degerlendirin
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SU Bilezik/Kopga Sistemi

SU bilezik/kopga sistemi, sentetiklerin (PAC, CV,
PES) ve sentetik karigsimlarinin orta ila kalin iplik
numara araliginda islenmesi i¢in uygundur (Ne
36'ya kadar 6nerilir). Bazi durumlarda konik,
yaglanmis bileziklerin yerine SU bilezik/kopga
sistemi kullanilabilir.

SU sisteminin tasanm 6zellikleri sunlardir:

 Bilezik ve kopga arasindaki blyUk temas
alani, 6zgul basinci azaltir

e Kopgadan bilezige optimum isi dagilimi

SU bilezik/kopga sistemi asagdidaki

avantajlan sunar:

® Yaglama gerektirmez (konik bileziklere
kars! galisirken; yun ve yUn karigimlar igin
uygun degildir)

e Daha iyi ve esit iplik kalitesi

e Tutarli iplik gerginligi

o |sil elyaf hasan olmaz

* Kopga ve bileziklerde daha uzun kullanim émrt

e Daha yuksek ig devirleri

* Daha dusuk iplik kopus orani

o iplikte leke olusmaz

N Temas ylzeyi

SU Bilezikler icin Kopgalar

SU-B drh

SU-BF udr

SU-B r

SU-BM drh

Jddd

SuU-B
Tum sentetikler ve kangimlar icin

SU-BF
Viskon elyafta SU-B ve SU-BM'ye kiyasla
daha yUksek hizlar

SU-BM

* Tum sentetikler ve karisimlar igin

* Daha blyUk iplik boslugu; ¢zellikle hassas
elyaf icin uygun

¢ SU bileziklerin kopcalari, basarisi ispatlanmig
SU RAPID aletiyle takilir (okz. sayfa 117)

Yuzey
® SAPHIR ve STARLET yuzeyli
SU kopgalar mevcuttur
* Kopga agrriiklar/iplik numaralan (bkz. sayfa 22)

28 - 400

28 - 90

35,56 -280

35,5 -280

o Akrilikler
® Polyester
® Karisimlar

 Viskon
 Viskon karigimlari

® Akrilikler
® GUclU yumusaticilar
iceren elyaf

o Akrilikler
® Polyester
® Karisimlar
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Bilezik Parga Kodlari — Siparis Ornegi

P B/C
A igcap
B Yuvacapi
L L. . - . C Discap
Siparis Ornegi - Fiyat Teklifi Talebi T -
Asagidaki bilgiler gereklidir: D Biezik ytksekigi
E  Flans genigligi
Tip Bkz. sayfa Ornek
Bréacker bilezik 60 TITAN
Flans genisligi E 61 Flans 1; 3,2 mm
Flang profili 61 Normal; N98
¥ ic cap A 59 42 mm
Yuva gapi B 59 51 mm
Dis gap C 59 51 mm
Bilezik yUksekligi D 59 8 mm
Bracker, ring iplik¢iligin tim gereksinimleri icin kapsamli bir bilezik Grin gami gelis- Makina tipi Rieter

tirmistir ve Uretmektedir. Bracker bilezikler, ring iplik makinalarina uygun tim boyut-
larda mevcuttur. Bracker bilezik kalitesinin tutarliigi, yuksek egirme hizlarinda uzun
kullanim émrU saglar.
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Yiizey islemleri

TITAN Bilezikler

TITAN bilezikler agsinmaya karsi son derece direngli

bir ylzey kaplamasina sahiptir.

® Yiksek performansli uygulama

e Kalin ve ince numaralar ve yiksek hizlar igin

e Kompakt iplik

e Uzun kullanm émri

e Son derece ylksek asinma direnci

® Ylksek sicaklik direnci, mikro kaynama ve
bilezik hasarini énler

* TITAN'In hareket yolu ylzeyi, kopgalar igin
optimum sekilde tasarlanmistir

¢ Kisa alistirma prosedurl

o Bilezikler icin standartlar belirleyen bir Grindr

THERMO 800 bilezikler

THERMO 800 bilezikler temperlenmis celikten
yapilmigtir ve yalnizca flang 1 ve 2 tasarm
secenekleriyle mevcuttur.

e Normal devirlerde tam numara aralig igin

e Kalin numaralar i¢in (Denim)

o Ozl iplikler igin (dikis iplig)

o Universal uygulama igin termokimyasal iglem

Bilezik Profilleri

Flangh, ORBIT ve SU Bilezikler

Flans %2 Flans 1 Flans 2
Flans genigligi 2,6 mm Flans genigligi 3,2 mm Flans genisligi 4 mm

J

ORBIT SuU
destek bilezikli destek alanli;

destek bilezikli segenek mevcuttur
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Bilezik Tutucu Montaj Sistemi (iki Parcali Bilezikler)

iki parcal bilezik secenegi yalnizca TITAN yiizeyli
flangl bileziklerde mevcuttur. Her ring iplik Ureticisi,
bilezikleri bilezik banklarina sabitlemek igin kendi
sistemini kullanir. En énemli kisim olan bilezik flangi
standartlastinimistir ISO 96-1; ayrica bkz.

sayfa 59).

Bréacker bilezik/tutucu sistemi, standartlagtirimis Ust
bilezik parcasindan ve birlikte montaj grubunu
meydana getirdigi tutucudan olusur. Tutucular gesitli
ring iplik makinalarinin farkli gereksinimlerine gére
tasarlanmigtir. Bu, ekonomik bir ¢éztim sunmak icin
Ust bilezik pargasinin standartlastirimasini saglar.

Bilezik Tertibatlari (standart TITAN bileziklerle)

Metal ayakl montaj

Aliminyum tutuculu tertibat
(ttm Gin menseli iplik makinalart igin) (Toyota, KTTM ve Howa icin)

Sac metal tutuculu ve kopga
temizleyicili tertibat
(Zinser ve Marzoli igin)

Sabitleme Yontemleri

Montaj Sistemli TITAN Bilezikler (iki Parcal Bilezikler)

Montaj grubu Aliminyum tutuculu tertibat
Zinser ve Marzoli iplik makinalari

Tum Gin menseli ring iplik
Zinser, Howa, Toyota, KTTM makinalart igin
(segmanla sabitleme)

Yekpare Bilezikler — TITAN ve THERMO 800

Rieter ve Lakshmi ring iplik makinalari Cin menseli makinalar igin

Zinser, Toyota ve KTTM ve Howa ring

yekpare bilezik iplik makinalari (segmanla sabitleme)
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Bracker Bilezikler icin Uygulama Matrisi Bracker Bilezikler icin Uygulama Matrisi
Geleneksel Pamuk Polyester ve Polyester Karigimlan
iplik numarasi (Ne) —> —— iplik numarasi (Ne) ——>

Ne 24

Performans ——>

Performans ——>
Performans ——>
Performans ——>

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Kompakt Pamuk Viskon, Viskon Karigimlari

iplik numarasi (Ne) —> ———— iplik numarasi (Ne) —>

Ne 30 -
Ne 20 = :

Performans ——>

Performans ——>
Performans ——
Performans ——>
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Egirme Geometrisi

iplik Numarasi/Bilezik Capi/Flans Tipi/Kopca
Hizi Arasindaki iligki

Egirme geometrisi (dikis iplikleri harig) iplik
numarasina gore belirlenir:
e Kalin numaralar » BlyUk bilezik capi » Flans 2

* ince numaralar » Klclk bilezik capi » Flans 1

Maksimum kopga hizi (optimum egirme
geometrisiyle) iplik numarasi ve bikim hizina
gobre belirlenir.

» Uzun masuralar

» Kisa masuralar

43

38

33

28

Kopga hizi m/sn

23

L)
L5 N
'

ol 6! 7 10 12" 16/ 20" 24" 3 34050 60! 80 105 132!

iplik numarasi (Ne)

Onerilen bilezik ¢api

51/48 mm 40/38 mm

Onerilen Flang

Flans 1
Flang 2
ORBIT SFB 2.8
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Bileziklerde Asinma ve Yipranma

TITAN Bilezikler

Yiksek asinma direnci ve bilezikten bilezige
degismeyen ozellikler, 10 yila kadar kullanim
omrU saglar. TITAN bilezikler kullanim émrintn
tamaminda yUzey &zelliklerini korur.

Tum kullanim émri boyunca optimum
yUzey kosullarina sahip olan TITAN

Dolayistyla TITAN bilezikler performans ve iplik
kalitesi Uzerinde olumlu etki yaratir.

Geleneksel Celik Bilezikler

Geleneksel bilezigin yuzeyi abrazif asinmaya kars! Bu, egirme gerginligini etkiler ve iplik ttylGlagu
korumall degildir. Kalici asinma ve yipranma, kopga Uzerinde olumsuz etkiye, iplik tUylGlagu
hareket yolunda ylzey pUrlzIUIGGunU artirr. degiskenligine ve iplik kopuslarina yol agar.

Celik Bilezik — Asinma Kaynakh Yiizey
Durumu Degisiklikleri

Kabul edilebilir ylizey Kopca hareket yolunda kritik asinma

Asinmig ¢elik bilezik



Egirme Performansi ve Iplik Kalitesi

Ring iplikcilik ve ring bikim makinasinin performansi, esas olarak bileziklerin ve kop-
galarin maksimum yUk limitine gore belirlentir.
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Bu, iyi bir egirme sonucunun 6n kosuludur.

Bilezikler/kopgalar igin kapsamli aragtirma ve
gelistirme ¢alismalari, bilezik/kopg¢a sistemi yuk
limitinin dnemli dlgtide artirimasini saglamistir.

Kopga asinmasinin yalnizca malzemeden dedil,
ayni zamanda karmasik triboloji yasalarindan da
etkilendigi bilinmektedir. Kop¢a ile bilezik arasindaki
sUrtnmeden kaynaklanan isi dagitiimalidir. Isi,
kopca asinma alanlarinda 300 dereceyi asan lokal
isinmay! énlemek icin yeterince hizli dagilimalidir.

Bilezik/kopga sistemi Uzerindeki yUkd mimkin
oldugunca disuk tutmak icin asagidakiler
saglanmalidir:

 Bilezigin ige gdre hassas sekilde merkezlenmesi

e iplik kilavuzu gézuniin ige gore iyi merkezlenmesi

¢ Bilezigin ige gore hassas sekilde merkezlenmesi

* [g titresimini dnlemek igin ig rulmaninin iyi
durumda tutulmasi

® Masura ¢api, masura boyu ve igler arasi

mesafenin bilezik ¢capina uygun sekilde

oranlanmasi

Balon kirici bileziklerin (BE bilezikler) bilezige

uygun gaplarda kullanimasi

Kopgay! ucusan elyaftan koruyacak sekilde

uygun, dogru ayarlanmis kopca temizleyicilerin

kullanimasi

Kullanilan iplik igin uygun ic mekan havasi

ozellikleri (sicaklik ve bagil nem)

Kopga performansini bozabilecek toz ve

ugusan elyaftan mumkdn oldugunca arndinimig

ortam havasi

 Bilezik desteginin ige gére tam yatay hizalanmasi
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Bréacker Bilezikler ve Kopcalarda Optimum Sonug icin Gereksinimler

iplik makinalarinin egirme geometrisi, tretilen
ipliklere gdre uyarlanmalidir. Bu parametreler
degistirilirken asagidaki degerler dikkate alinmalidir:

Egirme bileziklerinin, balon 6nleyici bileziklerin ve
iplik kilavuzlarinin ige gore merkezlenmesi
Onemlidir.

Bdylece (optimum bilezik hareket yolu ve dogru

secilmis kopgalarla) en lyi iplik kalitesi ve
performansi glivence altina alinir.

Onerilen bilezik/masura orani

170 180
38 180 190 200 210 19
40 190 200 210 220 20
42 200 210 220 230 21
45 210 220 230 240 22
48 220 230 240 250 23
51 230 240 250 260 24
54 240 250 260 270 25
ideal aralik

Elverigsiz aralik

20
21
22
23
24
25
26

iplik kilavuzu

* Masura tepesi/iplik kilavuzu
mesafesi = 1,5 ila 2 x masura ¢api
(baslangig konumunda bilezik banki konumu)

Balon énleyici bilezik
e Balon dnleyici bilezik capi = bilezik capl + 2 mm
¢ Bilezik banki/balon 6nleyici bilezik mesafesi
(baslangic konumunda bilezik banki konumu)
= Bilezik bank/iplik kilavuzu mesafesinin 2/3'l

Bilezik

e Bilezik ¢capr: Maks. masura uzunlugunun 1/5';
asagidaki tabloya bakin

¢ Bilezik bankindaki bileziklerin yatay ve saglam
sekilde sabitlenmesi

¢ Kopca temizleyicinin dogru ayarlanmasi
(bkz. sayfa 60 — 61)

B“((:‘:rl:)gsp' Masura boyu (mm) L Orta gaph masura (mm) 1
36 190 200 18 19 20 16 17

21 17 18
22 18 ¢
23 1) 20
24 20 21
25 21 22
26 22 23
27 23 24

Yeni Bilezikler icin Devreye Alma Prosedurt (Bilezik Alistirma)

Bilezigin Sabitlenmesi

Bilezikler siki, yatay ve ige es merkezli olarak
sabitlenmelidir. Brécker bileziklere uygulanan ozel
koruyucu, bileziklerin devreye alinmasina yardmci
olur. Bu nedenle koruyucunun temizlenmesinden
kaciniimalidir. Bileziklerin mutlaka temizlenmesi
gerekiyorsa yalnizca kuru bir bez kullaniimalidir
(solvent kullanmayin).

THERMO 800 Bilezikler igin Alistirma Prosediirii
Geleneksel bilezikler bir alistirma programindan
gecmelidir. Bu ydntem, bilezik hareket yolu yUzeyinin
uygulanan kopgalar araciliglyla diizlestiriimesini ve
pasiflestiriimesini (oksitlenme) saglar. Ayni zamanda
mum, yumusatici ve elyaf parcalan tarafindan gerekli
yaglama filmi olusturulur. Egrilen elyafa, iplik
numaralarina ve son devir dederine bagl olarak, ilk
10 ila 20 kopga degisimi igin i§ devri distrtimelidir.
Bilezik alistirma programinin dikkatli sekilde
uygulanmasi énemlidir, ciinkl bu uygulama genel
galisma kosullarini iyilestirecegi gibi bilezik kullanim
Omrinl de uzatacaktr.

TITAN Bilezikler icin Devreye Alma Proseduiri
Normal galisma kosullari altinda TITAN kaplamanin
kopcadan etkilenmesi beklenmez. Bununla birlikte,
ik asamada kopganin bilezik tzerinde bir yaglama
filmi olugturmasi gerekir ve bu, islenen ham
maddeye ve iplik numarasina bagldrr. Devreye aima
prosedUrl, normal elyafta dev/dak degerini
dusUrmeden yerine getirilir; yalnizca ilk kopca
degisimi zaman araliklan kisaltilir. Kompakt iplikler
ve ¢ok ince iplikler i¢in (Ne 80'den itibaren ve
yUksek hizli) 6zel bir devreye alma programi
yurttaimelidir.

Kopcalar
Normal egirme isleminde kullanilan kopgalar
kullanilabilir.

Bilezik Yuku
Bileziklerin kopca hareket yolunda, asin agir
yUklerden kaginilimalidir.

Kopca Asinmasi

Erken bilezik aginmasini énlemek icin devreye
alma ve normal ¢alisma sirasinda agir kopca
asinmasindan kaginin.

Alistirma Programi ve Devreye

Alma Talimatlan

Bréacker bilezik tipiyle ilgili talimatlar her zaman
Urlnle birlikte teslim edilir. Talep Uzerine, &zel
olarak uyarlanmis bir program da saglanabilir.
LUtfen yerel temsilcinizle iletisime gegin.

Bréacker, bir alistirma programi belirlemek icin
asagidaki bilgilere ihtiyag duyar:

 Bilezik capi

¢ Bilezik tipi, flang boyutu

e Elyaf tipi, iplik numarasi, bukim

e Son devir (dev/dak)

® Halihazirda kullanilan kopga (tip ve agdirlik)
* Mevcut kopganin kullanim émrt
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Yetersiz Yaglamada Kopca Asinmasi Bilezik Kullanim Omrt

Bilezigin erken asinmasini dnlemek igin alistirma Bilezik kullanim émri gesitli faktorlere baghdir. TITAN bilezikler asinmaya ve yipranmaya karsi ok
programi ve normal ¢alisma sirasinda kopca Aradaki iliski asagidaki tabloda gérulebilir. hassas degildir ve genellikle cok uzun bir kullanim
asinma hizi ve kopga asinma modeli kontrol Dikkat: Birden fazla gecerli neden olabilir. émriine sahiptir. istenen iplik kalitesi artik elde
edilmelidir. Bu iki faktor, bilezik yukinin limitler edilemediginde veya hasarli bilezikler nedeniyle iplik
dahilinde olup olmadigini ve bilezik yaglamasinin kopusglar arttiginda bilezigin degistirimesi énerilir.

yeterli olup olmadidini belirlemek icin kullanilabilir.

Bk i Yiksek Yiksek mum orani yaglamayi
mum orani artinr
) ) Mat elyaf, asindirici pargaciklar igerir
Elyaf Suni ve sentetik Mat Parlak (6. titanyum oksit)
Yumusaticilar Agresif Yaglayici Yaglama Uzerinde etkili
iplik iplik numarasi Kalin ince Daha agir kopgayla daha byt yiik
Normal kopga aginmasi Asin kopga aginmasi Anormal kopga asinmasi . "
. " ) ) Algak kemerli kopgalarla daha iyi
Galigma durumu uygun. Kontrol edilen kopgalarin %20'den Anormal aginma tespit edilirse i§ Sekil Yiiksek kemerli Algak kemerli yaglama
fazlasinda agir aginma varsa normal devrini dustrin. Yetersiz bilezik Kopca N
y y . Kull A Yiksek kopca Diistik kopga Agrr aginmis kopgalar,
kopca asinmasini saglayana kadar yaglamasi, yukaridaki resimde ullanim émrd asinmas asinmas kopga hareket yoluna zarar verir
ig devrini dusurin. gOsterilen asinma modeliyle
sonuglanir. . L .
Performans Kopga hizi Yiksek Normal Daha buyUk yik ve yuksek hizlar
Egirme o o . KlgUk bilezikte bilezik gevresi
geometrisi Bilezik ¢api Daha kugtik Daha biiyiik daha kiigiiktir. Bu, bilezik hareket
yolu yuzeyindeki gerilmeleri artinr
o iyi merkezlenmemis bilezikler,
Merkezleme Zayif lyi balon énleyici bilezikler ve iplik
Sorumluluk Makina kilavuzlan dlzensiz ylkler yaratir
Bracker, saglanan talimatlara Titresim Gliglt Yok, distik Tutarsiz yUkler erken
asinma ve yipranmaya yol agar
uyulmamasi durumunda hasar
goren bilezikler icin hicbir v Tl Ayrica Klor igeren elyaf,
sorumluluk kabul etmez. Klor G TITAN bileziklere zarar verebilir

Bu hem alistirma hem de Ortam kosullari . .
) ve egirme ortami | Tehlike Klorla kirlenmig su

normal ¢alisma icin gecerlidir. kullaniimamalidir
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iplik Kopuslari

Genel

iplik kalitesinin yaninda iplik kopus orani da ig devri
icin bir sinirlama yaratir. Iplik kopusunun azaltimasi
iplikcilik maliyetlerini dustrur ve dretim verimini
artinr.

Dogdru bilezik ve kopga secimi, performansi 6nemli
Olclde etkileyebilir.

iplik Kopus Oraninin Hesaplanmasi
iplik kopuslari/1.000 ig/saat:

iplik kopuslar - 1.000 - 60

ig sayisi - Gozlem stiresi (dak.)

Devir Sayisinin iplik Kopuslarina Etkisi

Daha yuksek devirlerde galisildiginda daha fazla
iplik Gretilir. Iplik kopuslan gogunlukla birim zamana
gbre saylldigindan devir de dikkate alinmalidir.

Daha yUksek devirlerde (ayni egirme geometrisinde),
egirme gerginligi daha ytksek olur.

Ancak iplik mukavemeti degismez ve dolayisiyla
iplik kopus olasiligr artar.

Bu nedenle, yiksek teknoloji ring iplik makinalarinda
ig doénlsl buna gore ayarlanir (Egirme gerginligi
piklerini énlemek icin kops tabaninda ve tepesinde
azaltma).

Kops Olusumu Sirasinda iplik
Kopusu Dagilimi

Kops olusumu

iplik kopuslar

g

, ==

Egirme Prosesi Sirasinda iplik Kopuslarinin
Nedenleri

iplik kopuslar cesitli nedenlerle meydana gelebilir.
Bu nedenle bilezik durumunun kusursuz olmasi ve
dogru kopga secimi son derece Gnemlidir.

Egirme Prosesi Sirasinda iplik Kopuslari

Bilezik ve kopca

Egirme gerginligi gok yiksek veya ¢cok dusik

igler arasinda yiiksek egirme gerginligi degisimi

Kopcalarda elyaf birikimi (elyaf yikua)

KotU bilezik durumu (asinmis)
Kisa kopga kullanm émrU, kopga havalaniyor

Kopgalar takma islemi sirasinda egiliyor
(ISO 25 ve daha ince)

Cekim komponentleri

Ust silindir mansonu asinmis (oluk olusumu)
Yetersiz ylzey pUrtzIGligu (camsi ylizey)
Ust silindir mansonu ¢ok sert

Ust silindir mansonlarinda elyaf sarma egilimi

Asinmis apronlar (oluk olusumu, ylizeyde catlaklar)
Yetersiz apron plrlzIUIUgu (camsi yizey)
Kizak ara pargasl

Kopga agirigini ayarlayin, dengeli bir balon hedefleyin,
"cift" balon olusumundan kaginin

Uygun olmayan kopca tipi; baska bir kopga tipi segin,
bilezik merkezlemesini, balon énleyici bilezikleri ve
iplik kilavuzu gézunu dizeltin

Kopca temizleyiciyi ayarlayin (bkz. sayfa 29), daha ylksek
kemerli bir kopca segin

Bilezikleri degistirin
Uygun olmayan kopga tipi; yaglamay iyilestirmek icin daha

algak kemerli bir kopga kullanin. Kopga degisiminden
sonra kopga alistirma programini etkinlestirin

Dogru ayarlanmig RAPID takma aleti kullanin, elle takar-
ken dikkatli olun

Ust silindir mansonlarinin taglama déngtistin kisaltin
Ust silindir mansonlarinin taglama déngtistin kisaltin
Daha dustk Shore A sertligine sahip bir (ist manson segin

"Berkolizasyon" yoluyla ytzey islemi yapin; ortam
kosullarini ayarlayin. Ust silindir plrizIUlugund kontrol
etmek icin taglama tasini diizeltin ve temizleyin

Apronlar degistirin
Apronlar degistirin
iplik numarasina uygun kizak ara pargasi segin
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Egirme Prosesi Sirasinda iplik Kopuslari

Mekanik komponentler ve ayarlar

Bilezik, balon dnleyici bilezik ve iplik kilavuzu gézUu
ige es merkezli olarak ayarlanmalidir

Asinmis bilezikler, balon dnleyici bilezik ve iplik kilavuzu gézi

igler ve masuralar

Diger faktorler

Elyaf uzunlugu, kisa elyaf iceridi, cepel ve toz igeridi gibi
elyaf ézellikleri

Kuitle diizensizligi (CVm), iplik mukavemeti, ince yerler,
kalin yerler ve neps

Ring iplikgilik icin &nerilen hava ézellikleri:
Pamuk:
Sentetik elyaf:

Bu unsurlarin yanlis ayarlanmasi, kararsiz kopca
calisma davranigl, daha yUksek egirme gerginligi
ve daha kisa bilezik ve kopga émriine neden olur.
Bracker, en iyi sonuglar icin bilezik ve i§ arasinda
+/-0,2 mm es merkezlilik dnerir

Degistirme
i§ ve masura titresimleri, kopganin galisma davranisinin
yani sira bilezik ve kopgalarin kullanim émrini dogrudan

etkiler. Bu durum gerginlik piklerine ve iplik kopuslarina
neden olur

Elyaf segimindeki hatalar, iplik kopuslarinin artmasina
neden olabilir. Yksek gepel ve kabuk icerigi kopca
yUklemesine neden olabilir

Elyaf hazirigini ayarlayin; daha ylksek CVm ve kusurlar,
iplik kopusu olasiligini artirr

28 — 32°C, %38 - 48 RH
23 - 28°C, %45 — 54 RH
Su icerigi: 9 - 12 g/kg

Klima sisteminde kullanilan su, mimkin olan en distk
mineral tuz ve klor icerigine sahip olmalidir. Bu elementler
korozyona neden olabilir.

Takim Gikarma Sirasinda iplik Kopusunun Nedenleri

Devreye alma sirasinda ¢esitli nedenlerle iplik kopuslari
meydana gelebilir. Oncelikle devreye alma sirasinda
kopuslarin ne zaman ve nerede meydana geldigine dair
dogdru bir analizin yapilmasi son derece 6énemlidir.

iplik kopuslari devreye almanin hangi asamasinda
gerceklesiyor?

Alt sannmdan sonra

iplikler kopcalardan ayrimig mi? i§ durdurma prosediirtinii kontrol edin
Ipligin uygun sekilde gerilip gerilmedigini kontrol edin;

ipligin kivriimis olmasi, kopgadan ayridigini gésterir

Alt sarim: 1% tur Onerilir

Takim ¢ikarma isleminden sonra, yeniden baglatmadan énce

Kirk uclar var mi?
Alt sarim katmanlari dogru ve saglam mi?

Siki bir iplik katmani olusturmak icin
alt sarm hareketini ayarlayin

Yukan ¢cekme asamasi (bilezik banki)
iplik, kopgaya bagli kallyor mu? Yukari gekme strokunu disurdn. Strok ne kadar yiksek

olursa ipligin kopcaya gore acisi nedeniyle ayrima
olasiligl o kadar yuksek olur

Baslangic agsamasi

Sikisan kopga nedeniyle iplik kopuslari Normalde daha yUksek bir kemere sahip olan farkli bir

kopga sekli deneyin

iplikte yiiksek kivriima egilimi Cekim sistemi baglangicini geciktirin

!plik salyangoz telinin etrafina sariimig mi?
Iplik kopgadan ayrilmis veya
kararsiz balon olusumu

Balon olusumu kararl degil, ig devrini artirin
(daha hizl devir artigl). Kopga agirigini artirn.
Normalde daha ytksek veya genis bir kemere
sahip olan farkli bir kopca sekli deneyin
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Taylalak

iplik taylalaga

iplik thylllugu, iplik gdvdesinden asin miktarda
uzun tly gikmasi durumudur.

Bilezik durumu

® PUrlzli ve dizgin olmayan ylzeyler
kopganin diizgtin ¢alismasini engeller

Diizensiz iplik gerginligi

* Yanlis bilezik merkezleme

¢ lyi merkezlenmemis iplik kilavuzlari, balon énleyici
bilezikler veya hasarl parcalar

¢ Deforme olmus masuralar

o |g titresimleri

Elektrostatik

o Elyaf elektrostatik olarak yuklenir

Kopca sekli
o Yetersiz iplik boslugu

Kopga asinmasi
* Asinmis kopca iplik gecidi (Viskon)
e Asinmis kopcalar (bilezik/kopga temas alani)
Kopga profili
o Tel profili, thylGluga ve
iplik gerginligini etkileyebilir
Kopga ¢ok hafif
* Egirme Uggeninde zayif bikim ilerlemesi
e Balon onleyici bilezikte agir sirtinme
ve separatdrlerde darbe etkisi
Kopga asinmasi gok yiiksek

o Tlyltltige (neps) yol agan asir iplik strtinmesi

e Kopga asinmasina yol agan ¢ok ylUksek kopga agirligi

TuylUluk asagidaki islemlerde bir sorunun isareti
olarak kabul edilir:

e Uretimin tim asamalarinda elyaf uguntusu
e Sarm

e Hasll makinasi (yanal kancalama)

e CozgUl, levende alma (toz)

e Dokuma (atki gubuklari)

* Boyama (dengesiz boya emilimi)

Bilezikleri degistirin

Tum elemanlar yeniden merkezleyin
Tum hasarl pargalar degistirin
Masuralar degistirin

I§leri degistirin

Hava nemini artirin

Daha buyuk iplik bosluguna sahip bir kopga
tipi kullanin

Kopga calisma stresini kisaltin
Kopcalari degistirin

f profili iplik tOylGIGgUnG azaltabilir
(kopga agirigini ayarlayin)

Kopga agirigini artirn veya baska bir tip secin

Kopga agirigini azaltin

Neps

Bilezikler ve kopgalar baglaminda neps, Uretim
nepsini veya geri itme nepsini ifade eder. Bunlar
yalnizca Ne 40 ve daha ince ipliklerde olusur (ve
Olculebilir).

Neps Olusumu

Uretim nepsleri agirlikii olarak kopsun st yarisinda
meydana gelir. Bunlar genellikle geri itilen veya
tutulan elyaf kaynaklidir. Yakin kayma noktalarinda
ve kenarlarda ya da asirn egirme gerginligi altinda
meydana gelirler.

iplik boslugu gok kiiguk, Daha yUksek kemerli bir

iplik gecidi asinma ve kopca segin

kopma noktasiyla kesisiyor

Uygun olmayan tel profili f'den udr'ye veya udr'den
dr'ye gegin

Egirme gerginligi gok yiksek = Daha hafif bir kopca segin
iplik kilavuzundaki gentikler | Degistirin

Uretim nepsleri @ iplik boslugu

M iplik boslugu
—_— —

—
B Asinma ve yipranma alani

iplik gegidi aginma ve yipranma
alaniyla kesistiginde: Neps
oldugunda: olusumunun gerceklesmesi
Neps riski yoktur. muUmkUnddr.

iplik gegidi ile aginma
veylpranma alani ayr
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Cesitli hesaplamalar ve formdller, ilgili uygulamada optimum bilezik/kopga secimi igin

temel olusturur.
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Bilezik Yuku

TITAN bileziklerin zarar gérmemesi icin asagidaki

semada/tabloda belirtilen bilezik yuki agiimamalidir.

Brécker, 6nerilen yiiklerin asilmasi durumunda
hasarlar icin hicbir sorumluluk kabul etmez.

6.000

5.000

4.000

mN cinsinden yik

3.000

2.000

I Pamuk 5.000 4.850 4.650 4.300 4.000 3.600 3.250 2.900
PES/kansimlar 6.000 5.800 5.600 5.200 4.800 4.400 4.000 3.600

Formdiller

Bilezik yuku

L = mN cinsinden bilezik yuku
m = mg cinsinden kopga agirigi
v
r

m/sn cinsinden kopga hizi
mm cinsinden bilezik yarigapi (bilezik gapi/2)

Kopga asinmasi i¢in sayfa 53'e bakin

Devreye alma talimatlari icin
(bilezik alistirma) bkz. sayfa 71

mN cinsinden maksimum bilezik yiku

Maksimum ig devri

dev/dak_,. i/% ) SO:\)}%O

L = mN cinsinden bilezik yuku
m = mg cinsinden kopga agirligi
d = mm cinsinden bilezik ¢api
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Farkli Kopga Agirliklari, Bilezik Capi ve dev/dak degerlerinde Bilezik Yiiku

Bilezik Gapi 34

Kopca 19/0 18/0

dev/dak
15.000
15.500
16.000
16.500
17.000
17.500
18.000
18.500
19.000
19.500
20.000
20.500
21.000
21.500
22.000
22.500
23.000
23.500
24.000
24.500
25.000
25.500
26.000
26.500
27.000
27.500
28.000
28.500
29.000
29.500
30.000

m/sn
26
27
28
29
30
31
32
32
33
34
35
36
37
38
39
40
40
41
42
43
44
45
46
47
48
48
49
50
51
52
53

445
480
517
554
593
633
675
675
77
762
807
854
902
951
1.002
1.054
1.054
1.107
1.162
1.218
1.275
1.334
1.394
1.455
1.518
1.518
1.582
1.647
1.714
1.781

1.851

“a250

497 557 636
536 600 686
576 646 738
618 693 792
662 741 847
707 791 904
753 843 964
753 843 964
801 897 1.025
850 952 1.088
901 1.009 1.153
953 1.067 1.220
1.007 = 1.127 @ 1.288
1.062 = 1.189 @ 1.359
1.118 | 1.253  1.432
1.176 = 1.318 @ 1.506
1.176 = 1.318 @ 1.506
1.236 = 1.384 1.582
1.297 = 1.453 1.660
1.360 = 1.523 @ 1.740
1.424 1594 1.822
1.489 @ 1.668 @ 1.906
1.556 = 1.743 @ 1.992
1.624  1.819  2.079
1.694  1.897 2.168
1.694 1.897 2.168
1.765 = 1.977
1.838  2.059
1.913  2.142
1.988 2.227
2.065
Maks. pamuk
Maks. PES ve karisimlar
Bilezik hasari

mN cinsinden bilezik yiku

716
772
830
890
953
1.018
1.084
1.084
1.153
1.224
1.297
1.372
1.450
1.529
1.610
1.694
1.694
1.780
1.868
1.958
2.050
2.144

795
858
922
989
1.059
1.131
1.205
1.205
1.281
1.360
1.441
1.525
1.611
1.699
1.789
1.882
1.882
1.978
2.075
2.175

891
961
1.033
1.108
1.186
1.266
1.349
1.349
1.435
1.623
1.614
1.708
1.804
1.903
2.004
2.108
2.108

994
1.072
1.153
1.237
1.324
1.413
1.506
1.506
1.601
1.700
1.801
1.906
2.013
2.124

1.113
1.201
1.291
1.385
1.482
1.583
1.687
1.687
1.794
1.904
2.018
2.135

1.253
1.351
1.453
1.5658
1.668
1.781
1.897
1.897
2.018
2.142
2.270

2.818
2.965
2.965

B R R

1.412
1.522
1.637
1.756
1.879
2.007
2.138
2.138
2.274
2.414
2.558
2.706
2.859
3.015
3.176

3.861
4.043
4.229
4.419
4.613
4.811
4.811
5.014
5.221
5.432
5.647
5.866

1.591
1.715
1.845
1.979
2.118
2.261

2.409

2.409

1.789
1.930
2.075
2.226

2.382

2.544

1.988
2.144

2.306

2.474

2.227
2.401

2.505
2.702
2.905
3.117

2.823
3.045

3.181

3.958
4.235
4.522
4.819
4.819
5.125
5.440
5.765
6.099
6.442
6.795
7.158
7.529
7.529
7.911
8.301
8.701
9.111
9.529
9.958
10.395
10.842
10.842
11.299
11.765
12.240
12.725
13.219
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Farkli Kopga Agirliklari, Bilezik Capi ve dev/dak degerlerinde Bilezik Yiiku

Bilezik Gapi 36

Kopga 18/0 16/0 14/0 11/0

Kopga

dev/dak
15.000
15.500
16.000
16.500
17.000
17.500
18.000
18.500
19.000
19.500
20.000
20.500
21.000
21.500
22.000
22.500
23.000
23.500
24.000
24.500
25.000
25.500
26.000
26.500
27.000
27.500
28.000
28.500
29.000
29.500
30.000

m/sn
28
29
30
31
32
32
88
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
48
49
50
51
52
53
54
5

56

544
584
625
667
711
711
756
803
851
900
9561
1.003
1.056
1111
1.167
1.225
1.284
1.344
1.406
1.469
1.534
1.600
1.600
1.667
1.736
1.806
1.878
1.951
2.025
2.101

2178

4.000

610
654
700
747
796
796
847
899
953
1.008
1.065
1.123
1.183
1.244
1.307
1.372
1.438
1.506
1.575
1.646
1.718
1.792
1.792
1.867
1.944
2.023
2,108
2.185
2.268
2.353
2.439

Maks.

mN cinsinden bilezik yiku

697
748
800
854
910
910
968
1.028
1.089
1.162
1.217
1.284
1.362
1.422
1.494
1.568
1.644
1.721
1.800
1.881
1.964
2.048
2.048
2.134
2.222
2.312
2.404
2.497
2.692

pamuk
Maks. PES ve karisimlar
Bilezik hasari

784

841

900

961
1.024
1.024
1.089
1.156
1.225
1.296
1.369
1.444
1.521
1.600
1.681
1.764
1.849
1.936
2.025
2.116
2.209
2.304
2.304
2.401
2.500
2.601

871
934
1.000
1.068
1.138
1.138
1.210
1.284
1.361
1.440
1.521
1.604
1.690
1.778
1.868
1.960
2.054
2.151
2.250
2.351
2.454
2.560
2.560

976
1.047
1.120
1.196
1.274
1.274
1.355
1.439
1.624
1.613
1.704
1.797
1.893
1.991
2.092
2.195
2.301
2.409
2.520

1.089
1.168
1.250
1.335
1.422
1.422
1.513
1.606
1.701
1.800
1.901
2.006
2113
2.222
2.335
2.450
2.568

1.220
1.308
1.400
1.495
1.593
1.593
1.694
1.798
1.906
2.016
2.130
2.246
2.366
2.489
2.615

1.372
1.472
1.575
1.682
1.792
1.792
1.906
2.023
2.144
2.268
2.396
2.527

1.646
1.659
1.775
1.895
2.020
2.020
2.148
2.280
2.416
2.556

3.156
3.315

X T N R N

1.742
1.869
2.000
2.136
2.276
2.276
2.420
2.569
2.722
2.880
3.042
3.209
3.380
3.556

4.109
4.302
4.500
4.702
4.909
5.120
5.120
5.336
5.556
5.780
6.009
6.242
6.480
6.722
6.969

1.960 2178 @ 2.439 WPNErE 3.092 @ 3.484
2,103 2.336 2.616 [ALEE 3.317
2.250 | 2.500 XSOl 3.150 | 3.550
PRSI 2.669 3.364 4.271
2.560 PRZY 4.039 | 4.551
2.560 PRZY 4.039 | 4.551
PR 3.025 4.296 | 4.840
RSOl 3.211 4.046 | 4.560 | 5.138
3.063 | 3.408 4.288 | 4.832 | 5.444
3.240 4.032 | 4536 | 5.112 | 5.760
3.423 4.259 | 4.792 | 5.400 | 6.084
4.011 | 4492 | 5054 | 5.696 | 6.418
4.225 | 4.732 | 5.324 | 6.000 6.760
4.444 | 4978 | 5600 | 6.311 | 7.111
4.203 | 4.669 | 5230 | 5.884 | 6.631 | 7.471
4.410 | 4.900 | 5488 | 6.174 | 6.958 | 7.840
4.623 | 5136 | 5.752 | 6.472 | 7.293 | 8.218
4.840  5.378 | 6.023 | 6.776 | 7.636 @ 8.604
5.063 | 5.625 | 6.300 | 7.088 | 7.988 | 9.000
5290 | 5878 | 6.583 | 7.406 | 8.346 | 9.404
5.523 | 6.136 | 6.872 | 7.732 | 8.713 | 9.818
5.760 | 6.400 | 7.168 | 8.064 | 9.088 | 10.240
5.760 | 6.400 | 7.168 @ 8.064 9.088 ' 10.240
6.003 | 6.669 | 7.470 | 8.404 | 9.471 | 10.671
6.2560 | 6.944 | 7.778 | 8.750 | 9.861 | 11.111
6.503 | 7.225 | 8.092 & 9.104 | 10.260 | 11.560
6.760 | 7.511 | 8.412 | 9.464 | 10.666 | 12.018
7.023 | 7.803 | 8.739 = 9.832 11.080 12.484
7.290 | 8.100 | 9.072 | 10.206 | 11.502 | 12.960
7.563 | 8.403 | 9.411 | 10.5688 | 11.932 | 13.444
7.840 | 8.711 | 9.756 | 10.976 | 12.370 | 13.938
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Farkli Kopga Agirliklari, Bilezik Capi ve dev/dak degerlerinde Bilezik Yiiku

Bilezik Gapi 38

Kopga 18/0 16/0 14/0 12/0 11/0

dev/dak
15.000
15.500
16.000
16.500
17.000
17.500
18.000
18.500
19.000
19.500
20.000
20.500
21.000
21.500
22.000
22.500
23.000
23.500
24.000
24.500
25.000
25.500
26.000
26.500
27.000
27.500
28.000
28.500
29.000
29.500
30.000

m/sn
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59

553
592
632
674
716
761
806
853
901
950
1.001
1.053
1.106
1.161
1.216
1.274
1.332
1.392
1.453
1.516
1.580
1.645
1.711
1.779
1.848
1.918
1.990
2.063
2.138
2.213

2.290

“atzr

620 708 797
663 758 853
708 809 910
755 862 970
802 917 1.032
852 973 1.095
903 1.032  1.161
955 1.001  1.228
1.009 @ 1.153 @ 1.297
1.064 1.216 1.368
1121 1.281  1.441
1.179 = 1.347  1.516
1.239 @ 1.416 1.593
1.300 1.485 1.671
1.8362 = 1.557 @ 1.752
1.427 = 1.630 1.834
1.492  1.705 1.918
1.659 = 1.782 @ 2.005
1.628 1.860 2.093
1.698 @ 1.940 2.183
1.769 = 2.022 2.275
1.842  2.105 2.368
1.917 = 2.190 @ 2.464
1.992 2277  2.562
2.070 2.365 2.661
2.149 | 2.456 2.763
2229 | 2.547 @ 2.866
2311 2.641
2.394 2.736
2479 2.833
2.565
Maks. pamuk
Maks. PES ve karisimlar
Bilezik hasari

mN cinsinden bilezik yiku

885
947
1.012
1.078
1.146
1.217
1.289
1.364
1.441
1.520
1.601
1.684
1.769
1.857
1.946
2.038
2.132
2.227
2.325
2.425
2.527
2.632
2.738
2.846

991
1.061
1.133
1.207
1.284
1.363
1.444
1.528
1.614
1.702
1.793
1.886
1.982
2.080
2.180
2.282
2.387
2.495
2.604
2.716
2.831

1.107
1.184
1.264
1.347
1.433
1.521
1.612
1.705
1.801
1.900
2.001
2.105
2.212
2.321
2.433
2.547
2.664
2.784
2.907

1.239
1.326
1.416
1.509
1.605
1.704
1.805
1.910
2.017
2.128
2.241
2.358
2477
2.600
2.725
2.853

1.394
1.492
1.593
1.698
1.805
1.917
2.031
2.149
2.270
2.394
2.522
2.653
2.787
2.925

1.571
1.682
1.796
1.913
2.085
2.160
2.289
2.421
2.558
2.698
2.842

3.455
3.617
3.784

"l o0 [an [w |+ |2 |0 4o
R E R E I

1.771
1.895
2.023
2.156
2.293
2.434
2.579
2.728
2.882
3.040
3.202
3.368
3.539
3.714
3.893
4.076

4.851
5.055
5.263
5.476
5.693
5.914
6.139
6.368
6.602
6.840
7.082
7.328

1.992 2213 2479 2.789 BEREEN 3.541 3.984

2132  2.368 @ 2.653 QAL 3.789

2276 | 2.529 2.832 BERES 4.046

2.425 | 2.695 BN

2.579 2.866 RERAL)

2.738 RN

2.901 REprr

3.069
3.242

4.737
5.058
5.389
5.732
6.084
6.447
6.821
7.205
7.600
8.005
8.421
8.847
9.284
9.732
10.189
10.658
11.137
11.626
12.126
12.637
13.158
13.689
14.232
14.784
15.347
15.921
16.505
17.100
17.705
18.321
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Farkli Kopga Agirliklari, Bilezik Capi ve dev/dak degerlerinde Bilezik Yiiku

Bilezik Gapi 40

dev/dak m/sn mN cinsinden bilezik yiku

13.000 27 456 510 583 656 729 816 911 1.021  1.148 1.294 1.458  1.640 1.823 2.041  2.296 2.588 | 2.916 3.281 JENZEM 4.082

13.500 28 490 549 627 706 784 878 980 1.098 1.235  1.392 1.568 1.764 | 1.960 2.195 2470 2.783 3.136 PEEPLEN 3.920 | 4.390 [ Zielo)
14.000 29 526 589 673 757 841 942 1.051  1.177 1.325 1.493 1682 1.892 2.103 2.355 2.649 2.986 QERLZN 3.785 4.205 5.256
14.500 30 563 630 720 810 900 1.008 1.125 1.260 1.418 1.598 1.800  2.025 2.250 2.520 @ 2.835 | 3.195 PEKUl 4.050 5.040 | 5.625
15.000 31 601 673 769 865 961 1.076 1.201  1.345 1.514 1.706 1.922 2162 | 2.403  2.691 3.027 QPRSP 3.844  4.325 [Nl meietsn B0l
15.500 32 640 77 819 922 1.024 1.147 1.280 | 1.434 1.613 1.818 2.048  2.304 2.560 @ 2.867 | 3.226 QENKEN 4.096 5.120 | 5.734 | 6.400
16.000 33 681 762 871 980 1.089  1.220 1.361 | 1.525 1.715  1.933 2178 | 2.450 | 2.723 | 3.049 PREKR[JY 3.866 @ 4.356 RN loNRNEN R0l R e R={0)s)
16.500 34 723 809 925 1.040 1.156 1.295 1445 1618 1.821 2.052 2.312  2.601 2.890 3.237 RENZIM 4.104 5.202 | 5.780 | 6.474 | 7.225
17.000 35 766 858 980 1103 1225 1372 1531  1.715 1.929 2.174 2.450 | 2.756 | 3.063 PEEK[ 3.859 | 4.349 RZEclo[oRRN-Ney NG AN o R ALl
17.500 36 810 907 1.037 1.166 1.296 1.452  1.620 1.814 2.041 2.300 2592 | 2.916 @ 3.240 BENPEN 4.082 5.184 | 5.832 | 6.480 | 7.258 | 8.100
18.000 37 856 958 1.095 1232 1369 1533 1711 1917 2156 2.430 2.738 | 3.080 JERPRE 3.833 | 4.312 RNy G R I A I R Tle)
18.500 38 903 1.011 = 1.155  1.300 | 1.444 1.617 1.805 2.022 2.274 2.563 2.888  3.249 el 4.043 5126 | 5.776 @ 6.498 | 7.220 | 8.086 | 9.025
19.000 39 951 1.065 1.217 1.369 1.521 1.704 1.901 2.129 2.396 2.700 3.042 QERPH 4.259 5.400 | 6.084 6.845 | 7.605 | 8.518 | 9.506
19.500 40 1.000 1.120 @ 1.280 @ 1.440 1.600 1.792 @ 2.000 @ 2.240 | 2.520 2.840 3.200 X)) 5.040 | 5.680 | 6.400 | 7.200 | 8.000 | 8.960 |10.000
20.000 4 1.051 1177 | 1.345 1513  1.681 1.883  2.101  2.353 | 2.648 2.984 Cl2 3.782 5.295 | 5.968 | 6.724 | 7.565 | 8.405 | 9.414 |10.506
20.500 42 1103 1.235  1.411 1588 1.764 1.976 @ 2.205 2470 2778 3.131 CRPL 3.969 4.939 | 5557 | 6.262 | 7.056 | 7.938 | 8.820 | 9.878 | 11.025
21.000 43 1156  1.294 1479 1664 1.849 2.071 2311 2589 2912 3.698 4.160 5.177 | 5.824 | 6.564 | 7.396 | 8.321 | 9.245 |10.354  11.556
21.500 45 1266 1.418 1.620 1.823 2.025 2.268 2.531 2.835 3.189 4.050 5.063 | 5.670 | 6.379 | 7.189 @ 8.100 & 9.113 | 10.125 | 11.340 12.656
22.000 46 1.323  1.481  1.693  1.904 2.116 | 2.370 2.645 2.962 4.232 5.290 | 5.925 | 6.665 | 7.512 | 8.464 | 9.522 |10.580 | 11.850 | 13.225
22.500 47 1.381 1546 1.767 1.988 2.209 | 2.474 2.761 3.093 3.921 WAk 4.970 | 5523 | 6.185 | 6.958 | 7.842 | 8.836 | 9.941 | 11.045 | 12.370 | 13.806
23.000 48 1.440 1.613 1.843 2.074 2304 | 2580 2.880 3.226 4.090 5184 | 5.760 | 6.451 | 7.258 | 8.179 @ 9.216 | 10.368 | 11.520 | 12.902 | 14.400
23.500 49 1501  1.681 1.921 2.161 2401 2.689 3.001 4.262 4.802  5.402 | 6.003 | 6.723  7.563 @ 8.524 | 9.604 | 10.805 12.005 13.446 | 15.006
24.000 50 1563 1.750 2.000 2.250 2.500 2.800 3.125 5.000 5.625 | 6.250 | 7.000 7.875 @ 8.875 | 10.000 | 11.250 12.500 14.000 | 15.625
24.500 51 1.626 1.821  2.081 @ 2.341 2.601 | 2.913 3.251 5.202 | 5.852 | 6.503 | 7.283 | 8.193 | 9.234 | 10.404 | 11.705 | 13.005 | 14.566 | 16.256
25.000 52 1.690  1.893 @ 2.163  2.434 2.704 | 3.028 5.408 | 6.084 | 6.760 | 7.571 | 8,518 | 9.599 | 10.816 | 12.168 | 13.520 | 15.142 | 16.900
25.500 53 1.756  1.966 @ 2.247 2528 2.809 | 3.146 5.618 | 6.320 | 7.023 | 7.865 | 8.848 | 9.972 | 11.236 | 12.641 | 14.045 | 15.730 | 17.556
26.000 54 1.823 2.041 2333 2624 2916 3.266 5.832 | 6.561 | 7.290 | 8.165 @ 9.185  10.352 | 11.664 | 13.122 14.580 16.330 | 18.225
26.500 55 1.891  2.118 2420 2.723 3.025 6.050 @ 6.806 | 7.563 | 8.470 @ 9.529 | 10.739 | 12.100 | 13.613 15.125 16.940  18.906
27.000 56 1.960 2.195 @ 2509 2.822 3.136 6.272 | 7.056 | 7.840 | 8.781 | 9.878 | 11.133 | 12.544 | 14.112 | 15.680 | 17.562 | 19.600
27.500 57 2.031 2274 2599 | 2.924 3.249 6.498 | 7.310 | 8.123 | 9.097 | 10.234 | 11.534 | 12.996 | 14.621 | 16.245 | 18.194 | 20.306
28.000 58 2103  2.355 @ 2.691 | 3.028 6.728 | 7.569 | 8.410 | 9.419 | 10.597 | 11.942 | 13.456 | 15.138 | 16.820 | 18.838 | 21.025
28.500 59 2176 2437 2785 3.133 6.962 @ 7.832 | 8.703 | 9.747 1 10.965 12.358 | 13.924 | 15.665 17.405 19.494 | 21.756
29.000 60 2250 @ 2.520 @ 2.880 | 3.240 7.200 | 8.100 | 9.000 |10.080 | 11.340 | 12.780 | 14.400 | 16.200 | 18.000 | 20.160 | 22.500
29.500 61 2.326 @ 2.605 2.977 7.442 | 8.372 | 9.303 | 10.419 | 11.721 | 13.210 | 14.884 | 16.745 | 18.605 | 20.838 | 23.256
30.000 62 2.403  2.691 @ 3.075 7.688 | 8.649 | 9.610 | 10.763 | 12.109 | 13.646 | 15.376 | 17.298 | 19.220 | 21.526 | 24.025

3.641 Maks. pamuk
14438 Maks. PES ve karigimlar

4.800 Bilezik hasari
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Farkli Kopga Agirliklari, Bilezik Capi ve dev/dak degerlerinde Bilezik Yiiku

Bilezik Gapi 42

el o [ 4 o7 [olalwln|nln

dev/dak m/sn mN cinsinden bilezik yiku

10.000 21 470 525 588 662 746 840 945 1.050 1.176 @ 1.323 1.491  1.680  1.890 2.100 2.352 2.625 2.940 3.360 | 3.780 QWA 4.704
10.500 23 564 630 705 794 894 1.008  1.134  1.260 1.411  1.587 1.789  2.015  2.267 2.519  2.821 | 3.149 3527 4.030 4.534 5.643
11.000 24 614 686 768 864 974 1.097 1234 1371  1.536 @ 1.728 1.947 2194 | 2469 2.743 | 3.072 | 3.429 @ 3.840 QL) 5.486 | 6.144
11.500 25 667 744 833 938 1.057  1.190 1.339 | 1.488 1.667  1.875 2113  2.381 2.679 2976 3.333 QENFLN 4.167 5.357 | 5.952 @ 6.667
12.000 26 721 805 901 1.014 1143 1288  1.449 1.610 1.803 @ 2.028 2.286 | 2.575 2.897  3.219 | 3.605 QENLE 4.507 [l ey Rl Sy aeal|
12.500 27 778 868 972 1.094 1232 1.389 1562 1.736 1.944 2.187 2.465 | 2.777 | 3.124 @ 3.471 BEELL EX:OM 5.554 | 6.249 | 6.943 | 7.776
13.000 28 836 933 1.045 1176 1.325 @ 1.493  1.680 1.867 @ 2.091 2.352 2.651 | 2.987 @ 3.360 QENEEN 4.181 5.227 | 5973 | 6.720 | 7.467 | 8.363
13.500 29 897 1.001  1.121  1.262 | 1.422 1.602 1.802 2.002 2.243 2.523 2.843 | 3.204 3.604 QEHW 4.485 5.607 | 6.408 | 7.209 | 8.010 | 8.971
14.000 30 960 1.071  1.200 1.350 1.521 1.714 1.929 2.143 2.400 2.700 3.043 | 3.429 BEKEIAN 4.286 5.357 | 6.000 6.857 | 7.714 | 8.571 | 9.600
14.500 31 1.025 1.144 1281 1.442 1.625 1.830 2.059 2.288 2.563 @ 2.883 3.249 | 3.661 @ 4.119 4.576 5.720 | 6.407 | 7.322 | 8.237 | 9.152 |10.251
15.000 32 1.092 1219 1.365 1536 1.731 1.950 2.194 2.438 2.731 3.072 3.462 BEXlON 4.389 5.461 | 6.095 | 6.827 | 7.802 | 8.777 | 9.752 |10.923
15.500 34 1.233  1.376 = 1.541 1734 1954 2202 2477 2.752 3.083 @ 3.468 3.908 5.505 | 6.165 | 6.881 | 7.707 | 8.808 | 9.909 |11.010  12.331
16.000 35 1.307 1.458 1.633 1.838  2.071 2.333  2.625 2917  3.267 3.675 4.142 5.250 | 5.833 | 6.533 | 7.292 | 8.167 | 9.333 | 10.500 | 11.667 | 13.067
16.500 36 1.382  1.543 1.728 1.944 2191 2469 2.777 3.086 3.456 4.382 5.554 | 6.171 | 6.912 | 7.714 # 8.640 @ 9.874 |11.109 | 12.343 13.824
17.000 37 1.460 1.630 1.825 2.054 | 2.314 2.608 2934 3.260 3.651 5.215 | 5.867 | 6.519 | 7.301 | 8.149 | 9.127 | 10.430 | 11.734 | 13.038 | 14.603
17.500 38 1.540  1.719  1.925 2.166 @ 2.441 2.750 3.094 3.438 QREK:LIMN 4.332 5.501 | 6.189 | 6.876 | 7.701 | 8.595 | 9.627 | 11.002 | 12.377 | 13.752 | 15.403
18.000 39 1.622 1.811 2028 2282 2571 2.897 3.259 3.621 REKEHN 4.563 5794 | 6.519 | 7.243 | 8.112 | 9.054 H 10.140 | 11.589 | 13.037 | 14.486 16.224
18.500 40 1.707 | 1.905 @ 2.133 2400 2.705 3.048 @ 3.429 BEEKJIN 4.267 5410 | 6.095 | 6.857 | 7.619 | 8.533 | 9.524 | 10.667 | 12.190 | 13.714 | 15.238 | 17.067
19.000 a1 1.793 | 2.001 2.241 2522 2.842 3.202 3.602 QENPEN 4.483 5.683 @ 6.404 | 7.204 | 8.005 8.965 10.006  11.207 | 12.808 14.409 16.010  17.931
19.500 42 1.882 2.100 2.352  2.646 | 2.982 @ 3.360 BENLM 4.200 5.964 | 6.720 | 7.560 | 8.400 | 9.408 | 10.500 | 11.760 | 13.440 | 15.120 | 16.800 | 18.816
20.000 43 1972 2201 2465 2774  3.126 RSP 4.402 6.251 | 7.044 | 7.924 | 8.805 | 9.861 | 11.006 | 12.327 | 14.088 | 15.849 | 17.610 | 19.723
20.500 45 2.160 @ 2.411  2.700 | 3.038 3.423 4.339 5.400 6.846 | 7.714 | 8.679 | 9.643 | 10.800 | 12.054 | 13.500 | 15.429 | 17.357 | 19.286 | 21.600
21.000 46 2257 2519 2.821 3.174 4.534 5.643 7.154 | 8.061 | 9.069 | 10.076 11.285 12.595  14.107 | 16.122 18.137 20.152 | 22.571
21.500 47 2.356 2.630 2.945 3.314 5.260 | 5.891 7.469 @ 8.415 | 9.467 | 10.519 11.781 13.149 | 14.727 | 16.830 18.934 21.038 | 23.563
22.000 48 2.458 @ 2.743 @ 3.072 | 3.456 5.486 | 6.144 7.790 | 8.777 | 9.874 |10.971 | 12.288 | 13.714 | 15.360 | 17.554 | 19.749 | 21.943 | 24.576
22.500 49 2.561  2.858 3.201 | 3.602 RENeLEM 4.573 5.717 | 6.403 8.118 | 9.147 | 10.290 | 11.433 | 12.805 | 14.292 | 16.007 | 18.293 | 20.580 | 22.867 | 25.611
23.000 50 2.667 @ 2.976 @ 3.333 4.226 5.357 | 5.952 | 6.667 8.452 | 9.524 | 10.714 | 11.905 13.333  14.881 | 16.667 | 19.048 21.429 23.810 | 26.667
23.500 51 2.774 @ 3.096 @ 3.468 4.397 5.574 | 6.193 | 6.936 8.794 | 9.909 | 11.147 | 12.386 13.872  15.482 | 17.340 | 19.817 22.294 24.771 | 27.744
24.000 52 2.884 3.219 3.605 RYAlN 5.150 | 5.794 | 6.438 | 7.211 9.142 | 10.301 | 11.589 | 12.876 | 14.421 | 16.095 | 18.027 | 20.602 | 23.177 | 25.752 | 28.843
24.500 53 2.996 3.344 6.019 | 6.688 | 7.491 9.497 | 10.701 | 12.039 | 13.376 | 14.981 | 16.720 | 18.727 | 21.402 | 24.077 | 26.752 | 29.963
25.000 54 3.110 = 3.471 6.249 | 6.943 | 7.776 9.859 | 11.109 | 12.497 | 13.886 | 15.552 | 17.357 | 19.440 | 22.217 | 24.994 | 27.771 | 31.104

4.059 Maks. pamuk

14937 Maks. PES ve karigimlar

Bilezik hasari
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Farkli Kopga Agirliklari, Bilezik Capi ve dev/dak degerlerinde Bilezik Yiiku

Bilezik Gapi 45

"o 7 [ o Lo [ n e wlwlw|wl|ele
Kopga Agirligi m 100,0 | 112,0 | 125,0 | 140,0 | 160,0 | 180,0 | 200,0 | 224,0 | 250,0 | 280,0 | 315,0 | 355,0 | 400,0

dev/dak m/sn mN cinsinden bilezik yiku

8.000 18 454 511 576 648 720 806 907 1.022  1.152  1.296 1.440 1.613 | 1.800 2.016 2.304 2.592 2.880 3.226  3.600 | 4.032 K[ 5.112

8.500 20 560 631 711 800 889 996 1.120 1.262  1.422 1.600 1.778  1.991 2222 2489 2.844 3.200 @ 3.556 3.982 WYV 4.978 6.311 | 7.111
9.000 21 617 696 784 882 980 1.098 1235 1.392 1.568 @ 1.764 1.960 2.195 2450 2.744  3.136 @ 3.528 | 3.920 4.390 4.900 5.488 6.958 | 7.840
9.500 22 678 764 860 968 1.076 = 1.205 1.355 | 1.527 1.721  1.936 2.151 2409 2.689 3.012 3.442 3.872 4.302 4.818 5.378 6.776 = 7.636 @ 8.604
10.000 23 741 835 940 1.0568 1176 1.317  1.481 1.669 1.881 2.116 2.351 | 2.633  2.939 3.292 | 3.762 | 4.232 N(PE 5.266 6.583 | 7.406 | 8.346 | 9.404
10.500 24 806 909 1.024 1.152 1280 1.434  1.613  1.818 2.048 2.304 2560 2.867 @ 3.200 | 3.584 @ 4.096 QXL 6.400 | 7.168 | 8.064 | 9.088 | 10.240
11.000 25 875 986 1111 1250 1.389 @ 1.556 @ 1.750 1.972 2.222 2.500 2.778  3.111 | 3.472 | 3.889 E¥IY: 6.222 | 6.944 | 7.778 | 8.750 | 9.861 | 11.111
11.500 27 1.021 1150 @ 1.296 @ 1.458 1.620 1.814  2.041  2.300 | 2.592 2.916 3.240 3.629 @ 4.050 QK[ 6.480 | 7.258 | 8.100 | 9.072 | 10.206 | 11.502 | 12.960
12.000 28 1.098 1.237 1.394 1568 1.742 1.951 2195 2474 2788 3.136 3.484  3.903 LGN 4.878 6.272 | 6.969 @ 7.805 | 8.711 | 9.756 | 10.976 12.370 13.938
12.500 29 1177 1327 | 1.495  1.682 1.869 2.093 2.355 2.654 | 2.990 3.364 3.738 ERES 5.233 6.728 | 7.476 | 8.373 | 9.344 |10.466 | 11.774 | 13.269 | 14.951
13.000 30 1.260 1.420 1.600 1.800 2.000 2.240 2.520 @ 2.840 | 3.200 3.600 4.000 6.400 | 7.200 | 8.000 | 8.960 | 10.000 |11.200 | 12.600 | 14.200 | 16.000
13.500 31 1.345 1516 @ 1.708 1922 2136 2.392 2.691 3.032 | 3.417 3.844 4.271 6.834 | 7.688 @ 8.542 | 9.567 | 10.678 | 11.959 13.454  15.162 | 17.084
14.000 32 1.434 1.616 1.820 2.048 2.276 | 2.549 2.867 3.231 3.641 4.551 6.372 | 7.282 | 8.192 @ 9.102 | 10.194 | 11.378 | 12.743  14.336 | 16.156 | 18.204
14.500 34 1618 1.824 2.055 2.312 2569 2.877 3.237 3.648 5.138 6.422 | 7.193 @ 8.220 @ 9.248 | 10.276 | 11.509 12.844 14.386  16.184 | 18.239 20.551
15.000 35 1715  1.933 2.178 2.450 2.722 | 3.049 3.430 3.866 4.900 5.444 6.806 | 7.622 | 8.711 | 9.800 | 10.889 | 12.196 | 13.611 | 15.244 | 17.150 | 19.328 | 21.778
15.500 36 1.814 2.045 2.304 2.592 2.880 | 3.226 3.629 5.184 6.451 | 7.200 | 8.064 | 9.216 | 10.368 | 11.520 | 12.902 | 14.400 | 16.128 | 18.144 | 20.448 | 23.040
16.000 37 1917 2160 2434 2.738 @ 3.042 | 3.407 3.833 6.815 | 7.606 | 8.518 | 9.735 | 10.952 | 12.169 | 13.629 ' 15.211 | 17.036 | 19.166 | 21.600 | 24.338
16.500 38 2.022 2278 2567 | 2.888 3.209 3.594 4.043 6.418 = 7.188 | 8.022 | 8.985 10.268 11.552 | 12.836 | 14.376 16.044 17.970  20.216 | 22.783 25.671
17.000 40 2240 2524 2844 3.200 3.556 3.982 4.480 5.049 7111 | 7.964 | 8.889 @ 9.956 | 11.378  12.800 | 14.222  15.929 | 17.778 | 19.911 | 22.400 @ 25.244 | 28.444
17.500 M 2.353  2.652 2.988 | 3.362 3.736 4.707 7.471 | 8.368 | 9.339 | 10.460 | 11.954 | 13.448 | 14.942 | 16.735 | 18.678 | 20.919 | 23.534 | 26.522 | 29.884
18.000 42 2.470 2.783  3.136 | 3.528 3.920 4.939 7.840 | 8.781 | 9.800 | 10.976 | 12.544 | 14.112 | 15.680 | 17.562 | 19.600 | 21.952 | 24.696 | 27.832 | 31.360
18.500 43 2.589 2917 3.287 @ 3.698 5177 8.218 | 9.204 | 10.272 | 11.505 | 13.148 | 14.792 | 16.436 | 18.408 | 20.544  23.010 | 25.886 | 29.173 | 32.871
19.000 44 2.710 @ 3.055 @ 3.442 | 3.872 5.421 8.604 | 9.637 | 10.756  12.046  13.767  15.488 | 17.209  19.274 | 21.511 | 24.092 | 27.104 = 30.546 | 34.418
19.500 45 2.835  3.195 3.600 | 4.050 9.000  10.080 | 11.250 | 12.600 14.400 16.200  18.000 | 20.160 22.500 25.200 § 28.350 | 31.950 36.000
20.000 47 3.093 | 3.485 @ 3.927 9.818 | 10.996 | 12.272 | 13.745 | 15.708 | 17.672 | 19.636 | 21.992 | 24.544 | 27.490 | 30.926 | 34.853 | 39.271
20.500 48 3.226 3.635 10.240 | 11.469 | 12.800 | 14.336 | 16.384 | 18.432 | 20.480 | 22.938 | 25.600 | 28.672 | 32.256 | 36.352 | 40.960
21.000 49 3.361 | 3.788 10.671 | 11.952 | 13.339 | 14.940 | 17.074 | 19.208 | 21.342 | 23.903 | 26.678 | 29.879 | 33.614 | 37.882 | 42.684
21.500 50 3.500 3.944 11.111 | 12.444 | 13.889 | 15.556  17.778  20.000 | 22.222 | 24.889 27.778 31.111 | 35.000 | 39.444 44.444

4.418 Maks. pamuk
/5498  Maks. PES ve karisimlar

6.185 Bilezik hasar
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Farkli Kopga Agirliklari, Bilezik Capi ve dev/dak degerlerinde Bilezik Yiiku

Bilezik Gapi 48

IR N T I N N

Kopga
Kopga

dev/dak
6.500
7.000
7.500
8.000
8.500
9.000
9.500
10.000
10.500
11.000
11.500
12.000
12.500
13.000
13.500
14.000
14.500
15.000
15.500
16.000
16.500
17.000
17.500
18.000
18.500
19.000
19.500
20.000

mN cinsinden bilezik yiku

m/sn
16
17
18
20
21
22
23
25
26
27
28
30
31
32
33
35
36
37
38
40
M
42
43
45
46
47
48

50

379
427
479
592
652
716
782
924
1.000
1.078
1.160
1.331
1.421
1.515
1.611
1.812
1.917
2.025
2.136
2.367
2.486
2.609
2.735
2.995
3.130
3.267
3.408

3.698

5991
6.750

427 480 533
482 542 602
540 608 675
667 750 833
735 827 919
807 908 1.008
882 992 1.102
1.042 1172  1.302
1.127  1.268 @ 1.408
1.215 | 1.367 @ 1.519
1.307 | 1.470 1.633
1.500 @ 1.688 @ 1.875
1.602 1.802 2.002
1.707 | 1.920 2.133
1.815 | 2.042 2.269
2.042  2.297 | 2.552
2.160 @ 2.430 | 2.700
2282 2567 | 2.852
2.407 @ 2.708 | 3.008
2.667 = 3.000 | 3.333
2.802 3.152 | 3.502
2.940 3.308 | 3.675
3.082 3.467 3.852
3.375 3.797
3.527 @ 3.968
3.682 4.142
3.840 4.320
4.167
Maks. pamuk
Maks. PES ve karisimlar
Bilezik hasari

597
674
756
933
1.029
1.129
1.234
1.458
1.577
1.701
1.829
2.100
2.242
2.389
2.541
2.858
3.024
3.194
3.369
3.733
3.922
4.116

672

759

851
1.050
1.158
1.271
1.389
1.641
1.775
1.914
2.058
2.363
2.523
2.688
2.859
3.216
3.402
3.594
3.791
4.200

757

855

959
1.183
1.305
1.432
1.565
1.849
2.000
2.157
2.319
2.663
2.843
3.029
3.222
3.624
3.834
4.050
4.272
4.733
4.973
5.219
5.470
5.991

853
963
1.080
1.333
1.470
1.613
1.763
2.083
2.253
2.430
2.613
3.000
3.203
3.413
3.630
4.083
4.320

5.333
5.603

960
1.084
1.215
1.500
1.654
1.815
1.984
2.344
2.535
2.734
2.940
3.375
3.604
3.840
4.084

ES N KT

1.067
1.204
1.350
1.667
1.838
2.017
2.204
2.604
2.817
3.038
3.267
3.750
4.004
4.267

5.400

| 7 el o fwofm|w w]mw]|m® 2]z
112,0 | 125,0 | 140,0 | 160,0 | 180,0 | 200,0 | 224,0 | 250,0 | 280,0 | 315,0 | 355,0 | 400,0

1.195
1.349
1.512
1.867
2.058
2.259
2.469
2917
3.155
3.402
3.659
4.200
4.485
4.779
5.082
5.717

7.467
7.845
8.232
8.629
9.450
9.875
10.309
10.752
11.667

1.333
1.505
1.688
2.083
2.297
2.521
2.755
3.255
3.521
3.797
4.083
4.688
5.005
5.333
5.672

1.493
1.686
1.890
2.333
2.573
2.823
3.086
3.646
3.943
4.253
4.573
5.250
5.606
5.973

1.707 1920 2.133  2.389 | 2.667 2.987 3.360 3.787
1.927 | 2168 | 2.408 2.697 3.010 3.372 3.793 @ 4.275
2160 2430 2.700 3.024 3.375 3.780 @ 4.253 | 4.793
2.667 @ 3.000 3.333 | 3.733  4.167 QNI 5.250 5.917
2.940 3.308 3.675 | 4.116 QXN 5.145 5.788
3.227 | 3.630 | 4.033 QEXIVE 5.042 5.647 7.159
3.527  3.968 WXV 4.937 5.510 6.943 | 7.825
4.167 QENGH 5208 5.833 8.203 | 9.245
4.507 5.633 7.042 8.873 | 9.999
6.804 | 7.594 9.568 | 10.783
7.317 | 8.167 10.290 | 11.597
| 7.500 | 8.400 | 9.375 10500  11.813 | 13.313
7.208 | 8.008 | 8.969 | 10.010 12.613 | 14.215
6.827 | 7.680 | 8.533 | 9.557 | 10.667 13.440 | 15.147
7.260 | 8.168 | 9.075 | 10.164 | 11.344 14.293 | 16.108
8.167 | 9.188 | 10.208 | 11.433 | 12.760 16.078 | 18.120
8.640 | 9.720 | 10.800 12.096 ' 13.500 17.010 | 19.170
9.127 | 10.268 | 11.408 | 12.777 | 14.260 17.968 | 20.250
9.627 | 10.830 | 12.033 | 13.477 | 15.042 18.953 | 21.359
10.667 | 12.000 | 13.333 | 14.933 | 16.667 21.000 | 23.667
11.207 | 12.608 | 14.008 | 15.689 | 17.510 22.063 | 24.865
11.760 | 13.230 | 14.700 | 16.464 | 18.375 23.153 | 26.093
12.327 | 13.868 | 15.408 | 17.257 | 19.260 24.268 | 27.350
13.500 | 15.188 | 16.875 | 18.900 | 21.094 26.578 | 29.953
14.107 | 15.870 | 17.633 | 19.749 | 22.042 27.773 | 31.299
14.727 | 16.568 | 18.408 | 20.617 | 23.010 28.993 | 32.675
15.360 | 17.280 | 19.200 | 21.504 | 24.000 30.240 | 34.080
16.667 | 18.750 | 20.833 | 23.333 | 26.042 32.813 | 36.979

4.267
4.817
5.400

7.350
8.067
8.817
10.417
11.267
12.150
13.067
15.000
16.017
17.067
18.150
20.417
21.600
22.817
24.067
26.667
28.017
29.400
30.817
33.750
35.267
36.817
38.400
41.667
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Farkli Kopga Agirliklari, Bilezik Capi ve dev/dak degerlerinde Bilezik Yiiku

Bilezik Gapi 51

o | o | 50 | w0 | an [ o0 [w | + | oo |4 o e Lo Lo w0 wlw|w oo

dev/dak m/sn mN cinsinden bilezik yiku
5.000 13 235 265 298 331 371 418 471 530 596 663 742 828 928 1.060 1.193 1.325 1.485 | 1.657 1.856 @ 2.088 2.353 @ 2.651
5.500 14 273 307 346 384 430 484 546 615 692 769 861 961 1.076 1.230 1.384 1537  1.722 | 1.922 2.152 2421 2.729 @ 3.075
6.000 16 356 402 452 502 562 632 713 803 904 1.004 1.124 1255  1.405 1.606 1.807 2.008 2249 2510 2.811 | 3.162  3.564 @4.016
6.500 17 402 453 510 567 635 714 805 907 1.020 1.133 1269 1417 1587 1.813 2.040 2.267 2.539 2.833 3.173 3.570 4.023 4.533
7.000 18 451 508 572 635 712 800 902 1.016  1.144 1.271 1.423 1588 | 1.779 2.083 2.287 2541 2.846 3.176  3.558 | 4.002 @ 4.511 @ 5.082
7.500 20 557 627 706 784 878 988 1114  1.255  1.412 1.569 1.757  1.961 | 2196 2.510 2.824 3.137 3.514 3.922 | 4.392 XL 5.569
8.000 21 614 692 778 865 968 1.090 1.228 1.384 1.556 @ 1.729 1.937  2.162  2.421 2767 @ 3.113 | 3.459 | 3.874 4.324 WKIPEY 5.448 6.918
8.500 22 674 759 854 949 1.063 1.196 @ 1.348 1.518 1.708 @ 1.898 2126  2.373 | 2.657 | 3.037  3.416 3.796 4.252 RENEEW 5.315  5.979 [ENElED e
9.000 24 802 904 1.016  1.129 1.265 1.423 1.604 1.807 2.033 2.259 2530 2.824 3.162 3.614 4.066 4.518 RN 7.115 | 8.019 | 9.035
9.500 25 870 980 1.103  1.225 1.373 | 1.544 1740 1.961 2.206 2.451 2.745  3.064 @ 3.431 | 3.922 4.412 JEX[PE 5.490 6.863 | 7.721 | 8.701 | 9.804
10.000 26 941 1.060 1.193  1.325 1.485 | 1.670 1.882 2.121 2.386 @ 2.651 2.969  3.314  3.711 | 4.242 Ngy] Xkl 6.627 | 7.423 | 8.351 | 9.411 | 10.604
10.500 28 1.091 1230 1.384 1537 1.722 1.937  2.183  2.460 | 2.767 3.075 3.443  3.843 | 4.304 XL 6.887 | 7.686 | 8.609 | 9.685 | 10.915  12.298
11.000 29 1171 1.319 | 1.484  1.649 1.847 2.078 2.342 2.638 | 2.968 3.298 3.694 4123 | 4.617 @ 5277 6.596 | 7.388 | 8.245 | 9.235 | 10.389 | 11.708 | 13.192
11.500 30 1253 1412 1588 1.765 1976 2.224 2506 2.824 3.176 3.529 3.953  4.412 EKESM 5.647 7.059 @ 7.906 @ 8.824 | 9.882 | 11.118 12.529 | 14.118
12.000 32 1.426 1.606 @ 1.807 @ 2.008 2.249 2530 2.851 3.213 | 3.614 4.016 Wl 5.020 EGKCPPA 6.425 | 7.228 | 8.031 | 8.995 | 10.039 | 11.244 | 12.649 | 14.256 | 16.063
12.500 33 1516 1.708 | 1.922 2135 2.392 2.690 3.032 3.416 | 3.844 4.271 4.783 ERE:IMNCRYCN 6.833 | 7.687 | 8541 | 9.566 | 10.676  11.958 | 13.452 | 15.161 | 17.082
13.000 34 1.609 1.813  2.040 2.267 2539 2.856 3.219  3.627 | 4.080 4.533 5.077 @ 5.667 7.253 | 8.160 | 9.067 | 10.155 | 11.333 | 12.693 | 14.280 | 16.093 | 18.133
13.500 36 1.804 2.033 2287 2541 2.846 3.202 3.608 4.066 | 4.574 5.082 5.692 7.115 | 8.132 # 9.148 1 10.165  11.384 | 12.706 14.231 16.009 | 18.042 | 20.329
14.000 37 1.906 2.147 2416 2.684 3.006 3.382 3.812 4.295 5.369 (XKW 6.711  7.516 | 8.590 9.664 10.737 | 12.026 | 13.422  15.032 1 16.911 | 19.059 | 21.475
14.500 38 2.010 2.265 2.548 | 2.831 3.171 3.568 @ 4.021 4.530 5.663 7.078 | 7.928 | 9.060 | 10.193 | 11.325 | 12.685 | 14.157 | 15.856 | 17.838 | 20.103 | 22.651
15.000 40 2227 2510 2.824 | 3.137  3.514 3.953 4.455 7.027 | 7.843 | 8.784 | 10.039 | 11.294 | 12.549 | 14.055 | 15.686 | 17.569 | 19.765 | 22.275 | 25.098
15.500 41 2.340 2.637 2966 @ 3.296 3.692 4.153 4.680 7.383 | 8.240 | 9.229 | 10.547 | 11.866 | 13.184 | 14.766 = 16.480 | 18.458 | 20.765 | 23.402 | 26.369
16.000 42 2.456 @ 2.767 3.113 | 3.459 3.874 4.358 7.748 | 8.647 | 9.685 H11.068  12.452  13.835| 15.496 17.294  19.369 | 21.791 | 24.558 27.671
16.500 44 2.695 3.037 3416 3.796 4.252 8.503 | 9.490 | 10.629 12.147  13.666  15.184 | 17.006 18.980  21.258 | 23.915 | 26.952 30.369
17.000 45 2.819  3.176 = 3.574 3.971 @ 4.447 8.894 | 9.926 | 11.118 | 12.706 | 14.294 | 15.882 | 17.788 | 19.853 | 22.235 | 25.015 | 28.191 | 31.765
17.500 46 2.946 3.319  3.734  4.149 | 4.647 9.294 | 10.373 | 11.617 | 13.277 | 14.936 | 16.596 | 18.588 | 20.745 | 23.235 | 26.139 | 29.458 | 33.192
18.000 48 3.208 | 3.614 @ 4.066 4.518 10.120 | 11.294 | 12.649 | 14.456 | 16.264 | 18.071 | 20.239 | 22.588 | 25.299 | 28.461 | 32.075 | 36.141
18.500 49 3.343  3.766 @ 4.237 @ 4.708 10.546 | 11.770 | 13.182 | 15.065 | 16.948 | 18.831 | 21.091 | 23.539 | 26.364 | 29.659 | 33.426 | 37.663
19.000 50 3.480 3.922 4.412 10.980 12.255 | 13.725 | 15.686  17.647 19.608  21.961 | 24.510 27.451 30.882 | 34.804 | 39.216
19.500 52 3.764  4.242 11.876 | 13.255 | 14.845 | 16.966 | 19.087 | 21.208 | 23.753 | 26.510 | 29.691 | 33.402 | 37.644 | 42.416
20.000 53 3.911  4.406 12.338 | 13.770 | 15.422 | 17.625 | 19.828 | 22.031 | 24.675 | 27.539 | 30.844 | 34.699 | 39.106 | 44.063

Maks. pamuk
Maks. PES ve karisimlar

6.425 Bilezik hasari
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Farkli Kopga Agirliklari, Bilezik Capi ve dev/dak degerlerinde Bilezik Yiiku

Bilezik Gapi 54

owa | to o [0 | + |2 | o | 4] ol1 |l
Kopga Agirligi m 100,0 | 112,0 | 125,0 | 140,0 160,0 | 180,0 | 200,0 | 224,0 | 250,0 | 280,0 | 315,0 | 355,0 | 400,0

dev/dak m/sn mN cinsinden bilezik yiku

5.000 14 363 407 457 515 581 653 726 813 907 1.016 1.161  1.307 | 1.452 1.626

5.500 15 417 467 525 592 667 750 833 933 1.042  1.167 1.333  1.500 | 1.667 @ 1.867

6.000 16 474 531 597 673 759 853 948 1.062  1.185 1.327 1517  1.707 | 1.896 2.124

6.500 18 600 672 756 852 960 1.080 1.200 1.344 1.500 @ 1.680 1.920 2.160 2.400 2.688

7.000 19 669 749 842 949 1.070 = 1.208  1.337 | 1.497 1.671  1.872 2139 | 2407 @ 2.674 2.995

7.500 21 817 915 1.029 1.160 1.307 @ 1.470 1.633 1.829 2.042 2.287 2.613 | 2.940 @ 3.267 3.659 5.145

8.000 22 896 1.004 1.129 1273 | 1434 1613 1793 2.008 @ 2.241 2.510 2.868 | 3.227  3.585 4.015 5.019
8.500 24 1.067 1195 1.344 1515 1.707 1920 2.133  2.389 | 2.667 2.987 3.413  3.840  4.267 @ 4.779

9.000 25 1157  1.296 1.458 1.644 1.852 2.083 2.315 2593 2.894 3.241 3.704 4167 4.630 BERER 7.292 @ 8.218
9.500 26 1.252  1.402 @ 1.577 1778 2.003 2.253 @ 2.504 2.804 | 3.130 3.505 4.006 @ 4.507 QA4 o 7.887 | 8.888
10.000 28 1.452  1.626 @ 1.829  2.062 2.323 2.613  2.904 3.252 | 3.630 4.065 4.646 BEPPIMN 5.807 . 8.130 | 9.147 | 10.308
10.500 29 1557  1.744 | 1962 2212 2492 2.803  3.115  3.489  3.894 4.361 5.607 @ 6.230 7.787 | 8.721 | 9.812 | 11.058
11.000 31 1.780 1.993 2242 2527 2.847 3.203  3.559  3.986 | 4.449 4.983 6.407 7.973 | 8.898 | 9.966 | 11.212 | 12.635
11.500 32 1.896 2.124 2.389 2.693 3.034 3.413 3.793 4.248

12.000 33 2.017 2259 2,541 | 2.864 3.227 3.630 4.083 4.517

12.500 35 2.269 2.541 2.858 | 3.221  3.630 4.083 4.537 Ny 6.352

13.000 36 2.400 2.688 @ 3.024 | 3.408 3.840 4.320 4.800 I J

13.500 38 2.674 2995 3.369 | 3.797  4.279 4.813 QELER 5.990

14.000 39 2.817  3.155 @ 3.549 | 4.000 4.507 UL 5.633 6.309

14.500 40 2.963  3.319  3.733 | 4.207 @ 4.741 PEEEEN 5.926 7.407

15.000 42 3.267  3.659 @ 4.116 | 4.639 5.880 7.317 | 8.167

15.500 43 3.424 3.835 4314 | 4862 5.479 6.163 7.670 | 8.560

16.000 45 3.750 | 4.200 @ 4.725 6.000 7.500 | 8.400 | 9.375

16.500 46 3.919 4.389 4.937 7.837 @ 8.777

17.000 48 4.267  4.779 7.680 | 8.533 | 9.557

17.500 49 4.446  4.980 8.003 | 8.893 | 9.960 16.007 | 17.785 | 19.919 24.899 | 28.012

5.333 Maks. pamuk
- Maks. PES ve karisimlar
7.119 Bilezik hasari
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iplikcilik icin Teknik Veriler

iplikler ve Biikiimler igin
Numaralandirma Sistemleri
Dénusum Formiilleri
iplik Numarasi Karsilastirma Tablosu
(Yuvarlanmis Degerler)

Verilen

100,0 900 10,0 6,0 Tex tex - 10 tex 9 tex 1.000 590

84,0 750 12,0 7,0 tex tex

el 9 U6 e Desitex dtex 0,1 dtex - 0,9 tex 10.000 5.900

64,0 563 16,0 9,5 dtex dtex

60,0 529 17,0 10,0 ) 9.000 5.315

56,0 500 18,0 10,6 Denier den 0,111 den 1,111 den o o

200 450 200 120 1.000 10.000 9.000

46,0 409 22,0 13,0 Metrik no. Nm - 0,590 Nm

42,0 375 24,0 14,0 . Nm Nm Nm

36,0 301 28,0 16,5 Ingiliz Ne, 590 5.900 5.315 1,603 Ne, .

34,0 300 30,0 18,0 pamuk no. Ne, Ne, Ne,

32,0 281 32,0 19,0

30,0 265 34,0 20,0

25,0 225 40,0 24,0

23,0 205 44,0 26,0 . L

21,0 188 480 28,0 Bukum Bukum Katsayisi

?38 128 28:8 22:8 Neigin T/* = ae-\/ Ne Neigin ae = \/Lie

14,0 129 70,0 40,0

12,5 113 80,0 48,0 - - T/m

12,0 108 85.0 50,0 Nmicin T/m = am -y/Nm Nmicin am = \/ﬁ g

tex = +———~—

10,0 90 100,0 60,0 1.000 m
ii ;i 1228 ;88 texicin T/m = atzz texicin atex = T/m-y/tex den = ﬁ
6,6 60 150,0 90,0
5.8 52 170,0 100,0 P Lo m
55 50 180,0 105,0 Déntisim Formull - Bakim Nm = g
5,0 45 200,0 120,0 . .
40 36 250.0 150,0 T/" = T/m-0,0254 T/m = T/"-39,4 840 yarda
33 30 300,0 180,0 am = ae - 30,3 ae = am-0,033 Ne, = ~pound
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Kopc¢a Hiz Performansini Hesaplamak igin Formuller

m/sn cinsinden Kopga Hizlar (Yuvarlanmig Degerler), Kopca agirligi (kisa formil)

Bilezik Gapi 36 — 70 mm Optimum kopga agiriginin hesaplanmas

ince iplik: tex - 2,6 = ISO no. .
Formiil: bilezik capi - 1 - n (dev/dak) m/sn & tex = Iplik numarasi (g/km)
‘ 1.000 - 60 - Kalin iplik: tex - 2,8 = 1SO no. ISO = mg cinsinden veya 1.000 kopga i¢in
' ' . insinden ki girhg
Suni ve sentetik elyaf:tex - 3,0 = ISO no. no gram cinsinden kopea aginig
Bilezik
cap Kopga hizi (m/sn)
(mm)
60 282931 333436 373940 424445 Grishin Formili
57 252728 303132343537 3840 41 TUum ipliklere ve bilezik/manson oranlarina
54 252628 29313234 3536/383941 424345 uygulanabilir
51 242526 282930 323334 363738404142
48 222425 262729 303132 343536 373940 414244 Optimum kopga agirigi formuli
45 1212223 242627 282930 313334 353637 394041 4243 44 H = c¢m cinsinden mangon uzunlugu
H2
42 2627 28 29303233 34 35|36 37 38 394041 4344 45 1ISO = . RO = om cinsinden bilezik capi
40 252627 2829 303132 33|34 3536 37 3839 414243 RO - Nm
38 27 2829 303132 3334 35 3637 38 394040 414243 4546 47 48 49 50 Nm = Iplik numarasi (1,69 - Ne)
36 282930 313233 343536 373839 404141 42 43 44 45 46 47 .
K = Faktor
Ne (Nm) 3 -5 (5 - 8) igin 25
Ne (Nm) 6 — 10 (10 - 17) i¢in 24
Ne (Nm) 12 — 40 (20 - 68) igin 20
ig devri n/dak (dev/dak) Ne (Nm) 42 — 50 (70 - 85) i¢in 22
Egirme Limiti Formuli
tex = Numara
Perf H | |
erormans Hesapiamatar n,./@ = —th ftex N, = Kesittekielyaf sayisi
’ T, ltex /0
Cikis hizi: veya: Tt, = Numara
n _ i -
L = — — m/dak L = m/dak cinsinden gikis hizi 0, /O = Tt, [tex] x 25,4 Tty = Elyaf numarasi
Ppr = Fiill tretim ’ Tt, ., [Hg/ing] pg/ing = Mikroner
Uretim: n = dev/dak cinsinden ig devri
L -tex - 60 e
T/m = Metre b bk
Por = — 500 -A = o/sa m eire bagina bkim Elyaf Numarasi Formdili
' /sa = Gram/saat (ig
veya gsa ram/saat (ig) tex = Numara
n - tex - 60 A = Verimlilik Mikroner [ug/ing] x 39,37 ) )
Ppr = Tmx A = g/sa NUfEE = 300 ug/ing = Mikroner

1.000
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iplik Kopusu/1.000 ig Saat Formiilii

Megs X 1.000,, x 60(dak) n
n

FdB/1.000Sph ~ Mg X t
5
Biikiim Katsayisi FormiilQ
bagl. | atex am ae
bitis
atex - 31,6 *am | 957*ce
am atex/31,6 -
ae atex/957 | am/30,7 -

Bikim Formull

" ae x| Ne
T/m am x  Nm
T/m atex/y/ tex
T/m T/" x 39,4

" T/m x 0,0254

n

FdB/1.000Sph

= Iplik formdilii

kopus/1.000 ig saat
iplik kopus sayisl
ig sayisi

Dakika cinsinden alma sUresi

Notlar
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Kimyasal Elyafta Egirme Limitleri

Kimyasal Elyafta Egirme Limitleri
(Elyaf, Fitil ve iplik Numarasina Gére)

Fitil numarasi

araliklari:
e 3
2,8 = 238
Iplik araligi (1,0 dtex/< 38 mm)
2,6 | | % 2,6
2.4 iplik araligi (1,3 dtex/< 40 mm) £ 24
l ! S x
- QO
T 22 iplik aralg o 2,2
Z 9 (1,7 dtex/< 40 mm) % 5
8 ' ' 5
8 18 iplik aralig E 1,8
2 1,6 (2,2 dtex/< 51 mm) ~ 16
= | |
14 14

1.2 1,2
0,8

0,6 0,6
30 36 40 50 60 70 80

0,8

le——»|2,2 dtex

iplik numarasi [Ne]

Makina veya ekipman seciminde elyaf ve iplik dzelliklerinin birbiriyle etkilesiminin ve tabi
oldugu kosullarin bilinmesi kritik 6nem tagir.
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iplik Biikiim ve Uzama Katsayisi

6.000

5.500

5.000

4.500

4.000

3.500

3.000

2.500

2.000

1.500

1.000

500

0

I |
Orta Gézgi, sert Krep iplik
(yarm
¢ozgt)
Cozgu
iplik
Atki
QII')Z-
au, -
Corap ipligi ﬁr v //
/
// // //
L — L— —
|_— | — —
Ja"se / // //
—] L— // //
// // // //
— |_— —
//—// /’/ /// ////
//'/,—///_// // ////
////_/ // _— 1 —
/’/////'/’— /'////—/
|_—
/j /: :_////,-:::///_
// //—'/:_//—-
///”_/
-
2 22 24 26 28 3 32 34 36 38 4 42 44 46 48 5 52 54 56 58 6 62 64 66 68 7 72 74 76 78 8 82 84 86 88 9

~——— 100

Uzama katsayisi alfa e

~—80 —60 — 40 — 20
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Suni ve Sentetik Elyaf Tipleri

Suni ve sentetik elyaf

Normal viskon 2 > asetat Poliamit 66 Polivinil kloriir Polietilen
Polinozik Triasetat Poliamit 6 Baglayici elyaf Polipropilen
Diger poliamitler

Yukaridaki tablonun eksiksiz oldugu iddia edilme-
mektedir.



Aletler

Bracker Urln yelpazesi, iplikcilik endustrisi icin ¢esitli takma,
temizleme ve kesme aleti tipleri icerir.

Aletler Bradker 113

ROLSPRINT - Uguntu Giderici

ROLSPRINT uguntu gidericiler, sertlestiriimis gelik
diglileri ve hassas ¢alisan dzel bilyall rulmanlaryla tekstil
makinalarinin temizlenmesi icin ¢cok etkili aletlerdir.
Degistirilebilir ug.

Standart mil uzunluklar:

315 mm ve 400 mm

Bracker SECUTEX ve CUTEX kesme aletleri
iplikhanenin cesitli alanlarinda kullanima
uygundur

SECUTEX - Kesme
® Bicak korumali glvenli kesme aleti
* Degistirilebilir ¢elik bicak

CUTEX - Kesme
o (Degistirilebilir) piring bigakli elyaf tutami kesici
e Standart uzunluklar: 50 mm ve 100 mm

CLIX - Takma ve S6kme
o Asagidaki kopgalar takmak (gevsek) ve sokmek icin:
® C sekilli, ORBIT ve SU kopgalar icin

OUTY - Sékme
o C sekilli kopgalari ve ORBIT kopgalar sékmek igin
e Sokulen kopgalar sapta

toplanir

— >
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Magazinli Kopcalar icin Takma Aletleri

C Sekilli, SFB ve SU Kopegalar igin
Bracker RAPID

Bracker RAPID takma aletleri, iplikhanelerde iplikhaneler icin Avantajlar
kopcalarin hizli ve etkili sekilde degistiriimesini Bracker RAPID asagidaki avantajlari sunar:
sagdlar. e iplikhanelerde kopgalarin hizli ve etkili sekilde
degistirimesini saglar
Ozellikler ® Hizli ve kolay kopga takma
* Magazinli kopgalar igin takma aleti * Kopgay! referans alarak basitce ayarlanir
o Kopgcay! referans alarak basitge ayarlanir e Daha dusUk iscilik maliyetleri
® Takma sirasinda ipligin kopcaya e Daha az kopga kaybi
gegirilmesini saglar e Takma ve gecirme islemleri birlestirilebilir
o Ozellikle kUcUK igler arasi mesafeler veya e Daha yuksek Uretim verimi
bilezik veri veri sisteminin kurulu oldugu o Kullanimi kolay
uygulamalar igin uygun RAPID AP

® Kopga takmanin en hizli yolu

Uygulama

Bracker RAPID asagidaki avantajlar sunar:

* Magazinli, C sekilli, ORBIT ve SU kopgalar igin
takma aleti

e En kiguk bilezik ¢caplar ve minimum igler arasi
mesafe i¢in uygundur

e Kopga izleme sistemlerinin varliginda bile
kolay erisim

RAPID STRAP
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RAPID Takma Aletleri — Uygulama Araligi

L1
M1,EM1
C1uUL
C18L
C1 SEL
C1uMm
C1LM

C1MM

C-shape dr, udr

EL1,C1EL,C1ELM

C18KL

C1HW
M2,EM2
H2,EH2

C2um

C2MM

C2HW

Cc2

BAG nr.

20/0-10
20/0-10
20/0-10
20/0-10
20/0-10
20/0-10
20/0-10
12/0-1/0
1-12
20/0-10
20/0-10
20/0-10
20/0-10
20/0-10
20/0-10
11/0-6
7-10
6-10
6/0-6

7-20

ISO

10-160
10 - 160
10-160
10 - 160
10 - 160
10 - 160
10 - 160
18 - 56
63 - 200
10-160
10 - 160
10-160
10 - 160
10-160
10 - 160
20-100
112 - 160
100 - 160
31.5-100

112 - 160

Rapid 400

679.401/402*
679.408
679.419/420*
679.433/434*
679.431/432*
679.424/425*
679.405
679.427
679.428
679.441/442*
679.435/436*
679.646
679.602/603"
679.617
679.611
679.620
679.623
679.646
679.637

679.636

SAP No.

220967 / 220968*
220970
220972 / 220973
220980 / 220981*
220978 / 220979*
220974 / 220975*
220969
220976
220977
220984 / 220985*
220982 / 220983
220994
220986 / 220987
220989
220988
220990
220991
220994
220993

220992

Profile
679.252.xx

.01/220952
.03 /220953
.01/220952
.01 /220952
.09 /220956
.07 / 220955
.07 / 220955
.01 /220952
.03 /220953
.05 /220954

.13 /220957

220959

.51 /220958
.53 /220959
.65 /220960
.51 /220958
.63 /220959
.53 /220959
.73 /220961

.75 / 220962

all

all

al

AP
STRAP

*ince model: 8/0 (ISO 25) ve daha hafif kopcalar icin

SU-BM, -BF
su-B
SU-B

SFB 2.8 PM, RL

BAG nr.

all
al
all

all

ISO

31.5-280
31.5-280
31.5-280

all

Rapid 400

679.851
679.850
679.851

679.862/863"

1) Agrr kopgalar icin (no. 10 — 14 (ISO160 — 250) lzeri igin Bracker BOY kullanin).
Uriin gamimizda AP/Strap tipleri mevcuttur

2) C sekilli kopgali r profili igin Bracker BOY kullanin

SAP No.

220996
220995
220996

220997 / 220998"

Profile
679.252.xx

679.257 / 220966
679.254 / 220963
679.257 / 220966

679.256 / 220965
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Magazin Sistemi

Bracker STRAP

e Kopga bir profil STRAP Uzerine alinir
(makara bagina 10.000 adede kadar)

e STRAP sistemi sunlarda kullanilabilir:
- ORBIT kopgalar
- SU kopgalar

Bracker AP (otomatik paketleme)

o C sekilli kopgalar igin magazin sistemi

o Kolay kullanim i¢in esnek sistem

e AP gubugu Uzerinde (karigikligi dnlemek igin)
kopga kodu (tip ve no.)

C Sekilli Kopgalar igin Bracker BOY

Bracker BOY, ¢ok agir ve/veya ¢ok hafif kopgalar
icin idealdir.

c8 1 (3,2 mm) Distan ice

C9 2 (4,0 mm)

C71 1 (3,2 mm) igten disa

C72 2 (4,0 mm) (bilezik capl = 48 mm igin)

Ozeliikle agir kopgalar icin énerilir
(> No. 10, ISO 160)

istisna:
Hafif kopgalar L1 f ve C1 EL udr.

Uygulama Araligi

Bilezik tipi Kopga tipi Kopga aralig gub[l:gﬁ;)::g;i"ll ey BOY tipi
C1HW dr 160 - 280 10-16 H2/EH2 . . ] .
C1 MM udr 160 - 200 10-12 UM Firacker RAPIIZ? Ye Brécker ?OY 'Proﬂl STRAP yalnizca Brécker RAPID
Flans 1 EMA dr 160 - 315 10-18 C8/CT1 ile kullanmak icin AP gubugu ile kullanilir
L1f 71-16 26/0 -14/0 L1f
C1 EL udr 56-16 29/0 - 14/0 EL1
C2 MM 160 -315 10-18
C2 HW 160 - 425 10-26
Flans 2 Haf 160 - 250 10-14 H2/EH2 C9/C72
H2 dr
H2 fr 160 - 200 10-12
EH2 dr 160 - 560 10-36

Burada listelenmeyen kopca tipleri, Bracker RAPID takma aleti kullanilarak takilmalidir.

Bkz. sayfa 116 - 117
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STROBOSKOP

Bracker STROBOSKORP, iplikhanelerde dogru olani
secmek icin hem kopga konumunu hem de kopca
durumunu analiz etmek, dogru kopca seklini segmek Brﬁtker
ve iplik kopuslar meydana gelmeden 6nce degisim
saglamak amaciyla kullanilabilir.

Ozellikler

o Odakli optik elemanli yiksek gtcli LED'ler

® 3.800 ltks degerine varan yUksek, odaklanmig
parlaklik (20 cm'de)

e 2.000 Hz/99.999 dev/dak'ya kadar flag frekansi

e Normal piller veya sarj edilebilir pillerle galistiniabilir

* Flas sekansi dahili veya harici olarak kontrol
edilebilir

e Gozlem noktasl uygulamaya gore degistirilebilir

® Cok net goruntiler igin ayarlanabilir flag sUresi

® Frekans bolicu ve garpici

e Dort flag frekansi icin hizli ve kolay bellek
fonksiyonu

o Aliminyum boru ile Ust silindir arasinda
siki tutunma

Avantaijlari

e Kompakt ve hafif

e Uygulama igin optimum kopga segimini kolaylastirir
(gérantr iplik/kopga/bilezik mesafeleri)

o Uretim sirasinda kopga davranisi kontrol edilebilir

® Flas sekansi kolayca ayarlanabilir

* Net, arkadan aydinlatmall frekans ekrani

Bilezik Merkezleme Aparati

Bilezik merkezleme, egdirme pozisyonunda egirme
geometrisini dnemli dlctde gelistirmek icin ok etkili
bir yontemdir. Hem ipligin tGylGluguni hem de kopca
sistemindeki gerilim dalgalanmalarini azaltir. Bracker
bilezik merkezleme aparati, bilezigi son derece hassas
bir sekilde merkezlemek icin idealdir.

Uygulama

¢ Ring iplik makinalarinda bilezikleri
merkezlemek igin

o Pille calisir — Sebeke akimi gerekmez ve dolayisiyla
kablo gerekmez

o Ozel adaptor gerektirmeden dogrudan i§
Uzerinde galisir

* 16 mmile 18 mm arasi ig ¢aplari icin tasarlanmistir

® 36 mm ile 54 mm arasi i ¢aplari i¢in tasarlanmigtir

* Merkezleme hassasiyeti + 0,15 mm

® Yayli geneler, bilezik toleranslarindan bagmsiz
olarak bilezigin oynamasini &nler

¢ Acik tasarimi sayesinde bu aparat yandan ig
Uzerinden gegirilebilir; boylece iplik kilavuzlan veya
balon kiricilar tarafindan engellenmez

* Kopga, merkezleme igin bilezik Uzerinde kalabilir

Kullanim

¢ Bilezik cevresine dagimis enduktif sensorler ige
kadar olan mesafeyi dlger.

* Mikrodenetleyicili LED ekran, ayar yoninU ve
merkez noktasini gosterir.

o Degistirilebilir bilezik adaptorleri sayesinde aparat,
farkli bilezik gaplarinda ve sekillerinde kullanilabilir




BERKOL® Mansonlar ve Apronlar

BERKOL®
Mansonlar ve
Aproritar; y 5

BERKOL® mansonlar, iplik kalitesi ve bir iplikhanenin genel performansi Uzerinde
dogrudan etkisi olan teknik komponentlerdir. BERKOL® mansonlar, iplik kalitesini
artirirken vatka olusumunu ve iplik kopuslarini en aza indirir.

BERKOL® Mansonlar ve Apronlar Bréacdker 123

BERKOL® Mansonlar

Ham Madde

Kaplama i¢in ham madde olarak 63 ile 83 arasi
Shore A sertligine sahip bilesikler kullanilir. Ham
maddenin bilesimi, asagidakiler gibi manson
Ozelliklerini belirler:

o Sertlik

e Esneklik

e Kavrama

* Asinma direnci

® Centik gekme mukavemeti

* Kabarma direnci

* Renk

Bu 6zellikler, Gst silindir mangonlari igin asagidaki
sartlar kargilamalidir:

o iyi elyaf yénlendirme

e Vatka olusumunu 6nleme

e Uzun kullanm émri

® Yaslanmaya kars iyi direng

e Minimum film olugsumu
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Ust Silindir Mansonunu Segcme BERKOL® Mansonlar icin Referans Tablosu

Shore A

Ust silindir mansonlarina yénelik talepler son yillarda
onemli dlglide artmistir. Strekli artan ylksek kalite
ve islem hizi gereksinimleri, kullanim émrinu
uzatmanin yani sira vatka olusumunu, kabarmayi,
yaslanmayi ve statik yUki énlemek igin dogru
manson secimini gitgide daha énemli hale
getirmektedir.

Segcilecek kauguk mansonlarin kalitesi, yalnizca
yukaridaki 6zellikler degil, ayni zamanda makina
tipi, ortam kosullar, iplik tipi ve kalitesi de g6z
onuinde bulundurularak belirlenmelidir. Dolayisiyla
manson Ureticisinin Onerilerine uyulmasi gok
onemlidir.

Yiksek kaliteli BERKOL® mansonlar, kisa elyaf Kod Renk

egirmede ¢esitli ham maddelerin tim ortam
kosullarinda iglenmesini saglar. BERKOL®
mansonlar, bir ipliknanenin genel verimliligi igin
iplik kalitesini ve performans seviyesini belirleyen,
egirme prosesinde blyudk énemi olan kompo-
nentlerdir. BERKOL® mansonlarin ve basarisi
ispatlanmig BERKOL® apronlarin kombinasyonu,
Bracker musterilerinin optimum tretim verimi
seviyelerine ulasmasina ve kauguk teknolojisinin
lideri BERKOL®'un degerli deneyiminden
faydalanmasina olanak tanir.

Uygulama

BERKOL® mansonlar, tim kisa elyaf egirme
proseslerinin yani sira fitil makinalari ve gekme
ve tarama gibi egirme hazirlik prosesleri igin
uygundur. Bunlar, OEM gereksinimlerini
karsilayacak sekilde, yaygin olarak kullanilan
tim boyutlarda mevcuttur.

Avantajlan

o Ustiin calisma davranisi

o Tutarli iplik kalitesi

o Mikemmel elyaf kilavuzlama

e Daha az vatka olusumu ve iplik kopusu

e Daha az makina durusu sayesinde
yuksek verimlilik

e Uzun kullanm émru

e Optimum taglama davranisi

Dunyanin her yerindeki iplikhaneler, BERKOL®'un
kapsamli ¢dzUmleriyle daha iyi hale getirilmektedir.
BERKOL®'un yiiksek kalite standartlari, kauguk
mansonlarin ylksek teknoloji bakim ¢ézimleriyle
birlestirmesi yoluyla saglanabilmektedir. Bakim
maliyetlerini etkili sekilde azaltarak kullanm émrinu
uzatan BERKOL® taglama ve bakim makinalariyla
optimum taslama sonuglari elde edilebilir.

2

e

BERKOL 63

BERKOL 65 S

BERKOL 65

BERKOL 70

BERKOL 74

BERKOL 83

BERKOL 75

Petrol

Kahverengi

Kirmizi

Mavi

Yesil

Zeytin

Siyah

sertlik

63

65

66

70

76

83

80
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Manson Onerileri

Optimum Uriin asagidakilere gore belirlenir:

Egirme Numara coPES | co/pEs PES cv L
yontemleri | aralig [Ne] %70/30 | %50/50 %100 %100 ;
Liyosel
| R 8-16 BERKOL 74 BERKOL 83 BERKOL 83 BERKOL 83 BERKOL 83 BERKOL 74
Ring iplikgilik — =
K Kt 12 -24 BERKOL 70 BERKOL 83 BERKOL 74
Kompakt 20-35 BERKOL 65 BERKOL 83 BERKOL 74
lompa 30-70 BERKOL 65 BERKOL 65 BERKOL 70
olmayan > 60 BERKOL 65 BERKOL 74 BERKOL 70
Hava jotii v —_— e
BERKOL 83
Hava jetli Tomi i —

Hazirhk

Numara

yontemleri | araligi [ktex]

Koparma

Cekim

b <30 BERKOL 65 S BERKOL 83 BERKOL 65 S
enye
i 3,0-4,2 BERKOL 65 S BERKOL 83 BERKOL 65 S
makinasi = —
> 4,2 BERKOL 65 S BERKOL 83 BERKOL 83

Hazirhk Numara Suni ve sentetik elyaf
ontemleri | araligi [ktex]
y ol 1 Penye
Cer
) 0,5-1,0 BERKOL 70 BERKOL 74
makinasi . -
> 1,0 4 BERKOL 83 BERKOL 83
- =25
Fitil e -
) 25-35 BERKOL 74 BERI BERKOL 74
makinasl e
>3,5 BERKOL 83 BERKOL BERKOL 83 BERKOL 83

BERKOL 74 |BERKOL 70 — 83BERKOL 74 — 83

BERKOL 70 |BERKOL 70 - 83

BERKOL 83

BERKOL 74

BERKOL 83

Listelenen manson tipleri yalnizca éneri niteligindedir ve
baglayici degildir.

Optimum Urln asagidakilere gore belirlenir:

Ham maddeden vatka olusumu:

Manson ne kadar sert olursa vatka olusumu
0 kadar az olur.

Manson kullanim émr:

Manson ne kadar sert olursa kullanm émrU

0 kadar uzun olur.

iplik kalitesi:

Mansgon ne kadar yumusak olursa iplik kalitesi
0 kadar yuksek olur.

iplik numarasi:

Mangon ne kadar yumusak olursa segilebilecek
iplik numarasi o kadar ince olur.

Daha yiiksek hizlar, basma kuvvetleri ve sicakliga bagli
olarak Ust silindirlerin maruz kaldigi ek zorlanma nedeniyle
kaucuk borunun silindir miline takilmast icin yeni yéntemlerin
gelistirilmesi gerekmistir.

Buna ¢ézUm olarak BERKOL® Alupress gelistirilmistir.
Alupress manson, hassas bir aliminyum boru Uzerine
ekstriizyonla kauguk uygulanmasi ve vulkanize edilmesi
yoluyla elde edilir.
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Teknik Avantajlar

¢ Kauguk kaplama, ozon gatlagi riskini ortadan
kaldiracak sekilde geriimesiz vulkanize ediimistir.

e Boru ile kauguk arasindaki baglanti, ytiksek
basing ve yiksek sicakliklarda bile ylzeyler
arasinda optimum tutunmayi garanti eder.

e Alupress, Ust silindire kolay ve hizli sekilde
preslenebilir.

e Aliminyum boru, Ust silindir ylizeyine
sikica yapisir.

Ekonomik Avantajlar

* Manuel yapistirmaya gerek kalmadan pres
gecme takilir. Bdylece zaman ve maliyet
tasarrufu saglanir.

® Ylzey, preslemeden hemen sonra taglanabilir.

o ilk katmani degistirirken temizlik gerekmez.

Alupress mangonlar manuel, pnématik veya
hidrolik presler kullanilarak silindir millerine
takilabilir. BERKOL® presleri, mangonun hassas
sekilde kilavuzlanmasini ve konumlandiriimasini
garanti eder.

BERKOL® Apronlar

BERKOL® (st apronlar, %100 pamugu ve karigimlari
isleyebilir. "Alt apronlar" hem uzun hem de kisa
tasarimlarda, normal veya kompakt iplikgilik igin
uygun cesitlerde mevcuttur.

[-HX8/U-HP ve |-HX8/C-HP apronlarda, populer
[-HX8/U ve I-HX8/C apronlara kiyasla apron kullanim
dmriiniin %35'e kadar artinimast mimkaind(r. iplik
kalitesinde de %10'a kadar artig saglanir.

Bu iyilestirmeleri saglayanlar sunlardir:

e Minimum basma nedeniyle daha iyi aginma ve
yipranma direnci. Bu iyilestirme, bu apronlarin
kullanim émrint ve kalite tutarliigini
dogrudan etkiler.

¢ Yizey deformasyonuna karsi daha iyi direng —
hizli toparlanma, optimum kavrama davranigi ve
daha iyi elyaf kontroll saglar.

« lyilestirimis esneme ve ozon direnci,
apron ylzeyinde ¢atlamalar azaltir.

o "Kopus" riskini azaltan iyilestirimis gekme
mukavemeti ve kopma direnci.

I-HX8/U-HP 23-25ay i¢ katman zeytin yesili/
Ust apronlar Dis katman gri
I-HX8/C-HP 12-14 ay i¢ katman koyu yesil/
Kisa alt apronlar 22 -24 ay Dis katman gri

Uzun alt apronlar

1-HX8/U 19-21ay ic katman zeytin yesili/
Ust apronlar Dis katman acik yesil

1-HX8/C 10-12ay i¢ katman koyu yesil/

Kisa alt apronlar Uzurf 18 —20 ay Dis katman agik yesil

alt apronlar

HX-3/S i¢ katman koyu yesil/

Alt apronlar Dis katman koyu mavi

0000

Antistatik | Universal yliksek performansh apronlar
%100 pamuk ve karnisimlarla iplik Gretimi
icin (normal ve kompakt iplikgilikte)

Antistatik | Universal yilksek performansli apronlar
%100 pamuk ve karisimlarla iplik Gretimi
icin (normal ve kompakt iplikgilikte)

Antistatik | Universal standart apronlar
%100 pamugu islemek igin
(normal ve kompakt iplikgilikte)

Antistatik | Universal standart apronlar
%100 pamugu islemek igin
(normal ve kompakt iplikgilikte)

Antistatik | Apronlar
Sentetiklerin ve sentetik karigsimlarin
islenmesi igin
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BERKOL® Presler

YUksek iplik kalitesini saglamak icin en énemli
sartlardan biri, Alupress mansonlarin Ust silindirlere
sikica sabitlenmesini saglamaktir.

® BERKOL® preslerin olaganUstl hassasiyeti ve
guvenligi, hatasiz ve verimli galismayi garanti eder.
Tum Bracker presleri CE standardi dlizenlemelerine

uygundur.

- Elektrohidrolik Pres APH50-H500EV
a I | I I a I I l a a r I Hazirlik makinalarinda ve penye makinalarinda
kullanilan uzun Alupress mansonlari takmak ve

sOkmek igin elektrohidrolik pres.

Pres araligi 490 mm'ye kadar
Oz gapi 35 mm'ye kadar
Mansgon ¢api 80 mm'ye kadar
Pres kuvveti Maks. 29.000 N
Calisma basinci 80 — 100 bar

Uygulama Araligi
Cesitli Ureticilerin makinalarinin yaygin olarak
kullanilan tim boyutlari igin takim setleri stoktan
tedarik edilmektedir. Ornekte veya resimde
gOsterilen 6zel takimlar kisa teslim sureleriyle
edarik edilebilir.

Pnoématik Pres PP125-H100

Ring, fitil ve hava jetli iplikcilikte ve OE Ust ¢ikis
silindirlerinde kullanilan kisa Alupress mansgonlari
takmak ve sékmek icin pndmatik pres.

[ .. . s N ’ ; Pres araligi 20 -45mm
Iplikhaneler, tim servis ve bakim yelpazesini kapsayan mukemmel sekilde koordine Ozloap] - 19 - 30 mm

edilmis Urlin hatlar araciligyla kapsamli BERKOL® coziimlerinden yararlanir. ipliknaneler Manson capi 60 mm'ye kadar

icin Uretilmis BERKOL® taslama ve berkolizasyon makinalari ve sistemleri, presler, Pres kuwveti 6 bar basingta: 6.500 N

. 8 bar basingta: 8.600 N
yaglama Uniteleri ve test cihazlan dinya ¢capinda takdir gérmektedir. Caligma basinci 6 - 8 bar
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Taslama Teknolojisi

Manson kalitesinin glivence altina alinabilmesi igin
tUm kullanim émri boyunca uygun bakim saglan-

malidir. Bu amagla optimum ylzey pUrGzIlGligindn
elde edilmesi igin duizenli taslama yapiimali ve yeni

taglanmig mansonlarda uygun yuzey islemi

uygulanmalidir.

Optimum bakim sunlar saglar:

¢ Dizgln calisma

* Minimum vatka olugumu

* Daha dusuk iplik kopus orani

Taslama zaman araligi asagidakilere gore belirlenir:

* Manson shore sertligi

e Makina tipi (geleneksel, kompakt, havali)

o Elyaf tipi

Ring iplik makinasi
Ust cikis silindiri

Ust besleme silindirleri
icin taslama zaman araligi
iki katina ¢ikarilabilir

70 shore A'ya kadar

70 - 75 shore A ince
76 shore A ve Uzeri

70 shore A'ya kadar

70— 75 shore A Orta
76 shore A ve Uzeri

70 shore A'ya kadar

70 - 75 shore A Kalin
76 shore A ve Uzeri

* Iplik kalitesinde bozulma (%CV, IPI)

* Iplik kopus orani artisi

¢ Manson asinma ve yipranmasi (oluk olusumu)
¢ Vatka olusumuyla sonuglanan film olusumu

Manson kalitesinin yani sira taglama zaman araligi
da esas olarak uygulamaya ve musterinin kalite
taleplerine gore belirlenmektedir.

Yillarin deneyimi ve musterilerle yakin is birligi,
her iplikhanenin kendi optimum degerlerini
gelistirmesi ve tanimlamasi gerektigini

gbstermigtir.

Bu nedenle agsagidaki tabloda yer alan bilgiler
yalnizca kilavuz degerler olarak kullaniimalidir.

1.250 - 1.750
1.500 - 2.000
2.000 - 2.500
1.000 - 1.500
1.250 - 1.750
1.750 — 2.250
Tavsiye edilmez
1.000 - 1.500
1.250-1.750

Kompakt iplik makinalarinda Ust ¢ikis silindiri icin 70 shore A ve Uzeri mansonlar

Onerilir. Daha yumusak mansonlar icin taglama zaman araligi %20 — 30 daha kisa olmalidir.

Fitil makinasi
Ust cikis silindirleri

Cer makinasi

Tarama: koparma silindiri
cekim sistemi
Ust cikis silindirleri
Open end iplik
makinasl ¢ikis silindiri

70 shore A'ya kadar
70 - 75 shore A

76 shore A ve Uzeri
70 shore A'ya kadar
70 - 75 shore A

76 shore A ve Uzeri
67 shore A

67 shore A

80 — 82 shore A

80 shore A

2.500 - 3.000
3.000 - 3.500
3.500 - 4.000
500 - 750
500 - 750
550 - 750
1.500

1.500

1.500 (kontrol)
1.500

625 - 875

750 - 1.000
1.000 - 1.250
500 - 750

625 - 875
875-1.125
Tavsiye edimez
500 - 750

625 - 875

1.250 - 1.500
1.500 - 1.750
1.750 — 2.000
250 - 375
250 - 375
275-375
750

750

750 (kontrol)
750

Taslama derinligi, mansonun asinma ve yipranma
durumuna bagldir. Bracker, 0,2 — 0,3 mm cap
onerir.

Optimum yuizey pUrlzIUILJU; kaplama (mangon)
malzemesine, uygulamaya ve iklime baglidir. Ylzey
plrdzIlUlugu; kaplamanin (mansonun) sarma
olusturma egilimi Gzerinde 6zellikle guglu bir etkiye
sahiptir. 0,8 ila 1,0 pm ortalama purizltltkle (Ra)
iyi sonuglar elde edilmistir.

Asagidaki faktorler, istenen ylzey plrizIGIGguna
elde etme konusunda belirleyicidir:

® Taglama tezgahi

e Taglama diski tipi

e Taglama diski yUzey ozellikleri

e Taslama tezgahi ayarlari

50 2.000 N 12
25 1.000 N 11
12,5 500 N 10
6,3 250 N9
3.2 125 N8
1,6 63 N7
0,8 32 N 6
0,4 16 N5
0,2 8 N 4
0,1 4 N3
0,05 2 N2
0,025 1 N1

Yaygin Taglama Hatalar

Taslama sirasinda mansondan ne kadar az malzeme
kaldirlirsa mansonun kullanim dmrindn o kadar
uzun olacagina dair yaygin bir kani vardir. Bu
nedenle, mUmkUn oldugunca az malzeme
kaldirmaya gayret gosterilir.

Ancak yeterli miktarda malzeme kaldinlmamasi,

asagidaki sorunlara yol acar:

e "Taslanmig" yUzeyde taze kauguk malzemenin
aciga clkmasi saglanamaz

e Yizey boyunca purtzlUltk farki olusur

* Manson yUzeyi homojen olmaz

* Manson ylzeyi diizgiin olmaz

Sonug
iplik kalitesinin riske atimamasi igin daha sik yeniden
taglama gerekir ve bu durumda kullanim émru kisalir.

BERKOL®, Universal manuel taglama tezgahlar veya

entegre yUzey islemli tam otomatik moduler taglama
sistemleri sunar.

Vatka orani (%)

100
50
Polyester/83 ShA
0
ince Orta PUrizli
Yiizey yapis!
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BERKOL® multigrinder

iplikhanede kullanilan tim st silindir ve uzun
manson ¢esitleri tek bir tezgahta islenebilir.
Herhangi bir merkezden kilavuzlamal Ust silindir
tasarimi, BERKOL® multigrinder sisteminde tam
otomatik olarak taglanabilir. Bu sistem saatte 150
Ust silindire kadar taslama kapasitesi saglar ve
BERKOL® multigrinder 30 dakikaya kadar
g0zetimsiz calistirilabilir.

BERKOL® multigrinder, Ust silindirlerin otomatik
taglanmasina ek olarak, 490 mm'ye kadar eksen
uzunluguna sahip uzun mansgonlarin yari otomatik
taslanmasini da saglar. Bu iki uygulamanin tek bir
taslama tezgahinda gerceklestirimesi, bir iplikhane-
de gerekli olan taglama sistemlerinin sayisini
azaltr. Alternatif olarak bu tezgahin bir BERKOL®
supergrinder i¢in yedek olarak kullaniimasi da
mumkdnddr.

BERKOL® multigrinder, hem taslama sisteminde
yuksek bir kalite standardinin saglanmasini hem
de faaliyetlerin mdmkUn oldugunca ekonomik
sekilde yUrutUlmesini gerektiren tim iplikhanelerin
faydalanabilecegi bir yliksek teknoloji cozUmudur.

Hizli ve Esnek

BERKOL® multigrinder, gesitli farkli galisma
kosullarina kolayca uyarlanabilir. EK takim
gerekmeden Ust silindirlerin otomatik taglanmasin-
dan uzun mansonlarin (hazirlik mansonlarinin) yari
otomatik taslanmasina ¢ok kisa strede gegcilebilir.
Farkli mansonlar icin taglama parametreleri
saklanabilir ve istendiginde alinabilir.

Optimize Edilmis Ergonomiyle
Verimli Calisma

BERKOL® multigrinder tasarimi ortalama operator
boyuna gére optimize edilmistir. Boylece faaliyetlerin
mUmkin oldugunca verimli ve ergonomik sekilde
yUrUttlmesi saglanir. GUvenlik 6zellikleri, Avrupa CE
standardinin ytksek gereksinimlerine uygundur.

BERKOL® multigrinder MGLQ

BERKOL® Bakim Makinalari Brédker 135
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BERKOL® multigrinder

BERKOL® multigrinder MGLQ -
Otomatik Taglama Sistemi

Hazirlik mangonlarinin yar otomatik taglanmasinin
yani sira ring/kompakt iplikgilik ve fitil Gst silindirlerinin
otomatik taglama islemleri icin ek islem kontrolt
saglayan taslama Unitesi.

Tim Ust Silindir Ve Uzun Manson Tipleri icin

Yar otomatik taglamayla Yari otomatik taglamayla

hazirlk mansonlarinin hava jeti ve OE silindirlerinin
taglanmasi taglanmasi.

(19 = 140 mm ¢ap ve maks.

500 mm uzunluk)

Yardimcl taglama
ekipmaniyla mansonlarin
istege bagli yarn otomatik
taslanmasi (Ust silindirler,
ring iplik makinasi, fitil)

BERKOL® multigrinder MG -
Yan Otomatik Taglama Sistemi

Hazirlk mansonlarinin yari otomatik taglanmasi,
OE kistirma silindirleri (mandrelde taglama) ve
penye makinalarinin koparma silindirleri gibi 6zel
uygulamalarda konik taslama igin taslama tezgahi.
Fitil, ring ve hava jetli iplikgilik Ust silindirleri igin
istege bagl Ust silindir aparatl taglama.

Kolay Kullanim

Dokunmatik ekran ve

basit, dil segenekli kullanici
rehberligi ve 6gretim modu.
Depolama kapasitesi

50 taglama prosediirt

Makina MGLQ MG
Yer ihtiyaci 3,2x2,8m 2,8x2,0m
Glc 5 kW
Basingli hava/tiketim 6 - 10 bar/150 I/dak
Taglama diski Boyut 225 mm
Genislik 20 mm
Hiz 2.800 dev/dak
Uretici BERKOL®
Mil devri 150 - 900 dev/dak
ilerleme hizi 20 - 700 mm/dak

Makina kontrolU PLC/adim motoru/frekans kontrollti

Kontrol paneli Dokunmatik ekran
Dil Cesitli dil segenekleri

Ariza teshisi Ekranda otomatik teshis

isletim programlari |

Manuel taglama [] °
Otomatik [} o
Belirli ¢lgtiye taglama [] °
Siniflandirma (Q) ° e}
Tesviye Yari otomatik

Merkezden kilavuzlamali Ust silindirler icin depolama magazini @ ® O
32 mm capta magazin kapasitesi =70 yok

Taglama hassasiyeti Kauguk ylzey Ra > 0,5 pm ve dénls hassasiyeti <0,02 mm

Gozetimsiz igletim =~ 30 dak n/a
N N R
Min. gap (merkezden kilavuzlamali Ust silindirler) 24 mm 24 mm*
Maks. gap (merkezden kilavuzlamali Ust silindirler) 42 mm (90 mm?*) 90 mm*
Maks. uzunluk (merkezden kilavuzlamali Ust silindirler) 170 mm
Min.  ¢ap (uzun mansonlar) 19 mm
Maks. gap (uzun mansonlar) 140 mm
Maks. uzunluk (uzun mansonlar) 500 mm
oomer — — ———
Balans cihazi Entegre
Standart takimlar Dahil
Guvenlik CE standardi
Mense (ke isvicre

*taglama aparatiyla @ evet © hayr
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BERKOL® supergrinder

Tam Otomatik Taglama Sistemi

BERKOL® supergrinder, moduler temel yapisiyla

ring iplikgilik, fitil ve hava jetli iplikgilik Ust silindirlerinin

otomatik taglanmasi igin tasarlanmigtir.

Temel makina, istege bagl olarak manson dlgim
moddilleri, blytk magazinler (450 Ust silindire
kadar) ve berkolizasyon modullyle ihtiyaca gore
dzellestirilebilir. Olctim sistemi, farkli siniflandirma
programlari sunarak Ust silindirlerde etkili kalite
kontrolU saglar.

BERKD]
arindor

Ozel olarak gelistiriimis taglama tasi ve kullanim
esnekligi sunan ayar secenekleri, optimum
purtzltlik degerlerinin elde edilmesini saglar.
YUksek teknoloji sayesinde kapasitesi saatte
350 silindirin Uzerine ¢ikarilabilir (hedeflenen
manson ylzey purizlUligune bagh olarak).

Makina; Almanca, ingilizce, Cince, italyanca,
ispanyolca, Portekizce, Rusga ve Tirkge entegre
kullanim talimatlari igeren kullanici dostu
dokunmatik ekran paneli vasitasiyla kullanilir.

Dil segenekli islem talimatlariyla
kullanici dostu dokunmatik ekran
panelli makina kullanimi

Modiiler Yapi

Modiil L (BUYUK)

* Blyuk Universal yukleme ve
bosaltma magazinleri

e 2 saate kadar gozetimsiz ¢alisma
(magazin gapina ve magazinin
dolum seviyesine bagli olarak)

® 450 mile (Ust silindir) kadar
yUkleme kapasitesi
(mansonun gapina bagl olarak)

BERKOL® yUksek performansli
taglama tagi

Modiil M (OLCUM)

® Entegre 6lglim sistemi

* Degisken taglama icin kullanilabilir

e Taslama yapmadan siniflandirma
islevi

o Belirli dlctye taglama igin de
kullanilabilir

Modiil B (BERKOLIZASYON)

Ust silindir mansonlari taglamadan
hemen sonra ek isgilik maliyeti
olmadan esit sekilde berkolize edilir.
Bu otomatik modlil, elektronik olarak
kontrol edilir ve taglama prosesiyle
senkronize galigir.

Berkolizasyon islemi su
avantajlar sunar:
e Daha az vatka

e Daha az ig durusu
e Daha az manson hasari
e Daha ekonomik Uretim

Basit ve ergonomik
yUkleme/bosaltma

Entegre 6lgim sistemi

Tam entegre berkolizasyon moduli
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BERKOL® berkolizer

e Doner gekmece, Ust silindirlerin ayni anda
berkolize edilmesini ve ylklenmesini saglayarak
silindir atolyesinde verimliligi artirr.

o Ozel olarak gelistirilmis 1.000 watt'lik UV lamba,
son derece konsantre ve dengeli aydinlatma
glcuyle mansonlarin maruz kalma suresinin
cok kisa olmasini saglar.

e UV lambanin kullanim émri ve verimliligi,
berkolizerde kesintisiz "galisma" saglayan dlsik
UV lamba 1si birikimi 6zellikleriyle blyUk dlgtide
iyilestirilmigtir.

e Azaltiimis eneriji tiketimi ve disik bakim
maliyetleri, isletim giderlerini Snemli dlglide azaltrr.

e Kompakt ve kullanici dostu tasarim

e KlcUk bir yatinmla blyuk fayda saglar

* Mangon performansini artiran basarisi
ispatlanmis gevre dostu proses.

Ust silindirlerin berkolize edilmesi, iplik makinalarinin
galisma davranigini iyilestirir. Ancak berkolizasyon
islemi, diislk manson ve ylzey kalitesini telafi
edemez. Berkolizasyon dncesinde optimum
taglama saglanmali ve Ust silindirler i¢in uygun bir
berkolizasyon iglemi suresi belirlenmelidir.

BERKOL® Yiizey islemi: Berkolizasyon islemi

islenmekte olan ham madde, hava ézellikleri ve
iplik makinasi gibi etkenlerin her biri, Gst silindir
mansonlarinda vatka olusumuna yol agabilir.
Gegmiste bunun énlenmesi igin mangonlara vernik,
hidroklorik asit ¢ozeltileri, iyot ve benzeri maddelerle
islem uygulanmistir. Ancak bunlar uzun zaman alan
yUksek maliyetli islemler olmanin yaninda gevreye
de zarar vermektedir. Ayrica metallerde korozyona
yol agmalari da mUmkundur.

GunumUzde genellikle bu maddelerin kullanimindan
kaciniimaktadir. Bunlarin yerine, artik neredeyse
tamamen UV iginlariyla yUzey islemi uygulanmakta-
dir. Bu yéntem berkolizasyon olarak da adlandiril-
maktadir. Bu proseste, mansonlar taglandiktan
sonra uygulanan islemle kauguk ylzeyi suni olarak
yaslandirilir ve bdylece asinma katsayisi dusuruldr.
Bu islem dizenli olarak uygulandiginda bile manson
malzemesi sertlesmez veya hasar gérmez. Bununla
birlikte, islemin bagarili olmasi i¢in optimum isima
sUresinin secilmesi de ¢gok dnemlidir.

Bu proses asagidaki avantajlari sunar:
* Basit ve hizli

e DUstk maliyetli

e Cevre dostu

Berkolize edilmemis

BERKOL® berkolizer, kullanicilara asagidaki

avantajlari sunar:

e Yeni taglanmig mansonlarin alistinimasinda
daha az sorun

o lyi galisma 6zellikleri

e Daha yuksek iplik kalitesi

e Daha dusUk iscilik gereksinimi

¢ Daha dusUk maliyetler

Berkolizasyon prosesinin sUresi, basari icin ¢ok
Onemli bir faktérddr. Her zaman mimkun mertebe-
de kisa tutulmalidir. ok uzun sUre berkolizasyon
yapilmasl, mangonlarin slrtinme katsayisini
dUsurerek iplik kopuslarina neden olur.

islem stiresi sunlara baglidir:

e Uygulama (ring iplikgilik, tarama vb.)
* Hava ozellikleri

® Ham madde

e Manson ¢zellikleri

¢ Berkolizasyon makinasinin tipi

Etkili faktorlerin gok ¢esitli olmasi nedeniyle,her
musteri, optimum berkolizasyon sUresini denemeler
yoluyla belirlemelidir. Bracker, manuel ve otomatik
berkolizasyon makinalarinda kullanici el kitaplaryla
ilgili uygulamalar icin dneriler ve standart degerler
saglar.

Berkolize edilmis
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BERKOL® Test Cihazi

Es Merkezlilik Test Cihazi

En kaliteli iplik, yalnizca mikemmel dizgunltkte
galisan Ust silindirlerle Uretilebilir, BERKOL® test
cihazlarn kalite glivencesi bakimindan ¢ok énemlidir.
Kusurlar tespit ederek tasarruf etmenizi saglarlar.

BERKOL® Ust silindir test cihazi, iplikhanede Ust
silindirlerin paralelligini ve diizgun galismasini
kontrol etmek igin kullanilir.

BERKOL® test cihazi hassas bir cihazdir. Cihazi

tozdan ve kirden koruyan saglam ve pratik bir
ahsap kutu icinde gelir.

Olciim araligi:

Silindir capi 20 mm ila 100 mm
Maks. silindir uzunlugu 450 mm
Olgiim sensori 0,8 mm

Adim 0,01 mm

Sertlestiriimis ve taglanmig kontak silindirleri hassas
elektrik motoru tarafindan tahrik edilir.

Serbest hareket eden dlgiim arabasi, bosluksuz bir
kilavuz Uzerinde gezer. Kiresel mafsalll yataklar,
hassas dlgim sensorlerinin hizll ve hassas sekilde
konumlandirmasini saglar.

Duzgln ¢alisma, paralellik veya asinma ve yipranma
kusurlari, 0,01 mm'lik 8lcim adimlariyla hassas
sekilde ol¢ulebilir.

BERKOL® Yiizey Piriizliligi Olgiim Cihazi

Pirizlllik Test Cihazi

Yizey yapisi, Ust silindir mansonlarinin galisma
davranisini blyik dlciide etkiler. ligili kontrol igin
kenarlar (dudaklar) buytitecgle incelenebilir veya
yUzey pUrGzIGlugu élgtim cihaz kullanilabilir.
Ylzey plrdzlUlugu élgim cihazlarnin avantaij,
pUrGzIlGlugin élgdlebilmesini ve niceliginin
belgelenebilmesini saglamalaridir.

BERKOLE® tarafindan saglanan pertometre,

Ozellikle yumusak malzemeleri 6lgmek igin gok
uygundur.
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BERKOL® Shore Sertlik Testi Cihaz

HPSAR35M

Ust silindir mansonlarinin sertligi, cekim perfor-
mansini ve dolayisiyla iplik kalitesini blydk 6lctide
etkiler. Genellikle shore A cinsinden olguldr.

DIN 53505'e gore standart dlgtim, minimum

5 mm kaplama kalinligi ve ve 1 kg'lik basma
kuvveti gerektirir. Bu durumda silindirik ylzeyde
dogru etkin kuvveti saglamak igin uygun bir
yontem gerekir.

BERKOL® sertlik testi cihazinda dogru basma
kuvvetini saglayan bir aparat bulunur.

BERKOL® Yaglama Ekipmanlari

Teknigin ilerlemesiyle ylksek performansli
makinalara sahip modern iplikhanelerde artik daha
az igletme personeli bulunmakta ve bu nedenle
tUm Uretim makinalari ve ekipmanlari igin uygun
bakim ¢dzimleri gerekmektedir.

Geleneksel manuel ekipmanlardan daha ytksek

performans gosteren verimli yaglama ekipmanlari
gelistirmek icin kullanicilarla yakin iletisim halinde
galismalar yUrGtalmastar.

Duzenli yaglama, rulmanlarin kullanim émrind
onemli dlglide uzatir.

BERKOLUBE

Gerekli gres miktarini tam dozda saglayan bu
pndmatik yaglama ekipmaniyla ring iplik makinala-
rinda veya fitil makinalarinda saatte 800'e kadar
Ust silindir rulmani yaglanabilir.

Ekipmani farkli Gst silindir tiplerine uyarlamak igin
¢esitli uyarlama takimlar ve yaglama nozullari
mevcuttur. Ekipman, cesitli Gst silindir tiplerine
gbre gok hizli sekilde ayarlanabilir.

Teknik Veriler
® Rulman basina gres miktar
0,2 cm?ile 2,0 cm? arasinda ayarlanabilir
e Saatte 600 ila 800 Ust silindir kapasitesi
* Pndmatik ¢ift elli glivenlik kontroll ile
CE uyumludur
® 25 kg'lik bir gres kovasil,
20.000 ila 22.000 ust silindir icin yeterlidir
e Standart olarak tedarik edilen gres:
KlUber Staburags NBU 12/300 KP

Yaglama Unitesi BOS-01

BOS-01, eksenel olarak yaglanan tUm st silindirler
icin manuel bir yaglama ekipmanidir. Standart
ekipman, boru ¢apl 19 mm ile 80 mm arasinda
olan st silindirler i¢in uygundur. Diger Ust silindir
tipleri igin uygun aparatlar saglanabilir.
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