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Trusted for the Long Run

AB Carter, Inc.
Kalite Beyani

AB Carter, Inc., kendini musterilerimizin beklentilerini karsilama-

ya ve asmaya, devam eden, uzun vadeli blylme icin bir ortaklik
olusturmaya adamistir. Surekli gelistirme, piyasa odakli standartlara
baglilik, inovasyon ve tUm ¢alisanlarin tam katilimi yoluyla muste-
rilerimize UrUnlerimiz ve hizmetlerimiz konusunda mikemmelligi
taahhut ediyoruz.
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AB Carter, Inc. evrensel olarak kaliteli bir egirme aksesuarlari ve tekstil endustrisinin iplik imalat
sektorinde kullanilan baska Urunleri tedarikgcisi olarak taninmaktadir. Ayrica AB Carter, Inc. buna ek
olarak dustk karbonlu tel ve iplik/kompozit birlestirme Urunlerinin satisiyla da baska endustrilere
hizmet vermektedir.

AB Carter, Inc. ilk Grtind olan Boyce Weavers Knotter’i, sirketin Arthur Bynum Carter tarafindan
1922°deki kurulusundan kisa slre sonra Uretmeye ve pazarlamaya baslad.

Bay Carter’in kaliteli bir sekilde egrilmis ipliklerin tretimi icin bileziklerin ve kopgalarin uygulanmasina
ilgisi ve uzmanhgi, 1937’de metal kopga isletmesinin kurulmasinin yolunu agti.

Sirket yillar boyunca sirketleri ve Uriin hatlarini satin alarak ama en onemlisi misterilerimizin ihtiyag
duydugu hizmetleri vererek buyimeye devam etti.

AB Carter, Inc. markasinin vaadi:
« 1922’den beri; ylizlerce urlin ve inovasyon
- Kuresel sirket; 5 Ulkede ofis ve 42 lilkede acente
« 1SO 9001 kalite yonetim sistemi; 1996°dan beri bir yasam tarzi
- Dikey olarak entegre edilmis imalat sUrecleri; hammaddelerden tamamlanmis drtinlere
« Kapsamli drtinler ve hizmetler; tum fiber ve iplik islemleri
desteklenmektedir
« Saha destegdi saglayan ekip; ortalama 25 yillik tekstil deneyimi
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AB Carter, Inc. artik uzmanlasmis endUstri bilgisine sahip ¢esitli bolimler aracihigiyla farkli bir Griin hatti
pazarhyor. iplik boélimii, misterilere uygulama, operasyon ve hizmet sorunlar konusunda yardimci
olmak icin gerekli teknik uzmanhgi strdurtyor. Kapsamli iplik destegdi, pamuk egirme, yapay fiber, dikis
ipi, sonil ipligi, kord bezi ve hall ipligi tesisleri icin Urlnleri, parcalari ve aksesuarlari kapsamaktadir.

AB Carter, Inc. ve gittikge blylyen sessiz ortak listesi, tim dinyadaki iplik Ureticilerine sonrasinda
marka taahhtduyle kalite konusunda uzmanlasmis urinler tedarik etmektedir.

« Dunyanin en kapsamli seckisi; tum olasi uygulamalara uygun kopga stilleri ve agirliklari imalatgisi
ve tedarikgisi

Uluslararasi tedarikgi ve ¢ozUm saglayicisi; dunyanin lider iplik ve fiberglas imalatcilari.

« Uzun omdur, kalite ve asinma icin endustriye 6zgu bilezik ve kopga perdahlarin patent sahibi ve
ureticisi.

iplik Ureticileri icin yeni ve inovatif Uriinlerin stirekli gelistirimesi konusunda uzmanlar ve kendini
adamis uygulayicilar.

Arastirma, gelistirme, teknoloji, yetenek ve dzenli biyume ve uygun sekilde elde edilen
kaynaklar sunan, katma degerli inovatif ortak.

Bir sonraki iplik tretim ihtiyacinizi tartismak
icin AB Carter, Inc’’le iletisime gecin.
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FONKSIYON:
Flans Kopcalar

Kopcanin fonksiyonlarini anlamak, her durum
icin uygun kopcanin tavsiye edilmesine
yardimci olur.




FONKSIYON; FLANS KOPCALAR

Kopcga, Bobinin Yapisini Kontrol Eder

Kopcanin yolu, tzerine monte edildigi bilezik ve bilezigin Uzerine monte edildigi rayin hareketiyle
kontrol edilir. Ray, iplik paketi i¢in uygun bir yapr amaciyla saptanmis bir hareketle yukari ve asagl
hareket eder. Bilezik rayin Uzerinde sabittir. Kopga gevsek bir sekilde bilezigin Uzerine oturur. Tedarik
rulolarindan gelen iplik kopcanin icinden gecer ve ardindan bobine ve iplik paketi ylzeyine gider.
Bobin donduginde kopga, donen bobinin ylzeyine takil olan iplik tarafindan ¢ekilir. Bu nedenle
kopga, ray bilezigi yukari ve asagl hareket ettirirken ipligi bobinin Uzerine yonlendirir ve kopca
bileziginin bobine gore konumu tarafindan kontrol edilir.

Kopca iplik Gerginligini Kontrol Eder

Bilezik kopcay! bobinin ¢evresinde dairesel bir hatta yonlendirir. Bu nedenle kopca surekli olarak

yon degistirir, aksi halde bilezigi teget bir hatta yerinden firlar. Bu, merkezkac¢ denen bir glic

yaratir. Kopcanin yoninun bilezik tarafindan surekli olarak degistiriimesi, bilezik ve kopca arasinda
strtinmeye yol acar. Bilezik ve kopca arasindaki strtinme, kopgaya kars! isleyen bir fren goérevi gorar.
Bu stirtiinme iplikte gerginlik yaratir. iplige uygulanan gerilim, kopcanin agirhdi, bobinin rotasyon hizi,
makaradaki ipligin agirhgi ve iplik makarasina havanin uyguladigi strtinme tarafindan kontrol edilir.
Uygun gerginlik, optimal iplik kalitesi korunurken egirme isleminin verimli bir sekilde sirmesine izin
verir. iplik gerginliginin uygun oranda olmasi, ipligin bir sonraki islemde bobinden ¢dzilmesine izin
veren bir iplik paketi sekillendirmek acisindan kritik Gneme sahiptir.

Kopca Bir Hiz Turevidir

Tedarik edilen ipligin ylzey hizi, ddnen bobinin ylizey hizina gére ¢cok daha yavastir. Kopga hizi ipligin
hizina esit olsaydi, donen bobinin ylzeyinin daha yluksek olan germe hizi nedeniyle iplik kopca ve
bobin arasinda kopardi. Buna karsilik kopc¢a hizi donen bobinin ylzey hizina esit olsaydi, iplik tedarik
rulolar ve kopca arasinda kopardi. Bu nedenle kopc¢anin hizi dénen bobinin ve tedarik rulolari
tarafindan tedarik edilen ipligin iki farkli hizini dengelemelidir. Kopg¢a bunu, hizinin bobinin ylzey hizina
ve ipligin tedarik hizina eszamanli olarak serbestce ayarlayabilmesi sayesinde yapar. Kopga hizi surekli
olarak degisir, ciinkU iplik paketi, ipligin bir sonraki islemde ¢ozllmesiicin bir koni olusturur. Bu hiz
dalgalanmasi, bir stroboskop yardimiyla kopgaya ¢alisma sirasinda bakilarak gézlemlenebilir.



FONKSIYON; FLANS KOPCALAR

Kopca iplige Biikliim Eklenmesine izin Verir

Bir tiirev islevi gdren kopga ayni zamanda ipligi buker. ipligin bukilmesi, her fiberin ortaya cikan
iplige guclni katmasina izin vermek icin fiber destelerini gergin halde birbirine baglamak agisindan
onemlidir. Iplik bikimiind hesaplamak icin ¢ikngin dev/dak carpi Pi carpi bilezik capi boli tedarik
rulolarinin bir dakikada tedarik ettigi iplik inci, bize bir in¢ iplikte buklim doénusunl verir,

Fiber demeti iplik haline gelecek sekilde bukuldr, ¢unkd ¢ikrgin merkezinin ¢evresinde donen kopga,
cikrnigin donds hizinin gerisinde kalr. Ayni eylem, tek tek ipliklerin ya da filamentlerin iplik tedarik hizi
ve ¢lkngin dev-dak’inin bu hiz tireviyle bikdlerek birlestirildigi bir bukicu bilezikte de gerceklesir.

Kopca iplik Kalitesi Agisindan Onemlidir

Bilezik egirme yoluyla bicimlendirilen her in¢ iplik bir kopgadan gecmek zorundadir. Uygun kopca
secimi, her bir fiberin ve ayni zamanda ipligin kalitesini korumak ac¢isindan kritik dneme sahiptir. Kopca
gerilimi cok yuksekse, iplik gucu kaybi, egirme sirasinda Ust u¢ kopmalar, fiber hasari nedeniyle

ipligin boyanmasi sirasinda sorunlar ve hem bilezikte, hem de kopg¢ada daha buyuk asinma olabilir.
Kopga fazla hafifse, 6zellikle bobinin alt tarafinda iplik tlylenmesi artar, 6zellikle bobinin alt tarafinda
uc kopmalari daha buyuk olur ve ipligin makara kontrol bileziklerine uyguladigi daha yuksek basing
nedeniyle daha fazla “ucuntu” olusur.

Kopcanin sekli, ipligin bilezigin Ustlyle sert bir temas olmadan kopcanin icinden gecebilmesiicin
uygun bir acikliga izin vermesi agisindan onemlidir. Bilezigin Ustlyle sert temas ortaya ¢ikmasi
durumunda hav olusabilir. Kopca genisligi, yuksekligi, kesit profili, ipligin gectigi sekil ve bilezikle
kopca arasindaki temas noktasini bicimlendiren sekil, kopca se¢iminde dnemlidir. Kopcanin genel
sekli, fiber 6zelliklering, hiza, iplik numarasina, egirme geometrisine ve egirme performansina gore
secilmelidir.
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SECKI:
Flans Kopcalar

Proseslerle ve son urunle baglantili cok sayida
degisken nedeniyle bilezik egirme ya da bukme
uygulamalari icin uygun kopcgay! secmenin kesin
bir formull yoktur. Asagidaki bilgileri, cizelgeleri
ve cizimleri, musterinin kopca secim surecini
etkileyen temel bilgileri anlamasi icin gelistirdik.
Bu bilginin bir genel bakis oldugunu ve kopca
seciminin normalde bir deneme ve eleme streci
araclyla yapilan deneylerle gerceklestirildigini
lutfen unutmayin.

Bu nedenle, musterilerin tim geleneksel

ve kompakt egirme uygulamalarinda en

iyi iplik kalitesini ve isleme performansini
elde etmek amaciyla dogru bilezik ve kopca
kombinasyonunun se¢iminde AB Carter, Inc.
teknik ekibinden yardim almasini tavsiye
ediyoruz.




SECKI; FLANS KOPCALAR

Kopcalar, neredeyse her egirme ve bukium ihtiyacini karsilamak icin farkli stillerde ve numaralarda
(agrirliklarda), degisken tel profilleriyle ve perdahlarla temin edilir.

Trusted for the Long Run

1T UM hrw # 4/0 ISO 40
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SECKI; FLANS KOPCALAR

Kopca Tel Profili

Kopca tel profili, kopcalar tretmek icin kullanilan telin kesitidir. iplik kalitesini ve egirme verimliligini
optimize etmek acisindan uygun tel profilini kullanmak ¢ok onemlidir. Flans kopgalarin Uretiminde
kullanilan yaygin tel profilleri alttaki sekilde gosteriimektedir.

- Y W ‘ \ 4
f = duz
hr = vyar yuvarlak
hrw = vyari yuvarlak genis
hrwd = yari yuvarlak genis modifiye
rwf = yuvarlak tel diz
hrff = vyarn yuvarlak duz ayak
me A o == =

f hr hrw/hrwd rwf hrff

Tel Sekli Uygulamasi

DUZ tel profil %100 pamukta kullanilir. Bu, iplik tiiylenmesini azaltmak

G icin 6zel uygulamalarda kullanilir. Kopca numarasi ve profilini gore
f uygunlugu sorun.
- "hr" profil, sentetiklerde ve karisimlarda fiberlerin zarar gérmesini 6nler
hr ve ince pamuk ipliklerde hav olusumunu azaltir,

"hrw/hrwd" profil, pamuk ve karisimlarda kullanilir ve maksimum Uretim
oranlarina izin verir.

hrw/hrwd

Ozl ipliklere ve hassas sentetik fiberlere uygundur. Yuvarlak profil ve
duz ayak profilin kombinasyonu, yumusak iplik temasi arti maksimum
rwf iplik acikligr saglar. Normalde Aramid elyaflara uygundur.

t

Cekirdek olarak elastik iplige sahip 6zl ipliklere uygundur. Ayni za-
manda sentetik ipliklerde kullanilr.

hr ff




SECKI; FLANS KOPCALAR

Kopca Perdahlari

Edirme hizlarini maksimize etmek, kopca omrunt gelistirmek, rodaj stresini diisirmek, korozyonu
onlemek, iplik asinmasina karsi direng saglamak ve bilezikte 1sinin olusumunu azaltmak amaciyla flans
kopcalar i¢in 6zel perdahlama islemlerini gelistirildi.

SET _JETGS

Difiizyon iglemi

Uygulama: Royal bilezikteki ve baska krom
bileziklerdeki ylksek performansl uygulamalar icin
dzel tasarimli birinci sinif perdah. iplik tillenmesini en
aza indirirken kopga omrinu uzatir.

SUPREME SUPREME(S

Elektrolitik ylizey islemi

Uygulama: Tum fiber tiplerinde ve iplik numaralarinda
kullanilabilecek evrensel (parlak nikel) perdah.
Korozyona karsl optimal direnc.

_ /TR

MIRACLE
a4

Kimyasal Tortulasmis Nikel Alasim
Uygulama: DusUk numarall sentetik ipliklerde ve boyal
ipliklerde kullanim amacl nikel kaplama.

CRU/ZER

Yaglama, Uzun Omiirlii Kopga

UZUN OMUR perdahimiz, tim fiber tipleri ve tim hiz
seviyeleri i¢in gelistirildi. Kopca ve bilezik émrind
uzatir.




SECKI; FLANS KOPCALAR

Kopca Stili

Kopca stili, kopganin yukseklik ve ¢ap bakimindan genel seklini belirtir. Belli bir uygulama ve fiber

tipi i¢in stil eslestirmesinde bu boyut 6zellikleri olaganustu onemlidir. Kopcalarimizi 6zel olarak, iplik
kalitesini ve egirme performansini optimize etmek i¢in uygun kopga dengesini ve iplik araligina izin
veren bilezik profiliyle eslesecek sekilde tasarladik. Genel bir kural olarak kopca stili, bilezik flansa
sigmasi ve uygun iplik araligi saglamasi icin gerekenden buyUk olmamalidir. Gerekenden buyik bir stil
kullanmak asiri u¢ kopmasi ve bilezik hasarina yol acabilir.



SECKI; FLANS KOPCALAR

iplik Arahigi Degerlendirmeleri

Optimal iplik kalitesini korumak icin kopcalarin seklini degerlendirmek dnemlidir. iplik numarasi,
fiber tipi, bukim ve kopca hizi, dederlendiriimesi gereken onemli faktorlerdir.

Yiiksek Profil

Yiksek profilli kopcalar kaba iplikler icin mikemmel
araligi saglar. Isiya duyarli fiberler iceren iplikler bilezik ve
kopga arasindaki temas noktasindan daha fazla korunur.
Dugumlu iplikler daha rahat gecer, bu da dugum kalitesini
korur ve u¢ kopmalarini azaltir. Fiberde daha az kayganlik
olur.

Orta Boy Profil

Orta boy profilli kopcalar orta ile dustk iplik numaralari icin
uygun aralgi saglar. Bilezik ve kopc¢a temas noktasinda fiber
uygun kayganligi saglar.

Alcak Profil

Alcak profil, sinirli iplik araligi nedeniyle distk numarali
iplikler ve kompakt iplikler icin en iyisidir. Algak profil, cok
dusUk numaralar ve kompakt iplikler i¢in yuksek verimlilige
izin verir. Alcak profil yiksek bukim ve kompakt iplikten
daha fazla kayganlik elde eder.
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SECKI; FLANS KOPCALAR

Flans 1 ve V2 Flans Bilezikler icin Kopgalar

Profil Arahk Uygulama

1/2 FGUL hrw 15/0 - 28/0 Dustik numaralar: Flans 1/2 bileziklerde kompakt pamuk

1/2 CPC hrw 12/0 - 26/0 Dustik numaralar: Flans 1/2 bileziklerde kompakt pamuk

1/2 CPFL hrw 12/0 - 26/0 Dustik numaralar: Flans 1/2 bileziklerde kompakt pamuk
1FGUL hrw 15/0 - 28/0 Dusiik numaralar: Ozlii pamuk

1FGL hrw 10/0 - 24/0 DusUk numaralar: Pamuk, normal ve kompakt

1FGM hrw 3/0 -15/0 Orta ve dusulk arasi numaralar: Pamuk, normal ve kompakt
1FGH hrw 1/0 -18/0 Orta numaralar: Pamuk, normal ve kompakt

1 CPC hrw 12/0 - 26/0 Diistik numaralar: Ozlii pamuk

1 CPFL hrw 12/0 - 26/0 Dusiik numaralar: Ozlii pamuk

1 CPF hrw 4/0 -18/0 Orta ve distk arasi numaralar: Normal ve kompakt

1 CPFM hrw 4-12/0 Orta ve duslk arasi numaralar: Normal ve kompakt

1 CFH hrw 8/0-22/0 ince ve stiper ince arasi numaralar: Ozlii pamuk

1 CCH hrwd 1-10 Orta ve kaba arasi numara: Normal ve kompakt

1ELB hrw 1/0 - 10/0 Orta ve diistk arasi numaralar: Normal ve kompakt

1EL hrw 1/0 -101 Orta ve duslk arasi numaralar: Normal ve kompakt

1SPM hrw 2-7/0 Orta ve distik arasi numaralar: Karisimlar ve sentetikler

1EM hrw 10 -7/0 Kaba ile orta arasi numaralar: Sentetikler

1UL hr/hrw 1/0 - 20/0 Orta ve diistk arasi numaralar: Pamuk ve karisimlar

1UWL hrw 10 -12/0 Orta ve duslk arasi numaralar: Pamuk ve karisimlar

1UWLG hrw 3-12/0 Orta ve diistk arasi numaralar: Pamuk

1 UWLT hrw/hrwd 3-12/0 Orta ve duslk arasi numaralar: Karisimlar ve sentetikler

1UM hrw 10 - 12/0 Orta ve diistik arasi numaralar: Pamuk, karisimlar ve sentetikler
1 UM hrwd 10 -12/0 Orta ve duslk arasi numaralar: Pamuk, karisimlar ve sentetikler
1RMT hrw 6-7/0 Orta numaralar: Pamuk, karisimlar ve sentetikler

1RMT hr 8-10/0 Orta numaralar: Sentetikler ve karisimlar

1SM1 hr, f 6-7/0 Orta numaralar: Pamuk, karisimlar ve sentetikler

1UL hr, hrw 2 -10/0 Orta ve distk arasi numaralar: Pamuk, karisimlar ve sentetikler
1UTH hr, hrw 1-1 Orta numaralar: Pamuk, karisimlar ve sentetikler

1UT1hr 12-3 Kaba ile orta arasi numaralar: Pamuk, karisimlar ve sentetikler
1CB hr, f 6-7/0 Orta numaralar: Pamuk ve karisimlar

1 BKH rwf 8-4/0 Orta numaralar: Aramid elyaflar

1RMH f, hrw 9-7/0 Orta ve distk arasi numaralar: Pamuk ve karisimlar

1USTL hrw 6/0 -16/0 Dusuk numaralar: Pamuk, karigimlar ve sentetikler

1USTM hrw 1/0 - 10/0 Orta numaralar: Pamuk, karisimlar ve sentetikler

1USTH hrw 12 -1 Kaba ile orta arasi numaralar: Pamuk, karisimlar ve sentetikler

WWW.ABCARTER.COM




SECKI; FLANS KOPCALAR

Flans 2 bilezikler icin kopcalar

Profil Arahk Uygulama

2 SM2 hr 12 -6/0 Kaba ile orta arasi numaralar: Pamuk, karisimlar, ¢cekirdek, digim ve kot
2 UT1.5 hr, hrff 28 -3/0 Kaba ile orta arasi numaralar: Pamuk, karisimlar, ¢cekirdek, digim ve kot
2 EM hrw 14 -1 Kaba ile orta arasi numaralar: Pamuk, karisimlar, ¢cekirdek, digim ve kot
2 SH2 hrw 12 -6/0 Kaba ile orta arasi numaralar: Pamuk, karisimlar, ¢cekirdek, digim ve kot
2 KFT1.5 hr 12-3/0 Kaba ile orta arasi numaralar: Pamuk, karisimlar, ¢cekirdek, digim ve kot
2 EH hrw 14 -1 Kaba ile orta arasi numaralar: Pamuk, karisimlar, cekirdek, digim ve kot
2 MTW2 hrw 44 -5 Kaba ile orta arasi numaralar: Pamuk, karisimlar, ¢cekirdek, digim ve kot

Legacy Bilezikler icin Kopcalar

Profil ISO araligi Uygulama

OF hrw 11-140 Pamuk, karisimlar ve sentetik kaba/orta iplikler, kompakt

OF hr 11-140 Pamuk, karisimlar ve sentetik kaba/orta iplikler, konvansiyonel
OR hrw 11-140 Pamuk ve karisimlar, orta/ince numaralar

OR hr 11-140 Pamuk ve karisimlar, orta/ince numaralar

Kopg¢a Numarasi (Agirhk)

Uygun kopca numarasini (@girhgini) se¢cmek, egirme performansini ve iplik kalitesini optimize etmenin
kritik bir parcasidir. ideal numara (agirlik) siki bir paketi tireten iplik makarasini uygun sekilde

kontrol eder. Agir kopcalarin bilezikte neden oldudu daha buyik kopca surtinmesi, fiberlere zarar
verebilecek, kopcalar yakabilecek ve asir bilezik asinmasina neden olabilecek bir 1si olusturur.
Dogru kopca agirlidi, belirli bir uygulamada pratik denemeler yapildiktan sonra belirlenir.

Asagidaki faktorler uygun kopg¢a numarasinin Kopga numarasi (agirlign secimi, bobinin
(agirhginin) secimini etkiler: dolumunun tiim asamalarinda yasanan iplik

« Kopca ve bilezik arasindaki surtinme kopma sayisina baglidir. Kopmalar, egirme

» Bilezik durumu gerginligi ipligin dayanikliigindan daha

« Yaglama yliksek oldugunda gerceklesir. iplik kopmalari

« Cikrik hizi genellikle olusturma sirasinda, bobinin

« Havalandirma ve nem orani tepesinde ve dibinde gergeklesir.

. Iplik bukimu

Uygun kopca numarasi (agirhgi) secimi, bobinin dolumunun tim asamalarinda yasanan iplik
kopmalarinin ttm varyasyonlarini en aza indirir. Belli durumlarda ¢ok hafif kopgalar fazla blyik

bir makara nedeniyle iplik kopmalarina neden olabilir. Bu tur bir makara ipligin makara kontrol
bileziklerinde asiri baskl yapmasina ya da separatorlere dokunmasina, bu yolla da tlylenmeye izin
verebilir. Ayrica hafif kopcgalar yumusak paketler Uretir, bu da asagdi yonde isleme sorunlarina neden
olabilir. Uygulama icin fazla adir olan kopcalar bobinin st boliminde iplik kopmalarina neden olabilir.
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SECKI; FLANS KOPCALAR

Kopca Agirlhigi Karsilastirma Cizelgesi

AB Carter R&F Bracker
K ISO No. I1SO No.
28/0 6.3 5 6.3
26/0 71 6 71
24/0 8 7 8 10
22/0 © 8 9 n
20/0 10 9 10 12
19/0 1.2 10 12 13
18/0 125 n2 125 14
17/0 13.2 n8 13.2 15
16/0 14 13.2 14 15
15/0 15 14 15 17
14/0 16 15 16 18
13/0 17 16 17 20
12/0 18 18 18 21
/0 20 19 20 23
10/0 224 20 224 25
9/0 236 224 236 26
8/0 25 236 25 28
7/0 28 265 28 30
6/0 315 30 315 32
5/0 A5 315 355 5
4/0 40 355 40 38
3/0 45 40 45 42
2/0 50 45 50 49
1/0 56 50 56 E5)
1 63 60 63 62
2 n n vl 74
3 80 80 80 81
4 90 85 90 88
5 95 95 95 95
6 100 106 100 108
7 12 12 n2 12
8 125 125 125 135
9 140 140 140 156
10 160 160 160 176
n 180 180 180 204
12 200 200 200 225
13 224 224 224 245
14 250 236 250 265
15 265 250 265 286
16 280 265 280 299
17 300 280 300 313
18 315 300 315 327
19 335 315 335 340
20 E55) 325 355 351
22 375 355 375 378
24 400 385 400 404
26 425 415 425 431
28 450 425 450 456
30 475 475 475 483

18 WWW.ABCARTER.COM




SECKI; FLANS KOPCALAR

Kompakt iplikler

Kullanilacak uygun kopgalari segerken iplik tipinin fiziksel dzelliklerini dikkate almak yararli olur.
Cikriktaki iplik bobininin rotasyonu ve buradan dogan, kopcanin bilezigin ¢evresindeki dontist 6n
rulolardan olusan fiberlere buklim sokar. Bukme prosesi bu fiberleri iplik haline getirir. Bukim strekli
olarak olusan fiberlere dogru hareket eder ama yalnizca “egirme tc¢genine” dogru” hareket edebilir.
Kompakt egirme fiberleri, cekme sisteminin on rulolarindan ¢ikarken dar bir banta yogunlastirr.
Kompakt olmayan egdirme bu yolla fiberin kitlesini kontrol etmez. Bu nedenle egirme lcgeni kompakt
olmayan egirmede, kompakt egirmeye kiyasla epeyce daha genistir. Kompakt egirmenin dar egirme
ucgeni, fiberlerin daha biyUk bir ylizdesinin ipligin govdesine egrilmesini sadlar. Bu nedenle kompakt
iplik daha duzdur, kompakt olmayana kiyasla daha yuksek bir fiber ylizdesinden guc¢ kazanir, daha
parlaktir ve daha az tlylenir. Fiber kayganhgl daha az oldugu igin kompakt iplikler egrilirken kopca
strtinmesi daha fazladir. Bu nedenle minimal iplik araligi ve istikrarli hareket 6zellikleri olan kopgalar
secmek onemlidir. Kucguk iplik aralgl, kopcadaki iplidi, ipligin govdesinden ¢ikan daha kisa ve daha
az sayidaki fiberin bilezigin ¢evresinde donerken kopgayi kayganlastirmasina izin verecek sekilde
konumlandirr.

Kompakt olmayan iplikten ¢ikan fiberler ne kadar uzun ve ¢ok sayidaysa, kopcay! kayganlastirmaya o
kadar cok katkida bulunur. Bu nedenle secilen kopcanin iplik araligina daha fazla izin vermesi gerekir.

Ozlii iplikler

Ozl iplikler, elyaf fiberleriyle kapl merkezi bir cekirdekten yapilan ¢ok bilesenli ipliklerdir. Ozl
ipliklerin iki tipi sunlardir:

1. PES filament (sert ¢cekirdek); Bu polyester filament, iplik gliciinin gerekli oldugu, dikis ipi gibi
uygulamalarda kullanilir. Kopca ve bilezik flansin tepesi arasinda, kaplama fiberlerinin geri
cekilmemesi icin yeterli iplik araligl saglayan bir kopga sekli secilmesi onemlidir. Normal ipliklere
kiyasla bu filament 6zl iplikte daha yiiksek kopca agirliklari kullanilir. iplige kopcanin icinde diiz
bir temas yaricapi saglarken kopcanin iplige temas alanini en aza indirmek amaciyla bu filament
cekirdegi icin rwf ve hrff tel profiller tavsiye edilir.

2. Filament (yumusak cekirdek); Bu ¢ekirdek filament tipi, gerilerek orllen ya da dokuma kumaslarda
kullanilir. Yine kopca ve bilezik flansin tepesi arasinda, kaplama fiberlerinin geri cekilmemesi icin
yeterli iplik araligi sadlayan bir kopca secilmesi dnemlidir. hr ve hrw tel profiller tavsiye edilir.




SECKI; FLANS KOPCALAR

Diigiimli iplikler

Duagumlu iplik, ipligin geri kalanindan daha blyuk iplik bolimleri Uretecek sekilde ayarlanan edirme
makinesinin bir sonucudur. iplik kumas oriilerek ya da dokunarak kumas haline getirildiginde, sonucg,
digumlerin kumasta istenen bir desen ya da efekt olusturmasidir. Dugumlu iplikler egirmek icin kopga
agirhgr secmek bazen zor olabilir. Kopga, dugum Uretilirken makaray! kontrol edecek kadar agir, ancak
en zayIf noktasinda, yani dugumun hemen sonrasinda ipligi koparmayacak kadar hafif olmalidir.

Optimal kopca agirhigr denemelerle belirlenmelidir. Kopga cemberinin dlcisl, digumin kopca ve

bilezik flansin tepesi arasinda sikismadan gececek kadar biylk olmalidir. DUgumli iplikler icin hr ve
hrw tel profiller tavsiye edilir.
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Optimal Kopc¢a
Performansi Ayarlari

Dogru kopca secildikten sonra, optimal
performansi muhafaza etmek icin asagidaki
ayarlara kesinlikle uyulmalidir.




OPTIMAL KOPCA PERFORMANSI AYARLAR]

Kopca Temizleyici Ayari

Kopca temizleyicinin amaci, kopcalarin Uzerinde birikebilecek fiberlerin temizlenmesidir. Kopga
temizleyici bilezik flansin disindan uygun bir mesafeye ayarlanmalidir. Yanlis kopga temizleyici ayarlari
kopganin asinmasinag, iplik gerginliginin artmasina, u¢ kopmalarina ve bilezik hasarina yol agabilir.

Kopca yiiklemesinin nedenleri:

. islenen iplik Numarasi
Agir kopcalar daha agir numaralar icin kullanilir ve hafif kopcalara kiyasla daha fazla fiber havi
tutmaya egilimlidir.

« Kopca Profili
Duz ve hrw/hrwd kopcalar hr kopcalara kiyasla daha fazla fiber havi toplamaya egilimlidir.

« Fiber Elyaf Uzunlugu
Kisa fiberler, uzun fiberlere kiyasla daha fazla haya neden olur, 6zellikle de kardeli pamuk iplikler
islenirken.

. iplik Biikiimii
Orme icin kullanilanlar gibi dusiik biikiimli iplikler dokuma icin kullanilanlara gére daha cok fiber
havi olusturur.

« Havalandirma Orani
Egirme mekaninda havalandirmanin yetersiz oranda olmasi, havada kopgalar tarafindan
yakalanabilecek basibos fiber olma olasiigini artirir.

« Nem Orani

Egirme mekaninda nem oraninin dustk olmasi, basibos fiberlerin havada daha uzun slre
suzUlmesine izin verir, bu da bunlarin kopgalarin Uzerinde birikme olasiligini artirir.



OPTIMAL KOPCA PERFORMANSI AYARLAR]

Bilezigin dis flansi ve kopga temizleyicisi arasindaki aralik asagidaki gibi hesaplanir:
- Aralik = Kopcanin i¢ capl - bilezigin flans genisligi + kopganin kalinhg + (0,3-0,5) mm
« Kopcanin dis ylzeyi ve kopga temizleyici arasinda tavsiye edilen mesafe:
0,3 mm; sentetik fiberler ve kardeli pamuk icin
0.5mm - taranmis pamuk ve hacimli malzemeler icin

ip Kilavuzu Ayarni

ip kilavuzunun arka merkezini ¢ikrngin merkezine ortalayin. ip kilavuzunun tiipin tepesine olan
mesafesi egirme tipU ucunun ¢capinin 1,5 ile 2 kati arasinda olmaldir. Bu ayar yapilirken halka rayi en
alcak konumda olmalidir.



OPTIMAL KOPCA PERFORMANSI AYARLAR]

) . . <— Ip kilavuzu
Egirme Bilezigi Bobin Orantisi

Olglsu arasindaki iliski cok Bobin capi

onemlidir. Biz 5:1 oranini, >
yani bobin ylksekliginin bilezigin | |
bes kati olmasini tavsiye ediyoruz. | |

H/D=5yadaH=5D

Ornek: '

IC =45 mm Bobin

Y =5 X 45 mm E‘?ln“ﬁ',

Y =225 mm resg
< > | Bilezik IC

Bobin yuksekligi




OPTIMAL KOPCA PERFORMANSI AYARLAR]

Balon Kontrol Bilezigi Ayarlari

Makara kontrol bilezigi ¢ikrniga ortalanmalidir. ic capi, egirme bileziginin ic capindan 2 mm biiyik
olmalidir. Balon kontrol bilezidi, halka rayi ve ip kilavuzu arasinda 2/3’IUk bir mesafe olarak
ayarlanmalidir. Bu ayar yapilirken halka ray! en alcak konumda olmaldir.

iplik Cekme Agisi

Egirme sirasinda yiksek verimi muhafaza etmek icin ipligin gerginlik miktari, yine de ipligin makarasini
kontrol edecek minimum bir seviyeye ayarlanmalidir. Iplik cekme acisi kritik bir deger haline gelir.
Cekme acisi, kopgadan bobinin yilizeyine giden ipligin acgiyla ve kopgadan ¢ikrigin merkezine

cizilen hayali bir ¢izgiyle belirlenir. (Bkz. alttaki ¢izim). Mekanik araclar kullanilarak, aci azaldikga iplik
geriliminin arttigi belirlenebilir. Cekme acisi, altta verilen formul kullanilarak hesaplanabilir.

Ideal olarak iplik cekme acisinin 30° olmasini ve acinin hicbir zaman 27°nin altina inmemesini tavsiye
ediyoruz. Bu aclyl elde etmek icin bobin capi bilezik ic capinin yarisi kadar olmalidir. 30 nin Gzerindeki
cekme aclilarinda iplik gerginligi artarken, 31°'nin Ustindeki cekme acilari, yer kaybina neden olarak
verimliligi dustrur. Bobin ¢apini artirmadan bilezik i¢ capini artirmanin iplik cekme acisini disurecegini,
bu nedenle bilezikde ya da bobinde bir degisiklik yapiimasi dnerildiginde, cekme agisinin yeniden
hesaplanmasi gerektigini unutmamak onemlidir.

A = Iplik cekme acisi
D = Bilezik kimligi

d = Minimum bobin cap!i
. a - A =sin™ (d/D)

Ornek: A =sin™ (d/2D) = sin™" (0,5) = 30°
- D —

Not: Hesaplamalarimizda kullanilan bobin ¢api, ortalama degil, minimum bobin ¢apidir. Bu nedenle bu, konik bir bobinin en
Ustindn gcapi olacaktir.
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OPTIMAL KOPCA PERFORMANSI AYARLARI

Kopca Hizlari ve Hesaplamalari

Bilezik capi, mm

34 35 36 38 40 42 45 a8 50 54 60
7500 20 21 24
8000 20 21 23 25
8500 20 21 22 24 27
9000 21 23 24 25 28
9500 22 24 25 27 30
10000
10500
11000
1500
12000
12500
13000
13500
14000 26
14500 27
15000 27 28
15500 28 29
16000 28 29 30
16500 29 30 31
17000 30 31 32
=z 17500 31 32 33
g 18000 32 33 34
fi 18500 33 34 35
% 19000 34 35 36
19500 35 36 37
20000 36 37 38
20500 36 38 39
21000 37 38 40
21500 38 39 a1
22000 39 40 41
22500 40 4 42
23000 31415 x bilezik capi x dev/dak
23500 60 x 1000
24000
24500
25000
25500 - Onerilen
26000 hizi aslyor
26500
27000
27500
28000

Flans 1/2

Flans 1

Flans 2
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KOPCALARIN ASINMASI VE OMRU

Cogu imalathane yoneticisi icin kopca omrinid uzatmak genel bir hedeftir. Kopca degistirme
dongustnu uzatmak, maliyetlerin dusmesini ve takip edildiginde verimliligin artirimasini saglayabilir.
Kopca degistirme dongusunt, kotl bir sekilde asinan kopcalarin kullanilacagr kadar asmamaya dikkat
edilmelidir, ¢clinkd bu iplik kalitesinin dismesine ve bilezik hasarina neden olabilir.

Asagidaki faktorler kopgalarin asinmasina ve dmriine dogrudan etki eder:

« Bileziklerin durumu

- Bileziklerin yas durumu - Rodaj durumu

- Calisma siresi - Iplik degistirme gegmisi
. iplik 6zelligi

- Fiber islenmis - Dlzluk

- Iplik bozuklugu - BUkim seviyesi

- Kompakt ve konvansiyonel

« Calisma kosullari
- Kopcga hizi - Ortam sicaklig

Yukarida anilan faktorlerin timu imalathaneden imalathaneye degisebilir, bu imalathaneler arasinda
dogrudan bir karsilastirma yapmayi neredeyse imkansiz kilar.

Kopcalarin asinma acisindan siniflandirmasi:

a) Burnt (devore); bunlar, ic bolumu lacivert ya da siyah renkli, boynuzun dis yiizeyi kahverengi
golgeli kopcalardir.

b) Asinmis; bunlar, bir tarafta bigak kenari ve diger tarafta kopga kalinlhiginin 2/3’tinden yiksek
bir girinti olan kopcalardir.

¢) Oyuklu; bunlar, yalnizca bir tarafinda, flans acikliginin yakininda (boynuzun ucunda) i¢ asinma
olan kopcalardir.

d) Normal; bunlar, disinda boya olmayan, ancak i¢inde siyahlik izi olabilecek, kopga kalinliginin
1/3 - 1/2’si kadar bir girinti olan kopcalardir.

Normal asinma modeli Asiri asirma modeli Yanlis asinma modeli
Uygun calisma Kopca Farkli stil
kosullari degistiriimelidir gerekiyor



Bilezik Egirme:
Sorunlar ve
Cozumler

Bilezik egirme prosesinde verimi, verimliligi ve iplik
kalitesini etkileyebilecek bircok faktor vardir. Dogru
kopca ve bilezik kombinasyonunu se¢gmek genel
egirme maliyetini 6nemli dlclide dusurur ve iplik
kalitesini optimize eder. Asagida, bilezik egirmede
ortaya sikca cikan sorunlarla birlikte bu spesifik
sorunlarin her biri icin genel ¢ézimleri bulabilirsiniz.
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BILEZIK EGIRME SORUNLARI VE COZUMLERI

Sorun Giderme Cizelgesi

Yiiksek U¢c Kopmasi

Olasi neden Coziim

Uclar 1/3 ya da daha dusuk bir bobinde (cop), 6zellikle
de makineden ¢ikarma dongusunden hemen sonra
kopuyorsa kopga fazla hafiftir. Bunun gostergesi
olarak ip kilavuzuna sarili ipligi fark edersiniz.

Sorun ¢ozilene kadar kopga agirhgini kademeli olarak
bir numara artirin.

2/3 ya da daha yuksek bir bobinde uclar ¢ok fazla
kopuyorsa ve makineden ¢ikarma donguslne
kadar giderek artiyorsa, kopca fazla agirdir. Ayni
zamanda kopcga asinmasinin arttigini fark edersiniz.
Pozisyonlarin %100’Unde agiktir.

Sorun ¢ozllene kadar kopga agirligimi disarin.

Yanlis kopca stili ya da profili.

Dogru kopga stiline ve/veya profiline gegin.

Asir kopga asinmasi.

Kopca degistirme dongusunu azaltin.

Hizalama sorunlari: ip kilavuzu, makara kontrold, cikrik
ya da bilezik

Bunlar gézlemlenmeli, bir sorun varsa dizeltiimelidir.

Bilezik kullanim omrint doldurdu.

Bilezigi, bilezigin yaslyla, hiz ve iplik yapimiyla birlikte
degerlendirme ve tavsiye icin gonderin.

Cikrik hizi fazla ylksek.

Enddistri standartlari icin referans rehberine bakin.

Yanlis egirme geometrisi.

iplik cekme acisini diizeltin (bilezik capinin bobin/tip
uzunlugu ve capiyla dogru orantili oldugundan emin
olun).

Kosullar.

Sicakligl ve nem oranini uygun seviyelere ayarlayin.

Kopga yuklemesi.

Temizleyicileri tavsiye edilen ayarlara getirin (referans
rehberine bakin).

Egirme gerilimi iplik giclnU aslyor.

Blkme seviyesini artirin ve/veya hizi azaltin.

Kaba iplik ylzeylere temas ediyor.

Destekler, ip kilavuzlari, makara kontrol bilezikleri vs.
gibi asinan makine parcalarini degistirin.

Fiber sorunu: Kirli pamuk, elyaf uzunlugu, sentetikler
Uzerindeki kaplamada degisiklik, diiz olmayan fitilleme
VS.

Edirmeden dnce dogru proses.

Yanlis kondensator.

iplik numarasi icin dogru kondensatdrii monte edin.
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BILEZIK EGIRME SORUNLARI VE COZUMLERI

Sorun Giderme Cizelgesi (devam ediyor)

Baslangicta Yiiksek U¢ Kopmasi

Olasi neden Coziim

Kopcalarin ¢ozilmesi

Cerceve baslangic programini ayarlayin.
Daha buyuk bir cember olusturabilirsiniz.

Kopca yuklemesi

Temizleyicileri tavsiye edilen ayarlara getirin (referans
rehberine bakin)

Asiri bilezik asinmasi

Bilezikleri degistirin

Asiri Kopca Asinmasi

Olasi neden Coziim

Kopca fazla agir

Uygun olani tahmin ederek kopg¢a agirhgini
azaltin.

Uyum hatasi

Kopca dogru uygulamaysa bir Carter temsilcisine
sorun

Kopca yuklemesi

Temizleyicileri tavsiye edilen ayarlara getirin
(referans rehberine bakin)

Asiri bilezik asinmasi

Bilezikleri degistirin

Kosullar

Sicaklidi ve nem oranini uygun seviyelere
ayarlayin.

Statik

Statik elektrik cok fazlaysa, kopga erken asinir.
Sorunu gidermek icin nemi artirin.

Kopga temizleyiciler pozisyonlarin belli bir
ylzdesinde fazla gerginlige neden oluyor

"Temizleyicileri tavsiye edilen ayarlara getirin.
(Referans kilavuzuna bakin)"

Yanlis egirme geometrisi

Iplik cekme acisini diizeltin (bilezik capinin
egirme bobin/tlp uzunlugu ve caplyla dogru
orantili oldugundan emin olun).

Bilezik hasarlli ya da degistiriimesi gerekiyor.

Degerlendirme icin bilezigi gonderin.




BILEZIK EGIRME SORUNLARI VE COZUMLERI

Sorun Giderme Cizelgesi (devam ediyor)

iplik Tiiylenmesi

Olasi neden Coziim

Kopca fazla hafif, bu da karsi makara bileziginde ya

da separatorde ipligin fazla baski yapmasina neden Kopca agirhgini artirin
oluyor.
Kopcada yetersiz iplik araligi Kopca yuksekligini artirin

Dz tel, %100 pamuk ipliklerde en iyi goruntlyt
Kopg¢a asinmasi saglar, bunu hrw/hrwd takip eder (hiz ve performans
belirleyici faktorlerdir).

Hizalama sorunu (cikrik/bilezik, ip kilavuzu, makara Dogru hizalama

kontrold)

Statik Artan nem

Purdzlt bilezik ylzeyi Bilezikleri degistirin

Havlar

Iplik araligl cok az Daha ylksek profilli kopga secin
Yanlis tel profili Farkli stilde kopca/profil secin
Egirme gerginligi ¢cok ylksek Daha hafif bir kopca segin

iplik sarim sirasinda gémiiliiyor

Olasi neden

Yumusak bobin yapisi Kopga agirhgini artirin

Fiber Ayristirma (Sentetikler)

Yetersiz iplik aralig Daha ytksek profilli kopga kullanin
Bileziklerin ve ip kilavuzlarinin hizalanmasi Bilezikleri ve kilavuzlari dogru hizalayin
Kopca hizi fiber turt igin ¢cok ylksek Cikrik hizini dtstrin

Dusuk fiber kalitesi Fiber tedarikgisiyle iletisim kurun







FLANS EGIRME BILEZIKLERI

Royal Bilezikler

Royal bilezikler krom kaplama bileziklerin YENI CAGIDIR. Ustiin yiizey kaplamasi, tim hammaddelerde
ve ¢ikrik hizlarinda uzun bir mur sunmak, artirilmis kopga performansi ve tutarl iplik kalitesi saglamak
icin Ust duzey bir kaplama tutarliigini, optimal kaplama tutunmasini ve bilezikler arasinda minimum
standart sapmayl kombine etmektedir.

Spartan Bilezikler

Spartan bilezikler, tum fiber tipleri ve numaralarinda orta hizda uygulamalar icin tasarlamistir.
Bu bilezikler miikemmel bir fiyat/performans orantisi sunar ve her marka egirme ¢ergevesi icin temin
edilir.



FLANS EGIRME BILEZIKLERI

Her Tiirden Egirme Cerceveleri icin Bileziklerin Tanimi ve Yapilandirmasi

1) Platt, Roberts Arrow, Saco-Lowell icin ters cevrilebilir bilezik
ID =li¢ cap/ OD = Dis cap / H = Yiikseklik

2) Rieter ve Chinese Made (egirme cerceveleri) icin ters ¢cevrilemeyen bilezikler
ID =i¢ cap/ OD =Dis cap / H = Yiikseklik



FLANS EGIRME BILEZIKLERI

3) Marzoli, Textima ve Old Rieter icin ters ¢cevrilemeyen bilezik
ID =li¢ cap/ OD = Dis cap / H = Yiikseklik

4) Toyoda, Howa ve Zinser icin tek flans ve Royal Ring AL bilezikler
ID =i¢ cap/ OD =Dis cap / H = Yiikseklik



FLANS EGIRME BILEZIKLERI

5) Tek flans Suessen 6) Baski sistemi ayarlanabilir
ID=li¢ccap/OD =
Dis cap / H = Yikseklik

7) Baski sistemi tabanda 8) Legacy bilezik



FLANS EGIRME BILEZIKLERI

Bilezikler icin Rodaj Talimatlan

Tum bilezik Ureticileri surekli olarak, hizli bilezik rodajina izin veren yeni bilezik kaplamali gelistirmek
icin calisiyor, ancak su ana kadar normal ¢elikten yapilan ve rodaj gerektirmeyen bir bilezik yok. Celik
bileziklerin rodajl, bileziklerin calisma ylzeyinin kopcalar tarafindan cilalanmasina izin verir.

Kopcalar bobinin yapisi boyunca farkli pozisyonlarda hareket ettigi icin bobin olusturma sirasinda tim
kopca pozisyonlar ve gerginlik degisiklikleri icin kopgalarin bilezikleri cilalamasi amaciyla tam bir rodaj
prosesi gereklidir.

Tam bir rodaj, cercevedeki her bilezik icin tutarl olan, en iyi kopga performansini saglar. Bu ayni
zamanda, uygun bakim ve kopca degistirme planlarina uyulmasi sartiyla en iyi kopga omrinu ve
bilezik Gmrint garanti eder.

Bu nedenle yeni bilezikler icin uygun bir rodaj prosesi kesinlikle gereklidir. Uygun olmayan ya da
yetersiz bir rodaj prosesi kopcanin performansini disUrir ve bileziklerin 6mrinU kisaltir.

TuUm flans bileziklerimiz koruyucu yaglamayla kapli olarak teslim edilir. Bileziklerin Gzerindeki yagi
temizlemek i¢cin montajdan dnce yeni bilezikleri kuru bir bezle silmek gerekir.

Rodaj suresi bileziklerin Uzerindeki kaplamanin tipine gére dedgisir.

AB Carter bilezikleri rodajlarken her

zaman AB Carter kopcalar kullanin!
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FLANS EGIRME BILEZIKLERI

Asagidaki tablolar Royal bileziklerimizin ve Spartan bileziklerimizin normal rodaj dongisunl goster-
mektedir. Kopga degisimlerinin suresi ve toplam sayisi asinma

durumunun yani sira degisimden sonraki yanik kopgalarin sayisina

baghdir.

Royal Bilezikler icin Rodaj Talimatlari

Kopca degistirme

Cikrik hizi siiresi’ Kopca numarasi Notlar

%90 1saat 1,2 numara daha hafif | Bilezik temizligi?
%90 12 saat Normal kopca

Il %95 24 saat Normal kopga Kopga denetimi?
%95 48 saat Normal kopca
%95 72 saat Normal kopca

Il %100 72 saat* Normal kopga
%100 120 saat® Normal kopca Kopca denetimi®

** Rodaj bittikten sonra, bilezikler ayni kosullarda egirme icin su anda monte edilmis olan konvansiyo-
nel bileziklere gore 1ya da 2 numara daha agir kopgalar gerektirebilir.

AB Carter bilezikleri rodajlarken her zaman AB Carter kopcalar kullanin.

ONEMLI NOTLAR:

1. Kopga degisimi 1/3 dolu tlplerle yapiimalidir (bos tiplerle degil).

2. Biriken tozu temizlemek igin bilezikleri kuru pamuk bir bezle silin.

3. Yanik kopga ylizdesi %5’ten fazlaysa, son kopga degistirme siresi, yanik kopga yilizdesi %5’in altina inene kadar

tekrarlanmalidir.
4. Bu adimdan itibaren ve her kopga degisiminden sonra (normal Uretim sirasinda) hiz, ilk 30 dakika igin son hizin %90’ina

disurilmelidir. Bu prosedur kopga émrint uzatir.
5. Bu adimdan itibaren, yanik kopga ytizdesi, %5’ten azsa, dedisim dongusi, normal dongiye ulasilana kadar kopga degisim
dongusu 24 saat uzatilabilir.

NOT:
Bu rodaj plani iplik numarasina, fiber iiriine ve ¢ikrik hizina bagh olarak degisebilir.
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FLANS EGIRME BILEZIKLERI

Spartan Bilezikler icin Rodaj Talimatlar

Cikrik hizi

Son hizin %80’

Kopca degistirme

sliresi'

1 saat

Kopc¢a numarasi

2 no. daha agir kopga

Notlar

Bilezik temizligi?

Son hizin %80’

1 makineden ¢ikarma

2 no. daha agir kopga

Son hizin %80’

2 makineden ¢ikarma

2 no. daha agir kopga

Kopcga denetimi®

Son hizin %90’

1 makineden ¢ikarma

1no. daha agir kopca

Son hizin %90’

2 makineden ¢lkarma

1 no. daha agir kopca

Son hizin %90’

4 makineden ¢ikarma

1 no. daha agir kopca

Son hizin %90’

8 makineden ¢ikarma

1 no. daha agir kopca

Kopca denetimi®

clkarma®

] Son hiz 1 makineden ¢ikarma | Normal kopga
2 makineden g
Son hiz cikarma® Normal kopca Kopca denetimi
Son hiz 4 makineden ¢ikarma | Normal kopca
Son hiz 8 makineden ¢ikarma | Normal kopca Kopga denetimi®
Son hiz 12 makineden Normal kopga
cikarma
26 makineden -
Son hiz clkarma Normal kopca Kopca denetimi
Son hiz 24 makineden Normal kopca
cikarma
32 makineden g
Son hiz clkarma Normal kopca Kopca denetimi
Son hiz 40 makineden Normal kopga Kopga denetimi?

AB Carter bilezikleri rodajlarken her zaman AB Carter kopcalar kullanin.

ONEMLI NOTLAR:

1. Kopga degisimi 1/3 dolu tiplerle yapilmalidir (bos tiplerle degil!).

2. Biriken tozu temizlemek igin bilezikleri kuru pamuk bir bezle silin.

3. Yanik kopca yluzdesi %5’ten fazlaysa, son kopga degistirme siresi, yanik kopga yiizdesi %5’in altina inene kadar
tekrarlanmalidir.

4. Bu adimdan itibaren ve her kopca degisiminden sonra (normal Uretim sirasinda) hiz, ilk 30 dakika i¢in son hizin %90’Ina
dusurtlmelidir. Bu prosedur kopca omrunt uzatir.

5. Bu adimdan itibaren, yanik kopga yiizdesi, %5'ten azsa, dedisim déngusl, normal dénglye ulasilana kadar kopga degisim
doéngisi 24 saat uzatilabilir.
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CELIK KOPCALAR:
...uzun elyaf egirme ve
bukme icin!







UZUN ELYAF EGIRME VE BUKME

CELIK KOPCALAR
...uzun elyaf egirme ve bikme icin!

... TUm egirme ve blkum uygulamalarinda optimal performansi garanti etmek i¢cin hem J tipi (konik)
hem HZ (dikey) spesifik ol¢tlerde ve stillerde temin edilir. Kopgalarimiz, istikrarli performansi ve
mukemmel asinma direncini garanti etmek i¢cin en yuksek kalitede hammaddelerden Uretilir. TUm
bilezik profillerine uymasi icin ayna cilali ylizeyle Uretilen CARTER KOPCALAR size en kalite ve
performans kombinasyonunu sunmaktadir.

KONIK BILEZIKLER iCIiN YAYGIN J TiPi SEKILLER DIKEY BILEZIKLER ICIN YAYGIN HZ TiPi SEKILLER

777 01T ]

Konik Bilezikler icin J Tipi Kopca

1. Uygun kopca agirlig 2. Kopca fazla hafif 3. Kopc¢a fazla agir

Onde ve arkada dengeli aginma. Ayakta asir asinma. Basta asir asinma.
R

Fn
Fe
Fr

Dikey Bilezikler icin HZ Tipi Kopca

1. Uygun kopga agirlhigi 2. Kopga fazla hafif 3. Kopga fazla agir
Arkada ve ayakta dengeli asinma. Yalnizca basta Yalnizca ayakta
H asiri agsinma. asiri asinma.
Fn
Fe Fr
Temin edilebilen kaplamalar Uygulama
B R | |_ |_ | A N T iplik kalitesini artirmak ve tiim fiberlerin rantabilitesi icin ok cilali yiizey.
MIBACLE Asinma direncini artirmak ve korozyonu énlemek i¢in 6zel nikel kaplama.
o
E\Tas Kopca omriinl uzatirken iplik tiylenmesini en aza indirmek icin 6zel olarak tasarlanan binici sinif
kaplama.




UZUN ELYAF EGIRME VE BUKME

Agirhk ve Numara Karsilastirma Tablosu

CARTER REINERS+FUST BRACKER CARTER REINERS+FUST BRACKER
ISO NO R+F NO ISO BRAKER NO I1SO ISO NO R+F NO ISO BRAKER NO ISO
12 40 ns o o 68 253 67 25 7
135 39 132 38 14 75 25 75 - -
15 38 15 = = 84 245 85 245 80
16.5 37 16 37 16 92 24 90 24 90
18 36 18 36 18 105 255 100 235 100
19.5 35 20 35 20 10 23 12 23 n2
21 34 212 34 21 120 225 18 22 125
225 33 224 32 22.4 130 22 132 - -
24 32 236 = = 140 215 140 215 140
26 31 26.5 31 25 150 20.5 150 - -
29 30 30 30 28 165 20 160 21 160
31 295 315 29 315 180 20 180 20 180
33 2% ESi5) = = 210 = = = 200
36 285 335 285 355 230 19.5 224 19.5 224
) 28 40 28 40 255 19 250 19 250
44 275 45 275 45 300 18.5 300 18.5 280
48 27 50 27 50 350 18 E58) 18 E55)
54 26.5 53 26.5 56 400 17.5 400 17.5 400
60 26 60 26 63 450 17 450 17 450

istek Uzerine baska agirliklar temin edilir

Temin Edilen Bilezik Yiikseklikleri

J TiPi (KONIK) HZ TiPi (DIKEY)

| 91 mm (23/64") | N1 mm (7/16") 17.0 mm (43/64”) | | 9.5 mm (3/8") 10.3 (13/32") N1 mm (7/16") 17.0 mm (43/64")

Tel Profili ve Uygulama

Yuvarlak "RW" - Kucuk numarali ylin ve sentetikleri islemek icin
Dz "F" - BlylUk numarall yin ve sentetikler icin
Oval - Orta ve kaba yln ve sentetik numaralari igin
"RW" "F" "OVAL"

OO\ W
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Teknik Egirme:
Bilgi ve Formuller
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TEKNIK EGIRME BILGILERI VE FORMULLER

o Bir pound = 7000 grain = 453,59 gram

Bir skein =120 yard =109,7 metre
Bir yard = 36 in¢ = 0,9144 metre
Bir hank = 840 yard = 768,1 metre

iplik numarasi ve hank fitil numarasi, bir pounddaki hank sayisina esittir.
Yard basina grain numarasindan hank fitil numarasini bulmak icin:

8,334, yard basina grain sayisina bolun.
Hank fitil numarasi = 8,33 x yard

grain

o On rulonun hizini bulmak icin

Cikngin dakikadaki donustnu ing basina btukim Urtindne bolln, bunu 6n rulonun ing cinsinden
cevresiyle carpin.

On rulo hizi = Cikrik dev/dak x 1T x &n rulonun capi
TP

e Cikrik hizini bulmak icin

On rulonun dev/dak’'ini in¢ basina biikiimle carpin ve bu sonucu 6n rulonun cevresiyle carpin.

Cikrik hizi = 6n rulo dev/dak x T.RPI x 11
x On rulonun ¢apl

o inc basina standart biikiimii bulmak icin

Bukumd, iplik numarasinin karekokduyle carpin.

TPl =TM. x  iplik numarasi

e Cekisi bulmak icin

Iplik numarasi (Ne) béli hank fitilleme esittir cekis.

6) Hank fitillemesini bulmak icin
Iplik numarasi (Ne) boli cekis esittir hank fitilleme.



TEKNIK EGIRME BILGILERI VE FORMULLER

0 Cekis tertibatini bulmak icin

Arka rulo tertibatinin, tac tertibatinin ve on rulonun in¢ cinsinden ¢apinin sonucu, on rulo tertibati-
nin sonucu ve arka rulonun capina bolindigunde, cekme sabiti ortaya cikar. Sabitin ¢ekis tertibati-
na bolinmesi ¢ekise esittir.
Cekis tertibati = Cekis sabiti
Cekis tertibati

Bir iplik numarasindan digerine gecerken fitillemeyi degistirmeden gerekli ¢cekis tertibatini
bulmak icin

Kullanilan ¢ekis tertibatindaki dis sayisini, eg@irilen ipligin numarasiyla ¢arpin. Bu sonucu istenen
iplik numarasiyla bolduguntzde, istenen cekis tertibatini bulursunuz.

e Bir iplik numarasindan baska birine gecerken hangi cekme tertibatinin gerektigini 6grenmek
icin, germe ve fitillemenin ikisi de degistirilir

Yeni egirilen iplik numarasini hank fitillemesiyle carpin ve bu sonucu kullanilan cekis tertibatindaki
dislerin sayisiyla ¢arpin; bu sonucu istenen iplik numarasina bolin, kullanilan germe tertibatiyla
carpin. Katsayi, gerekli cekis tertibatidir.

@ in¢ basina biikiimii bulmak igin

Cikrik hizi bold on rulodan dakika basina tedarik edilen drlin ingi esittir ing basina bukim.

m Dakika basina tedarik edilen ingi bulmak icin

On rulonun dev/dak’ini, &n rulonun ing cinsinden cevresiyle carpin.

@ Egirme liretim hesaplamalari

Tedarik:
L=_n =m/dak L = Tedarik, m/dak cinsinden
T/m Ppr = Pratikte tretim
Uretim: n = Cikrik hizi, min-1 olarak
Ppr=L xtexx 60 xA=g/s Ui = it b DUk m
1000 g/h = Gram/saat (¢ikrik)
ya da A =\Verim
Ppr=L xtexx 60 xA=g/s
T/m x 1000
Not: m=3,1416



TEKNIK EGIRME BILGILERI VE FORMULLER

ingiliz Pamuk iplik Numaralandirma Sistemi

Cogunlukla kisa elyaf egiriciler tarafindan kullanilan iplik numaralandirma sistemi, Ne olarak kisaltilan
ingiliz pamuk numaralandirma sistemidir. Bu sistem dolayl bir numaralandirma sistemidir, yani birim
uzunluk basina iplik agirhgr arttik¢a iplik numarasi kaculir. Bunu gostermenin baska bir yolu:

Dolayli iplik numarasi = uzunluk/agirlik (ya da kiitle)
Dogrudan iplik numaralandirma sistemleri de bulunuyor. Bir dogrudan numaralandirma sisteminde
birim uzunluk basina iplik agirhgi arttik¢a iplik numarasi buydr. Bu sdyle gosterilebilir:
Dogrudan iplik numarasi = agirlik (ya da kiitle)/uzunluk

Tex sistemi ve Denier sistemi, dogrudan iplik numarasi sistemine drnektir.

ingiliz pamuk numarasi sistemi, ingiltere’de sanayi devrimi sirasinda gelistirilmistir. iplik numaralarinin
yonetilebilirligi amaciyla, pamuk sisteminde “hank” terimi 840 yardlik bir uzunluk olarak olusturul-
mustur. (Biikme yiin sistemi Nw, hank basina 560 yard kullanmaktadir.) iplik numaralari, Ne sisteminde
bir pound iplikte ne kadar hank oldugunu belirlemek icin turetilmistir. Buna gore bir bukim ipligin bir
poundunda 24 hank varsa, bir pound iplikte 24 X 840 yard vardir, bu da 24/1 olarak yazilir.

Tekstil endustrisinin farkli bolumlerinde, baska iplik numaralandirma sistemleri kullanilmaktadir. Daha
yaygin sistemlerden bazilar ekteki tabloda gorulebilir. Metrik sistemin kisa elyaf sisteminde uretilen ip-
likleri tanimlamak icin kullanildigini belirtmek gerekiyor. Metrik sistem Nm olarak kisaltilir. Metrik sistem
bir gram ipligin ka¢ metre oldugunu baz alir.

liging bir not: 8401, 2, 3, 4, 5, 6, 7 ve 8’e boliinebilir.

ingiliz ve metrik dl¢iim sistemlerinin karsilagtirmasi

iNGiLiz METRIK
Pound Ons (0z) Grain Kilogram Gram Milligram
16 7000 0.435924 453.5924 453,592
2.20462 35.274 15,432.36 1000 1,000,000

iNGILiz METRIK
Yard Foot in¢ Metre Cm. Mm.
3 36 0.9144 91.44 9144
1.0936 3.2808 39.3696 100 1000




TEKNIK EGIRME BILGILERI VE FORMULLER

iplik Numarasini Karsilastirma Cizelgesi

Dolayli sistemler Dogrudan sistemler
Denier

6,0 10,0 100,0 900
7,0 12,0 84,0 750
83 14,0 72,0 643
9,5 16,0 64,0 563
10,0 17,0 60,0 529
10,6 18,0 56,0 500
12,0 20,0 50,0 450
13,0 22,0 46,0 409
14,0 24,0 42,0 375
16,5 28,0 36,0 321
18,0 30,0 34,0 300
19,0 32,0 32,0 281
20,0 34,0 30,0 265
24,0 40,0 25,0 225
26,0 44,0 23,0 205
28,0 48,0 21,0 188
30,0 50,0 20,0 180
36,0 60,0 17,0 150
40,0 70,0 14,0 129
48,0 80,0 12,5 "3
50,0 85,0 12,0 108
60,0 100,0 10,0 90
70,0 120,0 8,3 75
80,0 135,0 74 67
90,0 150,0 6,6 60
100,0 170,0 5,8 52
105,0 180,0 55 50
120,0 200,0 5,0 45
150,0 250,0 4,0 36
180,0 300,0 33 30




TEKNIK EGIRME BILGILERI VE FORMULLER

Standartlastirilmis Fiber Kisaltmalari

KP %100 kardeli pamuk
CP %100 kardeli pamuk
AC Asetat
AF Diger fiberler
BB Bambu
CLY Lyocell (Tencel)
CMD Modal
CcO Pamuk
CTA Triasetat
Cu Kupro
CV Viskoz
EL Elastan, spandex, likra
FG Fiberglas
HA Kenevir
JU Jut
LI Flax/Keten
MAC Modakrilik
ME Metal
PA Poliamid, naylon
PAN Akrilik
PES Polyester
RA Ramie
SE ipek
Sl Sisal
WA Angora
WB Beaver
WG Vicuna
WK Deve Tuyu
WL Liama
WM Moher
WO Yun
WP Alpaka
WS Kasmir
WV Ham Yun
WY Yak




Aksesuarlar ve
Diger Parcalar




AKSESUARLAR VE DIGER PARCALAR

Kopc¢a Kancalari

Kopca montajinda ve sokulmesinde yardimci olmasi icin tasarlandi. Degisik gereksinimleri karsilamak

icin farkli stillerde ve konfiglirasyonlarda temin edilir. Standart ve paslanmaz ¢elik bigakla temin edilir.

-

Standart kopca kancalari

Ergonomik kopca kancalari
(istek lizerine solak versiyonu temin edilir)

Agir is kopca kancasi
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AKSESUARLAR VE DIGER PARCALAR

Hav Temizleyiciler

Tekstil makinelerinden fiber havlarini temizlemek icin tasarlandi. Bu cihazlar rulolarin ve hareketli
parcalarin temizligi guvensiz hale getirdigi diger makine bolumlerinin givenle temizlenmesine izin
verir.

Pnématik

Mevcut modeller:

Model 500 — (6nden egzo2z)
Model 501 — (arkadan egzoz)

Bicak uzunluklart:

77, 8"%,97,10" 127,137, 14", 15™6", 18", 207,
247, 25" ve 367

Elle Calistirma

Temin edilen modeller:

150 mm, 200 mm, 300 mm, 400 mm,
500 mm, 600 mm, 700 mm, 800 mm,
1000 mm




CARTER KOPCA TAKMA APARATI

Carter Kopca Takma Aparati

Carter kopca takma aparati, “kartus” kullanan celik kopcalar ya da magazinli kopgalar icin bilezik
uzerindeki kopganin hizli degistiriimesine olanak saglayan bir montaj aletidir. Artan verimlilik iscilik
maliyetini dusUrur ve kopga degistirme prosesi sirasinda dretim kaybini en aza indirir. Carter kopga
takma aparatinin kurulmasi kolaydir ve 6zellikle sorunsuz ve istikrarli calisma icin tasarlanan bir ray/mil
yUkleme sistemi kullanir.

Carter Kopca Takma Aparati

Bilezik kopcalari daha hizli degistirilir

Kolay kurulum ve kullanim

Daha dusuk iscilik maliyeti

Egirme cerceveleriicin daha kisa bekleme suresi

N
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BiZiMLE ILETiSIME GECIN

4801 York Highway, Gastonia, NC 28052 ABD
www.abcarter.com

sales@abcarter.com

+1704-865-1201

Web sitemizi ziyaret Bu katalogun dijital
etmek icin bu kodu strdmune erisin
kullanin



