Accotex mansonlarinin dogru montaj ve taslama
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Mansonlarin Montaji

Montaj énerileri, misterilerin Accotex driinlerini kusursuz bir sekilde kullanmalarina yardimci olur.Yanlis
monte edilmis mansonlar ¢ikabilir veya iplik kalitesini olumsuz etkileyebilir

Taslama
maki-
nesinde
hasar

Kaucugun ) 0!um51{z
erken iplik kalite

yipranmasti degerleri

Egirme Taglama

makine- isleminde

sindeki biiyiik varya-
hasar syonlar

Daha eski milleri kullaniyorsaniz, montajdan 6nce mile bir damla makine yag1 damlatmak, montaj kuv-
vetlerini azaltmaya yardimci olabilir.
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Mansonlarin Montaji

Dogru montaji, sokme islemiyle kontrol edin.

Yeni Sokme dismount
diiz diiz degil
Mili soktiikten Mili soktiikten
sonra, tiim gevre sonra, parlak
boyunca siirekli aliiminyum gore-
oluklar gorebilir- bilirsiniz.

siniz.

Daha eski milleri kullaniyorsaniz, montajdan 6nce mile bir damla makine yag1 damlatmak, montaj kuv-
vetlerini azaltmaya yardimci olabilir.
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Mansonlarin Montaji

Dogru montaji saglamak igin dogru ve sabit konumlandirma amaciyla merkezleme pimi kullanin.
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Mansonlarin Montaji

QR kodunu tarayarak mansonlari dogru
sekilde monte etme ile ilgili video egitimini
izleyebilirsiniz.
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Mansonlarin taslanmasi

Gelistirilmis iplik kalitesi, glinimiiz egirme fabrikalari icin 6nemli bir rekabet avantajidir.Accotex mansonlari
hem standart hem de kompakt egirme makinelerinde, makine Ureticileri tarafindan kabul edilen standart

6n mansonlardir.Iplik degerlerini (diizgiinliik, ince ve kalin yerler) iyilestirmek, yiiksek kaliteli yumusak

bir manson gerektirir; ancak bu mansonlarin performansi bilyiik 6l¢clide manson yiizeyinin dogru sekilde
hazirlanmasina baghdir.

Iyi bir performans icin mansonlarin dogru yiizey piiriizliiliigiine sahip olmasi gerekir.0zel uygulamalar-
da manson yiizeylerinin UV ile muamelesi uygun olabilir.

Taslama
tasi

Taslama
makinesi tipi

Kaucuk Tiirii
(yumusak /
sert/ ..)

Taslama/ SN Uriin tipi
parlatma siiresi Tamimlanmis (6lciileri)

— mangon

Yiizeyi
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Mansonlarin taslanmasi

Taslama makinesinin tiiriinden bagimsiz olarak, asagidakilerin saglanmasini 6neriyoruz:

o Taslama tasi uygun sekilde taslanmis ve bakimi yapilmis olmalidir.

* Tas, her 1500 taslamadan sonra bir elmas ile bileylenmelidir.

[ Giyinme giydirilmis tas
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» Daha sonra tas yiizey, taslama cizik-
lerini 6nlemek icin orta kalinlikta bir
zimpara ile parlatilmalidir - ¢izikler
listten alta dogru olmalidir.

* Tas, her 15 dakikada bir temizlenmelidir; temizlemek icin basin¢h hava veya yumusak bir me-

tal firca kullanilabilir.
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Basinc¢h hava veya firca ile temizleyin.

* Yeni mansonlar belirli bir duvar kalinligi toleransi ile teslim edilecektir.
@ 30.3-30.8
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Mansonlarin taslanmas

Tiim yeni mansonlar monte edildikten sonra, ilk taglama adiminda ayn dis capa getirilecek sekilde
parlatilmalhidir.Manson, daha sonraki bir adimda nominal dlciilere taslanabilir.

w0'5'3°'7 ; Tailﬁma / .{03
2. Tas lama
@30.3 (puruzlulu i @30.0
duzeltmei / }

» Taslama sonrasi manson yiizeyi temiz olmali ve taslama tozu ile taslama ¢iziklerinden
arindirilmis olmahidir.

e



Accotex

Mansonlarin taslanmasi

Taslama makinesi tiiriinden bagimsiz olarak, asagidakilerin saglanmasini 6neriyoruz:

e Manson taslama sonrasi dogru yiizey piiriizliiliigiine (Ra degeri) sahip olmalidir.

Uc yaricapi 2 pm!

Kalibre edilmis bir 6l¢iim cihazi kullanin.

Cihaz1 kontrol edin:
+ 1S01994
Kesim uzunlugu (Cut-Off): 3x0,8 mm
veya 5x0,8 mm
Deger Ra cinsinden




Accotex

Mansonlarin taslanmasi

Yiizey sogukken, mansonun cevresi boyunca ii¢ tekil deger olciilmeli ve bunlarin ortalamasi alinmalidir.
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* Her taslamada, manson yiizeyinde taze bir kaucuk tabaka elde etmek igin
capta en az 0,3 mm yiizey alinmasi gereklidir.Daha az yiizey alinirsa, bir-
ka¢ taslama doéngiisiinden sonra yiizey catlaklar olusabilir.

G ,,,,,, e

* Yeni parlatilmis mansonlar, kullanilmadan dnce yaklasik 24 saat boyunca
iplik egirme ortaminda dinlendirilmelidir.
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Mansonlarin taslanmasi

e Miimkiin oldugunca hizli ve gerektigi kadar taslayin.

O@Q

Sicaklik kaymasi (6rnek)

Cukurluk
(Sicaklik)

* Yeni bir iplik egirme makinesinin kurulumu sirasinda, tiim yeni iist silindirler yaklasik
500 saat calisma siiresinden sonra taglanmalidir.

 Alt taslama sinir 27,0 mm’dir. Basing kolu nesline bagli olarak daha yiiksek olabilir.
Siiphe durumunda, iplik egirme makinesinin kullamim kilavuzunu okuyunuz.



Accotex

Mansonlarin taslanmasi

Taslama Makinesi: Genis Tas Tipi
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alternatif tas
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Yar1 otomatik veya tam otomatik taslama makinesi:

+ Tas tanesi 80 veya 120
+  Tas gozenekliligi 14 veya 10

+ Her taslamada manson cap1 0,3 mm azaltilmalidir.

Elde edilmesi gereken taslama sonuglari sunlardir:

Malzeme kaldirma

Hedeflenen piiriizliiliik

sertlik (D1s Cap) [uRa] (soguk yiizey)
Ring egirme 0.3mm 0.8-1.0
Hava Jetli egirme 0.3mm 0.6-0.8

Taslama araliklan:

Recommend grinding

sertlik sertlik interval
{::nfjﬂ;ganwnlm Ring egirme 1- 3 aylar
EJpr’;GanElr;i())nlur Ring egirme 1- 3 aylar
Es;tmn:i[]jsnlm Ring egirme 4 -5 aylar
{;;KSEESG%O”W Hava Jetli egirme 7 -15 giinler
sert mansonlar Hava Jetli egirme 4 -5 aylar

(pamuklar)
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Mansonlarin taslanmasi

Sonuclara en etkili sekilde ulagmak icin liitfen su adimlar izleyin:

1. Taslamadan 6nce mansonun dis ¢capim olgiin.

2. Baslamak i¢in asagidaki parametreleri kullanmamzi 6neriyoruz:

a. 120 tane biiyiikliigiine ve 10 gozeneklilige sahip taslama taslar igin:
Yumusak ve orta yumusak mansonlar i¢in toplam temas siiresi * 8 saniye olarak kullamlir
3 saniye taslama siiresi, 5 saniye parlatma siiresi
1 saniye / 0,1 mm malzeme kaldirma oraninda ilerlemeyi secmenizi éneriyoruz

b. 80 tane biiyiikliigiine ve 14 gozeneklilige sahip ta§lama taslan igin:
Yumusak ve orta yumusak mansonlar icin toplam temas stiresi* 10 saniye
3 saniye taslama siiresi
7 saniye parlatma siiresi
1 saniye / 0,1 mm malzeme kaldirma oraninda ilerlemeyi secmenizi éneriyoruz

*Toplam temas siiresi = taslama stiresi + parlatma siresi

3. Taslamadan sonra mansonun dis ¢capim olciin; soguk yiizeyde olciildiigiinde artik
0,3 mm daha kiiciik olmalidir.

Otomatik 8lciim durumunda, élciilen degerleri diizenli olarak kumpas ile kontrol edin. “Ol-
clye gore taslama” secenegini kullanmanizi éneriyoruz.

4. Eger 0,3 mm cap kiiciilmesi saglanmissa, liitfen manson yiizeyinin sogumasini bekleyin
ve yiizeyin Ra degerini dlciin.

Farkl bir tas tiirt veya tas durumu kullanilmasi durumunda, toplam temas siiresi ayar-
lanmak zorunda olabilir.
Bu durumda liitfen asagidaki sekilde ilerleyin
- Eger yiizey Ra 0.8 pm‘den daha plriizsiizse, sadece parlatma siiresini kisaltarak
toplam temas siiresini kisaltin.
- Eger ylizey Ra 1.0 pm‘den daha piriizliyse, sadece parlatma siiresini uzatarak
toplam temas siiresini uzatin.
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Mansonlarin taslanmasi

Zimparalama Makinesi: Dar-Tas Tipi

Ilk gecis = zimparalama

Her sonraki gecis = parlatma

) J

Yar otomatik veya tam otomatik zimparalama makinesi:

+ Tas taneleri 80

+  Tas gozenekliligi 14

+ Her zimparalama islemi i¢cin manson ¢cap1 0.3 mm azaltilacak

Elde edilmesi gereken taslama sonuglari sunlardir:

. Malzeme kaldirma Hedeflenen piiriizliiliik
Tip (D15 Cap) [uRa] (soguk yiizey)
Ring egirme 0.3mm 0.8-1.0
Hava Jetli egirme 0.3mm 0.6-0.8
Taslama araliklan:

Sertlik Tip Onerilen taslama arabig
yumusak mansonlar . _

(el Ring egirme 1-3 aylar

orta mansonlar L. _

(el Ring egirme 1-3 aylar

sert mansonlar . )

(el Ring egirme 4 -5 aylar

yumusak mansonlar N ) ,

(el Hava Jetli egirme 7 -15 giinler

Selt nriaEonleT Hava Jetli egirme 4 -5 aylar

(pamuklar)
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Mansonlarin taslanmasi

Sonuclara en etkili sekilde ulasmak igin liitfen su adimlar izleyin:

1. Zimparalamadan 6nce mansonun dis capim 6lciin.

2. Asagidaki parametrelerle baslatmanizi 6neririz:
120 taneli ve 14 gbzeneklilige sahip taslar i¢in zimparalama:
Yumusak ve orta yumusak mansonlar icin 2 gecis
Sert mansonlar icin 3 gecis

3. Zimparalama isleminden sonra mansonun dis ¢apini dl¢iin; simdi 0.3 mm daha kiiciik
olmalidir, soguk yiizeyde olciilmelidir.

@X-0.3mm [ /

4. Eger 0.3 mm cap azaltma saglandiysa, liitfen manson yiizeyinin sogumasini bekleyin ve
yiizeyin Ra-degerini dlciin.

Farkl bir tas tipi veya tas durumu kullaniliyorsa, toplam temas siiresi
ayarlanmasi gerekebilir.
Bu durumda, lutfen su adimlari izleyin:
- Eger yiizey Ra 0.8 um‘den daha piiriizsiizse, toplam temas siiresini sadece
parlatma siiresini kisaltarak azaltin.
- Eger ylizey Ra 1.0 pm‘den daha piriizliyse, toplam temas siiresini sadece
parlatma siiresini uzatarak artirin.
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Zimparalama Calismasa:
Genis Tas

Zimparalama makinesi:

Notlar: Cikartma: 0,3 mm

ilk zamparalama adimi:

Operetor: 30,3 30,0
Tarih:
Makine ayan Piiriizsiizliik [pRa]
Malzeme Olcii besleme | Parlatma siiresi sol sag X 5
[mm/s] [s] OANOIICRICRIORIO)
Mil 1
0,1 2 Mtz | | || ||| wemeer | eeme
Mil 3
Mil 1
0,1 5 Mil 2 HEHEEE | #REEEH
Mil 3
Mil 1
0,1 10 Mil 2 #HH#HH #EH#HH
Mil 3
Mil 1
0,1 15 Mit2 | HEERER | #EHEH

Mil 3
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Zimparalama Calismasa:
Dar-Tas Tipi

Zimparalama makinesi: Notlar: Cikartma: 0,3 mm

ilk zamparalama adimi:

Operetor: 30,3 30,0
Tarih:
Makine ayan Piiriizsiizliik [pRa]
Malzeme Olgii besleme | Parlatma siiresi sol sag X 5
[mm/s] [s] OANCINOINCINORO)
Mil 1
0,1 2 Mil 2 #HHHH #HHHH
Mil 3
Mil 1
0,1 5 Mil 2 #HHHH# HEHHHH
Mil 3
Mil 1
0,1 10 Mil 2 #HHH Y #EHHH
Mil 3
Mil 1
0,1 15 Mil 2 HEBEHS HHHHEH
Mil 3




Rieter Components Germany GmbH
Accotex

Gustav-Stresemann-Weg 1

48155 Miinster

Germany

T +49(0)251 609380
info@accotex.com

www.accotex.com
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Bu brosirde ve ilgili veri tasiyicisinda verilen
bilgiler ve gizimler, basim tarihinden itibaren
gecerlidir. Accotex Gneeden 6zel bir duyuruda
bulunmadan istedigi zaman gerekli gordtgu
degisiklikleri yapma hakkini sakli tutar. Accotex
sistemleri ve Accotex yenilikleri patentlerle
korunmaktadr.
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