BAHRIi BUDAK EGITiM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

BAHRI BUDAK

HT JET BOYAHANEDE PROSES YONETIMIi
VE KRIiTiK KONTROL NOKTALARI EGITIiMi

Siparisten kalite onayina kadar 6l¢iilebilir proses kontrolii ve tekrar iiretilebilirlik

Uzmanhk Tekstil Boyama ve Apre Uzmani

Kapsam HT jet - pamuk, polyester, poliamid ve karisim 6rme kumaslar

Bu dokiiman egitim ve proses standardizasyonu amaciyla hazirlanmistir. Recete, proses parametreleri ve kabul limitleri; makine, kumas,
boya/kimyasal sistemi, miisteri sartnamesi ve tedarikgi teknik foyleriyle birlikte degerlendirilmelidir.
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BAHRI BUDAK EGIiTiM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

ICINDEKILER. Dosya yapisi

* 1. Egitimin amaci ve kapsami

« 2. Proses yonetiminin temel modeli

« 3. Gorev, yetki ve sorumluluk zinciri

* 4. Siparis g6zden gegirme ve Uretim Karti

* 5. Laboratuvardan Uretime aktarim

* 6. Kumas, makine, su, boya ve kimyasal 6n kosullari
« 7. Kritik proses degiskenleri ve hesaplamalar

« 8. Parti baslangi¢ kontroll

* 9. Proses asamalarina gore kontrol plani

« 10. Laboratuvar-tretim uyumunun izlenmesi
 11. Kayit, izlenebilirlik ve veri butinliga

» 12. Boyahane performans gostergeleri

« 13. Sapma tespiti ve karar verme sistemi

« 14. ilave, diizeltme ve yeniden islem yénetimi
« 15. Vardiya teslimi ve iletisim dizeni

¢ 16. Makine temizligi, bakim ve kalibrasyon

« 17. Kok neden analizi ve dizeltici faaliyet

« 18. Gunluk proses ydnetim panosu

» 19. Operator ve vardiya kontrol listesi

* 20. Egitim degerlendirme sorulari ve kaynakca

Terminoloji kurali

Sahada karsiligi olmayan yapay Tirkcelestirmeler kullaniimaz. Once anlasilir Tiirkge ifade verilir; gerekli oldugunda uluslararasi
teknik karsilik parantez icinde gosterilir. Ornegin “ilk seferde dogru tiretim (Right First Time)” ve “laboratuvardan iretime aktarim
(lab-to-bulk)” kullanilr.

1. Egitimin amaci ve kapsami

Bu egitim notu, HT jet boyahanede siparisin teknik olarak dogrulanmasindan baslayarak uretim regetesinin hazirlanmasi,
makineye aktarilmasi, proses parametrelerinin izlenmesi, kalite onayi, sapma ydnetimi ve sonuglarin raporlanmasina kadar
olan zinciri standartlastirmak amaciyla hazirlanmistir.

Hedef, farkh vardiya ve operatdrlerde ayni proses mantiginin uygulanmasini saglamak; kisiye bagh tretim yerine él¢ulebilir,
kayitli ve tekrar edilebilir bir sistem kurmaktir.

Egitim sonunda beklenen kazanimlar

* Bir boyama partisinin baslamadan énce hangi teknik kontrollerden gegmesi gerektigini aciklayabilmek.

* Recete degeri ile gercek makine uygulamasi arasindaki farki 6lgmek ve kaydetmek.

* pH, sicaklik, siire, banyo orani, dozaj siiresi ve kumas dolasiminin renk sonucuna etkisini birlikte degerlendirmek.
» Sapma halinde rastgele ilave yapmak yerine kontrollii karar mekanizmasini isletmek.

« ilk seferde dogru tretim, ilave orani, yeniden islem orani, cevrim siiresi ve kaynak tiiketimini ayni yénetim panosunda
izlemek.

2. Proses yonetiminin temel modeli

Boyahane prosesi dort ana unsurla yonetilir: girdi, doniisiim, ¢ikti ve geri besleme. Girdiler dogrulanmadan proses baslatilirsa,
son kontrolde yapilan 6l¢iim yalniz hatay tespit eder; hatay! dnlemez.

Kumas, su, boya, kimyasal, recete, makine

Girdi ve miisteri sart Baslangi¢ kosullar dogrulandi mi?

Déniisim Isitma, sogutma, dozaj, dolasim, pH Planlanan proses gercek makinede
s degisimi, bekleme ve yikama uygulandi mi?

Cikti Renk, haslik, pH, en, gramayj, tuse ve Uriin kabul kriterlerini kargiliyor mu?

gorinum

bahribudak.com ¢ HT Jet Boyahanede Proses Yonetimi Egitimi « 2026-R1 ¢ 2



BAHRIi BUDAK EGITiM NOTLARI

TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

Geri besleme

Yonetim ilkesi

Sapma kaydi, kdk neden, dizeltici faaliyet
ve recete glincellemesi

Ayni hata tekrar etmeyecek sekilde sistem
dizeltildi mi?

Kontrol, proses bittikten sonra yapilan bir faaliyet degildir. Kritik parametreler proses sirasinda él¢tlmeli; kabul disi egilim
gorulduginde driin bozulmadan 6nce midahale edilmelidir.

3. Gorev, yetki ve sorumluluk zinciri

Siparis gbzden gegirme

Laboratuvar

Recete / proses

Vardiya mihendisi / amiri

Operator

Kalite kontrol

Boyahane ydnetimi

Kumas, renk, haslik, misteri sarti ve teslim
hedefini netlestirmek

Boya secimi, acilm, laboratuvar recgetesi ve
renk onay!i

Laboratuvar recetesini tretim kosullarina
cevirmek

Makine uygunlugu, proses takibi, sapma karari
ve vardiya teslimi

Malzeme dogrulama, dozaj, kayit ve makine
kontrolu

Renk, gorinim, haslik ve fiziksel kriterlerin
dogrulanmasi

KPI, kapasite, maliyet, kok neden ve iyilestirme

Teknik olarak uretilebilirlik onayi

Laboratuvar standardi ve boya kombinasyonu

Uretim recetesi ve proses egrisi

Proses durdurma, numune ve kontrollt
midahale

Talimat disi islem yapmama; sapmay! bildirme

Kabul, bekletme veya yeniden degerlendirme

Standart proses ve kaynak tahsisi

4. Siparis gézden gecirme ve uretim karti

Uretim karti yalniz renk adi ve kilogram bilgisinden olusmamalidir. Boyahane icin teknik siparis; kumas yapisi, lif orani, ham lot,
elastan bilgisi, hedef en-gramaj, renk standardi, isik kaynagi, haslik sarti, boya sinifi, apre hedefi ve 6zel kisitlari birlikte
icermelidir.

Parti acilmadan énce zorunlu bilgiler
» Kumas cinsi, lif karisimi, 6rgu yapisi, ham lot ve parti kilogrami.
» Musteri renk standardi, i1sik kaynaklari ve izin verilen renk farki.
« istenen yikama, siirtme, ter, 11k veya 6zel kullanim hasliklari.
« Elastan orani ve 6n isil fikse bilgisi; sicaklik ve alkali sinirlari.
« Kasar, enzim, optik agartma, polyester 6n islem veya diger dnceki islemler.
* Hedef en, gramaj, tuse, gérinim ve apre prosesi.
« Kullanilacak boya serisi, alternatif boya yasagi ve musteri kisitlar.

5. Laboratuvardan tretime aktarim

Laboratuvar recetesi dogrudan kilogramla buytttlmez. Laboratuvar makinesi ile Uretim makinesinin banyo orani, isitma hizi,
kumas dolasimi, dozaj sistemi, su kalitesi ve gercek bekleme sireleri farkl olabilir. Bu nedenle aktarim, dlgek buyutme degil;
proses eslestirme islemidir.

Gergek litreyi 6lgmek; g/L
Makine yukiine gore gercek hacim  kimyasallari litreye gore
hesaplamak

Banyo orani Kuguk hacim ve sabit oran

Gergek egriyi kaydetmek ve
laboratuvar programini buna
yaklastirmak

Isitma / sogutma Hizli ve homojen Makine kapasitesine bagli

Halat dolasimi, diize ve pompa Dolasim stiresini 6lgmek; dozaji

Kumas hareketi etkisi yeterli tur sayisina yaymak

Numune tipu / kiicik numune
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Kontrol bashgi Laboratuvar Uretim

TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

Uyum icin yapilacak

Hazirlama, homojenlestirme ve

Dozaj Kisa ve hassas Tank, pompa ve boru hatti etkili T i A S
Su kalitesi Laboratuvar hatti Uretim suyu ve depo karisimi _Sertllk, PH, |Ietk¢_nI|k ve metal
iyonlarini ayni gun karsilastirmak
Kritik kural

Laboratuvar ile Uretim arasinda renk farki olustugunda yalniz boya yiizdesi degistiriimez. Once su, pH, banyo orani, sicaklik

egrisi, dozaj suresi, kumas dolasimi ve dnceki proses farklari arastirilir.

6. Kumas, makine, su, boya ve kimyasal 6n kosullari

Kompozisyon, lot, yag/kir, pH, hidrofilite,

Kumag peroksit kalintisi, 6n fikse

Makine Ten_uzllk, flltr_e, diize, pompa, esanjor,
seviye, dozaj hatlar

su Sertlik, pH, iletkenlik, demir/bakir, sicakhk
ve depo kaynagi

Boya Dogru Urin, lot, ambalaj, ¢coziinme/dagitma
sarti, tartim

Kimyasal Urlin adi, aktif madde, yogunluk,

konsantrasyon, son kullanim

7. Kritik proses degiskenleri ve hesaplamalar

Ton farki, leke, elastan hasari, zayif boya
alimi

Makine lekesi, kirik, farkli dolagim, sicaklik
sapmasi

Boya ¢okmesi, ton degisimi, peroksit
dengesizligi

Yanls ton, benek, tekrarlanamayan sonug

Yanls doz, pH sapmasi, yetersiz temizleme

Banyo orani Gergek banyo hacmi (L) / kuru kumas (kg)
Kumasa gore ylizde miktar Kumas (kg) x yuzde / 100

g/L miktari Gergek banyo hacmi (L) x g/L / 1000
Isitma hizi Sicaklik farki (°C) / surre (dakika)

Dozaj suresindeki tur sayisi Dozaj siresi / kumas dolasim siresi

ilavesiz ve yeniden islemsiz onaylanan parti /

Ilk seferde dogru tretim toplam parti x 100

ilave orani ilave yapilan parti / toplam parti x 100

Yeniden islem orani Yeniden islenen kg / toplam boyanan kg x 100

Ornek hesap

g/L verilen kimyasallarin ve enerji tiketiminin
temelidir.

Boyarmadde ve kumas agirhgina gore verilen
Urdinlerin miktaridir.

Tuz, soda, asit ve yardimcilarin kg hesabidir.
Boya alim hizini ve diizgunligu etkiler.

Kimyasalin kumasa kag tam dolasimda
verildigini gosterir.

Proses givenilirliginin temel gdstergesidir.

Renk ve proses sapmalarinin sikligini gosterir.

Kalite kaybi ve gizli kapasite tiketimini gosterir.

1000 kg kumas, 1:5 banyo oraninda yaklasik 5000 L banyo olusturur. 1 g/L kimyasal icin teorik miktar 5 kg; kumas agirligina gére
%2 boyarmadde i¢in 20 kg'dir. Makinenin gercek dolum hacmi, Griin aktif maddesi ve hazirlama kayiplari ayrica dogrulanmalidir.

8. Parti baslangic¢ kontrolii

Makineye kumas alinmadan énce

» Makine numarasi ve nominal kapasite, parti kilogramina uygundur.
« Onceki renk ve kumas tipi degerlendirilmis; gerekli makine temizligi yapiimistir.
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« Filtre, diize, pompa, halat yolu ve esanjor kontrol edilmistir.

» Kumas metraji, dikisleri, lotu ve ylkleme sirasi dogrulanmistir.

* Su kaynag! ve baslangi¢ analizleri uygundur.

» Boya ve kimyasallarin tamami dogru lot ve miktarda hazirlanmistir.
* Regete ile otomasyon programi karsilastiriimistir.

* Numune alma zamanlari ve karar sorumlulari bellidir.

ilk 15 dakikada

» Kumas dolasim siresi élcllir ve kayit edilir.

* Dlize basinci, pompa devri ve halat davranisi gozlenir.

 Gercek banyo seviyesi ve baslangi¢ sicakligr dogrulanir.

» Kopuk, hava yapma, dolasim dizensizligi ve kumas yigiimasi kontrol edilir.

9. Proses asamalarina goére kontrol plani

Banyo hacmi, pH, sicaklik, dolagim,

P Proses baslamadan ilerleme durdurulur; sartlar dizeltilir
su analizi

Baslangic

Cozunme/dagitma, dozaj suresi, hat . . Dozaj kesilir; Urtin ve hat kontrol
Boya verme e Verme 6ncesi ve sonrasl .
temizligi edilir

Miktar, konsantrasyon, dozaj suresi,

Elektrolit / asit / alkali Lo Her kademe Bir sonraki kademe bekletilir
pH degisimi

Isitma Gercek °C/dakika, dolasim ve basing  Her kritik sicaklikta S ecUzetiirminelpian:

revize edilir
Sicaklik kararlihgi, pH, sire ve
kumas hareketi

Bekleme uzatma yalniz teknik onayla

Tepe sicaklik / bekleme
yapilir

Baslangic-orta-son

Sogutma / bosaltma Sogutma hizi, basing, urtin riski Kritik gecislerde E_I_as__ta__n__ve LS 0 B (2

dusarulur
Su berrakligi, pH, iletkenlik, sicakhk
ve sire

Yikama karari 6lglime gore

Art yilkama surdaralur

Her banyo sonunda

Renk, pH, haslik 6n kontrolu, en-
gramaj ve gorunim

Kumas kalite karari olmadan sonraki

Final . }
prosese gonderilmez

Parti ¢ikisinda

10. Laboratuvar-iiretim uyumunun izlenmesi

Her Uretim sonucu laboratuvar standardiyla karsilastiriimali; fark yalniz AE degeriyle degil, ton yona, 1sik kaynagdi davranisi, lif
bileseni, haslik ve gortinimle birlikte degerlendirilmelidir. Cihaz 6l¢imi diizenli kalibrasyon, dogru numune katlama ve sabit
Olcuim sartlari gerektirir.

izleme bashigi Onerilen kayit

Kullanilan renk farki formdld, 151k kaynagi, L*a*b* yonu ve musteri

Renk farki limiti

Laboratuvar recetesi Boya lotu, ylizde, yardimcilar, su ve program

Uretim recetesi Gercek kg/L, otomasyon programi, dozaj ve bekleme sureleri
Proses egrisi Planlanan ve gerceklesen sicaklik, pH ve sire egrileri

Sonug ilavesiz onay, ilave, yeniden islem veya red bilgisi

Geri besleme Kalici recete degisikligi yapildiysa neden ve onaylayan kisi

11. Kaysit, izlenebilirlik ve veri biitiinltigu

Bir kayit, yalniz formu doldurmak icin degil; daha sonra ayni sonucun yeniden Uretilebilmesi ve sapmanin kdk nedeninin
bulunabilmesi icin tutulur. Zamani, élciim cihazi, yapan kisi ve gercek deger bulunmayan kayit karar vermeye yeterli degildir.

Asgari parti izlenebilirlik alanlari
« Siparig, kumas lotu, parti numarasi, makine ve vardiya bilgisi.
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« Kullanilan boya ve kimyasallarin triin adi, lotu ve gercek miktari.
 Gercek banyo hacmi, su kaynagi ve baslangi¢ analizleri.

« Sicaklik, pH, dozaj, bekleme ve dolasim kayitlari.

* Numune saatleri, renk dlgiimleri ve karar notlari.

« llave veya diizeltmenin nedeni, miktari, karari veren ve uygulayan kisi.
* Final kalite sonucu ve sonraki prosese sevk onayil.

12. Boyahane performans gdstergeleri

TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

ilk seferde dogru iretim orani llavesiz / ye_nlden islemsiz onaylanan parti +
toplam parti

Renk ilave orani Renk ilavesi yapilan parti + toplam parti

pH, tuz, alkali vb. duzeltme yapilan parti + toplam

Kimyasal duzeltme orani .
parti

Yeniden islem orani Yeniden islenen kg + toplam kg

Ortalama ¢evrim siresi Toplam makine saati + parti sayisi
Plan-gercek sire farki Gergek sure - standart sure
Su tiketimi Toplam su m? + boyanan ton
Buhar / enerji tiketimi Toplam tiiketim + boyanan ton
Kayit tamlik orani Eksiksiz parti karti + toplam parti

KPI uyarisi

Yiikselmesi hedeflenir
Kok nedenlere gore siniflandirihr
Olguim ve dozaj giivenilirligini gosterir

Kapasite ve maliyet kaybidir

Kumas ve renk gruplarina gore izlenir

Bekleme, ariza ve kontrol kayiplarini aciga ¢ikarir
Proses ve renk grubuna goére karsilastirihir

Isitma, yikama ve kapasite etkisini gdsterir

Tek bir ortalama deger yaniltici olabilir. Agik-orta-koyu renkler, kumas siniflari, makine gruplari ve vardiyalar ayri kirlimlarda
izlenmelidir. Amag kisiyi suglamak degil, sistemde tekrar eden sapmayi goriinir hale getirmektir.

13. Sapma tespiti ve karar verme sistemi

Cihaz kalibrasyonu, numune sicakligi, banyo

pH hedef disinda homojenligi

Sicaklik egrisi farkli Sensor, buhar, esanjor, yik ve otomasyon

Kumas dolasimi yavas Dijze, pompa, halat boyu, yik, koptik ve
yigiima

Numune hazirligi, pH, sicaklik, lif bileseni ve

Renk koyu / agik recete

Cozlinme, dispersiyon, filtre, makine temizligi,

su

Leke / benek

Fiksaj, baglanmamis boya, indirgen temizleme,

Haslik zayif yikama

14. ilave, diizeltme ve yeniden islem ydnetimi

Olguimii tekrarla — nedeni belirle - kontrolli
dozaj

Proses riskini degerlendir - programi duzelt —
sureyi teknik onayla yonet

Kimyasal dozajini durdur - mekanik sarti
dizelt

Hangi lif / boya sinifi kaynakli belirle —
laboratuvar dogrulamasi

Yeni ilave yapma - leke kaynagini tanimla

Renk él¢iminden bagimsiz art islem
degerlendirmesi

ilave, prosesin normal bir devam adimi degil; sapmanin kontrollii sekilde diizeltiimesidir. Her ilave, toplam siireyi, su-kimya
tuketimini, kapasiteyi ve renk riskini artirir. Bu nedenle ilave karari élgime ve kdk neden varsayimina dayanmalidir.

ilave karari 6ncesi zorunlu sorular
* Renk farki hangi lif bileseninden veya hangi boya sinifindan kaynaklaniyor?
e Numune Uretimi temsil ediyor mu; makine banyosu homojen mi?
* pH, sicaklik, siire, banyo orani ve dozaj gergcek degerleri nedir?
« ilave boyarmadde mevcut banyoda giivenli bicimde calisabilir mi?
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* Yeni ilave haslik, metameri, ton yoni veya elastan riski olusturur mu?
« ilave yapiimadan yikama, sicaklik veya siireyle denge saglanabilir mi?

Kayit zorunlulugu

ilave miktar kadar ilavenin nedeni de kaydedilmelidir. “Renk tutmadi” yeterli degildir; érnegin “Uretim pH’si laboratuvardan 0,6
birim dusik”, “dolagim siresi 2,5 dakikadan 4,0 dakikaya ¢ikti” gibi 6l¢ilebilir neden yazilmahdir.

15. Vardiya teslimi ve iletisim diizeni

Vardiya teslimi s6zli hatirlatmaya birakiimamalidir. Devreden vardiya, makinenin yalniz hangi asamada oldugunu degil,
planlanan asamadan sapmalari ve bir sonraki karar noktasini da aktarmalidir.

Makine / parti Makine, parti, kumas, renk ve mevcut proses asamasi
Gercek durum Sicaklik, pH, sire, banyo seviyesi ve dolasim suresi
Tamamlanan islemler Verilen boya/kimyasal, dozaj sureleri ve numune sonugclari
Sapmalar Erlggl-g;rigek farki, ariza, bekleme, kopuk, dolasim veya renk
Bir sonraki karar Numune zamani, eklenecek urlin, bosaltma veya yikama sart
Sorumlu Karari veren kisi ve gerektiginde aranacak teknik sorumlu

==

16. Makine temizligi, bakim ve kalibrasyon

Makine ve dlgim sistemleri prosesin gorinmeyen girdileridir. Ayni recetenin farkli makinede farkl sonug vermesi; 1si transferi,
seviye, pompa performansi, diize yapisi, sensor farki, dozaj hatti veya makine temizligiyle iliskili olabilir.

Planl kontrol basliklari
« Sicaklik sensorl ve gosterge karsilastirmasi.
» pH metre kalibrasyonu ve elektrot bakim kaydi.
» Dozaj tanki seviye dogrulugu, pompa debisi ve hat sonu kontrold.
« Makine banyo seviye gdstergesi ile gercek hacim karsilastirmasi.
« Filtre, esanjor, diize, pompa, hava tahliyesi ve vana kacgaklari.
» Koyu renkten agik renge geciste makine yikama dogrulamasi.
e Terazi, yogunluk 6lcimi ve kimyasal hazirlama ekipmanlarinin kontrold.

17. Kok neden analizi ve diizeltici faaliyet

Kok neden analizi, hatayi kimin yaptigini bulmak icin degil; hatanin hangi sistem boslugundan dogdugunu ve tekrarini nasil
Onleyecegimizi belirlemek icin yapilhr.

Kok neden sinifi Ornekler Kalici faaliyet 6rnegi

Boya lotu, kimyasal konsantrasyonu, kumas

Malzeme lotu Girig kontrold, lot ayrimi, onayh alternatif
Makine Dolasim, sensor, dozaj hatti, isitma ngg;téndard" EIHER TN
Metot Yanlis sira, kisa dozaj, eksik yikama Standart proses karti ve otomasyon kilidi
Olgiim Kalibrasyonsuz pH metre, yanlis numune Olgiim talimati, cihaz kontrol plani

insan / egitim Talimatin anlasiilmamasi, eksik vardiya teslimi Yetkinlik egitimi, gorsel talimat ve sinav

Cevre / yardimci isletme Su, buhar basinci, sicaklik, elektrik kesintisi Alarm limiti, yedekleme ve kayit

18. Gunluk proses ydénetim panosu
Gunluk pano, yénetimin yalniz toplam tonaji degil; kalite, stire, sapma ve kaynak kullanimini ayni anda gérmesini saglar.
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Giinluk gosterge Hedef | sinir Gercek Sapma nedeni Faaliyet | sorumlu

Boyanan miktar (ton) Plan

ilk seferde dogru retim (%) isletme hedefi
Renk ilaveli parti Azalan egilim
Yeniden islem (kg) Azalan egilim

Plan-gercek sire farki (saat) Belirlenmisg sinir
Su tuketimi (m3/ton) Proses sinifina gore

Makine ariza / bekleme

(saat) Azalan egilim

Eksik parti kaydi 0

19. Operator ve vardiya kontrol listesi

e [J Siparis, kumas lotu, makine ve parti kilogrami dogrulandi.

 [J Regete, otomasyon programi ve hazirlanan malzemeler birbiriyle eslesiyor.
« [J Makine temizligi, filtre, diize, pompa ve esanjér uygun.

« [J Baslangig suyu pH, sertlik ve iletkenlik degerleri kayith.

 [J Gergek banyo hacmi ve kumas dolasim siresi élctlda.

 [J Boya ve kimyasallar dogru urln, lot ve miktarda hazirlandi.

« [J Her dozajin baslangi¢-bitis saati ve toplam suresi kaydedildi.

« [J Sicakhk ve pH gergek egrileri kritik noktalarda 6lculdi.

 [J Plan disi bekleme, ariza veya dolasim degisikligi kaydedildi.

* [ Numune Uretimi temsil edecek sekilde alindi ve onay sireci kayitl.

« [ ilave yapilacaksa 6lciilebilir neden ve teknik onay mevcut.

 [J Final pH, renk, haslik 6n kontrolii ve goériinim sonucu kaydedildi.

« [J Vardiya tesliminde mevcut durum, sapma ve sonraki karar acikca yazildi.

20. Egitim degerlendirme sorulari ve kaynakca

. Proses yonetiminde girdi kontrolt neden final kontrolden dnce gelir?

. Laboratuvar recetesi tretime neden yalniz kilogramla biyutilemez?

. Dozaj surresindeki kumas tur sayisi nasil hesaplanir ve neden dnemlidir?

. Ik seferde dogru Gretim orant ile ilave orani birlikte nasil yorumlanir?

. Renk farki goérildigiinde hangi proses kayitlari boya yiizdesinden énce kontrol edilmelidir?
. Vardiya tesliminde yalniz mevcut sicakliyi yazmak neden yeterli degildir?

~N o ok WON R

. Bir kdk neden faaliyetinin kalici sayillmasi i¢in hangi dogrulama yapilimahdir?

Teknik dayanaklar
* ISO 9001:2015 - Kalite ydnetiminde proses yaklasimi, izleme, 6lgme, performans degerlendirme ve sirekli iyilestirme
ilkeleri.
* 1SO 10012:2026 - Uretim ve kalite kararlarinda kullanilan élgiimlerin amaca uygunlugu ve élgiim siireclerinin kontroli.

» DyStar University - Reactive Dyeing Process and Process Control: basarili ilk seferde dogru iretim i¢cin boyarmadde-Iif
iliskisi ve ana proses parametrelerinin anlasiimasi.

« DyStar eliot / Optidye - Regete ve proses optimizasyonu ile proses givenilirliginin ve ilk seferde dogru tretimin gelistiriimesi.

* AATCC - Enstrimantal renk dlgimuinde kalibrasyon, standardize numune hazirhgi ve goérsel/cihazli renk degerlendirme
yaklasimi.

Sonuc¢

Boyahanede kontrol edilemeyen degisken, tekrar tretilemeyen sonuca donisur. Glvenilir proses yonetimi; recete, makine, insan
ve Olciim sistemini ayni kayit zincirinde birlestirir. Amag yalniz dogru rengi bulmak degil, ayni dogru sonucu farkli giin, vardiya ve
makinede yeniden Uretebilmektir.
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