BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
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BAHRI BUDAK

HT JET MAKINESINDE
PROSES KONTROLU EGITIMI

Makine hazirhigl, yikleme, kumas dolasimi, gercek flotte, sicaklik, pH, dozaj, numune ve sapma
kontroliiniin sahada uygulanmasi

Hazirlayan Bahri Budak
Uzmanhk Tekstil Boyama ve Apre Uzmani

HT jet 6rme kumas boyama makinelerinde operator,
vardiya ve proses kontrol uygulamalar:

Revizyon 2026-R1

Bu dokiiman egitim ve proses standardizasyonu amactyla hazirlanmistir. Makine basincy, diize agikligl, pompa frekansi, kumas hizi,
maksimum sicaklik, calisma baswinct ve emniyet sinirlary, kullanilan makinenin tiretici kilavuzu, bakim durumu, kumas yapist ve isletme
talimatlartyla birlikte uygulanmaldir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI

ICINDEKILER

1. Amac, kapsam ve 6grenme ciktilar:

2. HT jet makinesinin proses icindeki gorevi

3. Makine bolimleri ve kontrol edilen degiskenler
4. Uretim 6ncesi makine uygunluk kontrolii

5. Parti, kumas ve yikleme hazirlif1

6. Dikis, halat yapis1 ve kumas yerlesimi

7. Gergek flotte, su alma ve seviye kontroli

8. Kumas hizi, tur siiresi, diize ve pompa ayari
9. Isitma, sogutma, sicaklik ve basing kontroli
10. Boya ve kimyasal hazirlama-dozaj kontroli
11. pH, iletkenlik ve banyo kontrol noktalar:

12. Reaktif, dispers ve asit boyamada makine kontroli

13. Numune alma, renk kontroli ve proses karari
14. Alarm, kilitleme ve proses giivenligi

15. Sapma yonetimi ve durdurma kriterleri

16. Bosaltma, kumas ¢ikarma ve makine temizligi

17. Proses kayit formu, vardiya teslimi ve performans gostergeleri
18. Ornek hesaplar, kontrol listesi, degerlendirme sorular1 ve kaynaklar

TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

Egitimin temel mesaj1

HT jet proses kontrolii, yalniz regete programini baslatmak degildir. Kumagsin makine icinde giivenli ve diizenli dolagmasi;
banyonun dogru hacimde, dogru sicaklikta ve dogru kimyasal profilde tutulmasi; her sapmanin zamaninda goriilmesi ve kayit

altina alinmasidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
1. AMAC, KAPSAM VE OGRENME CIKTILARI

Bu egitim notu, HT jet makinesinde ¢calisan operator, vardiya amiri, vardiya mithendisi, proses kontrol ve bakim
ekiplerinin ayni kontrol dilini kullanmasin1 amaclar. Odak noktasi, makine basinda 6l¢iilen ve yonetilen
degiskenlerin kumas kalitesi, renk diizgiinliigu, haslik, siire, su ve enerji tiiketimi tizerindeki etkisidir.

» Uretim 6ncesinde makinenin mekanik, elektrik, otomasyon ve temizlik uygunlugunu dogrulamak.
o Parti agirhigl, kumas uzunlugu, goz sayisi, gercek flotte ve makine ytikiini dogru iligkilendirmek.

» Kumas hizi, tur stiresi, diize ve pompa ayarlarini kumas tipine gore kontrol etmek.

« Sicaklik ¢ikigl, sogutma, pH, iletkenlik ve dozajin gercek proses egrisini izlemek.

* Numune alma, alarm, sapma ve durdurma kararlarini yetki zinciriyle yonetmek.

* Bosaltma, makine temizligi, vardiya teslimi ve performans kayitlarini standardize etmek.

Kapsam sinir1

Bu not, basin¢li HT jet ve benzeri hidrolik kumas boyama makinelerinde 6rme kumas proseslerini esas alir. Hava jetli, airflow
veya farkli tagima sistemlerinde genel kontrol mantig1 aynidir; ancak tireticiye 6zgu hava, diize, tasima ve flotte ayarlar1 ayrica
dogrulanmalidir.

2. HT JET MAKINESININ PROSES ICINDEKI GOREVi

HT jet makinesi; kumas ile boya banyosunun kontrolli bicimde temas etmesini, kumasin halat halinde dolagsmasini,
banyonun 1sitilip sogutulmasini ve boya-kimyasal ilavelerinin zamana bagh olarak uygulanmasini saglar. Makine
yalniz bir kap degildir; hidrolik dolasim, kumas tasima, 1s1 transferi, dozaj ve otomasyon sistemlerinin birlikte
calistif1 bir proses sistemidir.

Kumasin diize, cektirme/ving ve kumas haznesi

Kumas tasima icinde diizenli dolagmasi

Duizgiinlik, kirik, siirtiinme ve halat gerilimi

Ana pompanin banyoyu esanjor, filtre ve diize

B dol -
anyo dolasumi tizerinden dolagtirmasi

Is1 ve kimyasal dagilimi

Esanjor, buhar ve sogutma suyu ile program

Is1 kontroli M .
egrisinin izlenmesi

Renk alma hizy, lif glivenligi, stire

Boya ve kimyasallarin hazirlama tankindan

Dozai
0za) kontrolli aktarilmasi

Ani boya alma, leke ve ton fark: riski

Yiiksek sicaklikta giivenli caligma ve

Basing kontroli R .
kaynamanin 6nlenmesi

Emniyet ve proses kararliligl

Program, recete, vana, seviye, sicaklik, alarm ve

Otomasyon P
kayit yonetimi

Tekrarlanabilirlik ve izlenebilirlik

Gorev ayrimi

07 numaral egitim notu biitiin boyahane proses zincirini yonetim diizeyinde ele alir. Bu egitim notu ise dogrudan HT jet
makinesi basindaki ayar, 6l¢iim, kontrol ve miidahale noktalarina odaklanir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
3. MAKINE BOLUMLERI VE KONTROL EDiLEN DEGISKENLER

Kontrol edilecek bashca noktalar

Ana govde ve kapak Sizdirmazlik, kapak kilidi, conta, govde temizligi, calisma basinci
Kumas haznesi/J-box Kumas istifi, yiik dagilimi, sitkisma ve dolasim davranisi

Diize Cap/aciklik, banyo akisi, kumas gegisi, tikanma ve yuzey riski
Cektirme/ving Hiz, kayma, ylizey durumu ve kumas gerilimi

Ana dolasim pompasi Frekans/debi, ¢ikis basincy, titresim, ses ve sizdirmazlik

Filtre Tikanma, basing fark: ve yabanci madde birikimi

Esanjor Isitma-sogutma hizi, kacak, kireclenme ve 1s1 transferi
ilave/dozaj tank: Hacim, karistiricy, sicaklik, seviye, sizme ve tank temizligi

Dozaj pompasi ve hatlar Kalibrasyon, debi, vana konumu, hat yikama ve kacak

Sensorler Sicaklik, basing, seviye, akis, pH veya iletkenlik 6l¢iim dogrulugu

Program secimi, recete, alarm ge¢misi, manuel miidahale ve

Otomasyon paneli kullanic1 yetkisi

Numune alma sistemi Glivenli numune alma, hat temizligi ve temsil giicti

Terminoloji notu
Makine iireticisine gore ayn1 boliim farkli adlarla anilabilir. Isletme talimatlarinda hem sahadaki Tiirkce ad hem de tiretici
panelinde kullanilan ad birlikte tanimlanmaldar.

4. URETIM ONCESIi MAKINE UYGUNLUK KONTROLU

Parti yiiklenmeden 6nce makinenin tiretime hazir oldugu yazili kontrol listesiyle dogrulanmalidir. Onceki partiden
kalan boya, elyaf, yag, kopiik veya kimyasal kalintisi yeni partide leke ve ton farki olusturabilir.

Govde, filtre, diize, cektirme, numune hatti,

Temizlik ilave tanki ve dozaj hatlar1 temiz mi? Operator
51 Kkapak viizevi iz mi, )
Kapak ve conta Cf’?‘ta saglam my, kapak ylzeyl temiz mi Operator / bakim
kilitleme calisiyor mu?
Dol 1 - j
Vana konumlar: olum, bo5a} tma, by-pass, numune ve dozaj GG
vanalar1 dogru baslangic konumunda mi1?
Pompa ve cektirme irll;)rmal ses, titresim, kacak veya kayma var Operatér / bakim
Sensér kontrolit Sicaklik, seviye ve basing gostergeleri mantikl e

deger gosteriyor mu?

Tank, pompa ve hatlar bos, temiz ve calisir

Dozaj sistemi
) durumda mi1?

Boya mutfag1 / operatdr

Besleme basinci, vana ve esanjor caligmasi

Buhar ve sogutma
uygun mu?

Yardimci igletme / bakim

Makine, kalite, renk ve partiye ait dogru

Program ve recete R,
& veres program secildi mi?

Vardiya sorumlusu

Kapatilmamis ariza veya tekrar eden alarm var

Alarm ge¢misi 7

Vardiya / bakim

Baslatma kilidi
Kapak kilidi, basin¢ emniyeti, sicaklik sensort, seviye korumasi veya ana pompa guvenligiyle ilgili ariza varken makine tiretime
alinmamali; hichir emniyet kilidi gecici olarak devre dis1 birakilmamalidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
5. PARTI, KUMAS VE YUKLEME HAZIRLIGI

Hazirhik verisi Kontrol kurali

Parti kimligi Siparis, kalite, renk, lot, parti kg ve makine kodu eslestirilir.

Regete ve flotte hesabinda kullanilacak gercek kuru agirlik

Kuru kumas kg dogrulanir.

Toplam metre, goz/halat sayisi ve her halattaki yaklasik uzunluk

Kumasg uzunlugu belirlenir.

Diize, cektirme, hiz ve yiik se¢imini etkileyen gercek degerler

En ve gramaj kontrol edilir.

Lif ve elastan Sicaklik, pH, mekanik gerilim ve acma sicaklig riskleri belirlenir.

Yag, igne izi, kacik, kat izi, yabanci madde ve baslangic lekesi

Kumas yiizeyi Kaydedilir.

Parti kg, makinenin onaylh ¢calisma kapasitesi ve goz dagilimiyla

Makine yiikit karsilastirilir.

Program, boya sinifl, yardimcilar, banyo sayisi ve yikamalar teyit

Recete uygunlugu edilir.

Makine yiik oran1 (%) = Parti kuru kg / isletmede onayl makine kapasitesi kg x 100

Makine etiket kapasitesi tek basina yeterli degildir. Kumasin gramaji, hacmi, elastan orani ve makine hazne yapisi dikkate
alinarak igsletmede onayli calisma kapasitesi kullanilmalidir.

Yiikleme ilkesi
Diistik yiikte gereksiz yiiksek flotte ve diizensiz istif; asir1 yiikte sikisma, uzun tur siiresi, zayif dolasim ve kirik riski olusabilir.
Parti, makinenin giivenli calisma aralig disinda planlanmamalidir.

6. DIKi$, HALAT YAPISI VE KUMAS YERLESIMI

Kontrol Uygulama

Dikis saglam, kisa, diiz ve kumas ylizeyine zarar vermeyecek

Bag-son birlestirme bicimde olmaldir.

Dikis ipligi PrQSes 51.cak11.gl've kimyasalina dayanikli, kolay fark edilen uygun
iplik segilmelidir.

Dikis yonii Dikis ve kumasg yoni isletme standardina gore isaretlenmelidir.

Her gozde benzer dolagim davranisi saglayacak bicimde

Halat uzunlugu dengelenmelidir.

Yiikleme sirasinda kumas asir: burulmamaly; halat dizgiin

Burulma kontrolii beslenmelidir.

Kumas diize ve ¢cektirmeden katlanma, takilma veya stirtiinme

Duze gecisi olmadan ge¢melidir.
Istif dagilima Kumas hazneye tek noktada yi1§1lmadan diizenli yerlesmelidir.

Su icinde dustk riskli ayarla birkag tur gozlenerek dikis ve dolasim
dogrulanmalidir.

ilk dolagim

Dikis kontrolii
Dikisin agilmasi yalniz kumas: durdurmaz; kumasin makine icinde kaybolmasi, diize veya boru hattinda takilmasi ve uzun durus
olusturmasi mimkiindiir. Dikis kalitesi proses kontroliiniin parcasidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
7. GERCEK FLOTTE, SU ALMA VE SEVIYE KONTROLU

Gercek flotte, makinede fiilen bulunan toplam banyo hacminin kuru kumas agirlifina oranidir. Sayac, tank hacmi,
hat yikama suyu, kumasin tuttugu su ve makine minimum ¢alisma seviyesi birlikte degerlendirilmelidir.

Gercek flotte oran1 = Makinedeki gercek banyo hacmi (L) / Kuru kumas agirhgi (kg)

Ornek: 500 kg kumas ve 2.750 L gercek banyo icin flotte oran1 2.750 / 500 = 1:5,50 olur.

Kontrol noktas1 Uygulama

ilk su alma Programlanan litre ile sayac degeri karsilastirilir.

Kumas 1slanmasi Kumas tamamen 1slandiktan sonra seviye tekrar gozlenir.

Pompanin hava yapmadigl, dolasimin kararh oldugu onayli seviye
korunur.

Minimum calisma seviyesi
ilave tanki suyu Boya ve kimyasal hazirlama suyu gercek flotte hesabina eklenir.
Hat yikama suyu Her dozaj sonrasi banyoya giren su miktari kayit altina alinir.

Numune ve bosaltma kayb1 Uzun proseslerde banyo hacmi degisimi degerlendirilir.

Kontrolli debi ve stire kullanilir; yalniz zamanla degil hacimle

Tasma/durulama . .
izlenir.

Gosterge ile fiziksel davranis uyumsuzsa kalibrasyon kontroli

Seviye sensorii
yapilir.

Hesap riski
Recetede 1:5 yazmasl, makinenin gercekte 1:5 calistigini kanitlamaz. g/L verilen tuz, alkali, asit ve yikama tirtinlerinde gercek
litre hatas1 dogrudan kimyasal miktarini degistirir.

8. KUMAS HIZI, TUR SURESI, DUZE VE POMPA AYARI

Kumas dolasimi; kumas hizi, toplam halat uzunlugu, diize akisi, ana pompa ve ¢ektirme ayarlarinin ortak sonucudur.
Tek bir degeri ylikseltmek her zaman daha iyi dolagim anlamina gelmez.

Kumas tur siiresi (dk) = Bir halatin yaklasik uzunlugu (m) / Gercek kumas hizi1 (m/dk)

Ornek: Bir gozde 900 m halat ve 300 m/dk gercek hiz varsa tur siiresi yaklasik 3,0 dakikadir. Kayma veya hiz gostergesi sapmasi
varsa fiili tur siiresi isaretleme yéntemiyle 6l¢tiilmelidir.

Dozaj sirasinda gerceklesen tur sayisi = Dozaj siiresi (dk) / Kumas tur siiresi (dk)

Ornek: 18 dakikalik dozaj ve 3 dakikalik tur siiresi icin kumas yaklagik 6 tur yapar.

Degisken Kontrol yaklagimi

Diizgiin dolasim saglayan, yiizeyi ve elastani zorlamayan isletme
standardz secilir.

Kumas h1z1

Kumasi cekmek yerine yonlendirmeli; kayma ve gereksiz gerilim

Cektirme/ving olusturulmamalidir.

Kumas kalinlify, en, gramaj ve hassasiyete gore secilir; sabit genel

Diize acikhig1 deger kullanilmaz.

Diuize akigini ve banyo dolasimini saglarken koptk, asir: basing ve

Pompa frekansy/debisi ylizey hasar1 olusturmamahdir.

Uretici gostergesi ve igletme standardina gore izlenir; makine tipleri

Diize basinci .
arasinda dogrudan kiyaslanmaz.

Haznede sikisma, tek tarafa y1g1lma, geriye kagma veya diizensiz
acilma gozlenir.

Istif davranis1
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

Degisken Kontrol yaklagimi

S Proses baslangicinda, kritik dozaj 6ncesinde ve ayar degisikliginde
Tur suresi . =
yeniden olgulir.

Kot Pompa kayltas:.y.onu, diizensiz akis ve sensor hatasina yol agabilecek
kosullar giderilir.

Ayar ilkesi

Hedef, en yiiksek kumas hiz1 veya en yliksek pompa degeri degildir. Hedef; biitlin halatin kararh dolastigl, kimyasalin esit
dagildigl ve kumas ylizeyinin zarar gormedigi dengeli ayardir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
9. ISITMA, SOGUTMA, SICAKLIK VE BASINC KONTROLU

Gercek sicaklik cikis hizi (°C/dKk) = Sicaklik farki (°C) / Gercek siire (dk)

Ornek: 60 °C’den 100 °C’ye 25 dakikada ¢ikilmissa gercek ortalama hiz 40 / 25 = 1,6 °C/dk olur.

Kontrol Saha uygulamasi
Baslangic sicaklig: Recete ve kumas riskine uygun baslangig sicakligl dogrulanir.
Gercek cikis hizi Program degeri ile kayit grafigindeki fiili °C/dk karsilastirilir.

Boyarmaddenin hizli alindig1 veya lifin hassas oldugu aralikta hiz
ayrica kontrol edilir.

Kritik sicaklik aralig:

Siire, gercek hedef sicaklia erisildikten ve sistem dengelendikten

Hedefte bekleme
sonra baslatilir.

Gosterge sapmasi siiphesinde referans 6l¢iim ve kalibrasyon kaydi

Sicaklik sensorii Kontrol edilir.

Buhar vanasi/esanjor Dalgalanma, yavas cikis, asir1 ¢ikis ve kacak belirtileri izlenir.

Elastan, kirik, oligomer ve basing riski dikkate alinarak kontrol

Sogutma hiz1 edilir.

Uretici ve igletme giivenlik talimatindaki sicakligin altina inilmeden
kapak agilmaz.

Makine acma sicakligy

Sicaklikla uyumlu proses basinci izlenir; ani diisme/ytikselme

Basin
¢ arastirilir.

Kayit grafigi Programlanan ve gerceklesen egri parti dosyasinda saklanir.

Giivenlik uyarisi
HT makine basinc¢h kap olarak calisir. Kapak kilidi, basing tahliyesi ve sicaklik emniyetleri iretici talimati diginda
kullanilmamali; basing veya yuksek sicaklik varken kapak acilmaya ¢alisilmamahdir.

10. BOYA VE KIMYASAL HAZIRLAMA-DOZAJ] KONTROLU

Kontrol noktasi Uygulama

Dogru tiriin Ticari ad, lot, miktar, birim ve regete satir1 capraz kontrol edilir.
Tank temizligi Onceki iirtinden kalinty, tortu veya yanls kimyasal bulunmamalidir.
Hazirlama suyu Hacim ve sicaklik Girtintin ¢dztinme/dagilma 6zelligine gore secilir.
Karistirma Topak veya ¢okelti kalmayacak yeterli stire uygulanir.

Siizme Boyarmadde ve gerekli tirlinler uygun siizgecten gecirilir.

Cok yogun ¢ozelti hazirlayip kisa stirede vermek yerine onayl
konsantrasyon kullanilir.

Tank konsantrasyonu
Dozaj siiresi Recetede dakika ve gerekiyorsa tur sayisi birlikte tanimlanir.
Dozaj debisi Pompa kalibrasyonu ve tank seviye distimuyle dogrulanir.

Hat yikama Uriintin tamami banyoya taginir; yikama suyu hacmi kaydedilir.

Dozaj sonrasi dolasim Numune veya sonraki adimdan 6nce yeterli karisim siiresi saglanir.

Manuel miidahale Yetkisiz hizlandirma, vana agma veya tek seferde bosaltma yapilmaz.

Dozaj kural
Tankin bosalmast ile Giriiniin kumasin tamamina esit ulasmasi ayni sey degildir. Dozaj siiresi, kumas tur stiresi ve banyo karisim
gecikmesi birlikte degerlendirilmelidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI

TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

11. pH, iLETKENLIK VE BANYO KONTROL NOKTALARI

Olciim noktasi

Baslangic pH

Dozaj dncesi

Dozaj sonrasi

Fiksaj/cekim sonu

Yikama/not

Final pH

Iletkenlik

Numune sicakhigl

Cihaz kontrolii

Kayit

Kontrol kurali

Kumas, su ve yardimcilar sonrasi boya/alkali/asit 6ncesi ol¢ulir.

Kritik kimyasal verilmeden 6énce banyonun hedef aralikta oldugu
dogrulanir.

Tam karisim icin yeterli dolasim saglandiktan sonra élgulir.

Boyarmadde sinifina gore pH ve gerekiyorsa banyo cekimi
degerlendirilir.

Art islem adimlarinin pH hedefi ayr1 izlenir.

Kumasin son pH degeri miisteri ve kalite standardina gore
dogrulanir.

Reaktif boyamada elektrolit ekleme adimlar: ve final yikama
kontrolinde kullanilir.

Sicak numune uygun yontemde sogutulmadan pH karsilagtirmasi
yapimaz.

PH metre tamponlarla, iletkenlik cihazi uygun standartla diizenli
kontrol edilir.

Saat, sicaklik, 6l¢im noktasi, sonuc ve miidahale formda gortintr
olmalidir.

Olciim disiplini

“pH baktim” kayd yeterli degildir. Ol¢iimiin hangi sicaklikta, hangi proses adiminda, dozajdan ka¢ dakika sonra ve hangi cihazla
yapudig: belirli olmahdir.

12. REAKTIF, DISPERS VE ASIiT BOYAMADA MAKINE KONTROLU

Proses grubu Makine basindaki kritik kontroller

Gergek flotte, boya dagilimi, tuz/alkali dozaj siiresi, iletkenlik, fiksaj

e pH-sicaklik-siire, sicak yikama ve final pH.

Boya dispersiyonu, baslangi¢ pH, kontrollu sicaklik ¢ikisi, 130 °C
Dispers boyama civari gercek bekleme, basing, sogutma, oligomer ve indirgen
temizleme.

Baglangic pH, boya uyumu, asit dozaj suiresi, sicaklik cikisi, ilk boya

Asi I
sitboyama alma hizi, diizgiinliik ve elastan riski.

Asamalar aras1 banyo, pH ve sicaklik gecisi; indirgen temizleme ile

Do 251 ETg reaktif adimin birbirini etkilememesi.

Maksimum sicaklik, toplam 1s1 ge¢misi, diisiik pH, mekanik gerilim,

Elastanh kumaslar - . -
sogutma ve makine agma sicaklig1.

Makine temizligi, su ve metal iyonu, énceki koyu renk kalintisi,
optik zemin ve kiicliik dozaj dogrulugu.

Acik renkler

Boyarmadde ¢6zme, dozaj/dagilim, gercek flotte, uzun yikama,

Koyu renkler . . . : § ShA
v makine kirlenmesi ve sonraki parti riski.

Proses ayrimi
Ayni makine ayari biitiin lif ve renklerde kullanilmamalidir. Makine programi; boya sinifi, kumas yapisi, gramaj, elastan, renk
derinligi ve miisteri kalite sartina gore ayri onaylanmaldir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
13. NUMUNE ALMA, RENK KONTROLU VE PROSES KARARI

Kontrol Uygulama

Numune zamani Recetede taniml proses adiminda ve yeterli dolagim sonrasi alinir.

Miimkiinse farkli halat/goz veya siire¢ noktalarini temsil eden
yontem kullanilir.

-
@
=
«
£

Numune hatt Once hatta kalan eski banyo uygun bicimde uzaklastirilir.

Yiiksek sicaklik ve basingta iiretici numune sistemi disinda islem
yapilmaz.

Giivenlik

Numune, degerlendirme amacina uygun standart mini yikama ve

Yikama/kurutma . -
f kontrolli kurutma gorir.

Kondisyon Yas veya sicak numune tizerinden nihai renk karari verilmez.

Gorsel kabin, spektrofotometre, kat sayisi ve kumas yonu

Isik ve olgiim standardize edilir.

Devam, stire uzatma, pH diizeltme, ilave veya durdurma karari

Karar kayd: yetkili kisi tarafindan yazilr.

Renk yoni, kalan banyo, boyarmadde davranisi ve risk 08 numaral

flave 6ncesi e ; g -
egitim notuna gore degerlendirilir.

Karar ilkesi
Tek bir gozlem veya yas numune ile kimyasal miidahale yapilmamalidir. Renk farki; proses verileri, pH, sicaklik, siire ve
miumkiinse cihaz 6l¢ctimuyle birlikte degerlendirilmelidir.

14. ALARM, KILITLEME VE PROSES GUVENLIGI

Alarm/Kkilitleme Amac ve kontrol

Kapak kilidi Basing ve sicaklik giivenli diizeye gelmeden a¢gmay1 engeller.

Basing artiginin kaynag: arastirilir; emniyet elemanlarina miidahale

Yiiksek basing¢ alarm .
edilmez.

sek sicaklik alarm Buhar vanasi, sensor ve kontrol déngtisii kontrol edilir.
Diisiik seviye/pompa korumasi Pompanin susuz veya hava yaparak ¢aligmasini dnler.
Pompa/cektirme asir1 akim Sikisma, rulman, mekanik yiik veya elektrik arizasi arastirilir.

Dikis acilmasi, sikisma, kayma, diize tikanmasi veya istif problemi

Kumas dolasim alarmi Kontrol edilir.

. Pompa, vana, tank seviye, hat tikanmas: ve kalibrasyon kontrol
Dozaj alarm edilir

Sensor arizasi Yedek veya referans dlcim olmadan kritik proses stirdirilmez.

Yalniz gercek tehlike halinde kullanilir; yeniden baglatma 6ncesi

Acil
cil durdurma kok neden bulunur.

Alarm saati, proses adimi, yapilan islem ve sorumlu kisi kayit altina

Alarm kaydi alunir.

Emniyet kural
Alarmi susturmak arizay: gidermek degildir. Tekrar eden alarm, tiretim kaybi ve giivenlik riski olarak bakim ve proses
kayitlarinda ayri izlenmelidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
15. SAPMA YONETIMi VE DURDURMA KRITERLERI

ilk kontrol / karar

Gercek egri recete tolerans: disindaysa neden belirlenmeden

khk
Steaklik sapmast sonraki adima gecilmez.

Olgiim dogrulanir; rastgele asit/alkali eklenmez, yetkili onay alinir.

Eksik/fazla miktar, siire veya yanls triin stiphesinde proses

Dozaj sapmasl
) sap durumu hesaplanir.

Sikisma, uzun tur, kayma veya dikis problemi varsa kimyasal dozaj
durdurulur.

Kumas dolasim bozuklugu

Pompa/basin¢ problemi Banyo ve kumasg dagilimi giivenli degilse proses strdiirilmez.

Parti kimligi ve gerceklesen adimlar incelenir; yonetim karari

Yanlis recete/program olmadan devam edilmez.

Renk yonu dogrulanir; 08 numarali ilave yonetim prosediru

N lug
umune uygunsuzlugu i

Referans 6lgtimle dogrulama yapilr; kritik emniyet sensorii

Sensor uyumsuzlugu .
y & arizasinda makine durdurulur.

Kumasin sicak banyoda bekleme riski, dolasim ve sogutma plani

Uzun durus yetkili tarafindan belirlenir.

Sapma formu
Parti, makine, saat, proses adimi, planlanan deger, gerceklesen deger, alarm, ilk mtidahale, yetkili karari, sonug ve kék neden
ayn1 kayit tizerinde bulunmalidir.
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Kumas, elastan ve emniyet talimatina uygun degere inilmesi

Bosaltma sicakligy beklenir.

Gosterge ve emniyet sistemi glivenli durumu gostermeden kapak

Basing sifirlama
acilmaz.

Sicak/soguk drenaj yolu, aritma ve geri kazanim prosediriine gore
secilir.

Banyo bosaltma
Kumas cikarma Dikis, yuzey, kirik, dolagim izi ve leke gozlemlenir.

Parti sonu kontrol Kumas kg, numune, final pH ve gerekli proses sonuglari kaydedilir.
Filtre temizligi Elyaf, boya tortusu ve yabanci maddeler uzaklastirilir.

Diize ve hazne Kalinty, takilma ve yiizey hasari kontrol edilir.

Dozaj tanki/hat Uriin kalintis1 birakilmadan uygun yikama yapulir.

Koyu renk sonrasi Makine yikama programi sonraki renk riskine goére uygulanir.

Si1zinty, titresim, conta, vana, sensor veya yuzey problemi is emrine
cevrilir.

Bakim bildirimi

Sonraki parti riski
Makine temizligi yalniz mevcut partiyi kapatmaz; sonraki agik rengin kalitesini de belirler. Koyu, turkuaz, lacivert, siyah ve
yuksek kirlenme riski tasiyan proseslerden sonra 6zel temizlik kaydi tutulmahdir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
17. PROSES KAYIT FORMU, VARDIYA TESLIMi VE PERFORMANS GOSTERGELERI

17.1 Asgari proses kayit alanlar:
Parti bilgileri Siparis, kalite, renk, lot, kg, metre, makine ve goz sayisi
Makine ayarlari Diize, ¢ektirme/ving, pompa, kumas hizi ve élgtilen tur siiresi
Banyo verileri i1k su, gercek toplam litre, flotte, ilave ve hat yikama suyu
Proses egrisi Planlanan ve gercek sicaklik, ¢ikis/inis hiz1, bekleme stireleri
Kimyasal dozaj Uriin, miktar, tank hacmi, baglama-bitis, gergek dozaj siiresi
Olgiimler PH, iletkenlik, sicaklik, saat ve 6l¢ciim noktasi
Numuneler Alim zamany, proses adimi, sonug ve karar
Alarmlar/sapmalar Alarm kodu, stiresi, miidahale, yetkili ve sonug

Parti kapanisi Final pH, renk karari, yeniden islem, bosaltma ve temizlik kayd1

17.2 Vardiya tesliminde zorunlu bilgiler

¢ Partinin bulundugu proses adimi ve kalan tahmini siire.

* Son s1caklik, pH, iletkenlik, tur stresi ve dolasim durumu.
¢ Verilmis ve verilmemis boya/kimyasal adimlari.

* Alinan numunenin sonucu ve bekleyen teknik karar.

* Makine alarmi, gecici ayar, bakim talebi veya kalite riski.
* Sonraki vardiyanin yapacag ilk islem ve kontrol zamani.

17.3 Performans gostergeleri

Gosterge Hesap / izleme yontemi

ilk seferde dogru tiretim flavesiz ve yeniden islemsiz onaylanan parti / toplam parti x 100
Makine kaynakli sapma Makine ayari, sensor, dolasim veya dozaj nedeniyle sapmali parti orani
Ortalama tur siiresi sapmasi Gergek tur siiresinin kalite-makine standardindan fark:

Sicaklik egrisi uyumu Tolerans i¢cinde tamamlanan program adimi / toplam kritik adim x 100
Dozaj siiresi uyumu Taniml siirede tamamlanan kritik dozaj / toplam kritik dozaj x 100
Alarm durus stiresi Makine ve alarm koduna gore kayip dakika

Su tiiketimi Gergcek sayac toplami / parti kg

Proses ¢evrim siiresi ilk su almadan kumas cikarma sonuna kadar gergek siire

Makine temizlik uygunsuzlugu Kalint1 kaynakli leke/ton riski veya tekrar temizlik sayisi
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
18. ORNEK HESAPLAR, KONTROL LiSTESi, DEGERLENDIRME SORULARI VE KAYNAKLAR

18.1 Ornek proses kontrol hesabi

Ornek parti: 600 kg kumas, makinede gercek toplam banyo 3.300 L, bir gozde yaklagik halat uzunlugu 960 m, gergek
kumas hiz1 320 m/dk, alkali dozaj suiresi 24 dakika.

Gercek flotte 3.300/ 600 1:5,50
Kumas tur siiresi 960 /320 3,0 dk
24 dakikalik dozajdaki tur sayis1 24/3,0 8 tur

60 °C’den 90 °C’ye 20 dakikada cikis 30/20 1,5 °C/dk
Ornek notu

Bu degerler 6gretim amaclhidir. Uygulama hedefleri makine treticisi, kumas yapisi, boya sinifi ve isletmede dogrulanmis receteye
gore belirlenir.

18.2 Kisa vardiya kontrol listesi

Makine temiz, regete dogru, kilitler ¢alisir, vana baslangi¢c konumu
dogru.

Baslamadan dnce
Yiklemede Parti kimligi, kg, halat, dikis, diize ve gdz dagilimi dogru.

ilk dolasimda Tur sliresi, istif, pompa, cektirme ve s1zint1 kontrol edildi.

Kritik dozajda Dogru iirin/miktar, tank, siire, tur sayisi ve hat yikama kaydedildi.
Kritik sicaklikta Gercek cikis hizi, basing, dolasim ve bekleme stiresi dogrulandi.

Numunede Dogru zamanda, giivenli, temsili ve standart degerlendirme yapildi.

Final pH, bosaltma, kumas gozlemi, temizlik ve bakim bildirimi

Parti sonunda
tamamlandi.

Mevcut adim, risk, alarm, bekleyen dozaj/numune ve sonraki islem
yazildi.

Vardiya tesliminde

18.3 Degerlendirme sorulari

* Gergek flotte neden yalniz programdaki teorik oranla kabul edilemez?

* Kumas tur suiresi nasil 6l¢tlir ve dozaj kontroliinde neden kullanilir?

* Diize, pompa ve cektirme ayarlarinin dengesiz olmasi hangi kalite sorunlarini olusturur?
* Gercek sicaklik egrisi ile programlanan egri arasindaki fark nasil degerlendirilir?

* pH 6l¢limiinde zaman ve sicaklik kaydi neden zorunludur?

* Hangi alarm ve emniyet durumlarinda proses kesinlikle devam ettirilmemelidir?

* Koyu renk sonrasi makine temizligi neden sonraki partinin proses kontroludur?

* Vardiya tesliminde eksik bilgi hangi proses risklerini dogurur?

18.4 Teknik kaynaklar ve kullanim notu

Kaynak Bu egitimde yararlanilan genel cerceve

iMaster H20 ve iMaster ailesi resmi iiriin bilgileri; kisa flotte ve kumas
boyama makinesi tasarim yaklagimi.

Thies Textilmaschinen

SMARTFLOW TSF resmi tirtin bilgileri; hidrolik HT boyama, diisiik flotte

CHTCF ’s | THEN L erees
ong’s / ve proses verimliligi yaklagimi.

TECHSmart ve Active-soft Long Tube resmi iiriin bilgileri; ayarlanabilir

Canlar Mekatronik hiz, dozaj ve degisken diize/akis 6zellikleri.

DIL-DYE JUMBO ve DIL-AIR SYNCHRON resmi teknik dokiimanlari;
makine ayarlari, cevrim siiresi, flotte ve proses kayit bashklar.

Dilmenler Makine
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TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

Her isletmede esas giivenlik, maksimum sicaklik-basing, bakim,
kalibrasyon ve ayar kaynag: kullanilan makinenin giincel tiretici
kilavuzudur.

BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI

Makine iiretici kilavuzu

Sonug
HT jet makinesinde iyi proses kontrolii; dogru yik, 6l¢iilmis flotte, kararli kumas dolasimi, dogrulanmis sicaklik-pH-dozaj egrisi,

glivenli alarm yonetimi ve eksiksiz kayit sisteminin birlikte calismasidir. Operatoriin gozlemi, otomasyon verisi ve laboratuvar
sonucu ayni parti kaydinda birlesmelidir.
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