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DEGERLENDIRILDIGINDE,
BiRCOK PROBLEMIN KAYNAGI
OLMA iHTIMALI VARDIR.

@ Burulmasiz besleme: Kumas arabasi veya rulo makine eksenine hizalanir; yandan cekis ve kendi ekseni etrafinda dénme énlenir.
AT el

@ Diiz ve giivenli ug birlestirme: Dikis diisiik profilli, biizgiisiiz, saglam ve eksen kagig olusturmayan formda yapilir.

BB-KSS TEKNIK MASTER DOKUMAN

Bir Orgii-Boya-Apre Fabrikasinda
Kumasin Boyama Makinesine Alinmasi

Dogru yonlendirme, burulmasiz besleme, uc birlestirme, makine-liriin eslestirmesi ve ilk
cevrim kontrol standardi

TEMEL AMAC

Kumasin makine i¢inde kontrolsiiz burulma, yigilma, digimlenme, soklanma veya surekli stirtinme olusturmadan; disiik
gerilimli, izlenebilir ve tekrarlanabilir bicimde dolasmasini saglamak.
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Sayfa 1



BB-KSS | BB-300 Teknik Yayin Standardi | Makineye Mal Giris

ICINDEKILER
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. Kapsam, sinirlar ve terimler

. Makineye giris 6ncesi kumas kabulu
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5. Kumag-makine eslestirmesi
6. YOn, yuz, bas-son ve burulma kontroli
7. Ug birlestirme standardi

8. Makineye yiikleme SOP'si

9. ilk gevrim ve kararli calisma dogrulamasi
10. Kok neden analizi

11. Kimyasal ve igletme kosullari

12. Makine tipine gore 6zel kurallar

13. Uygulama 6rnekleri

14. Kontrol listeleri ve kayit formlari

15. is guvenligi

16. Uygulama ve performans gdstergeleri
17. iki asamali kalite kontrolii

18. Kaynakga ve revizyon gecmisi

DOKUMANIN KULLANIM KURALI

Bu dokiman genel teknik ¢cercevedir. Makinenin OEM kullanim kilavuzu, kapasite/nozul tablosu, PLC recetesi, fabrika risk
degerlendirmesi ve LOTO proseduru her zaman daha Ust seviyede baglayicidir.

1. YONETICI OZETi VE TEMEL KARAR

Jet, overflow ve soft-flow sistemlerinde flotte hareketi ve belirli dizeyde tiirbllans prosesin dogal parcasidir. Hata; kumas halatinin
burulmasi, ayni noktada yigiimasi, dikis gegisinde soklanmasi, kontrolsiiz savrulmasi veya makine elemanlari arasinda surekli
gerilim altinda ilerlemesidir. Bu nedenle “kumas makine icinde tlrbulans yapiyor” ifadesi teknik olarak “kumas halati hareketi
kararsiz” seklinde tanimlanmalidir. [K3-K7]

ANA KARAR

Duz 6rme kumaslarda tim drtnler igin gecerli tek bir “bas taraf 6nce girmeli” kurah yoktur. Zorunlu olan; parti boyunca referans
yoninu korumak, kumasi burulmadan ¢ézmek, 6zel yiz/tiy yonuni tanimlamak, uclar dusuk profilli birlestirmek ve makine
tasima sistemini Uriinle eslestirmektir.

Parti, lot, konstriksiyon, elyaf, tip/agik en, gramaj, en ve gercek kuru agirhk dogrulanir.

Kumas arabasi veya rulo, makine giris eksenine hizalanir; yandan ¢ekis ve kendi ekseni etrafinda donme engellenir.

Bas-son ve ara ekler diiz, distk hacimli, yeterli mukavemette ve Uriin yonini bozmadan birlestirilir.

Yik; yalnizca kilogramla degil, kumas hacmi, halat kalinli§i, depo/plaiter kapasitesi ve islak davranisla degerlendirilir.

ik cevrimde dikis gecisi, cevrim siresi, istif, koplk, anormal ses ve gerilim isaretleri kaydedilir.

Mekanik veya hidrolik hata, kimyasal ilavesiyle gizlenmez.

Uygulama érnegi - 250 kg nominal kapasiteli bir odada 250 kg agir ¢ iplik kumasin uygun oldugu varsayilmaz. Kumasin islaninca
kabarma ve depoyu doldurma davranisi, nozul gecisi ve istif kapasitesi ayrica kontrol edilir.

2. KAYNAK DEGERLENDIRMESi VE YAPILAN DUZELTMELER

Eklenen Master dokiiman, gorsellestirme PPTX'i ve sosyal medya paketi ayni ana mesaji tasiyordu. Tekrar eden aciklamalar
birlestirildi; teknik olarak asiri genellenen ifadeler makine tipine bagl hale getirildi; givenlik ve standart referanslari giincellendi.

o0 s wNE
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Diizeltilen yaklasim

Dayanak

Boyama ve apre makineleri igin

Standart kapsam yalnizca 1ISO 11111-1 yeterli degildir.

P R Tum turbulansin hata oldugu izlenimi
Turbllans” terimi L
olusabiliyordu.

Evrensel “top basi 6nce” kurali gibi

Bag-son yonu )
s y yorumlanma riski vardi.

Her makinede reel ve plaiter varmis

Makine elemaniar gibi ifade edilebiliyordu.

“Durdur” ifadesi acil stop gibi

Durdurma talimati .
algilanabilirdi.

Model bilinmeden genel
hiz/nozul/kapasite degeri verme riski
vardl.

Sayisal ayarlar

Uretilmis gorseller gergek bir OEM
makinesini temsil ediyor gibi
algilanabilirdi.

Gorseller

1ISO 11111-1:2016 ortak gerekliliklerle
birlikte 1ISO 11111-7:2005 ve

degisiklikleri esas alindi. 1ISO 11111-6, = K1-K2
dokuma/érme/tufting gibi kumas tretim
makinelerine yoneliktir.

Kontrolli flotte akisi ile kontrolsiiz K3-K7

kumas halati hareketi ayrildi.

Uriin yon, yuz/ters, tiy yonii ve

burulma ayri kontrol basliklari yapildi. Saha + Urtin spesifikasyonu

“Varsa” ve “OEM tasarimina gore”

sinirt eklendi; hava tasimali makineler K3-K6
ayrilandi.

Kontrollii durdurma OEM prosedurine

baglandi; acil stop yalnizca yakin K1-K2
tehlike durumuna ayrildi.

Sabit say! veriimedi; OEM tablosu ve K3-K6

onayli Uruin regetesi zorunlu kilindi.

Gorseller “kavramsal endustriyel
gorsellestirme” olarak etiketlendi;
teknik 6lcli veya makine detayi
kaynagi sayllmadi.

BB-CVS kaynak dosyalari

CIKARILAN VEYA BIRLESTIRILEN ICERIK

Ayni kontroliin farkh bélimlerde tekrarlandigi maddeler tek SOP, tek kdk neden tablosu ve iki operasyon formunda toplandi.
Konu disi pazarlama ifadeleri ile dogrulanamayan genel sayisal esikler cikarildi.

3. KAPSAM, SINIRLAR VE TERIMLER

Ana kapsam; 6rme kumasin jet, overflow, soft-flow veya hava destekli parti boyama makinesine halat formunda alinmasidir. Acik
en yikama/terbiye hatlari icin giris yoénii ve gerilim notlari ayrica verilmistir. iplik paket boyama, elyaf boyama ve siirekli pad-steam

hatlarinin ayrintil receteleri kapsam disidir.

Terim Bu dokiimandaki anlami

Kontrolll flotte tirbulansi

Kararsiz kumas halati hareketi

Halat / rope

Tasima makarasi / winch / lifting reel

Plaiter / serme mekanizmasi

Cevrim siresi

Saha bilgisi

Varsayim

Nozul ve tagima hattinda proses icin tasarlanmis akis hareketi.

Ani gerilim, gevseklik, burulma, digiimlenme, tek noktada yigiima
veya kontrolsliz savrulma.

Kumasin eni toplanmis halde, surekli halka olarak makinede
dolasmasi.

Kumas! nozul veya tasima hattina besleyen mekanik eleman; bazi
makinelerde ana, bazilarinda yardimcidir.

Kumasi depolama bdlmesine diizenli katlar halinde birakan
mekanizma; her makinede ayni tasarimda bulunmaz.

isaretli bir kumas noktasinin ayni gézlem noktasina yeniden gelme
siresi.

Uretim deneyimine dayanan ve makine/model bazinda
dogrulanmasi gereken uygulama kural.

Eksik makine veya Uruin verisi nedeniyle kesin regete sayilamayan
aciklama.
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4. MAKINEYE GIiRiS ONCESI KUMAS KABULU

Yikleme hatalarinin dnemli bir bélima kumas makineye girmeden énce olusur. Boya dairesi kumasi yalnizca kilogram olarak degil;
islaninca hacmi, surtiinmesi, gekmesi ve halat davranisi degisen bir malzeme olarak kabul etmelidir.

Etiket, planlama, recete ve makine programi

is emri/ lot / renk
ayni olmal.

Yanlis parti veya karisim.

Pamuk, PES, PA, viskon, elastan ve oranlar

Elyaf karisimi dogrulanmali, Sicaklik, pH, cekme ve kimya hatasi.

Konstriiksiyon E;ﬁc;z?jﬂill’r::ﬁna’ interlok, g iplik, haviu vb. Hacim ve kirik egilimi degisir.

Tup / acik en DRI dur.umu., 7D CEMEEN 7 N e Halat yogunlugu ve dolasim degisir.
kontrol edilmeli.

Gramaj / en Lot temsil numunesiyle dogrulanmali. Kapasite ve metre hesabli sapar.

Gercek kuru agirlik Planlama ile kantar degeri karsilastiriimali. Asir/eksik yuk.

Asirt nemli parti ayriimali ve net agirlik

Nem / lokal islaklik N . .
dazeltilmeli.

Yanhs yuk hesabi, diizensiz islanma.

Orgii yagu, pas, Klips, tel, zimba, plastik bag

Yag, kir, metal ve yabanci madde clkarimall,

Kopuk, leke, filtre/nozul hasari.

Delik, yirtik, kacik, kenar kivrilmasi

Kumas kusuru . .
isaretlenmeli.

Yiklemede yirtilma veya digum.

SAHA UYGULAMASI

Arabanin Usttindeki ilk metre tim lotu temsil etmeyebilir. Elastanh, agir veya sardonluk driinlerde orta ve alt katlardan da
kontrol numunesi alinmasi; top sirasi ve ara eklerin kayit altina alinmasi dnerilir.

Uygulama 6rnegi - Planlamada 400 kg goriinen parti 18 kg nem fazlasi tasiyorsa, yiik ve regete hesabi 400 kg tizerinden
yuritilmez. Net kuru agirlik veya onayl diizeltme yontemi kullanilir.

5. KUMAS-MAKINE ESLESTIRMESi

Makine kapasitesi yalnizca nominal kilogram degildir. Kumas hacmi, islak halat ¢api, ylizey hassasiyeti, nozul/tasima sistemi, depo
boélmesi ve serme dizeni birlikte degerlendirilmelidir. Uretici dokiimanlari diistik gerilimli tasima, kumas yolu geriliminin kontrolii ve
duzgun istifin kalite Gzerindeki dnemini agik¢a vurgular. [K3-K6]

e e e e =

Nominal sinir otomatik olarak guvenli yik

Nominal kapasite Gercek kuru agirlik ve oda dagilimi

sayllmaz.
- . - . A . ... Dar gegis veya asiri enerji ylizey stresi ve

Nozul tipi / gegis geometrisi Halat hacmi, konstriiksiyon, ylizey hassasiyeti sikigma yaratabilir

Pompa / hava tasima ayari Islanmis kumasin suruklenme ihtiyaci Kumas soklanmadan tasinmalidir.

Tasima makarasi - nozul dengesi Cevrim hizi ve elastikiyet UL .QEKI§ IOl T e CT S
dengelenir.

Depo / plaiter (varsa) Kabarma, katlanma, geri besleme .Ku.ma§ se.rb.est coztilebilen katlar halinde
istiflenmelidir.

L P e Pompa hava almamali; kumas kuru ceplerle

Flotte seviyesi / hava atma Islanma, yuizdiirme, kopik
dolasmamalidir.

Sicaklik / basing siniri Elyaf ve elastan sinirlari OEM ve Uriin regetesi asiimaz.
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Durum Gozlenen isaret Olasi sonu¢

Sikisik istif, gevrim uzamasi, nozul girisinde

Asin yiik diizensiz besleme

Kirik, dugum, halat izi, abraj.

Eksik yuk Asin serbest hareket ve ylksek kumas ivmesi ~ Carpma, ylzey asinmasi, dikis zorlanmasi.

Kg uygun gorinir; kalin kumas depoyu

Hacimsel asiri yuk doldurur

Serme ve geri besleme bozulur.

Oda dengesizligi Farkh halat agirligi/uzunlugu Odalar arasi ¢evrim ve renk farki.

Uygulama 6rnegi - Ayni kilogramdaki 30/1 stiprem ile agir ¢ iplik ayni hacmi isgal etmez. Agir Grlin icin oda basina daha disik
kilogram gerekebilir; bu karar OEM kapasite tablosu ve pilot cevrimle dogrulanir.

6. YON, YUZ, BAS-SON VE BURULMA KONTROLU

“Dogru yon” tek bir kavram degildir. Boyuna ydn, yiz/ters, tily-hav yonu, top basi/sonu ve tupin kendi ekseni etrafindaki burulmasi
ayri ayri kontrol edilmelidir.

e Tuy, sardon, hav veya belirli ylizey yonu olan triinlerde tim toplar ayni referans yonde baglanir.

e Ylz/ters tarafin strtinme veya gorinim acgisindan kritik oldugu Grtinlerde referans isareti konur.

e Kaplama, laminasyon, baski veya 6zel apre rotasi olan Urtinlerde yon bilgisi is emrinde korunur.

e Rulodan veya arabadan ¢ozllme sirasinda kumasin kendi ekseni etrafinda dénmesi, top basi/sonu tercihinden daha kritik
mekanik hatadir.

e Tup kumasta kat/dikis referans ¢izgisinin ¢evrimler boyunca spiral yapmasi burulma isaretidir.

Gozlem Dogru durum Hata isareti

Giris hatti Kumas merkezden ve sakin girer. Saga-sola donme, sekme veya ¢apraz cekis.
Tip referans ¢izgisi Benzer konumda gorinur. Her turda spiral ilerler.

Ylz/ters isareti Kararli izlenir. Kumas kendi etrafinda katlanir.

Dikis noktasi Duz ve dustuk profilli geger. ;?Ig:a§|rken halat kalinlagir veya donerek
Depo istifi Gevsek, dizenli ve ¢ozllebilir. Kus yuvasi, digum, tek noktada yigiima.

Uygulama 6rnegi - TUp stpremde yan kat ¢izgisi ilk (i¢c cevrimde sirekli yer degistiriyorsa, yalnizca reel hizi artirmak yerine énce
kumasin arabadan burularak gelip gelmedigi ve dikis ekseninin kacik olup olmadigi kontrol edilir.

7. UC BIRLESTIRME STANDARDI

Sonsuz halat ¢evriminin en zayif ve hidrodinamik olarak en diizensiz noktasi cogu zaman bas-son dikisidir. Amagc yalnizca kopmay!
onlemek degil; dikisin nozul veya tasima gecisinden simetrik ve dusuk profilli gecmesini saglamaktir.

Kriter Kabul sarti

Kesim Uglar enine dik ve ayni genislikte olmal.
Eksen iki u¢ merkezleri cakisacak bicimde birlestiriimeli.

) Bizgu, fazla pay, digim, sert katman ve sarkan iplik
Profil

birakilmamali.
Mukavemet Islak ¢ekis ve sicaklik kosullarina dayanmali.

Hassas/elastanii kumas Igne, iplik ve dikis adimi kumasi kesmemeli; fabrika SOP’sine
uygun olmali.
Ara ekler Ayni standartta yapilmali ve gortnir bicimde isaretlenmeli.

Yirtik veya kacik bolim dikis icine gizlenmemeli; kontrolli

Kusurlu kenar
ctkariimali.
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HIZLI TESHIS

Kararsizlik her dikis gecisinde tekrarlaniyorsa énce dikis kalinhgi, eksen kacikligi, sarkan iplik ve dikisin kumasi buzip
biizmedigi incelenir.

Uygulama 6rnegi - PES/elastan interlokta sert ve kisa dikis, dikis hattinda lokal uzama farki yaratabilir. C6ziim, daha yuksek reel
cekisi degil; Uriine uygun esnek/az hacimli dikis ve disuk gerilimli ilk gevrimdir.

8. MAKINEYE YUKLEME SOP’Si

Asagidaki sira genel SOP iskeletidir. Kapak, kilavuz, nozul, tasima makarasi, serme mekanizmasi ve yiukleme programi igin
makinenin OEM sirasi uygulanir.

is emrini, makineyi, lotu, receteyi ve

. oda dagihmini dogrula.

Operator / vardiya amiri On kontrol formu

Makine ici, filtre, kilavuz, nozul ve
2 gecislerde yabanci madde Operatdr + bakim Bakim/temizlik kaydi
olmadigini guivenli kosulda dogrula.

Kumas arabasi veya ruloyu giris
3 eksenine hizala; takilma ve ¢apraz Operator On kontrol formu
cekis noktalarini kaldir.

Kumasin yuz/ters, ézel yon ve top

4 ) Kalite + operator Parti formu
sirasini isaretle.
Kumasi burulmadan, yere

5 surtmeden ve ani gekmeden kilavuz =~ Operator Gozlem
yoluna al.
OEM yukleme programini veya

6 glvenli manuel yikleme modunu Yetkili operator PLC kayit
SEg.

7 Her topu konﬂtrollu t.)esule; ara ekleri Operator Toplek kaydi
ve kusurlu bolgeleri gozle.
Bas-son uglari onayli dikis

8 standardiyla birlestir; dikisi gortntir Operator Dikis kontrolu

isaretle.

Yk, nozul/tasima ayari, flotte
9 seviyesi ve hava atmay! uriin Vardiya amiri Recete
recetesiyle eslestir.

Kapagi ve emniyet sistemlerini
10 OEM prosediriine gore kapat; Yetkili operator PLC kayit
interlock bypass yapma.

ik cevrimi duistik riskli onayli

1 baslangi¢ ayariyla baslat.

Yetkili operator ilk gevrim formu

Dikis gegisi, cevrim siresi, istif, ses,

12 kopuk ve gerilim isaretlerini kaydet.

Operator ilk gevrim formu

Sapma varsa kontrollii durdurma
proseduriini uygula; yakin tehlike
yoksa acil stopu rutin ayar araci
olarak kullanma.

13 Yetkili operator Sapma kaydi

Duzeltme sonrasi yeniden
14 baslangi¢ ve iki dogrulama cevrimi Operator + amir Onay kaydi
yap.
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KONTROLLU DURDURMA

Kumas yoluna elle midahale etmek icin makine hareket halindeyken kapak, reel, kilavuz veya plaiter bdlgesine yaklasiimaz.
Durdurma, basin¢ bosaltma ve enerji izolasyonu makine kilavuzu ile LOTO proseduriine goére yapilir.

9. iLK CEVRIM VE KARARLI CALISMA DOGRULAMASI

ilk cevrim, kumasin yalnizca déniip dénmedigini degil; kumas-makine sisteminin dengede olup olmadigini dogrular. Klasik
overflow/jet sisteminde kumas hizi tasima makarasi ve nozul etkisinin bileskesidir; hava tasimali makinelerde ana itici ortam farkli
olabilir. [K5-K7]

izlenecek gésterge Kabul yaklagimi

Dikis gecisi Duz, soksuz ve dizenli gegis.

Gewrim siiresi Ayni Uriin/makine/ylik kombinasyonunda referansla uyumlu ve
kararl trend.
Girig gerilimi Sirekli cekis, gevseme veya sekme olmamasi.

Kumasin tek noktada birikmeden, serbest ¢cozulebilen katlar
Depo/serme davranisi

olusturmasi.
Kopik / pompa sesi Pompa hava alma, kavitasyon veya asiri kopuk isareti olmamasi.

Parlama, ¢izgi, surtinme, tiy yoni bozulmasi veya kirik

Kumas ylzeyi
¥ yuzey olusmamasi.

Oda karslilastirmasi Cok odall makinelerde belirgin ¢evrim ve istif farki olmamasi.

CEVRIM SURESI HAKKINDA

Tek bir evrensel dakika hedefi veriimemelidir. Baslangic, islanma sonrasi ve kritik sicaklik basamaklarindaki streler ayni
makine-urun-yuk referansiyla kiyaslanir. Sapma bir alarm isaretidir; tek basina kok neden degildir.

Uygulama érnegi - ilk cevrim 95 saniye, 1slanma sonrasi 125 saniye ve sonraki tur 160 saniye ise trend kararsizdir. Olasi
nedenler cekme sonrasi hacim artisi, kdpuk, filtre debisi, plaiter yigilmasi veya oda dengesidir; rastgele nozul basinci artiriimaz.
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10. KOK NEDEN ANALIzi

Kok neden sirasi gozleme gore segilir. Once kumas yolu ve dikis incelenir; ardindan makine ayari, flotte/kimyasal ve bakim durumu degerlendirilir. Tek seferde birden fazla ayar
degistirmek nedeni gérinmez hale getirir.

. dogrUIama prete faa"yet

Dikis gecerken vurma / yavaslama

Halat strekli dontyor / spiral yapiyor

Tek noktada kus yuvasi / yigiima

Asiri gerilim / yuzey parlamasi

Cevrim giderek uzuyor

Cevrim asiri kisa / sert hareket

Pompa sesi / debi dalgalanmasi

Yalnizca bir odada sapma

Tum odalarda eszamanli sapma

Kimyasal dozajdan sonra kararsizlik
Elastanli Griinde en kaybi / kirnk
Kenar/yirtik periyodik takiliyor

Ani tikanma / metalik ses

Kalin, biizgulu veya eksen kacik dikis

Arabadan burularak besleme; ¢apraz
cekis; tup ekseni kagik

Serme mekanizmasi ayari, asinma veya
hacimsel asir yuk

Tasima makarasi ile nozul/hava dengesi
uyumsuz

Kumas ¢ekmesi, filtre kirlenmesi, kopuk,
yigiima

Eksik yuk, yuksek tasima enerjisi

Hava alma, distk seviye, kopuk, filtre

Oda yik farki, vana/nozul/reel/plaiter farki

Ortak pompa, filtre, seviye, recete veya
enerji

Ani kopuk, hava, pH/yogunluk degisimi
Gerilim, uygunsuz termal ge¢mis, sert dikis
Kusurlu bélim veya yabanci madde

Yabanci madde, nozulffiltre tikanmasi

Dikis profilini ve sarkan ipligi incele

Giris hatti ve tip referans cizgisini izle

Oda istifi, strok ve mekanik bosluk

Giris gerilimi, reel torku/hizi, nozul modu

Sicaklik trendi, filtre farki, kopik ve depo
Yuk/hacim ve kumas ivmesi

Seviye, hava atma, filtre ve kopik
Odalar arasi degerleri karsilastir

Ortak sistem trendleri

Dozaj hizi ve koépuk profili
Reel ¢ekisi, Uriin gecmisi ve dikis
isaretli kusur ve dikis gecisi

Guvenli durdurma sonrasi kontrol

Kontrolli durdur; yeniden kes-dik; dikis
standardini diizelt

Arabay! hizala; halati ag; dikisi eksenle

Yuku/istifi dizelt; bakim kontrolti

OEM recetesine gore dengele; disuk
gerilim modu

Nedeni tek tek dogrula; temizle veya ayari
diizelt

Onayll ylk ve baslangi¢ ayarina dén

OEM minimum seviyeyi ve hava tahliyesini
sagla

Oda bazl yiik ve ekipman kontrolu

Ortak kaynagi duzelt; oda ayarlarini
gereksiz degistirme

Dozaj ve sirkillasyon sirasini diizelt
Dusuk gerilim, uygun dikis, Urtin recetesi
Kusurlu bélimu cikar; yeniden birlestir

LOTO ve yetkili bakim; parcayi ¢ikar

K3-K5 + S

K5-K7

K7 +S

K3-K6

K5+S

K1-K2

HIZLI TESHIS SIRASI

1) Dikisle periyodik mi? 2) Surekli mi? 3) Sicaklk veya dozaj sonrasi mi basladi? 4) Tek odada mi? 5) Tim odalarda mi? Bu bes soru, rastgele ayar degisimini dnemli dlciide

azaltir.
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11. KIMYASAL VE iSLETME KOSULLARI

Islatici, deaerator, képlk kesici ve kirik dnleyici kumasin islanma, hava atma, surtiinme ve kdpuk davranisini etkiler. Ancak
mekanik bir ylikleme veya tasima hatasinin kalici ¢6zimii degildir.

Islatici

Deaerator

Kopuk kesici

Kirik 6nleyici / yaglayici

Elektrolit / alkali / asit dozaji

Sicaklik rampasi

Flotte seviyesi

Hizli ve homojen 1slanma; lokal hava
ceplerinin azalmasi

Hacimli 6rglide kumas ici havanin
uzaklasmasina yardim

Asiri koplgin pompa ve seviye davranisini
bozmasini sinirlar

Kumas-kumas ve kumas-metal strtinmesini
azaltabilir

pH, yogunluk ve yuizey davranisini degistirir

Kumas ¢ekmesi ve halat hacmi degisir

Tasima ve yuzdiurme kosulunu belirler

Elyaf/Griin uyumu, kopiik profili ve dozaj
sirasl.

Dusuk flotte sisteminde OEM/proses onay!.

Leke, sonraki proses ve emilsiyon uyumu.

Doz, emdlsiyon kararhlgi, boyama ve haslik
etkisi.

Dozaj hizi, sirktlasyon ve lokal
konsantrasyon.

Kritik sicakliklarda ¢evrim/istif yeniden izlenir.

OEM minimum/maksimum seviye.

Cokelti, kopuk ve ylizey surtinmesini

Su kalitesi / filtre etkileyebilir

Su standardi, filtre ve esanjor temizligi.

SAHA KURALLI

Kumas hareketi kararsizken “biraz daha kirik 6nleyici” eklemek; dikis, burulma, yik, nozul veya serme sorununu gegici olarak
gizleyebilir. Once mekanik ve hidrolik nedenler elenir.

Uygulama 6rnegi - Dozajdan hemen sonra pompa sesi degisiyor ve kumas dalgalaniyorsa, 6nce kdpiik ve hava alma kontrol
edilir. Kimyasali artirmak yerine dozaj hizi ve triin uyumu degerlendirilir.

12. MAKINE TiPINE GORE OZEL KURALLAR

Kumas ve flotte birlikte dolasir; nozul, tasima makarasi ve istif dengesi
birlikte degerlendirilir. Cok odali sistemlerde oda yiikleri dengelenir.
[K3-K6]

Hidrolik jet / overflow / soft-flow

Kumasin ana tasima ortami hava olabilir; su sistemi ayarlari dogrudan
kopyalanmaz. Hava basinci, nemlendirme ve yik OEM’e gore segilir.
[K6]

Hava destekli / airflow

Yuksek kumas hizi veya puskirtme enerjisi tek basina basari 6l¢uti
degildir; lifting roller torku/gerilimi ve gecis geometrisi triinle eslestirilir.
[K5]

Yiksek elastanli sentetik trtin makineleri

Merkezleme, kenar sensord, acicl, overfeed ve cekis/sarim hizi

AL dengesi esastir. Halat makinesi kurallari dogrudan uygulanmaz.

Kumas halati degil, beam tizerindeki agik en sarim ve akis homojenligi

Beam dyeing yénetilir; bu dokiimanin halat dikisi ve plaiter balamleri uygulanmaz.

VARSAYIM UYARISI

Makine modeli verilmedigi i¢in nozul capi, metre/dakika, pompa ylizdesi, hava basinci veya kilogram/oda énerilmemistir. Bu
degerler yalnizca OEM kapasite tablosu ve fabrikanin onayli Uriin regetesinden alinmahdir.
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13. UYGULAMA ORNEKLERI

Ornek 1 - %100 pamuk siiprem, tiip, orta gramaj

Kabul: tiip cevresi, gramaj, 6rgii yagi ve spiralite. Yon: temel éncelik burulmasiz ¢6zme; top referansi tutarli. Dikis: tip eksenini

kacirmayan dusuk profil. ilk cevrim: kat cizgisi, kopik ve istif. Risk: kirik, halat izi, spiral dénme.

Ornek 2 - PES/elastan interlok, hassas yiizey

Kabul: elastan orani, termal gegmis, yuz/ters ve lot gerilim farki. Makine: dusuk gerilimli tagima ve uygun gegis. Dikis: elastani

kesmeyen, biizgusiiz birlesim. ilk gevrim: yiizey parlamasi, uzama, en degisimi. Risk: en kaybl, kirik, dikis yirtiimasi.

Ornek 3 - Agrr iic iplik / sardonluk

Kabul: hacim, tiy yoni, gercek agirlik. Yiik: kilogram sinirindan énce hacimsel limit. Yén: tily yoni tim toplarda ayni. ilk ¢evrim:

depo dolulugu, serme ve ¢evrim uzamasi. Risk: sikisik yigiima, digum, yetersiz islanma.

Ornek 4 - Cok odali makinede karisik top uzunluklari

Toplar yalnizca toplam kg ile dagitilmaz. Oda basina halat uzunlugu, agirlik ve konstriiksiyon dengesi kaydedilir. Bir odada ¢evrim
uzarsa 6nce o odanin yiki, nozul/valf, tasima makarasi ve istifi karsilastirilr.

Ornek 5 - Acik en apre hattina giris

Ylz/ters ve proses yoni etiketlenir; kenar acgicilar, merkezleme sensérleri ve overfeed kontrol edilir. Halat makinesindeki “uclari
halka yapma” islemi uygulanmaz; gerilim ve kenar kivriimasi ana risklerdir.

14. KONTROL LISTELERI VE KAYIT FORMLARI

Asagidaki formlar vardiya kullanimina gére sadelestiriimistir. “Uygun degil” sonucu varsa yiikleme baslatiimaz veya onayl sapma

prosed[]r[] uygulanir.

10

11

12

is emri, lot, renk, recete ve makine
dogrulandi.

Elyaf, konstriiksiyon, tip/agik en,
gramaj ve en dogrulandi.

Gercek kuru agirlik ve oda dagihmi
kaydedildi.

Metal/yabanci madde, ciddi yirtik ve
kir kontrolt yapildi.

Kumas arabasi/rulosu giris
eksenine hizaland!.

Yiz/ters, 6zel yon ve top sirasi
isaretlendi.

Kumas burulmadan ¢ozuluyor.

Bas-son ve ara ekler diiz, dusiik
hacimli ve saglam.

Nozul, filtre, kilavuz, tagima
makarasi ve serme sistemi
glvenli/temiz.

Uriin igin onayl yiik, nozul/tasima
modu ve regete segildi.

ik cevrim gozlemi ve kayit
sorumlusu belirlendi.

OEM/LOTO guvenlik sartlari
dogrulandi.

[J Uygun

[J Uygun

[J Uygun

[J Uygun

[J Uygun

[ Uygun

[J Uygun

[J Uygun

[J Uygun

[J Uygun

[J Uygun

[J Uygun

(1 Degil

[ Degil

0 Degil

[ Degil

[ Degil

[ Degil

[ Degil

[ Degil

[ Degil

[ Degil

[ Degil

[ Degil
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14.2 ilk cevrim kayit formu

Kayit alani Deger | aciklama

Tarih / vardiya

Makine / oda

Urtin / lot / renk

Kuru agirlik / oda dagihmi
Konstriiksiyon / elyaf / gramaj / en
Nozul / tasima modu

Baslangi¢ pompa-reel-hava ayari
1. cevrim suresi

2. cevrim silresi

Islatma sonrasi ¢cevrim

Dikis gecis gozlemi

Depo / serme istifi

Kopik / hava / pompa sesi
Sapma ve dizeltme

Operatdr / onaylayan

14.3 Sapma ve diizeltici faaliyet kaydi

Kayit alani Aciklama

Sapmanin ilk goraldigu asama
Gozlem

Dikisle iliskili mi?

Tek oda / tim odalar

Yapilan ilk kontrol

Degistirilen tek parametre
Kontrolli durdurma / LOTO kaydi
Tekrar baslangi¢ sonucu

Kok neden

Kalici faaliyet / sorumlu / termin

15. IS GUVENLIGI

ISO 11111-1:2016 tekstil makineleri icin ortak giivenlik gereklerini; ISO 11111-7:2005 ve degisiklikleri boya ve apre makinelerine
6zglu 6nemli tehlike ve dnlemleri kapsar. Manuel yikleme/bosaltma normal kullanimin bir parcasi olarak degerlendirilir. [K1-K2]

e Basingli veya sicak makinenin kapagi agilmaz; interlock ve emniyet sistemleri devre disi birakilmaz.
e Hareketli reel, kilavuz, plaiter/serme veya kumas ¢cekme bdolgesine el ya da alet sokulmaz.
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e  Filtre/nozul kontrolii enerji izolasyonu, basing bosaltma ve giivenli sicaklik saglandiktan sonra yapilir.

e Yikleme sirasinda gevsek giysi, taki ve sarkan ekipman kullaniimaz; uygun KKD giyilir.

e Kimyasal dozajinda SDS, g6z/ytiz korumasi, eldiven ve tesis prosedurleri uygulanir.

e Kumas sikismasi veya dikis kopmasinda operator makine igine girmez; kurtarma yetkili ekipge yurutular.

e Acil stop yalnizca yakin ve ciddi tehlikede kullanilir; proses sapmalari icin OEM kontrollii durdurma ydntemi uygulanir.

EN UST KURAL

OEM kullanim kilavuzu, CE/yerel mevzuat, basincl ekipman kurallari, fabrika LOTO prosediiri ve risk degerlendirmesi bu
dokiimandan 6nce gelir.

Uygulama 6rnegi - Nozul bdlgesinde kumas sikistiysa, operator kapag! acip kumasi cekmez. Makine recetesi durdurulur;
basinc¢/sicaklik glivenli seviyeye getirilir; enerji izole edilir ve yetkili ekip mudahale eder.

16. UYGULAMA VE PERFORMANS GOSTERGELERI

Standart yalnizca dokiiman olarak kalmamali; Urlin-makine referans regeteleri ve vardiya kayitlariyla isletiimelidir.

Adim (O IETE

Makine bazli yikleme SOP’si, dikis numunesi, glivenli

1. Standartiastir nozul/tasima modu ve kontrol formu.

Uriin-makine-yiik kombinasyonu icin ¢evrim siiresi, oda dagilimi

2. Referans olustur ve ilk tur gorsel standardi.

Operatdre “kontrollu tirbillans / kararsiz halat” ayrimi ve bes

3. Bt soruluk teshis sirasi.

4. izle piki§ kopmasi, dolasma, kontrollt durus, yikleme kaynakh kirik ve
ilk seferde dogru ¢alisma orani.

5. iyilestir Tekrarlayan sapmalarda 5N1K/5 Neden, bakim ve Urlin recetesi
revizyonu.

Yukleme kaynakli kontrollti durus / parti Aylik trend dismeli.

Dikis kopmasi / 100 parti Uriin ve operatdr bazinda izlenmeli.

ilk gevrimde uygunsuzluk orani Makine, Urilin ve vardiya kirliminda izlenmeli.

Kumas dolasmasi / digumlenme olayi Kok neden kapanis suresiyle birlikte raporlanmali.

Yikleme kaynakli kirik/halat izi Kalite hata koduyla iliskilendirilmeli.

Referans receteye uygun cevrim trendi Sabit evrensel sayi degil, benzer parti referansi kullaniimal.

17. iKi ASAMALI KALITE KONTROLU

Halat boyama ana kapsami ve acik en/beam

Kapsam sinirlari ayrildi.

Uygun

Standart 1ISO 11111-1:2016 ve ISO 11111-7:2005 + Uvaun
degisiklikleri dogrulandi. yo

Model olmadan sabit hiz, nozul, hava veya

Kesinlik kapasite degeri verilmedi.

Uygun
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OEM/ISO, akademik-teknik literatiir, saha ve

Kaynak ayrimi varsayim ayrildi. Uygun
Terminoloii Kontrollu flotte tiirbulansi ile kontrolstiz halat Uvaun
g hareketi ayrildi. o
Giivenlik Kontro!lu durdurma, acil stop ve LOTO ayrimi Uygun
eklendi.

Uvaulanabilirlik SOP, kdk neden matrisi, érnekler ve formlar Uvaun
v eklendi. v
Tekrar Ayni kontroller SOP ve formlarda tekillestirildi. =~ Uygun
Celigki ISO Part 6/Part 7 ayrimi duzeltildi. Uygun
Asin genelleme Reel/plaiter/nozul bilesenleri “makineye gore Uygun

sinirlandi.
. - Mekanik hatayi kimyasalla 6rtme yaklasimi
Kimyasal ¢6zim reddedildi. Uygun
. o Uretilmis gorsellerin kavramsal oldugu
Gorsel dogruluk belirtildi Uygun
Tirkce karakter Liberation Sans ile render kontrolu yapildi. Uygun

18. KAYNAKCA VE REViZYON GECMISI

[K1]ISO 11111-1:2016 - Textile machinery - Safety requirements - Part 1: Common requirements. 2026 yilinda gincelligi yeniden
teyit edilmistir. Kaynadi a¢

[K2] 1ISO 11111-7:2005 - Textile machinery - Safety requirements - Part 7: Dyeing and finishing machinery; Amd 1:2009 ve Amd
2:2016 ile birlikte. Kaynagi ac

[K3] Thies GmbH & Co. KG, Signature Series 2025. Hidrolik jet, su/hava ve hibrit tasima modlari; i¢ plaiter ve kumas uygulama
alanlar. Kaynagi a¢

[K4] Thies GmbH & Co. KG, iMaster H20 resmi Uriin sayfasi. Serbest mal akisi, disiik yogunluklu tasima ve kumas halati izleme
yaklasimi. Kaynadi ac

[K5] CHTC Fong's, SOFTWIN High Temperature Overflow Dyeing Machine. Kumas yolu gerilimi, i¢ plaiter, lifting roller ve kumas
haznesi tasarimi. Kaynagi ac

[K6] FONG’S Europe, THEN AIRJETWIN / CHTC Fong's AIRFLOW SYNERGY. Hava ile kumas tasima prensibi ve makine tipine
6zgi ayrim. Kaynadi ac

[K7] Shang, S.M., “Process control in dyeing of textiles,” Process Control in Textile Manufacturing, 2013. Overflow/jet sistemlerinde
lifting reel ve nozulun kumas hizina ortak etkisi. Kaynadi ac

[K8] “Practical Problems in Jet Dyeing,” Journal of the Society of Dyers and Colourists, 88(9), 1972, 321-326. Yiikleme, rope
length, packing, entanglement, running speed ve kumas hasari tizerine mesleki ¢calisma. Kaynagdi ac

[K9] EP1972712A1 - Jet fabric dyeing machine. Nozul, travelling tube, storage chamber, roller ve burulma/spiral etkisi tizerine
patent aciklamasi. Kaynagi ac

KAYNAK DEGERLENDIRME NOTU

Makine tasarimi ve kumas tasima ilkeleri ISO/OEM/teknik literatiirle dogrulanmistir. Araba hizasi, dikis profilinin saha kontrold,
gozlem sirasi ve referans cevrim kayit yontemi gibi ayrintilar OEM acik brosurlerinde her zaman verilmediginden “saha
uygulamasi” olarak sinirlandiriimistir.
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Eklenen kaynak dosyalar
temizlendi; tekrarlar birlestirildi;
1.0 2026-07-21 ISO Part 7, makine-tipine baghhik ~ BB-KSS
ve kontrollt durdurma
duzeltmeleri yapildi.

SONUC

Kararli boyama ¢evriminin temeli kumasi yalnizca makineye sokmak degil; parti kimligi, buruimasiz besleme, diizgin ug
birlestirme, dogru hacimsel yiik, makineye uygun tasima dengesi ve ilk cevrim kaydini tek bir kontrol sistemi olarak yonetmektir.

EK A - KUMAS AKIS KARAR ZiNCiRi

KUMAS AKIS KARAR ZiNCiRi

Parti ve kumas Burulmasiz Diz ve guvenli Nozul - tasima Kararli cevrim
kimligi besleme ug birlestirme akarasi - serm ve kayit
dengesi (varsa)

KONTROL NOKTASI

Kumas soklanmadan, ¢ekilmeden, birikmeden ve dlizensiz savrulmadan ilerlemelidir.
Kontrollu flotte tlrbullansi kabul edilir; kontrolsiiz kumas halati hareketi kabul edilmez.

Sekil A1. Makineye giristen kararli cevrime kadar bes kontrol kapisi. “Nozul-tasima makarasi-serme” bilesenleri makine tasarimina gére
degerlendirilir.
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