BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
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Acik en ve tip orme kumaglarda buharlama, mekanik kompaktlama, en-gramaj-cekmezlik dengesi,
spirallik ve final kalite yonetimi
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Pamulk, viskon, polyester, poliamid ve elastanh érme
kumaslarda acik en ve tiip sanfor/kompaktor proses
kontroli

Revizyon 2026-R1

Bu dokiiman egitim ve proses standardizasyonu amactyla hazirlannustir. Buhar, nem, sicaklik, basing, hiz, besleme, mekanik kompaktlama ve en
ayarlari; kumas yapist, lif karisimi, makine tipi, miisteri sartnamesi ve isletmede dogrulanmis deneme sonuglarina gore onaylanmalidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI
ICINDEKILER

1. Amac, kapsam ve 6grenme ciktilar:

2. Sanfor / kompaktor prosesinin tretim zincirindeki yeri

3. Siparis, kumas ve makine uygunluk kontroli

4. Kumas dinlendirme, giris nemi ve besleme hazirhg:

5. Acik en ve tip kompaktor sistemleri

6. Buharlama, nemlendirme ve lifin gevsetilmesi

7. En kontroli, kenar yonetimi ve spirallik

8. Kumas tansiyonu, besleme ve boyuna kompaktlama

9. Kece, kaucuk bant, silindir ve kalandir etkileri

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

18

Sicaklik, basing, hiz ve temas stresi yonetimi
Kompaktlama ve ¢ekmezlik hesaplar:

Lif ve kumas tipine gore proses yaklasimi
En-gramaj-cekmezlik dengesi ve ramoz iliskisi

Tutum, parlaklik, iz, kirik ve tup kat izi riskleri

Proses i¢i ve final kalite kontrolleri

Sapma, durus, yeniden baglatma, temizlik ve ig giivenligi

Formlar, kayitlar, performans gostergeleri ve enerji yonetimi

. Ornek kararlar, kontrol listesi, sorular ve teknik kaynaklar

TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

Egitimin temel mesaj1

Sanfor/kompaktor yalniz kumasi titiileyen veya yumusatan bir makine degildir. Giris relaksasyonu, nem, buhar, tansiyon, en,
besleme, mekanik kompaktlama, ytizey basinci, sicaklik ve ¢ikis sarimi birlikte yonetilmediginde yikama sonrasi ¢gekmezlik kalici

olarak kontrol edilemez.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
1. AMAC, KAPSAM VE OGRENME CIKTILARI

Bu egitim notu; sanfor/kompaktdr operatorii, ramdz ve apre ekibi, vardiya amiri, proses, kalite, laboratuvar ve bakim
ekiplerinin ayn kontrol diliyle calismasini amaclar. Kapsam; acik en ve tiip 6rme kumaslarda buharlama, mekanik
kompaktlama, en ayari, yluzey diizginlestirme, katlama/sarim ve boyutsal stabilite kontroltudiir.

o Uretim emrindeki en, gramaj, cekmezlik, ddnme/spirallik ve tutum hedeflerini makine ayarlarina cevirmek.

* Kumasin ramozden gelis durumunu, dinlendirme ihtiyacini ve kompaktor uygunlugunu degerlendirmek.

* Buhar, nem, tansiyon, besleme, hiz, basing ve sicaklifin cekmezlik tizerindeki ortak etkisini agiklamak.

* Acik en ve tiip kompaktor proseslerinin farkh kontrol noktalarini ayirmak.

* Yikama sonrasi boy degisimi, spirallik, en ve gramaj sonuclarini birlikte degerlendirmek.

» Sapma olustugunda Urinu ayirmak, kok nedeni belirlemek ve tekrarini 6nlemek.

Sistem yaklasimi

Kompaktlama ile kumasa mekanik olarak verilen boy kisalmasi, kumas yeterince gevsetilmemisse veya sonraki islemlerde
yeniden gerilirse kalic1 olmaz. Hedef yalniz makine cikisinda kisa boy degil, yikama sonrasi kabul edilen boyutsal kararhliktir.

2. SANFOR /| KOMPAKTOR PROSESININ URETIM ZINCIRINDEKI YERI

.. En, gramaj, nem, kumas sicaklifl, pozitif besleme, fikse/kiirleme ve cikis
Ramoz cikist . ..
tansiyonu kompaktdr sonucunun baslangi¢ kosuludur.

. . Kumasgin rulo veya arabadaki gerilimi azaltilir; sicak ve gergin kumas
Dinlendirme o .
dogrudan sanfora verilmez.

it ke e e Lif ve ilmek yapis1 mekamk kompaktlamaya hazirlanir; nem sag-sol ve
en boyunca dengeli olmalidir.

T e T Kur.nf";@ .bo.y yopunc.le kontrolli olarak kisaltilir; en, gramaj ve yiizey
etkisi birlikte izlenir.

. Kege, silindi kal kisiyle yiizey, , parlaklik ve kalinlik
Diizgiinlestirme dsgg; es};illrilrdlr ve kalandir etkisiyle yiizey, tutum, parlaklik ve kalinlt

il e el Kumas gerilimsiz katlanlr.v'.eya uygun sertlikte sarilir; cekmezlik testi ve
final onay sonrasi sevk edilir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
3. SIPARIS, KUMAS VE MAKINE UYGUNLUK KONTROLU

Kontrol Dogrulanacak bilgi

Bitmis en, gramaj, boy/en ¢ekmezligi, spirallik, tutum, parlaklik, kalinlik

Musteri hedefi ve paketleme sekli dogrulanir.

Kumas vampisi Jersey, ribana, interlok, siiprem, pike, iki iplik/ii¢ iplik, elastanli veya
$yap fircali yap1 ayr1 degerlendirilir.

Lif karismmi Pamuk, viskon, polyester, poliamid ve elastan orani; buhar, sicaklik ve
§ basing hassasiyetini degistirir.

Kasar, boya, yikama, ramoz, fikse, sardon, tras veya firca iglemleri ve

On proses kumasin mevcut cekmezIligi bilinmelidir.

AcIK en, tiip, kece bantli, kaucuk bantly, tek/cift kompaktlama bélgesi,

Makine tipi 3
p kalandir ve sarim secenekleri dogrulanir.

Yeni kumas/renk/recete icin ilk top ayri isaretlenir; laboratuvar ve kalite
onayl olmadan seri tiretime gecilmez.

ik top plam

Makine uygunlugu
Kumasin hedef ¢cekmezligi makinenin fiziksel kapasitesinin digindaysa ayari zorlamak; kirik, parlama, kalinlik kaybi, en
daralmasi veya kalici1 olmayan kompaktlama olusturur.

4. KUMAS DINLENDIRME, GiRiS NEMi VE BESLEME HAZIRLIGI

* Ramozden ¢ikan sicak kumas, cekirdek sicaklig ve rulo tansiyonu diusmeden kompaktore alinmamaldir.

* Rulo bekleme stiresi, kumas tipi ve isletme sartlarina gore standardize edilmeli; ayni tiriin farkli bekleme
sureleriyle calisiimamalidir.

* Giris nemi yalniz ortadan degil sag-sol ve baglangi¢-orta-son bolimlerden kontrol edilmelidir.
* Kumas dikigleri diizgiin, ince ve makine geg¢isine uygun olmalidir; kalin dikis kege ve silindir izi olusturabilir.

* Acik en kumasta kenar kivrilmasi, ortalama ve atki/ilmek ¢izgisi; tiip kumasta kat izi, balonlama ve merkezleme
kontrol edilir.

* Girig arabasi, J-box veya rulo ¢6zgu sistemi kumasa ilave tansiyon vermeden ¢alismalidir.

Kritik baslangic kosulu

Kuru, sicak, gergin ve yeterince dinlenmemis kumasta makine ayar1 artirilsa bile yikama sonrasi cekmezlik kalici olarak
dismeyebilir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
5. ACIK EN VE TUP KOMPAKTOR SiSTEMLERI

En kontroli, kenar diizeltme, spirallik/carpiklik miidahalesi ve acik en
Acik en kompaktor sarim/katlama imkani saglar. Kenar yapistirma veya kesme gibi ek
islemler bulunabilir.

. .. Tip kumasi kat izini ve tiip ¢evresini kontrol ederek isler. Balonlama,
Tiip kompaktor e . . . e
kat ¢izgisi, sag-sol simetri ve tiip eni kritik kontrol noktalaridir.
. Kumas sicak silindir ile kege arasinda kontrolli tagir; basing, kece
Kece banth sistem e - T .
gerginligi, sicaklik ve yiizey temizligi sonucu etkiler.
. K k kanik def tzeri k ktl
Rauguk banth sistem a“uqu bandin mekanik de “ormavsyonu uzerinden boy.u'na. ompaktlama
saglar; bant durumu, kalinhig1, sogutmasi ve basinci kritiktir.
R s Birden fa'zla komPaktlam§ bolgesu{'le. daha kontrollii ve kademeli islem
yapilabilir; her bolge ayr1 izlenmelidir.
T T Yizey diizgunligi ve pal:la'l.dlgl E{?tlfabllvlir‘; i51§1r1. pasmg ve sicaklik
kalinlik, tutum ve renk gérinimiini degistirebilir.

6. BUHARLAMA, NEMLENDIiRME VE LIiFIN GEVSETILMESI

Bashk Teknik aciklama

Lif ve ilmek yapisin1 mekanik kompaktlamaya hazirlamak, i¢ gerilimleri
azaltmak ve kumasin sekil almasini kolaylastirmak.

Kumas sert kalir; kompaktlama yiizeysel olur, kirik ve geri acilma riski

Yetersiz buhar/nem
artar.

En ve gramaj kontroli zorlasir; lekelenme, su izi, kondens, sarimda

Agir1 buhar/nem yapisma veya uzun kuruma ihtiyaci dogabilir.

Buhar kutusu ve hatlarda su damlas1 kumasa diismemeli; filtre,

Kondens kontrolii . . .
separatdr, kapan ve drenaj sistemi ¢alisir olmalidir.

Sag-sol buhar ve nem farki, en ve ¢ekmezlik farkina; tiip kumasta kat

En hoyunca denge simetrisi bozukluguna yol acabilir.

Giris ve ¢ikis nemi tanimli yontemle 6lciiliir; cihaz, numune yeri ve
6l¢iim zamani standardize edilir.

Olciim

Buhar = cekmezlik degildir
Buhar kumas! gevsetir ve mekanik kompaktlamaya hazirlar. Yikama sonrasi ¢cekmezligi tek basina buhar degil; buhar, tansiyon,
kompaktlama, en ve cikis islemlerinin tamami belirler.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
7. EN KONTROLU, KENAR YONETIMi VE SPiRALLIiK

Kontrol noktas1 Uygulama

Kumas merkezlenir, kenarlar agilir, igne/klips veya kilavuz sistemi
kumas1 germeden tasir.

Acik en giris

Kompaktor ¢ikis eni, final hedef ve yikama sonrasi en degisimi dikkate

Hedef en alinarak belirlenir; ramoz eni otomatik olarak kopyalanmaz.

Kenar acicl, buhar, yapistirma/kesme ve tansiyon ayarlari kontrol edilir;

Kenar kivrilmasi A
kivrik kenar basing izi ve en farki olusturur.

flmek yénii, 6rgii yapisi, boya-apre gerilimi ve kompaktér beslemesi
Spirallik/d6nme birlikte degerlendirilir; yalniz ¢ikista kumasi egerek kalici ¢oztim
aranmaz.

" - Kat hatti merkezlenir; balon acicy, tiip agma, baski ve sarim ayarlari iki

Tiip kat izi .
tarafta dengeli tutulur.

Buhar, tansiyon, basing, kece/bant, silindir paralelligi ve sarim sertligi

Sag-sol farky sag-sol karsilagtirilir.

Spirallik (%) = Yatay kayma / Numune boyu x 100

Isletme 6l¢imii miisteri sartnamesiyle ayn1 numune hazirlama, yikama-kurutma ve isaretleme yéntemine goére yapilmalidir. ISO
16322-2, kumaslarda yikama sonrasi spiralligin 6lctiilmesi i¢in standart cerceve saglar.

8. KUMAS TANSIYONU, BESLEME VE BOYUNA KOMPAKTLAMA

* Kumas, giristen ¢ikisa kadar gereksiz cekme kuvveti olusturmadan tasinmalidir.

* Giris silindiri, buhar kutusu, besleme tinitesi, kompaktlama bolgesi ve cikis sarimi arasindaki hiz farklari recetede
tanimlanmalidir.

* Besleme artirildiginda boyuna kompaktlama ve gramaj artabilir; asir1 deger kirik, dalga, pile, ylizey izi ve en
daralmasi olusturabilir.

* Cikis sarimi1 veya katlama kumasi yeniden uzatmamalidir; sert rulo ve yiiksek ¢ekis sanforda kazanilan boy
kisalmasini geri alabilir.

* Elastanli kumaglarda uzun siireli tansiyon ve sicaklik; geri toplama, en, gramaj ve elastikiyet sonucunu
degistirebilir.

» Makine ekranindaki “overfeed/kompaktlama” ylizdesinin tanimi ureticiye gore degisebilecegi icin gercek kumas
6lctimiyle dogrulanmahdir.

Olcmeden ayar verme

Ekranda ayni besleme yiizdesi goriilse bile kece, bant, kumas nemi, basing ve cikis cekisi degistiginde gercek kompaktlama ayni
olmayabilir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
9. KECE, KAUCUK BANT, SILINDiR VE KALANDIR ETKILERI

Ekipman Kritik kontrol

Kalinlik, yiizey, ek yeri, kenar aginmasi, gerginlik ve temizligi kontrol

Kege durumu edilir. Asinmis kege sag-sol farki ve iz olusturabilir.

Yizey catlagy, sertlik, kalinlik, sogutma, merkezleme ve basing sistemi

Kauguk bant kontrol edilir.

Sag-sol basing ve aralik esit olmalidir; paralellik bozuklugu en boyunca

Silindir paralelligi gramaj, parlaklik ve ¢cekmezlik fark: olusturur.

Yetersiz basin¢ kompaktlama etkisini diigtiriir; asir: basing kalinlik

Baski basinci R . .
kaybi, parlama, desen ezilmesi ve sert tutum yapabilir.

Yiizeyi diizlestirir ve parlaklig1 artirabilir; tiriin hedefi mat ve hacimli ise

Kalandur etkisi gereginden fazla kalandir kullanilmaz.

Yag, lif, boya, kimyasal ve kondens kalintilar1 periyodik temizlenir;

Temas ytzeyl yuzey hasar1 kumasa tekrarli iz olarak taginir.

10. SICAKLIK, BASINC, HIZ VE TEMAS SURESI YONETIMi

Parametre Yonetim ilkesi

Kumas1 kurutmak ve yiizeyi stabilize etmek i¢gin yeterli olmali; sararma,
Sicaklik parlama, elastan hasari veya termal boya goci olusturacak diizeye
cikarilmamalidir.

Hedef kompaktlama, ylizey ve kalinliga gére kademeli ayarlanir; tek

Basing basina basing artirmak dogru yaklasim degildir.

Buhar alma, mekanik kompaktlama ve kuruma icin yeterli temas siiresi
saglamali; giris nemi ve kumas agirhgina gore dogrulanmalidir.

Kompaktlama bélgesinin etkin uzunlugu ve ger¢ek kumas hiziyla

Temas siiresi e . L
iligkilidir; toplam makine uzunlugu tizerinden hesap yapilmaz.

Silindir set degeriyle ayn1 kabul edilmez; gerekirse temassiz veya temash

Kumas sicaklig1 olciim yontemiyle dogrulanir.

Kumas ne asir1 kuru ne de sarimda sorun yaratacak kadar nemli

Glegne birakilir; hedef tiriin bazinda tanimlanir.

Proses penceresi
Kesin sicaklik, basing ve hiz degerleri makine treticisi, kece/bant tipi, kumas yapisi ve isletme denemesiyle belirlenmelidir.
Egitim notundaki iligkiler sabit recete degildir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
11. KOMPAKTLAMA VE QEKMEZLiK HESAPLARI

Gercek boyuna kompaktlama (%) = (Giris isaret aralig: - Cikis isaret aralig1) / Giris isaret araligi x 100

Kumas tizerinde taniml iki isaret arasindaki mesafe, kompaktor dncesi ve ¢ikista gerilimsiz durumda 6l¢iilir. Cikis numunesi
sicak ve gergin halde dlcilmez.

Boyuna cekme (%) = (ilk 6lcii - Yikama sonrasi élcii) / ilk él¢ii x 100

Pozitif sonuc¢ cekmeyi, negatif sonu¢ uzamayi gosterir. Numune hazirlama, kondisyonlama, yitkama ve kurutma yontemi miisteri
sartnamesiyle ayni olmahdir.

Enine cekme (%) = (ilk en él¢iisii - YIkama sonrasi en 6l¢iisii) / ilk en 6lciisii x 100

Enine sonug; ramoz eni, kompaktor en ayari, kenar islemleri, 6rgii yapisi ve yikama-kurutma kosullarindan etkilenir.

Cekmezlik iyilesmesi = Sanfor 6ncesi cekme (%) - Sanfor sonrasi cekme (%)

Ayni kumas lotundan, ayni test yontemiyle alinmis numuneler kargilastirilmahdir. Farkl yikama veya kurutma yontemleriyle
yapilan karsilagtirma gecerli degildir.

11.1 ORNEK HESAP

Sanfor oncesi isaret aralig1 100 cm

Sanfor cikisi isaret araligl 94 cm

Gercek boyuna kompaktlama (100-94) /100 x 100 = %6
Yikama oncesi test olciisit 50 cm

Yikama sonrasi 6lcii 48,5 cm

Boyuna cekme (50 -48,5) /50 x 100 = %3,0

Yorum
Makinede %6 mekanik kompaktlama uygulanmis olmasi, yitkama sonrasi ¢ekmenin sifir olacagi anlamina gelmez. Kumas yapisi,
onceki gerilimler, relaksasyon, yikama-kurutma kosulu ve ¢ikis sarimi sonucu belirler.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
12. LIF VE KUMAS TiPINE GORE PROSES YAKLASIMI

Kumas grubu Proses yaklagimi

Boyuna ¢ekme ve spirallik hassastir. Buhar, diistik tansiyon, kontrolli

Pamuk siiprem N i
P besleme ve ¢ikis sarimi dnemlidir.

Yiiksek esneklik ve en degisimi nedeniyle merkezleme, en kontrolii ve

Pamuk ribanainterlok baski dengesi dikkatle yonetilir.

Nem ve mekanik gerilime duyarhdir; asir1 buhar, basing ve tansiyon en,

Viskon ve viskon karigim -
$ boy ve tutumu bozabilir.

iki lifin relaksasyon davranigi farklidir; raméz fikse durumu ve yiizey

Pamuk-polyester parlama riski birlikte degerlendirilir.

Mekanik ¢ekmezlikten cok 6nceki termal gerilim, fikse ve 1s1l boya gocl

Polyester o L ‘o
olyester orme riski dnemlidir; asir1 sicaklik kullanilmaz.

Is1, basing ve tansiyon hassastir; parlama, elastikiyet kaybi, en daralmast

Poliamid/elastan S .
/ ve kalic1 kat izi riski izlenir.

Hav ytiksekligi ve yoni korunur; baski, kege yiizeyi ve kalandir etkisi

$ardonlu/fircalt kumag azaltilir; tily ezilmesi kontrol edilir.

Buhar alma ve kuruma i¢in hiz diisebilir; kalin dikis, kat izi ve sarim

Agir gramajli kumag sertligi ayrica kontrol edilir.

Elastanh kumas uyarisi
Sanfor/kompaktor, elastan fikse isleminin yerine gecmez. Elastanin termal stabilitesi ramé6zde dogru kurulmadan kompaktérde
yalniz mekanik sikistirmayla kalici boyutsal sonu¢ beklenmemelidir.

13. EN-GRAMAJ-CEKMEZLIiK DENGESI VE RAMOZ ILISKiSi

Degisiklik Muhtemel sonuc¢

Ayni kiitle daha dar alana dagildig1 i¢in gramaj artma egilimindedir;

En daraltilirsa . . i
enine ¢ekme ve kenar yapisi yeniden kontrol edilir.

Boy kisalir, gramaj artabilir ve boyuna cekme iyilesebilir; asir

Boyuna kompaktlama artirihirsa kompaktlama kirik ve en daralmas: yaratabilir.

Kompaktorin diizeltmesi gereken boy uzamasi artar; makine kapasitesi

LT IR S 2H VI e T asilabilir veya sonuc kalic1 olmayabilir.

Kompaktorde en diigsiirme gramaji artirabilir ancak enine ¢gekme ve

Ramoz eni fazla aciksa N e s
ylizey gortinimi bozulabilir.

Kompaktorde kazanilan boy kisalmasi geri alinir; gramaj ve cekmezlik
hedefi kacabilir.

Cikas cekisi yiiksekse

Gecici boy/en degerleri kayit altina alinir; dinlenmis ve kondisyonlanmis

Numune sicak olculirse numuneyle final karar verilmelidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
13.1 KUTLE DENGESIYLE HIZLI KONTROL

Yaklasik cikis gramaji = Giris gramaiji x (Giris eni / Cikis eni) x (Giris boy birimi / Cikis boy birimi)

Hesap; kimyasal ilavesi, nem farki, kenar kesimi, tity kayb1 ve numune kondisyonu yok sayilarak yapilan hizli kontroldiir. Final
gramaj mutlaka standart numuneyle dl¢tiilmelidir.

Giris gramaji 180 g/m?

Giris eni 190 cm
Cikis eni 185 cm
Giriste 100 cm isaretin cikis boyu 95 cm

Yaklasik cikis gramaji 180 x (190/185) x (100/95) = 194,6 g/m?

Kontrol amaci
Hesaplanan deger ile dlclilen gramaj arasinda biiylk fark varsa nem, kenar kesimi, sarim tansiyonu, numune alani, terazi ve
proses kaydi yeniden kontrol edilmelidir.

14. TUTUM, PARLAKLIK, iZ, KIRIK VE TUP KAT iZi RISKLERi

ilk inceleme yonii

Asir1 kurutma, yiiksek baski, kimyasal kalintisi, yanhs kalandir veya

Sert tutum -
diistik nem arastirilir.

Yiiksek sicaklik/basing, ylizeyin silindirle fazla ezilmesi ve

Agir1 parlakdik polyester/elastan hassasiyeti kontrol edilir.

Yiizey ek yeri, kir, asinma, kenar bozuklugu, baski ve dikis kalinlig1

Kece/bant izi . ;
incelenir.

Asir1 besleme, yetersiz yayma, diigtik kumas sicakligl, sert kumas veya

Boyuna kurik/pile giris tansiyon dengesizligi arastirilir.

e G Durus, 51.11nd1r kaglrmash basing degisimi, dikis veya sarim/katlama
problemi kontrol edilir.

Kat hatti, balon agma, buhar, baski ve sarim simetrisi kontrol edilir; tiip

kumas uzun stire ayni kat yerinde bekletilmez.

Tip kat izi

Buhar, basing, kece/bant, silindir paralelligi, en kilavuzu ve sarim sertligi

Sag-sol farki kargilagtirilir.

Termal yuk, parlaklik, yiizey yont, kimyasal tagimasi ve 1s1l boya goct

Ton degisimi olasilif1 degerlendirilir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
15. PROSES ICi VE FINAL KALITE KONTROLLERI

Kontrol agsamasi Kontrol icerigi

Girig kontrolii Lo.t, yu.z/yon, en, grarr}a],.nem, kumas sicakligy, gortiniim, cekmezlik ve
spirallik baslangic degeri.

Merkezleme, kenar/tiip kati, buhar, kirik, parlaklik, iz, en ve ¢ikis
gerilimi.

Ik metre

. Dinlendirilmis en-gramaj, gercek kompaktlama, gériiniim, tutum ve hizl
Ik top . .
cekmezlik/relaksasyon kontroli.

Baslangic-orta-son en, gramayj, nem, hiz, sicaklik, basing, besleme ve

Proses ici =
¢ sarim/katlama kontroli.

Miisteri sartnamesine goére kondisyonlama, yikama-kurutma, boy/en
cekmesi, spirallik ve gorintm.

Final numune

En, kenar, kat izi, tekrarli makine izi, yag/kir, dikis bolgesi, sarim sertligi

Top kontrolii .
ve metraj.

Tum sonugclar uygun, kayitlar tamam ve sapmalar kapatilmigsa lot
sonraki prosese veya sevke acilir.

Serbest birakma

15.1 CEKMEZLIK TESTINDE KARSILASTIRILABILIRLIK

* Numune yont, 6l¢ii isaretleri ve kesim yeri tanimli olmahidir.

» Kondisyonlama siiresi ve laboratuvar atmosferi degismemelidir.

 Yikama makinesi tipi, program, sicaklik, deterjan, balast ve kurutma yontemi ayni olmahdir.
* Tek yikama sonucu ile ¢coklu yikama sart1 karistirilmamalidir.

* Kumasin dinlenme stiresi ve final 6lciim zamani standardize edilmelidir.

» Musteri yontemi ISO 6330/5077, AATCC veya 6zel sartnameye dayaniyorsa tam prosedir uygulanmalidir.

Teknik karar kural

Sanfor ayari, ayni test yontemiyle alinmis sanfor 6ncesi ve sonrasi sonuglara dayanmalidir. Farkli laboratuvar veya farkl
kurutma yontemiyle tiretilen sonuclar dogrudan karsilastirilmaz.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
16. SAPMA, DURUS, YENIDEN BASLATMA, TEMIZLiK VE IS GUVENLIiGi

Durum Zorunlu islem

Buhar, sicaklik, basing ve kumasgin makine icinde kaldig konum

Durus kaydedilir; etkilenen metre ayr1 isaretlenir.

En, besleme, hiz, basing, sicaklik, buhar ve sarim ayarlari yeniden
dogrulanir; ilk metreler ayr1 kontrol edilir.

Yeniden baslatma

e Ye{l} e}em'?lnln Mk.a'h'nh.k, gergmhl'( ve ylizey davranisl recete sonucunu
degistirebilecegi igin ilk top yeniden onaylanir.
Buhar kutusu, drenaj, silindir, kege/bant, kilavuz, kenar agici, sensor,

Temizlik . T K K
aspirasyon ve sarim iinitesi planl temizlenir.

Silindir, buhar hatt1 ve kapaklarda yanma riski; kilitleme-etiketleme ve

Sicak ylizey kisisel koruyucu donanim uygulanir.

Silindir, kece/bant, zincir, katlayici ve sarim bolgelerinde koruyucular

Stlagma noktalar ¢ikarilmaz; elle miidahale durus ve enerji kesme sonrasi yapilir.

Basing¢h buhar ve sicak kondens hatlarinda kacgak, kapan ve drenaj

Buhar/kondens kontrolleri yetkili bakim ekibince yapilir.

Durus bélgesi yonetimi
Durusta kumasin bir bélimii sicak silindir veya baski altinda kalirsa ton, parlaklik, kalinlik ve cekmezlik bandi olusabilir. Bu
metraj normal Uretimle karistirrlmamaldir.

17. FORMLAR, KAYITLAR, PERFORMANS GOSTERGELERI VE ENER]Ji YONETIMI

Kumas, lot, makine, giris en/gramaj/nem, buhar, sicaklik, basing, hiz,

Proses recetesl besleme, ¢ikis en/gramaj ve hedef ¢cekmezlik.

Sanfor oncesi-sonrasi degerler, gercek kompaktlama, gértiniim, tutum,

I1k top onay formu cekmezlik ve onay imzasL.

Baslangig-bitis metreleri, siire, neden, etkilenen parametre, tirtin karari

Durug/sapma formu ve diizeltici faaliyet.

Kege/bant, silindir, buhar kutusu, kapan, drenaj, kilavuz, sensér,

Bakim/temizlik kaydi . e
aspirasyon ve sarim Unitesi.

Ek sanfor veya ayar tekrarina gerek kalmadan onaylanan partilerin
orani.

KPI: ilk seferde dogru orani

KPI: Cekmezlik uygunsuzl

ikinci kez sanfordan gegen kg / toplam sanfor kg.
Final testte boy veya en ¢ekmesi sartname dis1 ¢ikan lotlarin orani.

Buhar, elektrik ve varsa termal enerji tiiketiminin kg kumas basina

KPI: Enerji yogunlugu . .
J1yog g izlenmesi.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
17.1 ENERJi VE KAPASITE YONETIiMi

¢ Gereginden kuru kumasa ytiksek buhar ve tekrar kurutma uygulanmaz; ramdéz ¢ikis nemi ile sanfor ihtiyaci birlikte
planlanir.

* Buhar kapanlary, izolasyon, kondens dontist ve kacaklar diizenli kontrol edilir.

* Kege/bant ve silindir bakimi yapilmadan yalniz hiz diigstirerek sonu¢ aramak enerji ve kapasite kaybi yaratir.

» Uriin gruplar: en, gramaij, lif, renk ve proses recetesine goére planlanarak sik ayar degisimi ve bosta calisma azaltilir.

* Aspirasyon ve sogutma sistemi uiretici sinirlar: i¢cinde ¢alhistirilir; gereksiz ytiksek debi kullanilmaz.
* Enerji gostergesi, cekmezlik ve ilk seferde dogru iiretim oraniyla birlikte degerlendirilir.

Enerji yogunlugu = Dénem enerji tiikketimi / islenen kumas miktar:

Buhar icin kg buhar/kg kumas, elektrik icin kWh/kg gibi birimler kullanilabilir. Agir gramaj, giris nemi ve makine tipi ayr1 tiriin
gruplarinda izlenmelidir.

18. ORNEK KARARLAR, KONTROL LISTESi, SORULAR VE TEKNIK KAYNAKLAR

Gozlem ilk inceleme yonii

Giris relaksasyonu, boyuna besleme, gercek kompaktlama, cikis cekisi ve

B ki i yiiksek, j
0y ¢elamesl yuksex, en ve gramaj uygun test yontemi kontrol edilir.

Asir1 kompaktlama, fazla en daraltma, nem ve dl¢ciim kosulu

Boy cekmesi uygun, gramaj yiiksek degerlendirilir.

Ramoz eni, kompaktor cikis eni, kenar/tiip kat, relaksasyon ve yikama-

En cekmesi yiiksek . qq q
kurutma yéntemi incelenir.

Buhar, basing, kece/bant, silindir paralelligi, en kilavuzu ve sarim farki

Sag-sol cekmezlik farki Kontrol edilir.

Kumas parlak ve ince hissediliyor A§1r.1 bas?_ngi sicakllk, kalandir ve yiizey ezilmesi azaltilir; gramaj/kalinlik
yeniden olculiir.
Etkilenen metre ayrilir; sicaklik, bask: ve bekleme stiresiyle kalite karar1

Durus sonrasli enine bant .
verilir.

Balon agma, kat hatti, buhar, bask: ve bekleme siiresi yeniden

Tiip k ta kat izi kal .
iip kumasta kat izi kalict diizenlenir.

18.1 VARDIYA BASLATMA KONTROL LiSTESI

» Uretim emri, kumas lotu, hedef en-gramaj-cekmezIlik, spirallik ve tutum dogruland.

* Ramoz ¢ikis degerleri, dinlendirme stiresi, giris nemi ve kumas sicaklig1 kontrol edildi.

» Makine tipi, kece/bant, silindir, buhar kutusu, drenaj, kilavuz ve sarim tinitesi uygun bulundu.
* En, merkezleme/tlip kati, besleme, hiz, basing, sicaklik ve buhar ayarlandi.

» [Ik metre ve ilk top ayr1 isaretlendi; sicak cikis degeri ile dinlenmis deger ayr1 kaydedildi.

¢ Cekmezlik test yontemi, numune yeri ve laboratuvar teslim suresi belirlendi.

* Durus, sapma ve ayar degisiklikleri i¢in kayit formu hazirlandi.

18.2 KISA DEGERLENDIRME SORULARI

» Makine ekranindaki besleme ytzdesi neden gercek kompaktlama kabul edilemez?
* Buhar ve nem, mekanik kompaktlamanin kalicili§ini nasil etkiler?

* Ramoz c¢ikis tansiyonu sanfor sonucunu neden sinirlar?

* Boyuna kompaktlama artirildiginda en ve gramaj hangi yonde degisebilir?

* Tiip ve acik en kompaktorlerin kritik kontrol noktalar1 nasil ayrilir?

* Cekmezlik testinde yikama ve kurutma yonteminin ayni olmasi neden zorunludur?
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
18.3 TEKNIiK KAYNAKLAR

* Santex Rimar / Sperotto Rimar - Santacompact CK: a¢ik en 6rme kumaslarda buharlama, en kontrold, gerilimsiz besleme ve kece banth
kompaktlama sistemi.

* Santex Rimar - Santacompact RD ve RD Plus: a¢ik en 6rme kumaslarda ¢ok bolgeli kompaktlama, boyutsal stabilite ve hassas kumas tagima
yaklasimi.

* Ferraro - COMPTEX REvolution: agik en 6rme kumaslarda kompaktlama; farkl calisma enleri ve hiz secenekleri.

 Ferraro - COMPTEX FV: tlip 6rme kumaslarda kece kompaktor, en kontrold, kalandir, stabilizasyon, katlama ve sarim uygulamalari.
¢ ISO 6330:2021 - Tekstil deneyleri i¢in ev tipi yikama ve kurutma prosediirleri.

* ISO 5077:2007 - Yikama ve kurutma sonrasi boyut degisiminin belirlenmesi; 2022 yilinda gilincelligi teyit edilmistir.

* ISO 16322-2:2021 - Dokuma ve drme kumaslarda yikama sonrasi spiralligin belirlenmesi.

* Makine treticisinin kullanim-bakim kilavuzu, misteri sartnamesi ve isletmede dogrulanmus ilk top sonuglari.

Sonug

Sanfor/kompaktdr prosesinde basarili sonug; makine ¢ikisindaki gériiniimden énce, yikama sonrasi boyutsal kararlhilik ile
degerlendirilir. Dogru proses; ramdz, dinlendirme, buhar/nem, tansiyon, mekanik kompaktlama, en, basing, sicaklik ve ¢ikis
sariminin tek sistem olarak yonetilmesidir.
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