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Bu dokiiman egitim ve proses standardizasyonu amactyla hazirlanmistir. Sicaklik, hiz, alinan flotte orani, pozitif besleme ve kimyasal dozlart;
kumas yapisy, lif karisumi, makine geometrisi, tirtin teknik foyii, miisteri sartnamesi ve isletmede dogrulanmis deneme sonuglarina gére
onaylanmalidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI

ICINDEKILER

1. Amac, kapsam ve 6grenme ciktilar:

2. Ramoz ve apre prosesinin Uretim zincirindeki yeri

3. Siparis, regete ve makine uygunluk kontrolu

4. Kumas giris hazirhig1 ve agik en besleme

5. Apre banyosu, kimyasal uyumu ve ¢6zelti hazirlama

6. Emprenye, sitkma ve alinan flotte oran kontroli

7. En, pozitif besleme ve kumas gerginligi yonetimi

8. Zincir, igne-mandal, kenar kontroli ve ¢arpiklik diizeltme
9. Kurutma, 1s1 ile fikse ve kiirleme arasindaki farklar

10. Kamara sicakligl, kumasg sicakligl, hava ve egzoz yonetimi
11. Etkin proses uzunlugu, hiz ve kalis siiresi hesaplar:

12. Lif ve kumas tipine gore proses pencereleri

13. En-gramaj-cekmezlik dengesi ve kompaktor iliskisi

14. Ton, tutum, sararma, boya gogu ve yuzey riskleri

15. Proses i¢i ve final kalite kontrolleri

16. Sapma, durus, yeniden baslatma, temizlik ve is giivenligi

17. Formlar, kayitlar, performans gostergeleri ve enerji yonetimi

18. Ornek kararlar, kontrol listesi, sorular ve teknik kaynaklar

TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

Egitimin temel mesaj1

Ramo6z yalniz kumasi kurutan bir makine degildir. Flotte uygulamasi, en, besleme, gerginlik, sicaklik, gercek kumas sicakligi,
hava akisi, egzoz, kalis siiresi ve cikis nemi birlikte yonetilmediginde ayni recete farkli sonug verir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
1. AMAC, KAPSAM VE OGRENME CIKTILARI

Bu egitim notu; ramdoz operatori, apre hazirlama ekibi, vardiya amiri, proses, kalite, laboratuvar ve bakim
ekiplerinin ayn kontrol diliyle calismasini amaglar. Kapsam; acik en 6rme kumaglarin apre flotte uygulamasi,
kurutma, 1s1ile fikse, kiirleme, boyut ayari ve cikis kalite kontrolidir.

» Uretim emrini makine ayarlarina ve kontrol noktalarina dogru ¢evirmek.

* Alinan flotte orani, en, pozitif besleme, gerginlik, hiz ve sicaklik iligkisini hesaplamak.

* Kurutma, 1s1 ile fikse ve kimyasal kiirlemeyi birbirinden ayirmak.

* Kumasin gercek sicakligini ve etkin kalig siiresini yalniz makine gosterge degerinden ayirmak.
* En, gramaj, cekmezlik, dénme, tutum, ton ve haslik sonuglarini birlikte degerlendirmek.

* Sapma olustugunda Urini ayirmak, kok nedeni bulmak ve tekrarini énlemek.

Sistem yaklasimi

Iyi sonug tek bir “dogru sicaklik” veya “dogru hiz” degeriyle elde edilmez. Bir parametre degistiginde digerlerinin {iriin
uzerindeKki etkisi yeniden degerlendirilmelidir.

2. RAMOZ VE APRE PROSESININ URETIM ZINCIRINDEKI YERI

Giri Boyamadan veya yikamadan gelen kumas; tiip kesme, agma, balon
$ sikma veya acik en sikma sonrasi raméze hazirlanir.

Yumusaticy, hidrofil madde, regine, katalizor, kaydirici, antistatik veya
Flotte uygulamasi . L . s
fonksiyonel iiriin kumasa kontrollii olarak verilir.

Kumas merkezlenir, kenarlar agilir, carpiklik/dénme kontrol edilir ve
pozitif besleme ayarlanir.

Diizeltme ve besleme

. Kurutma, 1s1 ile fikse veya kiirleme; iiriin hedefi ve lif yapisina gére
Termal islem
uygulanir.
S e En, gramaj ve cekmezlik hedefi; ramoz ve gerekiyorsa kompaktor/sanfor

birlikte diisiiniilerek olusturulur.

Nem, en, gramaj, tutum, ton, yiizey, ¢arpiklik ve proses kaydi kontrol
edilerek sonraki prosese veya finale aktarilir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
3. SIPARIS, RECETE VE MAKINE UYGUNLUK KONTROLU

Kontrol Sorulacak soru / kayit

Kumas cinsi, 6rgii yapisy, lif karisimi, elastan denyesi, renk, lot ve hedef
kullanim.

Uriin tanum

Final hedefleri BiEmig c.en, gram.a]',vgek.mezlik, dénme/verevlik, tutum, nem, gériniim ve
miuisteri kabul limitleri.

Yalniz kurutma mi, apre uygulamasi my, 1s1 ile fikse mi, kiirleme mi,
yoksa birkac islem birlikte mi?

Proses amaci

Uriin ady, aktif madde orani, g/L veya % HT, pH, banyo sicakligy,

Kimyasal recete -
y ¢ hazirlama ve kullanim stiresi.

Zincir tipi, ifne veya mandal secimi, kamara sayis, etkin uzunluk,

Makine uygunlugu . o . o .
) J maksimum en, egzoz, hava sirkiilasyonu ve giivenlik sistemleri.

Renk ve kimyasal bulagma riski, filtre/nozul temizligi, regine veya silikon
kalintisy, 6nceki sicaklik ayarlari.

Onceki iiretim

Hedefe ulasmadan seri tiretime gecilmez; ilk metreler ayri isaretlenir ve

11k top onay1 kontrol edilir.

Kritik karar
Ayni kumas ad1, ayn1 ramoz ayarini garanti etmez. Orgii sikligl, gramaj, elastan orani, boya sinifi, énceki proses ve girig nemi
degistiginde recete yeniden gozden gegirilmelidir.

4. KUMAS GiRi$ HAZIRLIGI VE ACIK EN BESLEME

* Dikigler diizgiin, giicli ve fazla kalinlik olusturmadan hazirlanmalidir; kopuk dikis zincir ve kumasg hasar:
yaratabilir.

* Kumasin sag-sol yuzi, bas-son yonu ve lot kimligi karismayacak sekilde isaretlenmelidir.
¢ Kirisik, kat izi ve halat izi acik en giriste giderilmeli; kumags merkezden ve simetrik beslenmelidir.
* Girig tamburlari, acicilar ve merkezleyici sistem kumasi gereksiz cekmeden ¢alismalidir.
* Yas kumasin giris nemi ve stkma homojenligi sag-sol ve top boyunca kontrol edilmelidir.

¢ Elastanli kumasg uzun siire gerilim altinda bekletilmemeli; giris tansiyonu miimkiin olan en diisiik kararl seviyede
tutulmahdir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
5. APRE BANYOSU, KIMYASAL UYUMU VE COZELTI HAZIRLAMA

Bashk Kontrol ilkesi

Sertlik, demir, bulaniklik ve pH; tiriinlerin ¢6ziinmesini ve emiilsiyon

Su kalitesi kararhiligini bozmayacak seviyede olmalidir.

Tedarikgi teknik foyii ve isletmede dogrulanmis karigim sirasi

Urtn sirast kullanilmalidir; konsantre tiriinler dogrudan birbirine dékilmemelidir.

Urtinler énerilen su sicakliginda ayr1 6n seyreltilir; topak, jel ve yag

Seyreltme ayrigmasi kontrol edilir.

Recete hedefi 6l¢lilerek ayarlanir. Katalizor veya asit ilavesi tirtin
uyumuna gore en son agsamada yapilabilir.

Filtrasyon Cozelti makineye verilmeden siiziiliir; hat ve tekne temizligi dogrulanir.

Reaktif veya kiirlenen sistemlerde hazirlama saati, son kullanim stiresi

Kullanim siiresi .
ve kalan flotte yonetimi kayit altina alinir.

Tekne seviyesi, pH, sicaklik, goriiniim, koptik ve yogunluk degisimi

Siirekli kontrol . . .
uretim boyunca izlenir.

Uyumsuzluk isareti
Cokelti, ipliksi yapi, yag tabakasi, asir1 kopik, viskozite artis1 veya pH siirtiklenmesi goriiliirse flotte kumasa verilmeden
durdurulmal ve karisim uyumu dogrulanmaldir.

6. EMPRENYE, SIKMA VE ALINAN FLOTTE ORANI KONTROLU

Kumasin apre teknesinden aldig1 sivi miktar, alinan flotte orani (pick-up) ile izlenir. Sikma basinci tek basina yeterli
gosterge degildir; kuru ve yas agirlikla dogrulama yapilmalidir.

Alinan flotte (%) = [(Yas numune agirligl - Kuru numune agirhigi) / Kuru numune agirhgi] x 100

Ornek: Kuru numune 100 g, sikma sonrasi yas numune 170 g ise alinan flotte oran1 %70’tir.

Kumasa tasinan iiriin (g/kg kumas) = Banyo konsantrasyonu (g/L) x Alinan flotte (%) / 100

Bu yaklasim banyo yogunlugunun yaklasik 1 kg/L oldugu sistemler icin pratik kontroldiir. Yogunlugu farkli banyolarda gercek
yogunluk dikkate alinmahdir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
6.1 ALINAN FLOTTE ORANINI ETKIiLEYEN DEGisKENLER

Degisken Etkisi ve kontrolii

Sikma basmel B.a.sm(.; arttlkga} genellikle Ehrfa.n flotte diiger; ancak kumas yapisi ve
silindir sertligi sonucu degistirir.
Sertlik, ylizey asinmasi, paralellik ve sag-sol basing farki flotte

Shncil vy homojenligini etkiler.

Gramaj, gozeneklilik, lif cinsi ve hidrofilite siv1 tutma kapasitesini
Kumas yapisi e
degistirir.

Yiksek hiz tekne temas stiresi ve sikma davranisini degistirebilir.
Flotte 6zellikleri Viskozite, sicaklik, kopiik ve ylizey gerilimi alinan miktar: etkiler.

Diisiik veya dalgalanan seviye sag-sol ve zaman i¢i konsantrasyon farki

Tekne seviyesi olusturabilir.

En az li¢ noktadan veya isletme planina gore sag-orta-sol numune ile

Sag-sol kontrol homojenlik dogrulanir.

Saha kural
Recete g/L olarak dogru olsa bile alinan flotte oran1 degisirse kumasa tasinan kimyasal miktar1 degisir. Bu nedenle recete ve pick-
up ayni kayit iizerinde izlenmelidir.

7. EN, POZITIF BESLEME VE KUMAS GERGINLIGI YONETiMi

Pozitif besleme (overfeed), kumasin zincire giris hizinin zincir hizina gére daha ytiksek ayarlanmasidir. Amag,
boyuna c¢ekimi azaltmak ve gerekli durumda kumasin kontrollii sekilde toplanmasina izin vermektir.

Pozitif besleme (%) = [(Giris besleme hiz1 - Zincir hiz1) / Zincir hiz1] x 100

Makine Ureticisinin gosterim mantig1 farkl olabilir. Hesap ve ekran degeri makine kilavuzuyla dogrulanmaldir.

Kumas enine acilir; gramaj diisebilir, kenar gerilimi ve delik izi riski
artabilir.

En ayar yiikseltilirse

Boyuna toplama artar; gramayj ylikselebilir ve boy ¢ekmesi iyilesebilir;

Pozitif besleme yukseltilirse asir1 deger kirisik ve dengesizlik yaratabilir.

Kumas boyuna uzayabilir; gramaj diisebilir ve yikama sonrasi geri
¢ekme artabilir.

Girig/cikis tansiyonu yiikseltilirse

Hiz yiikseltilirse Kalis siiresi azalir; kurutma, fikse veya kiirleme yetersiz kalabilir.

Hedefe yaklasmak miimkiindtir; ancak tek degiskende birden biiylik

En ve besleme birlikte degistirilirse diizeltme yapilmas: kbk nedeni gizler.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
8. ZiNCiR, iGNE-MANDAL, KENAR KONTROLU VE CARPIKLIK DUZELTME

Kritik kontrol

i#ne sistemi Orme kumaglarda kenari sabitleyerek en kontrolii saglar. igneye tam
&n oturmama; ¢ikma, delik biiylimesi ve en fark: yaratabilir.
Kumas1 sikistirarak tasir. Kalinlik, kenar kivrilmasi ve mandal basincy

M dikkatle izlenmelidir.

Kivrilan kenar1 agmali; kumasi asir: germemeli ve yiizeye iz

Kenar acic1 birakmamalidir.

N o Sag-sol zincir konumu, yaglama ve ray sicaklif esit olmalidir. Fark, en

Zincir paralelligi .
ve carpiklik sapmasi yaratabilir.

Kumasin 6rgli cizgisi ve referans isareti kontrol edilir. Otomatik diizeltici

klik/do . -
Carpiklil/donme varsa sensor ve mekanik sifirl1 dogrulanir.

Gerektiginde kontrollii kullanilir; sert kenar, sararma ve sonraki kesim

Kenar zamky/yapistiric: sorunlar: degerlendirilir.

Final kullanim alanina gore kabul edilebilir kenar pay1 ve kesim kayb1
siparis asamasinda tanimlanir.

Orme kumas uyarisi
Dokuma igin kullanilan atki egriligi/carpiklik terimleri 6rme kumasta dogrudan ayni anlama gelmez. Orme kumasta ilmek
siralari, tiip kesim hatti, donme ve yikama sonrasi spirallik birlikte degerlendirilmelidir.

9. KURUTMA, ISI iLE FIKSE VE KURLEME ARASINDAKI FARKLAR

Kumagstaki suyun uzaklastirilmasidir. Hedef ¢ikis nemidir; lif
yapisini kalic1 bicimde ayarlamak temel amac degildir.

Kurutma

Termoplastik lif ve elastanh yapilarda boyut ve gerilim durumunun

Istile fikse (heat-setting) kontrollii 1s1yla dengelenmesidir.

Recine, baglayici veya fonksiyonel apre tirtintiniin gerekli sicaklik-
zaman etkisiyle kimyasal yapisini tamamlamasidir.

Kiirleme (curing)

Bir iiretimde kurutma ve kiirleme veya kurutma ve fikse birlikte
Termik islem kombinasyonu yuritilebilir; fakat her hedef icin gercek kumas sicaklig1 ve siire
ayr1 dogrulanmalidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
10. KAMARA SICAKLIGI, KUMAS SICAKLIGI, HAVA VE EGZOZ YONETIMi

Makine ekranindaki kamara sicakligl, kumasin her noktada ayni sicakliga ulastigini gostermez. Yas kumas ilk
bolgelerde buharlagsma nedeniyle daha soguk kalir. Fikse veya kiirleme siiresi, kumas hedef sicakliga ulastiktan sonra
degerlendirilmelidir.

Parametre Yonetim ilkesi

Kontrol cihazinin hedefidir; gercek hava sicakligl diizenli olarak kalibre

Kamara set degeri edilmis sensorle dogrulanmalidir.

Temassiz veya temasl uygun yontemle 6l¢iliir; emissivite, 6l¢im noktast

Kumas yuzey sicakligr ve cihaz dogrulugu dikkate alinir.

Nozul, filtre, fan devri ve sag-sol hava dengesi kurutma ve sicaklik

o irkiil S
ava sirkulasyonu homojenligini belirler.

Yetersiz egzoz nemli havayi iceride tutar; asir1 egzoz enerji kaybini
Egzoz/damper . e o s
artirabilir ve tiriini gereginden fazla kurutabilir.

aq q Yiiksek ve dengesiz giris nemi ilk kamaralarin ytkint artirir; sag-sol ve
Giris nemi
top boyunca farkli sonug olusturur.

. Kumag tamamen kuru olmak zorunda degildir. Lif tiirii ve sonraki

Cikis nemi .. .
proses i¢in hedeflenen dengeli nem korunmaldir.
Tikanma hava debisini diisliriir, enerji tiiketimini ve sag-sol farkini

Filtre ve nozul temizligi
artirir.

Sicaklik dagilimi

Kurutma ve 1s1 ile fikse kalitesi i¢in sicaklifin ram6z boyunca ve kumas eni boyunca dengeli olmasi esastir. Sag-sol sicaklik ve
hava farki; en, ton, tutum ve fikse farkliligina déntsebilir.

10.1 GOSTERGE SICAKLIGI ILE URUN SICAKLIGINI AYIRMA

« [lk kamaralarda su buharlagirken kumasg sicaklig1 set degerinin belirgin altinda kalabilir.

» Kumas kurudukca sicaklig1 hizla yiikselir; fikse veya kiirleme etkisi bu asamada baslar.

* Kalin, agir veya yiiksek nemli kumas hedef sicakliga daha gec ulasir.

* Yiiksek hiz, kumasin hedef sicaklikta kaldig1 gercek stireyi azaltir.

+ Uriin sicakligini 6lgmeden yalniz kamara set degerine gore recete olusturmak tekrar iiretilebilirligi zayiflatir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
11. ETKIN PROSES UZUNLUGU, HIZ VE KALIS SURESI HESAPLARI

Kalis siiresi hesabinda ramdéziin toplam gévde uzunlugu degil, islemin gercekten gerceklestigi etkin uzunluk
kullanilmalhdir. Giriste 1sitnma veya cikista sogutma amaciyla ayrilan bolimler fikse siiresine dahil edilmeyebilir.

Kalis suiresi (s) = [Etkin proses uzunlugu (m) / Makine hizi (m/dk)] x 60

Etkin uzunluk, proses hedefi icin kumasin gerekli kosullara maruz kaldig1 net mesafedir.

Makine hizi (m/dk) = [Etkin proses uzunlugu (m) x 60] / Hedef kalis siiresi (s)

Hedef siire belirlendiginde teorik baslangic hiz1 bu formiille hesaplanir; ilk top sonucu ve gercek kumas sicakligiyla dogrulanir.

11.1 12 KAMARALI RAMOZ iCiIN iSLETME ORNEGi

Her kamaranin net uzunlugu 3 m olan 12 kamarali bir ramézde toplam gévde uzunlugu 36 m’dir. ilk iki kamara én
1sitma/kurutma, son kamara ¢ikis stabilizasyonu icin fikse hesabi disinda tutulursa etkin fikse uzunlugu 9 x 3 =27 m
olur.

Makine hiz1 27 m etkin uzunlukta teorik siire

15 m/dk 108 saniye

18 m/dk 90 saniye
20 m/dk 81 saniye
22 m/dk 74 saniye
24 m/dk 68 saniye

27 m/dk 60 saniye

R{B I 54 saniye

Onemli simir
Bu tablo yalniz geometrik stiredir. Kumasin hedef sicakliga ulasmadig1 ilk bélim gercek fikse siiresine dahil edilemez. Termal
dogrulama yapilmadan yalniz metre hesabiyla proses onaylanmamalidir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI

12. LIF VE KUMAS TiPINE GORE PROSES PENCERELERI

Asagidaki degerler standart veya degismez recgete degildir; isletme baslangic penceresidir. Kesin ayar; lif ireticisi,
elastan denyesi, boya sinifi, kumas yapisi, 6nceki proses, misteri sarti ve gercek kumas sicakligina gore dogrulanir.

Pamuk / pamuk-elastan

Polyester-elastan

Poliamid-elastan

PES/CO karisim

Fonksiyonel apre

Kurutma, yumusatma ve boyut ayar1 6n
plandadir. Asir1 sicaklik ve uzun siire sararma,
mukavemet ve elastan kaybi yaratabilir.

Is1ile fikse gereksinimi yliksektir. Boyarmadde
siiblimasyon 6zelligi ve oligomer riski
degerlendirilir.

Polyester stabilitesi ile elastan korunmasi
birlikte yonetilir. Asir1 gerginlik ve sicaklik
kalic1 elastikiyet kayhi yaratabilir.

Sararma, tutum ve boya hassasiyeti nedeniyle
kontrolli sicaklik ve siire gerekir.

Elastan denyesi ve drgii yapisi fikse penceresini
belirgin degistirir; isletme denemesi
zorunludur.

Polyesterin termal ihtiyaci ile pamugun nem ve
sararma davranisl birlikte degerlendirilir.

Kiirleme sart1 irtin teknik foytinden alinir;
kumasin hedef sicaklikta kalma siiresi
dogrulanir.

TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

En, gramaj, cekmezlik, nem, tutum, sararma

Gergek sicaklik, siire, ton, migrasyon, cekmezlik

Elastik geri dontis, en, gramaj, ton, kenar izi

Sararma, ton, mukavemet, tutum, nem

Elastikiyet, cekmezlik, en, gramaj, sararma

Ton eslesmesi, migrasyon, en, gramaj,
cekmezlik

Performans testi, haslik, tutum, sararma, koku

Elastanli kumas kuralh

Elastan inceligi tek basina yeterli degildir. Elastan markasi, orani, 6rgi icindeki konumu, 6n fikse gecmisi, boya prosesi ve kumas
uzerindeki gercek gerilim birlikte degerlendirilmelidir.

12.1 ISLETMEYE OZGU DENYE TABLOSU NASIL KURULUR?

* Her elastan denyesi ve kumas yapisi icin onayli minimum-maksimum sicaklik ve stire penceresi tanimlanir.

* Kayit yalniz kamara set degerini degil, etkin uzunlugu, hizi, gercek kumas sicakligini, en ve pozitif beslemeyi igerir.

* Fikse sonrasi ve yikama sonrasl en, gramayj, cekmezlik ve elastik geri donus birlikte ol¢ultr.

* Onayl araligin disindaki iiretim otomatik olarak proses sapmasi kabul edilir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
13. EN-GRAMAJ-CEKMEZLIK DENGESiI VE KOMPAKTOR iLiSKiSi

Ramozde en ve pozitif besleme ile yapilan ayarlar gramaj ve cekmezligi etkiler. Ancak biitiin ¢cekmezlik problemi
ramozde ¢oziilemez. Ozellikle pamuklu 6rme kumaglarda kompaktor/sanfor, mekanik boy kisaltma ve yiizey
diizenleme i¢in ayr1 bir prosestir.

Gozlenen sonug Kontrol edilecek baslica nedenler

En ayar1 kontrollii artirihir; kenar gerilimi, gramaj diistisii ve igne izi
kontrol edilir.

Hedef en diisiik ¢ikarsa

Asir1 en, diisiik pozitif besleme, yiiksek boyuna tansiyon, fazla kurutma

Gramaj diisiik cikarsa e .
veya giris gramaji arastirilir.

Pozitif besleme, giris-cikis tansiyonu, kurutma seviyesi ve kompaktér

Boy gekmesi yiiksekse ayari birlikte degerlendirilir.

Ramoz eni, 11 ile fikse yeterliligi, kenar gerilimi ve yikama test yontemi

En cekmesi yiiksekse Kontrol edilir.

Ham kumas yapisy, tiip kesim, boyama dolasimi, acik en diizeltme,

Donme/verevlik yiiksekse N m o
f y ramoz besleme ve kompaktor etkisi aragtirilir.

Giris nemi, tekne seviyesi, pick-up, hiz, zincir eni, pozitif besleme ve

Top ici degisim varsa vardiya miidahaleleri zaman cizelgesiyle karsilastirilir.

Gramaj degisimi (%) = [(Cikis gramaji - Giris gramaj) / Giris gramaji] x 100

Kumasa kimyasal katilmasi, nem ve boyut degisimi sonucu etkiler. Karsilastirma ayni kondisyon ve 6l¢ciim yontemiyle
yapumalidir.

En degisimi (%) = [(Cikis eni - Giris eni) / Giris eni] x 100

Giris ve gikig olcumleri ayni gerginliksiz durum ve tanimli bekleme stiresiyle yapilmalidir.

13.1 RAMOZ iLE KOMPAKTORUN GOREV SINIRI

Acik en kurutma, apre uygulamasi, en ayari, termal stabilizasyon ve
kimyasal kiirleme.

Mekanik boy kisaltma, ylizey diizenleme, ¢cekmezlik iyilestirme,

Kompaktor / acik en sanfor .
tutum ve gramajin son ayarl.

Ramoz cikis:1 kompaktore gereksiz gergin veya asirl kuru gelmemeli;
iki makinenin hedefleri tek recete zincirinde tanimlanmaldir.

Ortak kontrol
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TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

Kontrol yaklagimi

Sicaklik, siire, pH kalintisy, apre iiriinti, nem ve optik parlatici etkisi
standart numuneyle karsilastirilir.
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Ton degisimi

- . Ozellikle polyesterde yiiksek 1s1 ve baz1 yumusaticilar boyayu lif yiizeyine
Boya gocii / termomigrasyon tasiyabilir; stirtme ve yikama hashgini etkileyebilir.
Uygun olmayan dispers boyarmadde veya asir1 termal yiik ton ve hashk

Siiblimasyon kayb1 olusturabilir.

Poliamid, elastan, optik beyaz ve agik renklerde sicaklik-zaman, gaz, yag,

Sararma L .
antioksidan ve kimyasal kalint1 arastirilir.

Pick-up, Uirtin konsantrasyonu, pH, sag-sol stkma, kurutma seviyesi ve

Tutum fark: silikon emdtilsiyon kararlilig1 kontrol edilir.

- - Sikma silindiri, nozul, filtre, tekne seviyesi, zincir, kumas kat1 ve durus
Cizgi / bant izi

noktalar: arastirilir.
igne/madal sistemi, asir1 en, kenar kurulugu, yapistirici ve zincir
sicakligl degerlendirilir.

Yetersiz kurutma/kiirleme, fazla tirtin, diisiik egzoz veya kimyasal

Koku ve ucucu kalinti o L. .
¢ bozunma ihtimali incelenir.

Risk

Renk onay1
Final ton, kumas standart kondisyonuna geldikten sonra miisteri standardi ile ayni 151k ve yontem altinda degerlendirilmelidir.
Sicak, nemli veya yeni ¢cikmis kumasla kesin renk karar: verilmemelidir.

15. PROSES iCi VE FINAL KALITE KONTROLLERI

Kontrol noktas1 Asgari degerlendirme

En, gramaj, nem, tutum, ton, ylizey, ¢arpiklik ve gerekiyorsa

1k metre /ilk top fikse/kiirleme performansi.

Proses ici Taniml araliklarla hiz, kamara set/gercek degerleri, pick-up, tekne pH-
§ seviye, en, pozitif besleme ve ¢ikis nemi.
Sag-orta-sol En, nem, tutum, ton ve gerekli durumda kimyasal alim homojenligi.

Top boyunca stireklilik, ayar degisiklikleri, durus noktalar1 ve
isaretlenmis uygunsuz metreler.

Top sonu

Yikama sonrasi boyut degisimi, spirallik/donme, haslik, fonksiyonel

Laboratuvar . ‘o q
performans ve miisteri 6zel testleri.

Onayl sonuglar, operator kaydi, kalite imzas1 ve parti izlenebilirligi

Serbest birakma . .. .
tamamlanmadan sonraki prosese/sevke izin verilmez.
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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

Sapmanin basladig1 metre belirlenir; tiriin isaretlenir ve kalite onay1

Hizfsicaklik sapmas olmadan karistirllmaz.

Kumasin kamarada kaldig: siire ve sicaklik kaydedilir. Is1 hasari, ton ve

Elektrik/gaz kesintisi tutum farki igin durus bélgesi ayrilir.

Flotte beslemesi durdurulur; tekne ve hat homojenlestirilmeden tiretime

Tekne seviyesi veya recete sapmasi .
Y 4 < p devam edilmez.

Makine giivenli sekilde durdurulur; hasarli kenar ve etkilenen metreler

Kumas zincirden ¢ikmasi . .
isaretlenir.

Recete, en, besleme, hiz, sicaklik, egzoz ve tekne parametreleri yeniden

Yeniden baslatma dogrulanir; ilk metreler ayr1 kontrol edilir.

Filtre, nozul, tekne, sikma silindiri, zincir, igne/mandal, sensor ve egzoz

Temizlik hatt1 planli bakim standardina gore temizlenir.

. .. 5 Guivenlik bilgi formu, kisisel koruyucu donanim, dogru seyreltme,

Kimyasal giivenlik o . 5 .
dokiilme ve goz dusu prosediirleri uygulanir.

Lif tozu, yag, solventli tirtin ve yliksek sicaklik kaynaklar: i¢in makine

Yangin ve patlama riski R - . .
8 P Ureticisi ve tesis giivenlik talimatlari esas alinir.

Durus izi yonetimi
Durus bolgesi normal tiretimle karistirilmamalidir. Metraj isareti, zaman, kamara sicakligl, yeniden baslatma ayar: ve kalite
karari tek kayitta tutulmalidir.

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

Kumas, lot, kimyasal, g/L veya % HT, pH, pick-up, en, besleme, hiz,

Proses recetesi .
< kamaralar, egzoz ve hedef kalite.

Giris-cikis degerleri, numune sonugclari, ayar degisiklikleri ve onay
imzasi.

ilk top onay formu
Durus/sapma formu Baslangic-bitis metreleri, siire, neden, iiriin karari ve diizeltici faaliyet.
Bakim/temizlik kaydi Filtre, nozul, zincir, sensor, silindir, fan, briilér ve egzoz kontrolleri.

Ayar diizeltmesi veya yeniden islem gerektirmeden onaylanan partilerin
orani.

KPI: ilk seferde dogru orani
KPI: Yeniden ramoz orani ikinci kez ramézden gegen kg / toplam raméz kg.
KPI: Enerji yogunlugu Dogal gaz, buhar ve elektrik tiiketiminin kg kumas basina izlenmesi.

KPI: Hiz kayb1 Planlanan hiz ile gerceklesen hiz arasindaki fark ve temel nedenleri.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
17.1 ENERJi VERIMLILiGI iCIN PROSES KURALLARI

* Girig sikma ve nem homojenligi iyilestirilmeden yalniz kamara sicakligi artirilarak kapasite aranmaz.

o Filtre ve nozullar temiz tutulur; hava debisi diismiis bir makinede sicaklik ytikseltmek enerji kaybin artirir.
* Egzoz, nem yiikiine gore optimize edilir; gereginden fazla taze hava ve egzoz 1s1 kayb1 yaratir.

» Uriin gerektirmiyorsa asir1 kurutma yapilmaz; hedef ¢ikis nemi tanimlanir.

* Is1 geri kazanim sistemi, baca/egzoz temizligi ve basing kaybi diizenli izlenir.

* Bosta calisma, gereksiz bekleme ve sik recete degisimi planlama verisiyle azaltilir.

* Enerji gostergesi kalite gostergesiyle birlikte izlenir; diisiik tiiketim adina yetersiz fikse veya kiirleme kabul edilmez.

Enerji yogunlugu = Dénem enerji tiikketimi / islenen kumas miktar:

Elektrik icin kWh/kg, dogal gaz i¢in Nm?3/kg, buhar i¢in kg buhar/kg kumas gibi birimler kullanilabilir. Uriin grubu ve giris nemi
ayr1 izlenmelidir.

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

Gozlem ilk inceleme yonii

En dogru. gramai diisiik Asiri en, diislik pozitif besleme, yiiksek tansiyon veya fazla kurutma
gru. & J qus arastirilir; yalniz eni daha da disiirmek otomatik ¢oziim degildir.
Cekmezlik yiiksek, gramaj uygun Boyuna gerilim, pozitif besleme, kompaktér ayar: ve test kosulu kontrol

ylksek, gramaj uyg edilir.
Silindir paralelligi, sag-sol pick-up, tekne sirkiilasyonu, hava ve sicaklik

Sag-sol tutum fark dengesi kontrol edilir.

Termal ylik, kumas pH’1, kimyasal uyumu, egzoz gazi, yag ve elastan/PA

Acik renkte sararma AR .
hassasiyeti incelenir.

Termomigrasyon, apre irini, fikse sicakligi/siiresi ve indirgen
temizleme yeterliligi degerlendirilir.

Polyesterde siirtme hashg1 diusmiis

Etkilenen metre ayrilir; sicaklik ve bekleme kaydiyla laboratuvar/final

Durus sonrasi ton bandi . s
7 kalite karari verilir.

18.1 VARDIYA BASLATMA KONTROL LiSTESI

» Uretim emri, kumas lotu, hedef en-gramaj-cekmezlik ve proses amaci dogruland.

¢ Apre regetesi, iiriin teknik foyu, hazirlama sirasi, pH ve kullanim stiresi dogrulandi.

* Tekne, hat, filtre, nozul, stkma silindiri, zincir ve igne/mandal temizligi kontrol edildi.
* Giris nemi, dikis, yiz-yon, merkezleme ve kenar acma uygun bulundu.

* Pick-up hedefi ve kontrol yéntemi tanimlandi.

* En, pozitif besleme, tansiyon, hiz, kamara sicakliklari, egzoz ve ¢ikis nemi ayarlandi.
» [Ik metre/ilk top ayr1 isaretlendi ve kalite onay1 alinmadan seri tiretime gegilmedi.

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

18.2 KISA DEGERLENDIRME SORULARI

* Kamara set sicaklig1 ile gercek kumas sicakligl neden ayni kabul edilemez?

* Alinan flotte oran1 degistiginde kumasa tasinan kimyasal miktar: nasil etkilenir?
» Toplam ram6z uzunlugu ile etkin fikse uzunlugu arasindaki fark nedir?

* Pozitif besleme, en ve tansiyon gramaji ve cekmezligi nasil etkiler?

» Kurutma, 1s1 ile fikse ve kiirleme hangi amaclarla birbirinden ayrilir?

* Durus bolgesinin normal Uiretimden ayrilmasi neden zorunludur?

18.3 TEKNIK KAYNAKLAR

+ BRUCKNER Textile Machinery - POWER-FRAME stenter: kurutma, 1s1 ile fikse, kaplama ve fonksiyonel apre uygulama alanlari.
» BRUCKNER Textile Machinery - érme ve hassas/elastik kumasglarda en ve boy boyunca dengeli sicaklik dagilimimin énemi.

* ISO 3759 - Boyut degisimi testlerinde tekstil numunelerinin hazirlanmasi, isaretlenmesi ve dlctilmesi.

* ISO 5077 - Yikama ve kurutma sonrasi boyut degisiminin belirlenmesi.

* ISO 16322-2 - Dokuma ve 6rme kumaslarda yikama sonrasi spiralligin belirlenmesi.

» Makine treticisinin kullanim-bakim kilavuzu, kimyasal tedarik¢isinin giincel teknik foyii ve miisteri test sartnamesi.
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