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kadife trasi, stiet etkisi, kalite ve bakim yonetimi
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Orme ve dokuma kumaslarda sardon; sardonlu, kadife,
havly, pelus ve benzeri yiizeylerde tras; 6rme ve
dokuma kumaslarda stet firca prosesleri

Kapsam

Revizyon 2026-R2

Bu dokiiman egitim ve proses standardizasyonu amactyla hazirlanmistir. Sardon pasaji, tel/garnitiir, kumas hizi, tambur ve silindir ayarlary;
tras yiiksekligi, bicak devri ve emis; stiet fircada firca tipi, yonii, devri, temas ve tansiyon degerleri kumas yapist, makine modeli, yiizey hedefi ve
tiretici kilavuzuna gore isletmede dogrulanmalidur.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI

ICINDEKILER

1. Amac, kapsam, terminoloji ve 6grenme ¢iktilar

2. Sardon, tras ve siiet firca: Gi¢c ayr1 makine, ii¢ ayr1 amag

3. Siparis hedefi ve dogru makine segimi

4. Kumas hazirhigl, yiiz yoni, nem, dinlendirme ve dikis

5. Sardon makinesi tipleri ve ¢calisma prensibi

6. Sardon telleri, silindirler, hiz ve tansiyon yonetimi

7. Sardonda 1-4 pasaj yonetimi ve karar kurallar1

8. Tras makinesinin ¢aliyma prensibi ve kritik ayarlar:

9. Sardon sonrasi trasin gerekli oldugu ve olmadig1 durumlar

10. Kadife ham/bitim tras1 ve tras makinesinin diger kullanim alanlar:
11. Suiet firca makinesi ve stiet/seftali tiiyl etkisi

12. Suet fircada firca tipi, yon, temas, tansiyon ve kumas gruplari
13. Proses stiresi, kapasite ve kiitle kayb1 hesaplari

14. Makine bazinda ytizey kusurlar: ve kok nedenler

15. Proses i¢i ve final kalite kontrolleri

16. Durus, yeniden baglatma, temizlik, bakim ve is giivenligi

17. Formlar, kayitlar, performans gostergeleri ve enerji yonetimi

18. Karar matrisi, vardiya kontrol listesi, sorular ve teknik kaynaklar

TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

Egitimin temel mesaj1

Sardon, trag ve stet firca birbirinin yardimcisi olarak tarif edilemez. Sardon lifleri yiizeye cikararak hav ve hacim
olusturur. Tras, gerekli oldugunda havi belirli ytikseklikte ve diizgiin keser; sardon yapilmamis kadife, havlu, fil
coupé ve baska yuzeylerde de kullanilabilir. Siiet firca ise ayr1 bir makinedir ve kumasa ince, homojen bir siiet

havasi (peach-skin effect) kazandirir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
1. AMAC, KAPSAM, TERMINOLOJi VE OGRENME CIKTILARI

Bu egitim notu; sardon, tras ve siiet firca makinelerinde calisan operatdr, vardiya amiri, apre, proses, kalite, bakim ve
is giivenligi ekiplerinin sahada karsilig1 olan ayni teknik dili kullanmasini amaclar. Ug proses ayr1 baghiklarda
degerlendirilir; tek bir zorunlu proses zinciri gibi sunulmaz.

* Sardonun hav olusturma; trasin havi kesme ve esitleme; siiet firganin ince siiet havasi olusturma gorevlerini
birbirinden ayirmak.
* Kumas cinsine ve hedef ylizeye gore sardonda 1-4 pasaj arasinda kontrollii secim yapmak.

» Kalin ve dolgun hav istenen tiriinlerde trasin neden uygulanmayabilecegini; diizgin, stabil ve topaklanmayan
yuzey istenen urinlerde neden tercih edildigini aciklamak.

 Tras makinesinin yalniz sardon sonrasi degil, kadife kumaslarin ham ve bitim trasinda ve bagka yuzeylerde de
kullanildigini gostermek.

* Stiet firca makinesinde firga tipi, yon, hiz, temas, tansiyon ve kumas uzamasini ayr1 bir proses regetesiyle yonetmek.
* Her makinede ylizey kusurunu, kitle kaybini, bakim durumunu ve kalite sonucunu ayr1 kayitlarla izlemek.

Terminoloji diizeltmesi

Bu dokiimanda “ara tras” ve “ara firca” ifadeleri kullanilmaz. Sardon pasajlar1 1-4 arasinda ayr1 ayr1 yurutulur.
Tras ve siiet firca, siparis hedefi gerektiriyorsa sardondan sonra veya tamamen bagimsiz olarak ayr1 makinelerde
uygulanir. Sardon makinesi iizerindeki tel temizleme fircalari, siiet firca makinesiyle ayni sey degildir.

2. SARDON, TRAS VE SUET FIRCA: UC AYRI MAKINE, UC AYRI AMAC

Kumas yuizeyindeKki lifleri kontrollii olarak ¢ekip
Sardon (raising) kaldirir; hav, dolgunluk, hacim ve yumusaklik olusturur.
Kumagsa gore genellikle 1-4 pasaj uygulanir.

Yiizeydeki havi veya cikintili lifleri belirlenen seviyede
Tras (shearing) keser; hav yuksekligini esitler, gorinumu stabilize eder
ve yuzeyde topaklanma riskini azaltir.

Doner fircalarla yiizeyde ¢ok ince lif uclarini kontrolli
Siiet firca (brush sueding) kaldirarak kumasa stiet/seftali tiiyi havasi ve yumusak,
mat bir gériintim kazandirir.

Sardon telini veya makine i¢ini temizleyen yardimci
Makine ici temizleme firgasi elemandir; ayr1 siiet firca makinesi degildir ve tirin
yuizey hedefinin adi olarak kullanilmaz.

Makineler ayn1 hatta baglanabilir; ancak proseslerin
Kombine hat gorevleri ve receteleri ayr1 kalir. Her tiriintin tg
makineden de gecmesi gerekmez.

Kumas yapisy, lif karisimi, hav yiiksekligi, ylizey tutumu,
Karar temeli stabilite, topaklanma bheklentisi, kadife/havlu yapisi ve
musteri numunesi.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
3. SIPARiS HEDEFi VE DOGRU MAKINE SECIMi

Siparis bilgisi Sahada dogrulanacak karsiligl

Dolgun ve kalin hav mi; kisa ve esit hav my; stiet/seftali

Yuzey hedefl tliyu etkisi mi; kadife veya havlu yiizeyi mi?

iki iplik, ti¢ iplik, polar fleece, siiprem, interlok, kadife,

Kumas yapisi pelus, havlu, fil coupé, flanel veya 6zel yiizey.

Tek yuiz/¢ift yliz, hedef hav yogunlugu, baslangi¢ pasaji

Sardon talebi - : . i
ve izin verilen en yuksek pasaj sayisi.

Sardon sonrasi dizginlik; kadife ham tras; kadife bitim
Tras talebi tras; havlu velur trasi; fil coupé veya baska yiizey
kesimi.

Stiet havasinin inceligi, matlik, tutum, ytz yonu, tek/cift
ylz ve referans numune.

Stiet firca talebi

Hav yuksekligi, ylizey dizgunligi, topaklanma, tily
Kabul kriteri dokme, boncuklanma (pilling), en, gramaj, renk
gorinumu ve musteri numunesi.

Dogru makine secimi
Kalin ve hacimli hav isteyen bir kumasi traglayarak diizlestirmek hedefi bozar. Stiet havasi isteyen bir kumasi
sardonla zorlamak da dogru degildir. Once yiizey hedefi tanimlanir, sonra uygun makine ve recete segilir.

4. KUMAS HAZIRLIGI, YUZ YONU, NEM, DINLENDIiRME VE DiKi$

* Kumas yiizi, tersi, makineye giris yont, hav yonti ve ¢alisilacak yiiz tiretim emrinde acikca belirtilmelidir.

* Ramoz, kurutma veya sanfordan sicak ve gergin ¢cikan kumas; yiizey prosesine alinmadan 6nce dinlendirilmeli ve
tansiyonu distirilmelidir.

 Sardonda giris nemi ve sicaklik; stiet fircada kumasin kuru, dengeli ve statik davranisy; trasta havin yatis yonti ve
kondisyonu kontrol edilmelidir.

* Top dikisi ince, diiz, saglam ve sensor gecisine uygun olmalidir. Kalin dikis sardon telinde, tras bicaginda veya firca
temasinda hasar olusturabilir.

* En, gramaj, kenar kivrilmasi, kat izi, kirik, delik, yag lekesi, ton fark, silikon/yumusatici kalintisi ve yiizey
yapiskanhg giriste kaydedilmelidir.

* Her makinenin girisinde merkezleme ve diisiik-dengeli tansiyon saglanmali; 6zellikle elastanl ve hafif 6rmelerde
boy uzamasi 6nlenmelidir.

Ik top kurali
Sardon pasaji, tras yuksekligi veya stet firca etkisi seri tiretim baslamadan once kisa metraj ve ilk top tizerinde
dogrulanir. Bir makinedeki uygun ayar diger makineye otomatik olarak tasinmaz.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
5. SARDON MAKINESI TIPLERI VE CALISMA PRENSIBI

Tek tambur tizerindeki sardon silindirleriyle ¢aligir.
Tek tamburlu sardon Hafif-orta ylizeyler, tek yiliz uygulamalar ve kontrolli
pasajlar icin kullanilabilir.

iki tambur daha yiiksek temas ve kapasite saglar. ki
Cift tamburlu sardon tamburun ayar1 ayr1 kaydedilir; aym etkiyi vermek
zorunda degildir.

Tity yoniine cahgan silindirler Lifi Xuzeydevn geklvp Itl.aV y.onunde.g.al.1§t1r1r; havin yatis1
ve yuzey yogunlugu uzerinde etkilidir.
Titv véniine kars: cahsan silindirler Lifi ters yonde agar ve kaldirir; hacmi artirabilir. Agiri
Yy 316ats etki lif kopmasi ve zemin zayiflamasi olusturabilir.

Tel yiiksekligi, capi, u¢ geometrisi, egim acis1 ve nokta
Tel/garnitur siklig1 birlikte degerlendirilir. Yalniz tel numarasi yeterli
degildir.

Mario Crosta tek tamburlu serilerinde 24/30/36 silindirli;
Lafer ¢ift tamburlu sistemlerde 2x28 silindirli
konfigiirasyonlar sunmaktadir. Bunlar makine
ornegidir, proses ayari degildir.

Uretici 6rnegi

6. SARDON TELLERI, SILINDIiRLER, HIZ VE TANSiYON YONETIMI

Kumas lifi, iplik yapisi, 6rgu siklify, yizey hedefi ve
Tel/garnitir secimi zemin dayanimi dikkate alinir. ince kumasa agresif tel,
agir kumasa etkisiz tel secilmez.

15 b K_lrll_(, eg1_1m1§, dolmus veya farkh"a§1nr'n1§ teller boyuna
¢izgi, delik, kenar-orta fark: ve diizensiz hav olusturur.
Hiz arttik¢a birim alandaki tel temas: azalabilir. Hiz
Kumas hiz1 degisimi silindir ¢evresel hiz1 ve tansiyonla birlikte
degerlendirilir.
e s Tambur devri, silindir yonu ve ¢evresel hiz farki havin
Tambur ve silindir ayari . e . ST
¢ekilme yonunu ve proses siddetini belirler.
Kumasin tamburla temas agis1 aktif silindir sayisin ve
Sarim acis1 / temas sl
etki stiresini degistirir.

Yeterli tasima saglanir, ancak 6rme yap1 uzatilmaz.
Kumas tansiyonu Yuksek tansiyon havi azaltir, boyu uzatir ve gramaji
dusurebilir.

Sardon ayari ilkesi
Yiizey zayif kaldiginda dogrudan pasaj artirilmaz. Once tel dolulugu ve aginmasl, giris nemi, tansiyon, kumas hizi,
silindir yonu ve cevresel hiz farki kontrol edilir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
7. SARDONDA 1-4 PASA]J YONETIMIi VE KARAR KURALLARI

Pasaj yaklagimi Uygulama ve karar

Hafif ylizey agma, diisiik hav veya hassas kumaslarda
1 pasaj baslangic secenegidir. i1k pasaj sonucu seri iiretim igin
referans olur.

Orta seviyede hav ve daha dolgun tutum gerektiginde
kullanilir. ikinci pasajdan 6nce ilk pasajin cizgi, delik ve
kiitle kayb1 kontrol edilir.

Daha belirgin hav isteyen ve zemin dayanimi yeterli
kumasglarda uygulanabilir. Her pasajin ayn1 ayarda
olmasi zorunlu degildir.

Yiksek hav ve hacim hedefinde, kumasg yapisi izin
veriyorsa uygulanir. Dordiinci pasaj otomatik standart
degil, kontrollii bir st sinirdir.

Dolgun ve uzun hav isteniyorsa sardon sonrasi tras
Kalin hav hedefi yapimayabilir; tras havi kisaltacag icin iriin hedefini
degistirebilir.

Her pasajdan sonra hav yogunlugu, zemin gérinimi,
Pasaj onay1 gramaj/kiitle kaybi, delik, ¢izgi ve tily dokme kontrol
edilir.

Toplam sardon suresi (dk) = Kumas uzunlugu (m) x Pasaj sayisi / Makine hizi (m/dk)

Pasajlar farkh hizlarda calisiyorsa her pasaj ayr1 hesaplanir ve siireler toplanir. Top degisimi, dikis, temizlik,
numune ve duruslar ayrica eklenir.

8. TRAS MAKINESININ CALISMA PRENSIBI VE KRITiK AYARLARI

 Tras makinesi yuzeydeki havi veya gikintil lifleri, spiral bigakl tras silindiri ile yatak bigag1 arasindaki kesim
hattinda belirli seviyede keser.

* Tras yiksekligi; kumas destek noktasi, kesim hatti, kumas kalinligi, hav yapisi ve hedef ylizeye gore kademeli
ayarlanir.

* Bicak keskinligi, balans, yatak bigag: temasi ve otomatik yaglama; diizgin kesim ve bicak 6mru icin kritik
onemdedir.

* Kumas kesim bolgesinde kirisiksiz, merkezde ve sag-sol esit tansiyonla tasinmalidir. Tezgdh/bench agis1 ve tras
noktasi ayarl yuzey sonucunu etkiler.

* Emis sistemi kesilen lifleri aninda uzaklastirmalidir. Yetersiz emis yeniden yapisma, ¢izgi, 1sinma ve yangin riskini
artrir.

* Dikis atlama, otomatik geri alma, metal dedektdru ve bicak koruma sistemleri gtinliik kontrol edilmelidir.

Uretici dogrulamasi

Lafer, tras noktasinin ve tezgah acisinin hassas kesim i¢in 6nemini; giiclii emis, otomatik tras silindiri yaglama ve
cift bashkl yuz/ters calisma seceneklerini belirtir. Mario Crosta, tek veya ¢ok baghikli makinelerde ayni ytiziin iki
kez ya da yiiz ve tersin ayr1 ayri traglanabildigini aciklar.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
9. SARDON SONRASI TRASIN GEREKLI OLDUGU VE OLMADIGI DURUMLAR

Genellikle tras yapilmaz. Tras, havi kisaltip hacmi
Kalin, hacimli ve uzun hav dustrebilir; iriin referansi aksini istemiyorsa sardonla
birakilir.

P . Tras uygulanabilir. Uzun ve diizensiz uglar alinarak hav
Diuizgiin ve stabil hav . PR e .
yuksekligi esitlenir ve top boyunca gortiinum dengelenir.

Tras, birbirine dolanan uzun lif uglarini kontrol ederek
Sardon sonrasi topaklanma istenmiyor yuzeyin daha temiz ve stabil kalmasina yardimeci
olabilir.

. Tras yiiksekligi referans numuneye gore ayarlanir; tek
Kisa ve net ytizey seferde cok disiik ayara inilmez.

Tras ertelenir ya da uygulanmaz. Yetersiz havi trasla
Zemin zayif veya hav yetersiz duzeltmek mumkin degildir; zemin kesilmesi ve agirhik
kaybi riski olusur.

Tras karar1 el hissine gore degil; hav yuksekligi,
Kalite karar1 topaklanma, yuzey dizgunligu, kiitle kayb1 ve referans
numuneye gore verilir.

10. KADIiFE HAM/BITIM TRASI VE TRAS MAKINESININ DIGER KULLANIM ALANLARI

Uygulama Tras makinesinin gorevi

Ham kumagsta hav yuizeyindeki diizensiz ve uzun lifleri
Kadife ham tras kontrol ederek sonraki yas ve kuru terbiye asamalari
icin daha dengeli bir hav ytizeyi hazirlar.

Boyama ve bitim islemlerinden sonra final hav
Kadife bitim tras yuksekligini, parlakligy, yonu ve yuzey dizgunligunu
miusteri numunesine gore ayarlar.

Tras yalniz diizgin, stabil ve topaklanmayan yiizey
Sardonlu 6rme kumas hedeflendiginde uygulanir; kalin hav hedefinde
kullanilmayabilir.

llmek yiizeyini kontrollii keserek velur goriiniim

ST A olusturabilir. Kesim esitligi ve emis kritik onemdedir.
Yizeydeki serbest iplikleri ve kesilmesi gereken floteleri
kontrolli bicimde alir.

Fil coupé

Yuzey yuksekligini egitleme; gerektiginde parlatma veya
Flanel, ytinli, pelus ve uzun havl tiriin hav yonunu diuzenleme tuniteleriyle birlikte calisma
amaci tasir.

Tras bagimsiz bir makinedir
Mario Crosta tras sistemlerini dokuma, 6rme, ylinli, havlu, fil coupé, flanel, pelus ve uzun havh triinlere yonelik
farkh konfigiirasyonlarda sunar. Bu kapsam, trasin yalniz sardonun devami olmadigini acik¢a gosterir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
11. SUET FIRCA MAKINESI VE SUET/SEFTALI TUOYU ETKIiSi

Siiet firca prosesi: Doner fircalar kumas ytizeyinde cok ince lif uclarini kontrolli bigimde kaldirir; ylizeye stiet

havasi, seftali tiiyl etkisi, mathk ve yumusak tutum kazandirir.

Sardon farki: Sardon daha belirgin hav ve hacim olusturur. Siiet firca daha ince, kisa ve homojen mikro yiizey etkisi
hedefler.

Makine yapisi: Mario Crosta LISA 4 sisteminde dort biiyiik ¢capli bagimsiz firca; TOUCH sisteminde tambur tizerinde
alt1 firca kullanir. Lafer Ultrasoft sistemi alt1 doner firca ile déner tamburu birlikte ¢cahgstirir.

Firca secenekleri: Makine ve kumas grubuna gore karbon, seramik veya lreticinin 6zel firca yapilari secilebilir.
Secim, istenen suet inceligi ve kumas hassasiyetine gore yapilir.

Kumas kontroli: Pamuk, pamuk/polyester, filament polyester ve elastanli 6rmeler dahil farklh kumaslarda
kullanilabilir; 6rme ve dokuma versiyonlarinin tansiyon sistemi ve firca konfigiirasyonu ayridir.

Uriin hedefi: Siiet havasi, matlik, tutum ve yiizey homojenligi referans numuneyle tanimlanir. Fir¢a makinesi
“sardon temizleme” amaciyla tarif edilmez.

Uretici 6rnegi - evrensel ayar degildir: Mario Crosta LISA 4 icin 5-40 m/dk ve azami 1500 dev/dk fir¢a; TOUCH igin 5-
40 m/dk ve azami 1000 dev/dk firca aralig: bildirir. Gergek recete kumas ve makineye gére dogrulanir.

Tansiyon énemi: Lafer ve Mario Crosta, 6zellikle 6rme ve yliksek elastanli kumaslarda otomatik/diisiik tansiyon
kontrolinu tekrarlanabilir siiet kalitesi icin temel 6zellik olarak 6ne cikarir.

11.1 SUET FIRCA PROSESINDE TEMEL KARAR

Deger Saha karsilig1

Firca tipi Yizey inceligi, kumas lifi ve hassasiyetine gore segilir.

Kumas yoniiyle birlikte veya kars1 yonde ¢alisma,

Firca yonu . ; . T
yuzeyin yatisinl ve mathigini degistirir.

Etkiyi artirir; asir1 devir 1s1, parlama, lif kirilmasi ve ton

Firca devri farki olusturabilir.

Temas suresini belirler; hiz diisiirmek etkiyi artirabilir

Kumas hiz1 C e . .
3 ancak 1s1 ve aginma riskini de yukseltir.

Sag-sol esit ve kademeli ayarlanir; yiiksek temas ¢izgi,

Temas/ bask kenar farki ve ylizey zayiflamasi olusturabilir.

Orme ve elastanli kumasta boy uzamasi, en daralmasi ve
geri toplama kaybi olusturmayacak diizeyde tutulur.

Tansiyon

Yorum
Siiet firca recetesi sardon recgetesinden tiiretilmez. Firca tipi, yont, devri, temas, kumas hiz1 ve tansiyon; ilk metre
ve ilk top sonucuna gore ayr1 olarak onaylanir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
12. SUET FIRCADA FIRCA TiPi, YON, TEMAS, TANSIYON VE KUMAS GRUPLARI

Kumas grubu Proses yaklasimi

Diuisiik tansiyon, kontrollii temas ve homojen firca
Pamuk ve pamuk/elastan 6rme etkisiyle yumusak siiet havasi hedeflenir; ilmek ¢ekmesi
ve boy uzamasi izlenir.

iki lifin stirtiinme ve yiizey davranigi farklidir; secici lif
Pamuk/polyester karisim A e 2.
asinmasi ve melanj gorinum degisimi kontrol edilir.
. " ince seftali tuyu etkisi elde edilebilir; 131, statik elektrik,
Filament polyester 6rme R . .
parlama ve cizgi riski yakindan izlenir.
. P Ozel diisiik tansiyon sistemi ve sinirli uzama gerekir; en,
Yiksek elastanh1 / aktif giyim boy, elastik geri doniis ve kenar kivrilmasi kontrol edilir.

.. . N Firca temasi kademeli artirilir; delik, ilmek ¢ekmesi,
Hafif stiprem ve ince 6rmeler . e .
kenar farki ve gramaj kaybi riski yiiksektir.

Dokuma i¢in uygun firca ve tansiyon konfigiirasyonu
Dokuma kumas secilir; zimpara/diamond sueding ile brush sueding ayni
recete olarak degerlendirilmez.

Yiizey 151k sacilmasi ve lif yoni tonu acik/koyu
Koyu ve hassas renkler gosterebilir; renk degerlendirmesi ayni yonde ve ayni
1s1kta yapilir.

Silikon fazlasi, yag, kirisiklik, gergin sarim veya dengesiz
Uygun olmayan baslangic nem; suet etkisini en boyunca bozabilir.

Elastanh kumas uyarisi

Sardon, trag veya stet firca termal fikse eksikligini diizeltmez. Fikse ve boyutsal stabilitesi yetersiz kumasi
mekanik yiizey islemiyle zorlamak en, gramaj, yiizey dizginligi ve elastik geri dontste kalic1 sapma
olusturabilir.

13. PROSES SURESI, KAPASITE VE KUTLE KAYBI HESAPLARI

Hesap / degisken Uygulama

sardonsiiresi Kum.a§ uzunlugu x pasaj sayisi / her pasajin makine hizi.
Pasaj hizlar: farkliysa ayr1 hesaplanip toplanir.

Trag siiresi Kumas uzunlugu / tras hlZl..TI‘a§ yalniz siparis hedefinde
varsa toplam prosese eklenir.

e i Kumag uzunlugg / firca mak}nem hizi. Sardon veya tras
suresine otomatik olarak baglanmaz.

Teorik iiretim En (m) x gramaj (g/m?) x hiz (m/dk) x 60 / 1000 = kg/saat.
Kullanilan giris/cikis degeri raporda belirtilir.

(Giris kondisyonlanmuis kitlesi - ¢ikis kondisyonlanmaig
kiitlesi) / giris kiitlesi x 100. Nem farkindan arindirilir.

Kiitle kayb1

Top degisimi, dikis, pasaj doniisi, ayar, numune,
Gercek kapasite temizlik, durus, tras ve stiet fircanin ayr stireleriyle
hesaplanir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
13.1 ORNEK PROSES SURESI

Toplam stire = Sardon pasaj siireleri + varsa trag siiresi + varsa stiet firca siiresi + durug/ayar siireleri

Ayni trtinin tim makinelerden gecmesi zorunlu degildir. Bu nedenle siire hesabi siparis rotasina gore yapilir.

Isletme 6l¢iimiinden eklenir

Kontrol amaci
Kalin hav isteyen uirtin i¢in yalniz 150 dakikalik sardon stiresi esas olabilir. Diizgun ve stabil hav isteyen trtinde 40
dakikalik tras eklenebilir. Siiet firca ise ayr1 yiizey hedefidir; yalniz recetede varsa toplam siireye eklenir.

14. MAKINE BAZINDA YUZEY KUSURLARI VE KOK NEDENLER

ardon - bovuna cizei Kirik/dolmus tel, silindir aginmasi, rulman, cevresel hiz
3 y §128 farki, merkezleme ve en boyunca nem/tansiyon.

ardon - delik veva ilmek cekmesi Agresif tel, yliksek etki, yabanci metal, kalin dikis, zayif
3 y ¢ orgl zemini ve yiiksek tansiyon.

Tel dolulugu, yanls tel, diistik temas, yiiksek kumas hizi,
Sardon - hav yetersiz asir1 tansiyon ve uygunsuz nem; dogrudan pasaj
eklenmez.

o Spiral bigak balansi, yatak bigagl, tezgdh agisi, rulman,

Tras - dalga/cizgi titresim, kesim hattinda lif birikimi ve emis.

Tras - zemin Kesilmesi Tra.§ yuksekligi cok flug,uk, kumas kirisik, hav yetersiz,
dikig/kenar kontrolu zayif veya metal/yabanci parca.

Siiet fira - sag/sol farks Firca temas, a§1nr"na.,. merkezleme, tansiyon, kenarw
kivrilmasi, firca yonu ve en boyunca kumas kalinlig.

Siiet firga - parlamafisifton farki A§1r.1 devir, Qu§uk hiz, y}lkse}< temas, u.yg.unsuz firca tipi,
statik elektrik ve yetersiz soguma/temizlik.

Uriin hedefi, 1if ve iplik yapisi, asir1 sardon, gereksiz
Tiiy dokme / boncuklanma uzun hav, tras karar1 ve kullanim performansi birlikte
incelenir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
15. PROSES ICi VE FINAL KALITE KONTROLLERI

Makine / asama Kontrol igerigi

Lot, yliz-yon, en, gramayj, nem, sicaklik, dikis, tel kodu,

sardon girig zemin dayanimi ve hedef pasaj.

Hav yogunlugu, hav yuksekligi, ¢izgi, delik, zemin

Her sardon pasajt gorunumd, kutle kaybi ve sonraki pasaj gereksinimi.

Hav yeterliligi, yatig yont, tras amaci, hedef ytkseklik,

Tras giri o "
3 8IS dikig/metal kontroli ve referans numune.

Kesim esitligi, hav yuksekligi, topaklanma, parlama,

T k
rag gy bicak izi, zemin kesilmesi ve emis temizligi.

Yuz yont, firca tipi, kuru ylizey, tansiyon, en, kenar

Stiet firca giri
Ga giris kivrilmasi, elastan davranisl ve referans numune.

Stiet havasi, matlik, tutum, sag-orta-sol homojenligi,

det £ K
Stet firca ctlas ¢izgi, ton gorinumi, boy uzamasi ve en degisimi.

Toplar arasi tutarlilik, miisteri numunesi, hav veya siiet
Final / sevk yonu, gramaj, en, pilling/tily dokme, kusur haritas1 ve
onay.

15.1 YUZEY KONTROLUNDE KARSILASTIRILABILIRLIK

* Numune yuzi, hav/stiet yont, kesim yeri ve degerlendirme yonu ayni olmahdir.

* Kumagslar karsilastirmadan énce ayni stire ve ayn sartlarda kondisyonlanmaldir.

* Isik kaynagi, gozlem acisi ve numune yonu sabit tutulmalidir; hav yonu tonu degistirebilir.

* Hav yuksekligi ve kalinlik ayni cihaz, basin¢ ve numune hazirlama yontemiyle él¢tilmelidir.

* Pilling, tily dokme, asinma ve siirtme sonuclar: musteri sartnamesindeki yontemle degerlendirilmelidir.

« Ik top, orta top ve son top numuneleri ayr1 saklanmali; yalniz sicak makine ¢ikisina bakilarak karar verilmemelidir.

Teknik karar kurali
Sardon, trag ve stet firca sonuclar1 ayni tek olciite gore kabul edilmez. Sardonda hav ve zemin; trasta kesim

yuksekligi ve diizgiinliik; stiet fircada ince yiizey etkisi, mathik ve homojenlik ayr1 kabul kriterleriyle
degerlendirilir.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
16. DURUS, YENIDEN BASLATMA, TEMIZLIK, BAKIM VE i$ GUVENLIGI

Tel temasinda kalan metre isaretlenir; yeniden
Sardon durusu baglatmada dusuk etkili ayarla yuzey kontrol edilir. Tel
ve temizleme fircalar: giivenli durusta temizlenir.

Kumasin bicak hattinda kalmasi 6nlenir; otomatik geri
Tras durusu alma varsa dogrulanir. Dikis atlama, metal dedektoru ve
koruyucular test edilir.

Firca temasindaki kumas isaretlenir; durus izi, 1s1 ve
Siiet firca durusu parlama kontrol edilir. Yeniden baslatmada temas ve
tansiyon kademeli verilir.

Makine durdurulur, kirik parga ve etkilenen metreler
Tel / firca hasar1 ayrilir. Sardon tel fircasi ile stiet firca takiminin bakim
kayitlar: ayri tutulur.

Enerji izolasyonu uygulanir; spiral bigak, yatak bicagy,
Bicak degisimi / bileme balans, yaglama ve tras noktasi yetkili bakim tarafindan
dogrulanir.

Lif kanallary, filtre, fan, tras bashig ve makine cevresi
Emis ve temizlik planli temizlenir. Kontrolsiiz basin¢h hava lif tozunu
ortama yaymamahdir.

Lif tozu, sicak rulman, kivilcim, yabanci metal ve
Yangin / statik giivenligi ozellikle polyesterde statik elektrik izlenir; topraklama
ve algilama sistemleri ¢aligir tutulur.

Durus bélgesi yonetimi
Uc makinede de durus izi farkli olusur: sardonda asir1 hav veya ¢izgi, trasta kesik/parlama, siiet fircada koyu-agik
bant ve 1s1izi gorilebilir. Durusta temas eden metreler otomatik olarak stipheli Uriin statiisiine alinmahdir.

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

Makine, ylz, tel/garnitiir, tambur ve silindir ayarlari,

ardon recetesi . .
3 ¢ kumas hizi, tansiyon, nem, sarim acis1 ve 1-4 pasaj plani.

Tras amaci, yiz, hedef hav ytiksekligi, kumas hizi,
Tras recetesi silindir devri, tras noktasi, emis, bashik sayis1 ve bicak
durumu.

Firca tipi, yon, devir, temas, tambur/firca iligkisi, kumas

Stet firca recetesi . .. .. . .
§ § hizi, tansiyon, yuz ve hedef stiet etkisi.

Sardon tel takimyi, tras bicak grubu ve siiet firca takimi
Takim bakim kartlar: icin ayr1 montaj, calisma saati/metraji, asinma, bakim ve
degisim kayitlari.

Makineye 6zel yiizey kriterleri; en, gramaj, hav/stiet
Ik top onay formu gorunumd, kutle kaybi, kusurlar, pilling/tiy dokme ve
onay durumu.

Baslangic-bitis metreleri, siire, makine, neden, ayar
degisikligi, etkilenen Urtin, ayirma ve duzeltici faaliyet.

Sapma / durus formu

i1k seferde dogru iiretim, yeniden sardon/trag/firca
Kalite KPI oranyi, ¢izgi, delik, tras kesimi, siiet homojenligi ve
mugsteri iadesi.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI

. .. Makine bazinda metre/saat, kg/saat, pasaj, plansiz durus,
Kapasite / enerji KPI .. . o
ayar suresi, kWh/kg ve emis enerji tiketimi.

17.1 ENERJi VE KAPASITE YONETIMI

* Sardon tel kondisyonu bozukken pasaj artirmak; tras bicag: korelmisken hizi diisirmek; firca asinmisken temasi
yukseltmek enerji ve kalite kayb1 yaratir.

» Sardon pasaj1 1-4 arasinda Urin geregine gore secilmeli; gereksiz pasaj tiretim stiresini, lif kaybini ve elektrik
tiketimini artirir.

¢ Tras yalniz yiizey hedefi gerektiriyorsa planlanmali; kalin hav isteyen iirtine gereksiz tras eklenmemelidir.

* Stiet firca makinelerinde firca ve tambur motorlari ile emis miimkinse ayr1 sayaclarla izlenmeli; etkisiz yiiksek
devir 6nlenmelidir.

o Filtre dolulugu, rulman, balans, kayis, zincir, topraklama ve hava kacaklar: diizenli izlenmelidir.

* Enerji gostergesi; makine bazinda kalite, kiitle kaybi, yeniden islem ve ilk seferde dogru iiretim oraniyla birlikte
degerlendirilmelidir.

Makine bazinda enerji yogunlugu = Makine elektrik tiiketimi (kWh) / islenen kumas miktar1 (kg)

Sardon, trasg, stuet firca ve emis tiiketimleri ayri izlenirse gereksiz pasaj, korelmis bicak, asinmis firca ve kirli
filtrenin etkisi net gérulebilir.

18. KARAR MATRISI, VARDiYA KONTROL LiSTESi, SORULAR VE TEKNIiK KAYNAKLAR

Sardon 1-4 pasaj; kumas ve referansa gore. Tras

Kaln ve dolgun hav ¢ogunlukla uygulanmaz.

Sardon sonrasi ayri tras; hedef hav yiiksekligi ve

Diizeil 1 kisa h
uzgln, stabil, kisa hav topaklanma kontroliiyle.

Kumas tipine ve uiretim rotasina gore ham tras; yuzey

Kadife ham ylizeyl sonraki terbiye icin dengelenir.

Bitim trasy; hav yuksekligi, yon, parlaklik ve dizgunlik

Kadife final ytlizeyi
adife final ytzeyi referansa gore ayarlanir.

Ayri stet firca makinesi; firca tipi, yon, devir, temas ve

Suiet/seftali tiiyt havasi B -

Once tel, nem, tansiyon, hiz ve silindir ayar1 kontrol

h f
SO L 22 edilir; otomatik olarak pasaj artirilmaz.

Bicak, yatak bicagi, balans, tras noktasi, emis, kumas

Trasta ¢izgi veya kesik destegi ve dikis/metal kontrol edilir.

18.1 VARDIYA BASLATMA KONTROL LISTESI
+ Uretim emrinde hangi makinenin kullanilacag ve yiizey hedefi agik: sardon, trag veya siiet firga.

* Sardon i¢in yiiz, tel kodu, 1-4 pasaj plani, hiz, tansiyon ve nem; tras icin hedef yiikseklik ve bicak durumu; firca icin
firca tipi ve yon dogrulandi.

* Kumasin dinlenme, en, gramaj, dikis, yiiz yonii, hav yont, kenar ve énceki proses durumu kontrol edildi.
» Makine merkezleme, emis, sensor, koruyucu, metal/dikis algilama ve topraklama sistemleri ¢alisir durumda.
« [Ik metre ve ilk top isaretlendi; sag-orta-sol ile baglangic-orta-son kontrol plan1 hazirlandi.

» Makineye 6zel kalite 6l¢iitl belirlendi: sardonda hav/zemin; trasta kesim yiiksekligi; siiet fircada ince ytlzey ve
mathk.

* Durus, takim degisimi, bakim, kiitle kayb1 ve yeniden islem kayitlar1 vardiya baslangicinda hazirlandi.
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BAHRI BUDAK EGITIM NOTLARI TEKSTIL BOYAMA VE APRE UZMANI
18.2 KISA DEGERLENDIRME SORULARI

* Sardon, tras ve stiet firca neden tek bir zorunlu proses zinciri olarak tanimlanamaz?

» Sardonda pasaj sayis1 neden kumas cinsine gore 1-4 arasinda secilir?

* Kalin hav isteyen uirtinde tras yapilmamasinin teknik gerekgesi nedir?

* Dlizgiin ve stabil hav isteyen uriinde tras hangi problemi kontrol eder?

* Kadife ham tras ile bitim trasin amaclari nasil ayrilir?

* Stiet firca makinesi ile sardon makinesindeki temizleme fircas: arasindaki fark nedir?

18.3 TEKNIK KAYNAKLAR

» Mario Crosta - Single Drum Raising / Double Drum Raising: sardon makinesi konfigiirasyonlary, silindir sayilari, tel temizligi ve proses
kontrol ézellikleri.

* Lafer SpA - Raising Machines: tek/cift tamburlu sardon, ayarlanabilir silindir mesafesi, temas acisi, daha az pasaj ve diisiik kiitle kayb1
yaklasimi.

» Mario Crosta - Shearing for Woven / Knit / Home Textile: tek ve ¢ok bashikl tras, yiiz-ters veya ayni yiizi iki kez traslama, havlu, fil coupé,
flanel, pelus ve uzun hav uygulamalari.

o Lafer SpA - Shearing Machines: tras noktasi, tezgah acisi, yliksek verimli emis, otomatik yaglama ve ¢ift bashkl calisma.

» Mario Crosta - Brush Sueding LISA 4 / TOUCH: dort veya alt1 fircali ayr1 siiet firca makineleri; pamuk, pamuk/PES, filament PES ve elastanl
O6rme uygulamalari.

* Lafer SpA - Ultrasoft Brush Sueding: alt1 doner firca, déner tambur, 6rme/yiiksek elastanli kumaslarda otomatik tansiyon kontroli ve stiet
etkisi.

» Makine tireticilerinin giincel kullanim-bakim kilavuzlari, tel/bicak/firca tedarikgisi teknik foyleri ve isletmede onaylanan ilk top receteleri.
» Misteri referans numunesi ve sartnamesi; pilling, tily dokme, asinma, siirtme, en, gramaj ve boyutsal stabilite test plani.

Sonug

Dogru yuizey terbiyesi, ti¢ ayr1 makinenin gorevini karistirmadan baslar. Sardon hav ve hacim olusturur; pasaj
say1sl kumasa gore 1-4 arasinda segilir. Trag, kalin hav isteyen her triine uygulanmaz; dizgun, stabil ve
topaklanmayan hav icin veya kadife ve diger 6zel yiizeylerde bagimsiz olarak kullanilir. Siiet firca ise ayr1 bir
makinedir ve kumasa ince stiet havasi kazandirir.
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