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AÇIKLAMALAR 
KOD 542TGD551 

ALAN Tekstil Teknolojisi 

DAL/MESLEK 
Tekstil Boyacılığı/ Tekstil Baskı ve Desenciliği/ Tekstil 

Apreciliği 

MODÜLÜN ADI Parti OluĢturma  

MODÜLÜN TANIMI 

Terbiye edilecek kumaĢın doğru kontrol edilmesi ve makine 

kapasitesine uygun partinin oluĢturulması ile ilgili bilgilerin 

verildiği bir öğrenme materyalidir. 

SÜRE 40/16 

ÖN KOġUL Bu modülün ön koĢulu yoktur. 

YETERLĠK Parti oluĢturmak 

MODÜLÜN AMACI 

Genel Amaç 

Uygun ortam sağlandığında tekniğine uygun ve doğru parti 

oluĢturabileceksiniz.  

Amaçlar  
1. Boyanacak materyali doğru kontrol edebileceksiniz. 

2. Küçük hataları giderebilecek ve makine kapasitesine 

uygun parti oluĢturabileceksiniz. 

EĞĠTĠM ÖĞRETĠM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI 

Ortam: Aydınlık ortam, iĢletme  

Donanım: Tekstil materyalleri, ıĢıklı ham kontrol makinesi, 

iĢ emri kartı, iĢaret boyası, cımbız, iğne, el makası, yağ 

sökücü 

ÖLÇME VE 

DEĞERLENDĠRME 

Modül içinde yer alan her öğrenme faaliyetinden sonra verilen 

ölçme araçları ile kendinizi değerlendireceksiniz. 

Öğretmen modül sonunda ölçme aracı  (çoktan seçmeli test, 

doğru-yanlıĢ testi, boĢluk doldurma, eĢleĢtirme vb.) 

kullanarak modül uygulamaları ile kazandığınız bilgi ve 

becerileri ölçerek sizi değerlendirecektir. 

 

AÇIKLAMALAR 
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GĠRĠġ 
Sevgili Öğrenci, 

 

Tekstil alanında nitelikli, kaliteli, yaratıcı ve motivasyonu yüksek bireyler olarak 

geliĢen ve değiĢen teknolojiyi yakalayıp uyum sağlamanız gerekmektedir. Bu nedenle tekstil 

materyali için doğru parti oluĢturmayı bilmeniz çok önemlidir. 

 

Terbiye iĢlemlerinin baĢlangıcında ham kumaĢ üzerindeki dokumadan ve iplikten 

kaynaklanan hataları tespit etmek ve giderilmesi mümkün hataları zamanında önlemek 

büyük önem taĢımaktadır. Aksi takdirde kumaĢlardan parti oluĢturup terbiye iĢlemleri 

uyguladıktan sonra hatalarla son kontrol aĢamasında karĢılaĢmak önlenemez maliyetlerle 

iĢletmeyi karĢı karĢıya getirebilir.  

 

Bu modül ile boyanacak materyali doğru kontrol edebilecek ve makine kapasitesine 

uygun parti oluĢturabileceksiniz. 

GĠRĠġ 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ– 1 
 
 

Uygun ortam sağlandığında boyanacak materyali kontrol edip boyama öncesi 

materyaldeki hataları tespit edebileceksiniz. 

 

 

 

 

 ĠĢ emri kartının hazırlanması hakkında bilgi ediniz. 

 AraĢtırma konusu hakkında kaynak taraması (ilgili alanda faaliyet gösteren 

iĢletmeler, fabrikalar, tekstil laboratuvarları, internet, çeĢitli mesleki kataloglar) 

yapınız. 

 Topladığınız bilgileri arkadaĢlarınızla paylaĢınız. 

 

1. BOYANACAK MATERYALĠ KONTROL 

ETME 
 

1.1. KumaĢ Kontrol ĠĢleminin Gerekliliği 
 

Terbiye dairesine gelen ham kumaĢların ön terbiye dairesine girmeden önce bir ham 

kontrolden geçirilmesinde fayda vardır. Ham kontrol iĢleminde kumaĢ, dikkatli bir Ģekilde 

gözden geçirilerek hatalar düzeltilir. KumaĢtaki hatalar önceden belirlenmezse terbiyeci, bu 

hataların kötü sonuçlarına katlanmak zorunda kalır. Terbiye dairesine gelen ham kumaĢlar, 

müĢteri isteklerine bağlı olarak aĢağıdaki iĢlem aĢamalarını izler. 

 

1.2. ĠĢ Emri Kartının Ġçeriği ve Hazırlanması 
 

Planlama bölümü, iĢletmedeki üretim sorumlularıyla birlikte çalıĢarak müĢteri 

isteklerine göre bir iĢ emri kartı hazırlar. Ham mamul,  ham kontrol iĢleminden geçirildikten 

sonra partileme iĢlemi yapılır. PartilenmiĢ mamul, iĢ emri kartındaki bilgiler doğrultusunda 

ilgili bölümlere yönlendirilir. KumaĢın iĢlem göreceği her bölüm sorumlusuna iĢ emri 

kartından birer nüsha verilir. ĠĢ emri kartında aĢağıdaki bilgilerin bulunması Ģarttır. 

 

 MüĢteri talimatına göre oluĢturulan her partiye numara verilir. Bu numara ile 

iĢletme içinde kumaĢın takibi yapılır. 

 KumaĢ top sayısı, cinsi, ağırlığı, eni ve uzunluğu iĢ emri kartına iĢlenir. 

 Renk numarası ve rengin adı yazılır. 

 Termin verilerinin bulunması gerekir. Burada kumaĢın iĢlem göreceği ve 

müĢteriye teslim edilmesi gereken tarihler yer alır. 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ– 1 
 

AMAÇ 

ARAġTIRMA 
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 KumaĢa uygulanacak iĢlemler ve basamakları yer alır. 

Örnek bir iĢ emri kartı: 

 
Ġġ EMRĠ KARTI 

Parti 

Nu. 

MüĢteri Renk Nu. Renk KumaĢ 

Cinsi 
Top 

Adedi 
KumaĢın 

Ağırlığı 
Termin 

Tarihi 
KumaĢın Eni (cm)  KumaĢın Uzunluğu (m)  

ĠĢlem Basamakları ĠĢlem Tarihi Açıklama Ġmza 

HAM KONTROL 
 

  
Kontrol elamanı 

tarafından 

imzalanır. 

YAKMA    

BAZĠK ĠġLEM    

BOYAMA    

Tablo 1.1: ĠĢ emri kartı 
 

MüĢteri sipariĢine göre ham kontrol dairesine gönderilecek iĢ emri kartına bilgiler 

aĢağıdaki gibi doldurulur.  
 

Ġġ EMRĠ KARTI 
Parti 

Nu. 
MüĢteri Renk Nu. Renk 

KumaĢ 

Cinsi 
Top 

Adedi 
KumaĢın 

Ağırlığı 
Termin 

Tarihi 

 
Arda 

Tekstil 
 

122 Mavi Pamuk 30 800 kg 06.07.2007 

KumaĢın Eni (cm)  KumaĢın Uzunluğu (m)  

ĠĢlem Basamakları ĠĢlem Tarihi Açıklama Ġmza 

HAM KONTROL 
 

  
Kontrol elamanı 

tarafından 

imzalanır. 

YAKMA    

BAZĠK ĠġLEM    

BOYAMA    

Tablo 1.2: ĠĢ emri kartı 
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1.3. Damgalama ĠĢleminin Yapılması 
ĠĢ emri kartında yer alan bazı bilgiler, kumaĢın üzerinde de bulunmalıdır. Bunun için 

damgalama iĢlemi yapılır. Terbiye dairesine değiĢik firmalardan gelen çeĢitli cins kumaĢları 

birbirine karıĢtırmamak için damgalama iĢlemi yapılır. Damgalama iĢlemi dokumadan gelen 

kumaĢların her iki ucuna kenardan 5 cm mesafe olmak Ģartı ile yapılır. Daha yakın mesafede 

damgalanması hâlinde iki topu dikerken damganın dikiĢ altında kalıp okunmaması durumu 

ortaya çıkabilir. Daha fazla mesafede damgalama yapılırsa damgalı yer kesilirken fazla parça 

kaybı ortaya çıkar. Damgalama iĢleminde top numarası, kumaĢın ağırlığı, eni, parti numarası 

ve müĢteri ismi gibi bilgiler kumaĢ üzerine aktarılır. Damgalama iĢlemi genel olarak iki 

Ģekilde yapılabilir. 

 

 Anilin boyası gibi yaĢ terbiye iĢlemlerine dayanıklı boyalarla damgalama iĢlemi 

yapılır. Bu yöntem oldukça ucuz ve eski bir yöntemdir. 

 Teknolojinin geliĢmesi ile birlikte damgalamada barkot sistemi birçok iĢletmede 

yaygınlık kazanmaya baĢlamıĢtır. Bu sistemin diğer damgalama yöntemlerine 

göre kumaĢ üzerinde az yer kaplaması ve kumaĢa aktarılmasının kolay olması 

gibi avantajları vardır. 

 

 
Resim 1.1: Barkot ile damgalama 

 

1.4. Ham Kontrol (Cımbız) ĠĢlemi 
 

Dokuma makinesinden alınan kumaĢlara ham kumaĢ denir. Ham kumaĢ üzerindeki 

hataları tespit etmek için ham kontrol iĢlemi yapılır. Bu iĢlem, ham kontrol makinesinde 

yapılır.  Bu iĢlemde ham kumaĢ üzerinde iplikten, dokumadan ve iĢletme ortamından 

kaynaklanan hatalar tespit edilir. Bazı hatalar ham kontrol iĢleminde giderildiği gibi terbiye 

iĢlemleri sırasında da giderilebilir (Örneğin; yağ lekesi, pas lekesi vb.). Bunun yanında ham 

kumaĢta bulunabilecek yabancı lifler, ancak renklendirme iĢlemlerinden sonra ortaya çıkar. 

Ham kontrol iĢleminde cımbızlama ile giderilemeyen hatalar, tebeĢir yardımı ile 

iĢaretlenerek iĢ emri kartına yazılır.  
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Resim 1.2: Ham kontrol esnasında hataların iĢaretlenmesi 

 

Ham kumaĢtaki bazı hataların elle temizlenmesi için cımbızlama iĢlemi yapılır. Ham 

kontrol masasında kumaĢ üzerinde iplik ve dokuma esnasında oluĢan hataların önemli bir 

kısmı cımbız ve el makası yardımı ile giderilir. Cımbız iĢleminde parmakları ustalıkla, çabuk 

ve doğru kullanmak önemlidir. Cımbız iĢleminde balık, nope, düğüm ve lif uçuntuları gibi 

hatalar giderilebilir. 
 

 

Resim 1.3: Cımbız ve el makası 
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Resim 1.4: Cımbız ve el makası ile hataların giderilmesi 

 

1.5. Ham Kontrol Makinesinin Bölümleri 
 

KumaĢtaki hataların belirlendiği ve kalite kontrol iĢlemlerinin yapıldığı makinedir. 

Ham kontrol makinesi Ģu kısımlardan oluĢur: 

 

 KumaĢın geçirildiği 60º eğimli olan ıĢıklandırılmıĢ bir yüzeydir. Buradaki ıĢık, 

alt ıĢık olarak isimlendirilir. Alt ıĢık, kumaĢın altında bulunduğu için kumaĢtaki 

dokumadan kaynaklı desen hatası gibi hassas hataların tespitinde kullanılır.  

 

 

Resim 1.5: Alt ıĢıkta kumaĢın görünümü 

 

 Üst ıĢık, kumaĢ ham kontrol makinesinden geçirilirken sürekli açık tutulur. 
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Resim 1.6: Üst ıĢıkta kumaĢın görünümü 

 

 KumaĢ uzunluğunun ölçüldüğü bir düzenek bulunur. Burada kumaĢın uzunluğu 

belirlenir ve iĢ emri kartına yazılır. 

 

 Hataların rapor edildiği bilgisayar düzeneği vardır. Ham kumaĢta tespit edilen 

hatalar, iĢ emri kartının yanında ham kumaĢ kontrol raporuna yazılır. Bu 

raporlar arĢivde saklanır. 

 

 

Resim 1.7: Hataların rapor edildiği bilgisayar düzeneği 

 

1.6. KumaĢın Ham Kontrol Makinesine YerleĢtirilmesi 
 

KumaĢ kontrol iĢleminde, kontrol elamanının kumaĢtaki hataları düzgün bir Ģekilde 

tespit edebilmesi için kumaĢın makineye yerleĢtirilmesi önem taĢımaktadır. Bunun için 

kumaĢ makinenin arka tarafına konulur ve kumaĢın makineden geçiĢ yönü yukarıdan aĢağı 

olacak Ģekilde ayarlanır. KumaĢın makineye bu Ģekilde yerleĢtirilmesi, kontrol elamanın 

görüĢ alanını artıracaktır. KumaĢ kontrolünde el ve gözlerin hareketi eĢ güdümlü olmalıdır. 
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Resim 1.8: KumaĢ kontrol iĢlemi 

 

1.7. Hata Nedenleri 
 

KumaĢta ham madde, iĢçilik, makine donanımı, yardımcı madde ve çalıĢma Ģeklinin 

neden olduğu, gözle görülüp değerlendirilebilen ve kumaĢın kalitesini düĢüren kusurlara hata 

denir. 

 

KumaĢta oluĢabilecek hatalar genel olarak üç grupta incelenir.  

 

 Ġplik üretiminden kaynaklanan hatalar 

 KumaĢ üretiminden kaynaklanan hatalar 

 ĠĢletme ortamından kaynaklanan hatalar 

 

1.7.1. Ġplik Üretiminden Kaynaklanan Hatalar 
 

Ġplik üretiminden kaynaklanan hatalar, ipliğin üretimi esnasında iplik dairesindeki 

çalıĢma istasyonlarında meydana gelen çeĢitli hatalardır. Bu hatalar aĢağıda sıralanmıĢtır: 

 

 Nope: KumaĢ yüzeyinde görünüĢü bozan, iplikteki tur kaçığından kaynaklanan 

hatadır. Ham kontrol esnasında bu hata giderilir. 

 Ġnce-kalın atkı: Atkı ipliğinin numarasındaki değiĢiklerden kaynaklanan bir 

hatadır. Ġplikte kalın ya da ince yerler bulunabilmektedir. Bu bölgelerde çap ve 

renk değiĢikleri oluĢur. Ham kontrol esnasında bu hata giderilemez. 

 Uçuntu: Ġpliğin oluĢumu bitinceye kadar geçirmiĢ olduğu iĢlemlerin herhangi 

birinde, iplik üzerine yapıĢmıĢ uçuntuların bulunmasıdır. Ham kontrol esnasında 

bu hata giderilir. 

 Bükümsüz iplik: Atkı ya da çözgü ipliklerinin oluĢumu sırasında iplik kendi 

etrafında döndürülerek büküm verilir. Döndürme tur sayısı az olması sonucu az 

bükümlü iplik veya bükümsüz iplikler oluĢabilmektedir. Bu iplikler, kumaĢ 
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üzerinde diğer ipliklerden farklı olarak görülür. Ham kontrol esnasında bu hata 

giderilemez. 

 Düğüm: Atkı veya çözgü ipliklerine atılan düğümlerin kumaĢ yüzeyinde 

görülmesidir. Ham kontrol esnasında bu hatalar cımbız ile kumaĢın arka yüzüne 

çekilerek ön tarafta görünmesi önlenir. 

 Balık hatası: Ġplikte bükümsüzlük, yumuĢak ve anormal kalınlıktaki elyaf 

kümeleri Ģeklinde görülür. Ham kontrol esnasında bu hata giderilir. 

 

1.7.2. KumaĢ Üretiminden Kaynaklanan Hatalar 
 

KumaĢ, dokuma veya örme dairesinde üretilirken çalıĢma istasyonlarında meydana 

gelen çeĢitli hatalardır.  

 

1.7.2.1. Dokuma KumaĢ Üretimi Sırasında OluĢan Hatalar  

 

Dokumada kumaĢ üretimi sırasında oluĢan hatalar aĢağıda sıralanmıĢtır: 

 
 Çift atkı hatası: Aynı ağızlığa iki atkı ipliğinin atılmasıyla oluĢan hatadır. Ham 

kontrol esnasında bu hata giderilemez. 

 Kafes hatası: Dokuma sırasında çözgü iplikleriyle atkı ipliklerinin örgü dıĢı 

hatalı bağlantılar yapmasıdır. Ham kontrol esnasında bu hata giderilemez. 

 Çözgü kopuğu: Çözgü ipliği koptuğu zaman lamel düĢmemesi ve makinenin 

durmamasıyla kumaĢ boyunca tel boĢluğu oluĢmasıdır. Bu hata küçük çaplı ise 

iğne ve aynı iplikle boĢluk örülerek giderilebilir. 

 Gergin gevĢek çözgü: Farklı gerginlikteki çözgü ipliği veya ipliklerin kumaĢ 

yüzeyinde oluĢturduğu izdir. Ham kontrol esnasında bu hata giderilemez 

 Gergin gevĢek atkı: Farklı gerginlikteki atkı ipliği veya ipliklerin kumaĢ 

yüzeyinde oluĢturduğu izdir. Ham kontrol esnasında bu hata giderilemez. 

 Cımbar izi: Dokuma iĢleminde rahat dönmesi gereken cımbar iğnelerinin 

ayarsızlığı veya çalıĢma esnasında sıkıĢması nedeniyle cımbardan geçerken 

kumaĢ kenarlarının bozulmasıyla oluĢan bir hatadır. Ham kontrol esnasında bu 

hata giderilemez. 

 Yabancı elyaf: Atkı veya çözgü ipliğinin üretimi esnasında ya da dokuma 

iĢleminde yabancı bir elyafın ipliklere karıĢarak dokunun içine girmesiyle 

oluĢan hatadır. Bu hata ancak renklendirme iĢleminden sonra ortaya çıkan bir 

hata türü olduğundan ham kontrolde giderilemez. 
 

1.7.2.2. Örme KumaĢ Üretimi Sırasında OluĢan Hatalar  
 

Örme kumaĢ üretimi sırasında oluĢan hatalar aĢağıda sıralanmıĢtır: 

 
 Ġğne bozukluğu: Ġğne dilleri veya iğne kancaları bozuk olursa iz oluĢur. Bu hata 

giderilemez. 

 Ġlmek bozukluğu: Ayar çeliğindeki yanlıĢ ayarlama veya bozukluktan dolayı 

oluĢan hatadır. Bu hata giderilemez. 

 Desen hatası: Desenden kaynaklanan hatadır. Bu hata giderilemez. 
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1.7.3. ĠĢletme Ortamından Kaynaklanan Hatalar 

 

ĠĢletme ortamından kaynaklanan hatalar, iplik veya kumaĢ üretimi esnasında ya da 

mamulün istasyonlara taĢınması esnasında oluĢan hatalardır.  

 

 Yağ lekesi: Ġplik ve kumaĢ üretimi esnasında makinelerden bulaĢan lekelerdir. 

Yağ lekesi, kumaĢ üzerinde az miktarda ise ham kontrol esnasında, fazla ise 

terbiye iĢlemlerinde giderilir. 

 

1.8. Hatayı Önleme 
 

Özellikle entegre tesislerde kontrolü yapılan kumaĢın üretimi devam ediyorsa derhal 

dokuma dairesine bilgi verilir. Bu Ģekilde oluĢabilecek hataların önüne geçilmiĢ olunur. Ham 

kontrol esnasında tespit edilen hatalar, ham kumaĢ kontrol raporuna yazılarak dokuma 

dairesine verilir. Dokuma dairesi, bu rapora göre gerekli önlemleri alarak üretime devam 

eder. 

 

1.9. ĠĢ Emri Kartının ĠĢlenmesi 
 

Ham kontrol iĢleminde tespit edilen hatalar, iĢ emri kartına ve ham kumaĢ kontrol 

raporuna yazılır. Ham kontrol iĢleminde kumaĢın eni ve uzunluğu belirlenerek iĢ emri 

kartına iĢlenir. Kontrol elamanı, iĢlem sonunda iĢ emri kartındaki imza kısmını imzalayarak 

iĢlemi bitirir. 

 

Ġġ EMRĠ KARTI 

Parti 

Nu. 

MüĢteri Renk 

Nu. 

Renk KumaĢ 

Cinsi 

Top 

Adedi 

KumaĢın 

Ağırlığı 

Termin 

Tarihi 

 Arda 

Tekstil 

122 Mavi Pamuk 30 800 kg 06.07.2007 

KumaĢın Eni 

(cm) 

190 KumaĢın Uzunluğu 

(m) 

2100 

ĠĢlem Basamakları ĠĢlem Tarihi Açıklama Ġmza 

HAM KONTROL 01.07.2007 Nope, balık, yağ lekesi Kontrol elamanı 

tarafından 

imzalanır. 

YAKMA    

BAZĠK ĠġLEM    

BOYAMA    

Tablo 1.3: ĠĢ emri kartına hataların iĢlenmesi 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Boyanacak materyali kontrol edip boyama öncesi materyaldeki hataları tespit 

ediniz. 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

3. ÇalıĢma ortamını hazırlayınız. 4. ĠĢ önlüğünüzü giyerek aydınlık bir 

ortamda çalıĢma masanızı düzenleyiniz.  

5. Ham kumaĢ temin ediniz. 6. Dokuma veya örme iĢletmelerinden 

temin edebilirsiniz. 

7. Örnek bir müĢteri sipariĢine göre iĢ 

emri kartı düzenleyiniz. 

8. Öğretmeninizden yardım isteyiniz. 

9. Tablo 1.1’e bakınız. 

10. ĠĢ emri kartına göre ham kumaĢa 

damgalama iĢlemi yapınız. 

11. Öğretmeninizden yardım isteyiniz. 

12. Ham kumaĢı, ham kontrol iĢlemi 

için ham kontrol makinesine 

yerleĢtiriniz. 

13. KumaĢı, hareket yönü makinenin 

üst kısmından alt kısmına olacak 

Ģekilde yerleĢtiriniz. 

14. Cımbız ve el makasını kullanarak 

cımbızlama iĢlemini yapınız. 

 

15. Ellerinizi ve parmaklarınızı dikkatli 

kullanınız. 

16. Öğretmeninizden yardım isteyiniz. 

17. Cımbız ile giderilemeyen hataları 

iĢaretleyiniz. 

 

18. Hataların iĢaretlenmesinde 

gözünüzü ve ellerinizi eĢ güdümlü 

kullanınız. 

19. Öğretmeninizden yardım isteyiniz. 

20. Tespit edilen hataları iĢ emri kartına 

iĢleyiniz. 

21. Öğretmeninizden yardım isteyiniz. 

22. Tablo 1.2’ye bakınız. 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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KONTROL LĠSTESĠ 

 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi 

değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Aydınlık çalıĢma ortamını hazırladınız mı?   

2. Ham kumaĢ temin ettiniz mi?   

3. ĠĢ emri kartını hazırladınız mı?   

4. Damgalama iĢlemini yaptınız mı?   

5. KumaĢı ham kontrol makinesine yerleĢtirdiniz mi?   

6. Cımbızlama iĢlemini yaptınız mı?   

7. KumaĢ üzerinde hataları iĢaretlediniz mi?   

8. Tespit edilen hataları iĢ emri kartına iĢlediniz mi?   

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme” ye geçiniz. 
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ÖLÇME DEĞERLENDĠRME 
AĢağıda verilen cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

1. Ham mamul için  ham kontrol iĢleminden geçirildikten sonra bir 

…………………. kartı hazırlanır. 

2. ĠĢ emri kartında yer alan bazı bilgiler, kumaĢın üzerinde de bulunmalıdır. 

Bunun için …………………….. iĢlemi yapılır. 

3. Damgalama iĢlemi dokumadan gelen kumaĢların her iki ucuna kenardan ……. 

cm mesafe olmak Ģartı ile yapılır. 

4. Damgalamada ………………… sistemi birçok iĢletmede yaygınlık kazanmaya 

baĢlamıĢtır. 

5. Ham kumaĢ üzerindeki hataları tespit etmek için …………………….. iĢlemi 

yapılır. 

6. Ham kumaĢtaki bazı hataların elle temizlenmesi için ………………….. iĢlemi 

yapılır. 

7. Ġplikte bükümsüzlük, yumuĢak ve anormal kalınlıktaki elyaf kümeleri Ģeklinde 

görülen hataya …………… hatası denir. 

8. Aynı ağızlığa iki atkı ipliğinin atılmasıyla oluĢan hataya …………………. hatası 

denir. 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz 

 

ÖLÇME DEĞERLENDĠRME 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ– 2 
 

Uygun ortam sağlandığında küçük hataları giderebilecek ve makine kapasitesine 

uygun partiler oluĢturabileceksiniz. 

 

 

 

 

 Bu faaliyet öncesinde makine kapasitesine uygun parti oluĢturmanın yapılıĢı 

hakkında bilgi ediniz. 

 AraĢtırma konusu hakkında kaynak taraması (ilgili alanda faaliyet gösteren 

iĢletmeler,  internet, çeĢitli mesleki kataloglar) yapınız. 

 Topladığınız bilgileri arkadaĢlarınızla paylaĢınız. 

 

2. KÜÇÜK HATALARI GĠDERME VE 

MAKĠNE KAPASĠTESĠNE UYGUN PARTĠ 

OLUġTURMA 
 

2.1. Hata Giderme Yöntemleri 
 

KumaĢlarda delikler, yağ lekeleri gibi hatalar bulunabilmektedir. Bu hatalar, delik 

örme yöntemleri ve leke çıkarıcı çözücüler kullanılarak giderilebilir.  

 

2.1.1. Delik Örme Yöntemi 
 

Delik örme yöntemi, zaman alan bir yöntem olduğundan kaliteli kumaĢlarda oluĢmuĢ 

hataların giderilmesinde tercih edilen bir yöntemdir. Dokuma esnasında kumaĢta atkı veya 

çözgü kopmasından, örme kumaĢlarda ise üretim esnasında iğne kaçığından kaynaklanan 

delik hatası oluĢabilir. Tüm kumaĢ boyunca veya kumaĢ kalitesini bozacak büyüklükteki 

delik hataları, ham kontrol aĢamasında giderilemez. Ham kontrol aĢamasında küçük çaplı 

delik hataları giderilir. Hatayı gidermek için iğne ve kumaĢtan alınmıĢ iplik ile delik örme 

iĢlemi yapılır.  

ÖĞRENME FAALĠYETĠ– 2 
 

AMAÇ 

ARAġTIRMA 
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Resim 2.1: Delik hatası bulunan bölgenin ham kontrol esnasında iĢaretlenmesi 

 

 

Resim 2.2: Delik hatası bulunan bölgenin iğne yardımı ile örülmesi 

 

2.1.2. Leke Çıkarıcı Çözücüler 
 

Üretim aĢamasında, depolama veya taĢıma esnasında kumaĢ üzerinde çeĢitli yağ 

lekeleri oluĢabilir. Bu lekeler, öncelikle ham kontrol aĢamasında leke çıkarıcı çözücülerle 

giderilmeye çalıĢılır. Leke çıkarıcı çözücüler genelde sprey Ģeklindedir. Sprey, lekenin 

üzerine sıkılır. KumaĢ üzerinde spreyden kaynaklanan beyaz renkli bir kalıntı oluĢur. Bu 

kalıntının üzerine hava tutularak lekenin uzaklaĢması sağlanır. Leke çıkarıcı çözücülerle 

giderilemeyen yağ lekeleri, iĢ emri kartının açıklama kısmına yazılır. KumaĢ üzerindeki yağ 

lekeleri fazla ise terbiye iĢlemleri esnasında giderilir. 
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Resim 2.3: Leke çıkarıcı çözücü ile yağ lekesinin çıkarılması 

 

 

Resim 2.4:Leke çıkarıcı çözücünün kumaĢ üzerindeki beyaz renkli kalıntısının hava yardımı ile 

uzaklaĢtırılması 

 

2.2. Makine Kapasitesine Uygun Parti OluĢturma 
 

KumaĢ, ham kontrol iĢleminden geçirilip küçük hataları giderildikten sonra terbiye 

iĢleminin yapılacağı makinenin kapasitesine göre partileme iĢlemine geçilir. Partileme iĢlemi 

yapılacak kumaĢ, bir makine kapasitesinde olabileceği gibi birden fazla makineye partileme 

yapılacak miktarda da olabilir. Burada her makine için yapılan partiye ayrı numara verilir ve 

iĢ emri kartına yazılır.  

 

Örneğin, müĢterinin boyanacak 800 kg pamuklu kumaĢı için iĢletmedeki 800 kg 

kapasiteli makineye göre aĢağıdaki gibi partileme yapılabilir.  

 

 Ham kontrol iĢlemi yapılmıĢ ham kumaĢlar, terbiye dairesinin giriĢinde iĢ emri 

kartı ile arabalarda bekletilir. 
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Resim 2.5: Ham kontrol iĢlemi yapılmıĢ kumaĢlar 

 

 Ham kumaĢlar, terbiye dairesinde makine kapasitesine göre tartılarak partilenir.  

 

 

Resim 2.6: KumaĢın tartılması 

 

 Makine kapasitesine göre tartılan kumaĢa parti numarası verilir ve iĢ emri 

kartına yazılır. 
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Ġġ EMRĠ KARTI 

Parti 

Nu. 

MüĢteri Renk 

Nu. 

Renk KumaĢ 

Cinsi 

Top 

Adedi 

KumaĢın 

Ağırlığı 

Temrin 

Tarihi 

310 Arda 

Tekstil 

122 Mavi Pamuk 30 800 kg 06.07.2007 

KumaĢın Eni 

(cm) 

190 KumaĢın Uzunluğu 

(mt) 

2100 

ĠĢlem 

Basamakları 

ĠĢlem Tarihi Açıklama Ġmza 

HAM 

KONTROL 

01.07.2007 Nope, balık, yağ 

lekesi 

Kontrol 

elamanı 

tarafından 

imzalanır. 

YAKMA    

BAZĠK ĠġLEM    

BOYAMA    

Tablo 2.1: ĠĢ emri kartına parti numarasının yazılması 

 

MüĢterinin aynı sipariĢi için birden fazla makineye göre partileme iĢlemi yapılması 

durumunda her partiye farklı numaralar verilir.  
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UYAMA FAALĠYETĠ 
Küçük hataları giderip makine kapasitesine uygun partiler oluĢturunuz. 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

23. ÇalıĢma ortamını hazırlayınız. 

24.  

25. ĠĢ önlüğünüzü giyerek 

aydınlık bir ortamda 

çalıĢma masanızı 

düzenleyiniz.  

26. Ham kontrolü yapılmıĢ kumaĢı tekrar ham 

kontrol makinesine yerleĢtiriniz. 

27. KumaĢın makineye 

yerleĢtirilmesine dikkat 

ediniz. 

28. KumaĢ üzerinde delik hatası var ise bu hatayı 

gideriniz. 

 

29. Öğretmeninizden 

yardım isteyiniz. 

30. ĠĢ emri kartına bakınız. 

31. KumaĢ üzerinde yağ lekesi var ise bu hatayı 

gideriniz. 

 

32. Öğretmeninizden 

yardım isteyiniz. 

33. ĠĢ emri kartına bakınız. 

34. Küçük hatalar giderildikten sonra kumaĢı 

boyama yapacağınız makineye göre partileyiniz. 

35. Öğretmeninizden 

yardım isteyiniz. 

36. Makine kapasitesine 

göre kumaĢı tartınız. 

37. Parti numarasını iĢ emri kartına yazınız. 

 

38. Öğretmeninizden 

yardım isteyiniz. 

39. Tablo 2.1’e bakınız. 

 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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KONTROL LĠSTESĠ 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

Evet, kazanamadığınız beceriler için Hayır kutucuğuna  (X) iĢareti koyarak kendinizi 

değerlendiriniz. 

 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. Aydınlık çalıĢma ortamını hazırladınız mı?   

2. KumaĢı ham kontrol makinesine yerleĢtirdiniz mi?   

3. KumaĢ üzerindeki delik hatalarını giderdiniz mi?   

4. KumaĢ üzerindeki yağ lekelerini giderdiniz mi?   

5. Makine kapasitesine göre parti oluĢturdunuz mu?   

6. Parti numarasını iĢ emri kartına yazdınız mı?   

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Değerlendirme sonunda “Hayır” Ģeklindeki cevaplarınızı bir daha gözden geçiriniz. 

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme” ye geçiniz. 

 



 

 22 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 

 
AĢağıda verilen cümlelerde boĢ bırakılan yerlere doğru sözcükleri yazınız. 

 

1. Dokuma esnasında kumaĢta atkı veya çözgü kopmasından …………… hatası 

oluĢabilir. 

2. Depolama veya taĢıma esnasında kumaĢ üzerinde oluĢan yağ lekeleri ham kontrol 

aĢamasında ………………………….. çözücülerle giderilmeye çalıĢılır. 

3. Leke çıkarıcı çözücüler genelde …………… Ģeklindedir. 

4. Leke çıkarıcı çözücülerle giderilemeyen yağ lekeleri kumaĢ üzerinde kalmıĢ ise 

…………………… kartının açıklama kısmına yazılır. 

5. ……………….. iĢlemi yapılacak kumaĢ, bir makine kapasitesinde olabileceği 

gibi birden fazla makine kapasitesinde de olabilir. 

6. Makine kapasitesine göre tartılan kumaĢa ……………………. verilir ve iĢ emri 

kartına yazılır. 

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise “Modül Değerlendirme”ye geçiniz. 

 

 

 

 

 

ÖLÇME DEĞERLENDĠRME 
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MODÜL DEĞERLENDĠRME 
AĢağıda verilen cümleleri doğru - yanlıĢ durumuna göre iĢaretleyiniz. 

 

  D/Y 

1. Dokuma makinesinden alınan kumaĢlara ham kumaĢ denir. (  ) 

2. KumaĢ top sayısı, cinsi, ağırlığı, eni ve uzunluğu iĢ emri kartına iĢlenir. (  ) 

3. KumaĢ, ham kontrol makisinin ön tarafına konulur ve kumaĢın makineden 

geçiĢ yönü aĢağıdan yukarıya olacak Ģekilde ayarlanır. 

(  ) 

4. Ham kontrol iĢleminde tespit edilen hatalar, iĢ emri kartına yazılır. (  ) 

5. KumaĢtaki hatalar, ham kontrol iĢleminde belirlenemezse terbiyeci bu 

hataların kötü sonuçlarına katlanmak zorunda değildir.                     

(  ) 

6. KumaĢ üzerine yapıĢmıĢ uçuntular cımbızlama iĢlemi ile giderilir.  (  ) 

7. Kafes hatası, ham kontrol iĢlemi ile giderilemez. (  ) 

8. Ham kontrol aĢamasında küçük çaplı delik hataları giderilir.  (  ) 

9. Delik örme yönteminde herhangi bir kumaĢtan alınmıĢ iplik ile hata giderilir.  (  ) 

10. Aynı sipariĢ için birden fazla parti numarası oluĢturulması durumunda her 

partiye aynı numara verilir.  

 (  ) 

11. Yağ lekesi kumaĢ üzerinde yoğun ise terbiye iĢlemleri esnasında giderilir.  (  ) 

12. Tüm kumaĢ boyunca veya kumaĢ kalitesini bozacak büyüklükteki delik 

hataları, ham kontrol aĢamasında giderilemez. 

 (  ) 

 

 

 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki modüle geçmek için öğretmeninize baĢvurunuz. 

 

 

MODÜL DEĞERLENDĠRME 
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CEVAP ANAHTARLARI 
ÖĞRENME FAALĠYETĠ- 1’ĠN CEVAP ANAHTARI 

 

 

1 iĢ emri 

2 damgalama 

3 5 

4 barkot 

5 ham kontrol 

6 cımbızlama 

7 balık 
8 çift atkı 

 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ- 2’NĠN CEVAP ANAHTARI 

 

 

1 delik 

2 leke çıkarıcı 
3 sprey 

4 iĢ emri 

5 Partileme 

6 parti numarası 

 

 

 

MODÜL DEĞERLENDĠRMENĠN CEVAP ANAHTARI 

 

 

1 D 
2 D 
3 Y 

4 D 

5 Y 

6 D 
7 D 
8 D 
9 Y 
10 Y 
11 D 
12 D 

CEVAP ANAHTARLARI 
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