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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD551
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Tekstl.l E?yac1llgﬂ Tekstil Baski ve Desenciligi/ Tekstil
Apreciligi
MODULUN ADI Parti Olusturma
Terbiye edilecek kumagsin dogru kontrol edilmesi ve makine
MODULUN TANIMI kapasitesine uygun partinin olusturulmasi ile ilgili bilgilerin
verildigi bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/16
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Parti olusturmak
Genel Amag
Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun ve dogru parti
olusturabileceksiniz.
P Amagclar
L VLU ELUNFE L LEL8I 1. Boyanacak materyali dogru kontrol edebileceksiniz.
2. Kiiciik hatalar giderebilecek ve makine kapasitesine
uygun parti olusturabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Aydlnhk_ ortam, 1sletrqe o
Donamim: Tekstil materyalleri, 1s1kli ham kontrol makinesi,
DI [LAR W is emri karti, isaret boyasi, cimbiz, igne, el makasi, yag
DONANIMLARI 3 e o B yast, » 1806 > VOB
sokiicii
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (¢oktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanls testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil alaninda nitelikli, kaliteli, yaratici ve motivasyonu yiiksek bireyler olarak
gelisen ve degisen teknolojiyi yakalayip uyum saglamaniz gerekmektedir. Bu nedenle tekstil
materyali i¢in dogru parti olusturmay1 bilmeniz ¢cok énemlidir.

Terbiye iglemlerinin baslangicinda ham kumas {izerindeki dokumadan ve iplikten
kaynaklanan hatalar1 tespit etmek ve giderilmesi miimkiin hatalar1 zamaninda 6nlemek
biliylik 6nem tagimaktadir. Aksi takdirde kumaslardan parti olusturup terbiye islemleri
uyguladiktan sonra hatalarla son kontrol asamasinda karsilasmak Onlenemez maliyetlerle
isletmeyi kars1 karsiya getirebilir.

Bu modiil ile boyanacak materyali dogru kontrol edebilecek ve makine kapasitesine
uygun parti olusturabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi- 1

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda boyanacak materyali kontrol edip boyama Oncesi
materyaldeki hatalar tespit edebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Is emri kartimin hazirlanmas: hakkinda bilgi ediniz.

> Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, tekstil laboratuvarlari, internet, ¢esitli mesleki kataloglar)
yapiniz.

> Topladigimiz bilgileri arkadaglarimizla paylasimniz.

1. BOYANACAK MATERYALI KONTROL
ETME

1.1. Kumas Kontrol isleminin Gerekliligi

Terbiye dairesine gelen ham kumaslarin 6n terbiye dairesine girmeden once bir ham
kontrolden gegirilmesinde fayda vardir. Ham kontrol isleminde kumas, dikkatli bir sekilde
gbzden gegirilerek hatalar diizeltilir. Kumastaki hatalar 6nceden belirlenmezse terbiyeci, bu
hatalarin kotii sonuglarina katlanmak zorunda kalir. Terbiye dairesine gelen ham kumaslar,
miisteri isteklerine bagl olarak asagidaki islem agamalarini izler.

1.2. Is Emri Kartinin icerigi ve Hazirlanmasi

Planlama boliimi, isletmedeki fiiretim sorumlulariyla birlikte calisarak miisteri
isteklerine gdre bir is emri kart1 hazirlar. Ham mamul, ham kontrol isleminden gegirildikten
sonra partileme islemi yapilir. Partilenmis mamul, is emri kartindaki bilgiler dogrultusunda
ilgili boliimlere yonlendirilir. Kumagin islem gorecegi her boliim sorumlusuna is emri
kartindan birer niisha verilir. Is emri kartinda asagidaki bilgilerin bulunmasi sarttir.

> Miisteri talimatina gore olusturulan her partiye numara verilir. Bu numara ile
isletme i¢inde kumasin takibi yapilir.

Kumas top sayist, cinsi, agirligi, eni ve uzunlugu is emri kartina islenir.

Renk numarasi ve rengin adi yazilir.

Termin verilerinin bulunmasi gerekir. Burada kumasin islem gorecegi ve
miisteriye teslim edilmesi gereken tarihler yer alir.

3

YV VYV



> Kumasa uygulanacak islemler ve basamaklar1 yer alir.

Ornek bir is emri kart::

iS EMRIi KARTI
Parti Miisteri | Renk Nu. | Renk Kumas Top Kumasin Termin
Nu. Cinsi Adedi Agirhgi Tarihi
Kumasin Eni (cm) ‘ Kumasin Uzunlugu (m) ‘
islem Basamaklar1 islem Tarihi Aciklama imza

HAM KONTROL

Kontrol elamam
tarafindan
imzalanir.

YAKMA

BAZIK ISLEM

BOYAMA

Tablo 1.1: is emri kart1

Miisteri siparisine gore ham kontrol dairesine gonderilecek is emri kartina bilgiler
asagidaki gibi doldurulur.

IS EMRi KARTI
Parti . Kumas Top Kumasin | Termin
Nu. Misteri | Renk Nu. | Renk | o Adedi | Agirh@ | Tarihi
Arda
Tekstil 122 Mavi Pamuk 30 800 kg 06.07.2007
Kumagin Eni (cm) ‘ Kumasgin Uzunlugu (M) ‘
islem Basamaklar islem Tarihi Agiklama imza

HAM KONTROL

Kontrol elamam

tarafindan
imzalanir.
YAKMA
BAZIK iSLEM
BOYAMA

Tablo 1.2: Is emri kart1



1.3. Damgalama Isleminin Yapilmasi

Is emri kartinda yer alan bazi bilgiler, kumasin iizerinde de bulunmalidir. Bunun igin
damgalama iglemi yapilir. Terbiye dairesine degisik firmalardan gelen ¢esitli cins kumaslari
birbirine karistirmamak i¢in damgalama islemi yapilir. Damgalama islemi dokumadan gelen
kumaslarin her iki ucuna kenardan 5 cm mesafe olmak sarti ile yapilir. Daha yakin mesafede
damgalanmasi halinde iki topu dikerken damganin dikis altinda kalip okunmamasi durumu
ortaya cikabilir. Daha fazla mesafede damgalama yapilirsa damgali yer kesilirken fazla parca
kaybi1 ortaya ¢ikar. Damgalama igleminde top numarasi, kumagsin agirligi, eni, parti numarasi
ve miisteri ismi gibi bilgiler kumas tlizerine aktarilir. Damgalama islemi genel olarak iki
sekilde yapilabilir.

> Anilin boyasi gibi yas terbiye islemlerine dayanikli boyalarla damgalama iglemi
yapilir. Bu yontem oldukga ucuz ve eski bir yontemdir.

> Teknolojinin gelismesi ile birlikte damgalamada barkot sistemi bir¢ok isletmede
yayginlik kazanmaya baslamistir. Bu sistemin diger damgalama yontemlerine
gore kumas tlizerinde az yer kaplamasi ve kumasa aktarilmasinin kolay olmasi
gibi avantajlar1 vardir.

Resim 1.1: Barkot ile damgalama

1.4. Ham Kontrol (Cimbiz) islemi

Dokuma makinesinden alinan kumaslara ham kumas denir. Ham kumas tizerindeki
hatalar1 tespit etmek i¢in ham kontrol iglemi yapilir. Bu islem, ham kontrol makinesinde
yapilir. Bu islemde ham kumas {izerinde iplikten, dokumadan ve isletme ortamindan
kaynaklanan hatalar tespit edilir. Baz1 hatalar ham kontrol isleminde giderildigi gibi terbiye
islemleri sirasinda da giderilebilir (Ornegin; yag lekesi, pas lekesi vb.). Bunun yanida ham
kumasgta bulunabilecek yabanci lifler, ancak renklendirme islemlerinden sonra ortaya ¢ikar.
Ham kontrol isleminde cimbizlama ile giderilemeyen hatalar, tebesir yardimi ile
isaretlenerek ig emri kartina yazilir.



Resim 1.2: Ham kontrol esnasinda hatalarin isaretlenmesi

Ham kumastaki bazi hatalarin elle temizlenmesi i¢in cimbizlama iglemi yapilir. Ham
kontrol masasinda kumas iizerinde iplik ve dokuma esnasinda olusan hatalarin 6nemli bir
kismi cimbiz ve el makasi yardimi ile giderilir. Cimbiz igsleminde parmaklar1 ustalikla, cabuk
ve dogru kullanmak 6nemlidir. Cimbiz isleminde balik, nope, diigiim ve lif uguntulart gibi
hatalar giderilebilir.

Resim 1.3: Cimbiz ve el makasi



Resim 1.4: Cimbiz ve el makasi ile hatalarin giderilmesi
1.5. Ham Kontrol Makinesinin Boliimleri

Kumagtaki hatalarin belirlendigi ve kalite kontrol iglemlerinin yapildigi makinedir.
Ham kontrol makinesi su kisimlardan olusur:

»  Kumasin gegirildigi 60° egimli olan 1siklandirilmis bir yiizeydir. Buradaki 1s1k,
alt 151k olarak isimlendirilir. Alt 151k, kumasin altinda bulundugu i¢in kumastaki
dokumadan kaynakli desen hatasi gibi hassas hatalarin tespitinde kullanilir.

Resim 1.5: Alt 1isikta kumasin goriiniimii

> Ust 151k, kumas ham kontrol makinesinden gegirilirken siirekli agik tutulur.
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Resim 1.6: Ust 1s1kta kumasin goriiniimii

> Kumasg uzunlugunun 6l¢iildiigi bir diizenek bulunur. Burada kumasin uzunlugu
belirlenir ve i emri kartina yazilir.

»  Hatalarin rapor edildigi bilgisayar diizenegi vardir. Ham kumasta tespit edilen
hatalar, is emri kartinin yaninda ham kumas kontrol raporuna yazilir. Bu
raporlar arsivde saklanir.

Resim 1.7: Hatalarin rapor edildigi bilgisayar diizenegi

1.6. Kumasin Ham Kontrol Makinesine Yerlestirilmesi

Kumas kontrol isleminde, kontrol elamaninin kumastaki hatalar1 diizgiin bir sekilde
tespit edebilmesi icin kumasin makineye yerlestirilmesi 6nem tasimaktadir. Bunun igin
kumas makinenin arka tarafina konulur ve kumagsin makineden gegis yonil yukaridan asagi
olacak sekilde ayarlanir. Kumasin makineye bu sekilde yerlestirilmesi, kontrol elamanin
goriis alanini artiracaktir. Kumag kontroliinde el ve goézlerin hareketi es giidiimli olmalidir.
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Resim 1.8: Kumas kontrol islemi

1.7. Hata Nedenleri

Kumasta ham madde, is¢ilik, makine donanimi, yardimct madde ve ¢alisma seklinin
neden oldugu, gozle goriiliip degerlendirilebilen ve kumasin kalitesini diigiiren kusurlara hata
denir.

Kumasta olusabilecek hatalar genel olarak {i¢ grupta incelenir.

> Iplik {iretiminden kaynaklanan hatalar
> Kumas tiretiminden kaynaklanan hatalar
>  Isletme ortamindan kaynaklanan hatalar

1.7.1. iplik Uretiminden Kaynaklanan Hatalar

Iplik iiretiminden kaynaklanan hatalar, ipligin {iretimi esnasinda iplik dairesindeki
calisma istasyonlarinda meydana gelen ¢esitli hatalardir. Bu hatalar asagida siralanmustir:

»  Nope: Kumas ylizeyinde goriiniisii bozan, iplikteki tur kagigindan kaynaklanan
hatadir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilir.

>  Ince-kahn atki: Atki ipliginin numarasindaki degisiklerden kaynaklanan bir
hatadir. Iplikte kalin ya da ince yerler bulunabilmektedir. Bu bélgelerde cap ve
renk degisikleri olugsur. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez.

>  Ucuntu: Ipligin olusumu bitinceye kadar gecirmis oldugu islemlerin herhangi
birinde, iplik iizerine yapismis uguntularin bulunmasidir. Ham kontrol esnasinda
bu hata giderilir.

»  Biikiimsiiz iplik: Atki ya da ¢6zgii ipliklerinin olusumu sirasinda iplik kendi
etrafinda dondiiriilerek biikiim verilir. Dondiirme tur sayisi az olmasi sonucu az
biikiimlii iplik veya biikiimsiiz iplikler olugabilmektedir. Bu iplikler, kumasg
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tizerinde diger ipliklerden farkli olarak goriiliir. Ham kontrol esnasinda bu hata
giderilemez.

Diigiim: Atki veya c¢ozgii ipliklerine atilan diiglimlerin kumas yiizeyinde
goriilmesidir. Ham kontrol esnasinda bu hatalar cimbiz ile kumasin arka yiiziine
cekilerek on tarafta goriinmesi onlenir.

Balik hatasi: Iplikte biikiimsiizlik, yumusak ve anormal kalinliktaki elyaf
kiimeleri seklinde goriiliir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilir.

1.7.2. Kumas Uretiminden Kaynaklanan Hatalar

Kumasg, dokuma veya orme dairesinde iiretilirken calisma istasyonlarinda meydana
gelen cesitli hatalardir.

1.7.2.1. Dokuma Kumas Uretimi Sirasinda Olusan Hatalar

Dokumada kumas tiretimi sirasinda olusan hatalar asagida siralanmustir:

>

>

Cift atki hatasi: Ayni1 agizliga iki atki ipliginin atilmasiyla olusan hatadir. Ham
kontrol esnasinda bu hata giderilemez.

Kafes hatasi: Dokuma sirasinda ¢ozgl iplikleriyle atki ipliklerinin orgii dist
hatal1 baglantilar yapmasidir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez.
Cozgii kopugu: Cozgii ipligi koptugu zaman lamel diismemesi ve makinenin
durmamasiyla kumas boyunca tel boslugu olugsmasidir. Bu hata kiiciik ¢capli ise
igne ve ayni iplikle bosluk oriilerek giderilebilir.

Gergin gevsek ¢ozgii: Farkli gerginlikteki ¢6zgii ipligi veya ipliklerin kumas
yiizeyinde olusturdugu izdir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez
Gergin gevsek atki: Farkli gerginlikteki atki ipligi veya ipliklerin kumas
yiizeyinde olusturdugu izdir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez.
Cimbar izi: Dokuma isleminde rahat donmesi gereken cimbar ignelerinin
ayarsizligi veya c¢alisma esnasinda sikismasi nedeniyle cimbardan gecerken
kumas kenarlarinin bozulmasiyla olusan bir hatadir. Ham kontrol esnasinda bu
hata giderilemez.

Yabanacr elyaf: Atki veya ¢Ozgii ipliginin iiretimi esnasinda ya da dokuma
isleminde yabanci bir elyafin ipliklere karisarak dokunun igine girmesiyle
olugan hatadir. Bu hata ancak renklendirme isleminden sonra ortaya ¢ikan bir
hata tiirti oldugundan ham kontrolde giderilemez.

1.7.2.2. Orme Kumas Uretimi Sirasinda Olusan Hatalar

Orme kumas iiretimi sirasinda olusan hatalar asagida siralanmustir:

>

>

igne bozuklugu: igne dilleri veya igne kancalar1 bozuk olursa iz olusur. Bu hata
giderilemez.

Ilmek bozuklugu: Ayar celigindeki yanlis ayarlama veya bozukluktan dolay
olusan hatadir. Bu hata giderilemez.

Desen hatasi: Desenden kaynaklanan hatadir. Bu hata giderilemez.
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1.7.3. Isletme Ortamindan Kaynaklanan Hatalar

Isletme ortamindan kaynaklanan hatalar, iplik veya kumas iiretimi esnasinda ya da
mamuliin istasyonlara taginmasi esnasinda olusan hatalardir.

> Yag lekesi: Iplik ve kumas iiretimi esnasinda makinelerden bulasan lekelerdir.
Yag lekesi, kumas iizerinde az miktarda ise ham kontrol esnasinda, fazla ise
terbiye islemlerinde giderilir.

1.8. Hatay1 Onleme

Ozellikle entegre tesislerde kontrolii yapilan kumasin iiretimi devam ediyorsa derhal
dokuma dairesine bilgi verilir. Bu sekilde olusabilecek hatalarin 6niine ge¢ilmis olunur. Ham
kontrol esnasinda tespit edilen hatalar, ham kumas kontrol raporuna yazilarak dokuma
dairesine verilir. Dokuma dairesi, bu rapora gére gerekli 6nlemleri alarak tiretime devam
eder.

1.9. Is Emri Kartinin islenmesi

Ham kontrol isleminde tespit edilen hatalar, is emri kartina ve ham kumas kontrol
raporuna yazilir. Ham kontrol isleminde kumasin eni ve uzunlugu belirlenerek is emri
kartina islenir. Kontrol elamani, islem sonunda is emri kartindaki imza kismin1 imzalayarak
islemi bitirir.

iS EMRI KARTI
Parti | Miisteri Renk Renk Kumas Top | Kumasin | Termin
Nu. Nu. Cinsi Adedi | Agirhg Tarihi
Arda 122 Mavi Pamuk 30 800 kg | 06.07.2007
Tekstil
Kumasin Eni 190 Kumasin Uzunlugu 2100
(cm) (m)
Islem Basamaklari islem Tarihi Aciklama Imza
HAM KONTROL 01.07.2007 Nope, balik, yag lekesi | Kontrol elamam
tarafindan
imzalanir.
YAKMA
BAZIK iSLEM
BOYAMA

Tablo 1.3: Is emri kartina hatalarin islenmesi
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Boyanacak materyali kontrol edip boyama 6ncesi materyaldeki hatalar1 tespit

ediniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

3. Caligma ortamini hazirlayiniz.

4. Is dnliigiiniizii giyerek aydinlik bir
ortamda c¢alisma masanizi diizenleyiniz.

5. Ham kumas temin ediniz.

6. Dokuma veya drme isletmelerinden
temin edebilirsiniz.

7. Ornek bir miisteri siparisine gore is
emri kart1 diizenleyiniz.

8. Ogretmeninizden yardim isteyiniz.
9. Tablo 1.1°e bakiniz.

10. Is emri kartina gére ham kumasa
damgalama islemi yapimiz.

11. Ogretmeninizden yardim isteyiniz.

12. Ham kumasi, ham kontrol iglemi
i¢in ham kontrol makinesine
yerlestiriniz.

13. Kumasi, hareket yonii makinenin
st kismindan alt kismina olacak
sekilde yerlestiriniz.

14. Cimbiz ve el makasini kullanarak
cimbizlama islemini yapiiz.

15. Ellerinizi ve parmaklarinizi dikkatli
kullanmiz.

16. Ogretmeninizden yardim isteyiniz.

17. Cimbaz ile giderilemeyen hatalar
isaretleyiniz.

18. Hatalarin isaretlenmesinde
gozliniizii ve ellerinizi es giidiimlii
kullaniniz.

19. Ogretmeninizden yardim isteyiniz.

20. Tespit edilen hatalar1 is emri kartina
isleyiniz.

21. Ogretmeninizden yardim isteyiniz.

22. Tablo 1.2’ye bakiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramislardan kazandiginmz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

Aydinlik ¢alisma ortamini hazirladiniz mi?

Ham kumag temin ettiniz mi?

Is emri kartim hazirladiniz mi1?

Damgalama iglemini yaptiniz mi?

Kumas1 ham kontrol makinesine yerlestirdiniz mi?

Cimbizlama islemini yaptiniz mi?

Kumays tlizerinde hatalari isaretlediniz mi?

@ N o g M W e

Tespit edilen hatalari is emri kartina islediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagida verilen ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Ham mamul igin ham kontrol isleminden gegirildikten sonra bir
...................... kart1 hazirlanir.

2. Is emri kartinda yer alan bazi bilgiler, kumasin iizerinde de bulunmalidir.
Bununigin ...l islemi yapilir.

3. Damgalama islemi dokumadan gelen kumaslarin her iki ucuna kenardan .......

cm mesafe olmak sart1 ile yapilir.

4,  Damgalamada ..................... sistemi bir¢ok isletmede yayginlik kazanmaya
baslamistir.

5. Ham kumas tizerindeki hatalari tespit etmek i¢in .......................... islemi
yapilir.

6. Ham kumastaki bazi hatalarin elle temizlenmesi igin ....................... islemi
yapilir.

7. Iplikte biikiimsiizliik, yumusak ve anormal kalinliktaki elyaf kiimeleri seklinde
goriilen hataya ............... hatasi denir.

8. Ayni agizliga iki atki ipliginin atilmasiyla olusan hataya ...................... hatas1
denir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geg¢iniz
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda kiiglik hatalar1 giderebilecek ve makine kapasitesine
uygun partiler olusturabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Bu faaliyet 6ncesinde makine kapasitesine uygun parti olusturmanin yapilisi
hakkinda bilgi ediniz.

> Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, internet, cesitli mesleki kataloglar) yapiniz.

> Topladiginiz bilgileri arkadaglarinizla paylasiniz.

2. KUCUK HATALARI GIDERME VE
MAKINE KAPASITESINE UYGUN PARTI
OLUSTURMA

2.1. Hata Giderme Yontemleri

Kumaglarda delikler, yag lekeleri gibi hatalar bulunabilmektedir. Bu hatalar, delik
O6rme yontemleri ve leke ¢ikarici ¢oziciiler kullanilarak giderilebilir.

2.1.1. Delik Orme Yontemi

Delik 6rme yontemi, zaman alan bir yontem oldugundan kaliteli kumaslarda olugsmus
hatalarin giderilmesinde tercih edilen bir yontemdir. Dokuma esnasinda kumasta atki veya
¢ozgii kopmasindan, 6rme kumaslarda ise iiretim esnasinda igne kagigindan kaynaklanan
delik hatasi olusabilir. Tiim kumas boyunca veya kumas kalitesini bozacak biiyiikliikteKi
delik hatalari, ham kontrol asamasinda giderilemez. Ham kontrol asamasinda kii¢iik ¢aph
delik hatalar1 giderilir. Hatay1 gidermek icin igne ve kumastan alinmig iplik ile delik 6rme
islemi yapilir.
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TET TegerTTreer

Resim 2.2: Delik hatas1 bulunan bélgenin igne yardimui ile 6riilmesi

2.1.2. Leke Cikaric1 Coziiciiler

Uretim asamasinda, depolama veya tasima esnasinda kumas iizerinde cesitli yag
lekeleri olusabilir. Bu lekeler, dncelikle ham kontrol asamasinda leke ¢ikarici ¢oziiciilerle
giderilmeye calisilir. Leke cikarici ¢oziiciiler genelde sprey seklindedir. Sprey, lekenin
iizerine sikilir. Kumas tlizerinde spreyden kaynaklanan beyaz renkli bir kalint1 olusur. Bu
kalintinin {izerine hava tutularak lekenin uzaklagsmasi saglanir. Leke ¢ikarici ¢oziiciilerle
giderilemeyen yag lekeleri, is emri kartinin agiklama kismina yazilir. Kumas iizerindeki yag
lekeleri fazla ise terbiye iglemleri esnasinda giderilir.
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Resim 2.3: Leke cikarici ¢oziicii ile yag lekesinin ¢ikarilmasi

Resim 2.4:Leke ¢ikarici ¢oziiciiniin kumas iizerindeki beyaz renkli kalintisimin hava yardinu ile
uzaklastirilmasi

2.2. Makine Kapasitesine Uygun Parti Olusturma

Kumag, ham kontrol igsleminden gegirilip kii¢iik hatalar1 giderildikten sonra terbiye
isleminin yapilacagi makinenin kapasitesine gore partileme islemine gegilir. Partileme islemi
yapilacak kumas, bir makine kapasitesinde olabilecegi gibi birden fazla makineye partileme
yapilacak miktarda da olabilir. Burada her makine igin yapilan partiye ayr1 numara verilir ve
is emri kartina yazilir.

Ornegin, miisterinin boyanacak 800 kg pamuklu kumasi icin isletmedeki 800 kg
kapasiteli makineye gore asagidaki gibi partileme yapilabilir.

> Ham kontrol iglemi yapilmig ham kumaslar, terbiye dairesinin girisinde is emri
karti ile arabalarda bekletilir.
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Resim 2.5: Ham kontrol islemi yapilmis kumaslar

»  Ham kumaslar, terbiye dairesinde makine kapasitesine gore tartilarak partilenir.

Resim 2.6: Kumasin tartilmasi

> Makine kapasitesine gore tartilan kumasa parti numarasi verilir ve is emri
kartia yazilir.
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IS EMRI KARTI
Parti | Miisteri | Renk | Renk | Kumas Top | Kumasin | Temrin
Nu. Nu. Cinsi | Adedi | Agirhgi Tarihi
310 Arda 122 Mavi | Pamuk 30 800 kg | 06.07.2007
Tekstil
Kumasin Eni 190 Kumasin Uzunlugu 2100
(cm) (mt)
Islem Islem Tarihi Ac¢iklama Imza
Basamaklan
HAM 01.07.2007 Nope, balik, yag Kontrol
KONTROL lekesi elamam
tarafindan
imzalanr.
YAKMA
BAZIK ISLEM
BOYAMA

Tablo 2.1: is emri kartina parti numarasimin yazilmasi

Miisterinin ayni siparisi ig¢in birden fazla makineye gore partileme islemi yapilmasi
durumunda her partiye farkli numaralar verilir.
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Kiiciik hatalar giderip makine kapasitesine uygun partiler olusturunuz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
23. Calisma ortamini hazirlaymiz. 25. Is onliigiiniizii giyerek
24 aydinlik bir ortamda
' caligma masanizi
diizenleyiniz.
26. Ham kontrolii yapilmis kumas1 tekrar ham 27. Kumasin makineye
kontrol makinesine yerlestiriniz. yerlestirilmesine dikkat
ediniz.
28. Kumas lizerinde delik hatasi var ise bu hatay1 29. Ogretmeninizden

gideriniz. yardim isteyiniz.

30. Is emri kartina bakiniz.

31. Kumas iizerinde yag lekesi var ise bu hata1 32. Ogretmeninizden
gideriniz. yardim isteyiniz.

33. Is emri kartina bakniz.

34. Kiigiik hatalar giderildikten sonra kumasi 35. Ogretmeninizden
boyama yapacaginiz makineye gore partileyiniz. yardim isteyiniz.

36. Makine kapasitesine
gore kumasgi tartiniz.

37. Parti numarasini is emri kartina yaziniz. 38. Ogretmeninizden
yardim isteyiniz.

39. Tablo 2.1’e bakiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Aydinlik ¢alisma ortamini hazirladiniz mi1?

2. Kumast ham kontrol makinesine yerlestirdiniz mi?

3. Kumas lizerindeki delik hatalarini giderdiniz mi?

4. Kumas tizerindeki yag lekelerini giderdiniz mi?

5. Makine kapasitesine gore parti olusturdunuz mu?

6. Parti numarasini is emri kartina yazdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagida verilen ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1.  Dokuma esnasinda kumasta atki veya ¢0zgii kopmasindan ............... hatasi
olusabilir.

2. Depolama veya tagima esnasinda kumasg {lizerinde olusan yag lekeleri ham kontrol
asamasimda ...........ooiiiiiiiiiiiea ¢oziiciilerle giderilmeye calisilir.

3. Leke cikarici ¢oziiciiler genelde ............... seklindedir.

4. Leke ¢ikarici ¢goziiciilerle giderilemeyen yag lekeleri kumas tizerinde kalmis ise
........................ kartinin agiklama kismina yazilir.

5 islemi yapilacak kumas, bir makine kapasitesinde olabilecegi
gibi birden fazla makine kapasitesinde de olabilir.

6. Makine kapasitesine gore tartilan kumasa ......................... verilir ve is emri

kartina yazilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida verilen ciimleleri dogru - yanhs durumuna gore isaretleyiniz.

D/Y

1. | Dokuma makinesinden alinan kumaslara ham kumas denir. ()

2. | Kumas top sayisi, cinsi, agirligi, eni ve uzunlugu is emri kartina islenir. ()

3. | Kumas, ham kontrol makisinin 6n tarafina konulur ve kumasin makineden ()
gecis yonil agagidan yukariya olacak sekilde ayarlanir.

4. | Ham kontrol isleminde tespit edilen hatalar, is emri kartina yazilir. ()

Kumastaki hatalar, ham kontrol isleminde belirlenemezse terbiyeci bu ()

hatalarin kotii sonuglaria katlanmak zorunda degildir.
Kumas tizerine yapigmis ucuntular cimbizlama iglemi ile giderilir.

6
7. | Kafes hatasi, ham kontrol iglemi ile giderilemez.

8. | Ham kontrol asamasinda kii¢iik ¢apli delik hatalari giderilir.
9

1

. | Delik 6rme yonteminde herhangi bir kumagtan alinmis iplik ile hata giderilir.
0. | Aynu siparis icin birden fazla parti numarasi olusturulmasi durumunda her
partiye ayni numara verilir.

11. | Yag lekesi kumas lizerinde yogun ise terbiye islemleri esnasinda giderilir.
12. | Tiim kumas boyunca veya kumas kalitesini bozacak biiyiikliikteki delik
hatalari, ham kontrol agamasinda giderilemez.

~l |~ —
~ N~~~ -

~|~
~— N—

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin timii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI- 1’iN CEVAP ANAHTARI

s emri
damgalama
5
barkot
ham kontrol
cimbizlama
balik
cift atki

O INOO|OT DWW~

OGRENME FAALIYETI- 2°NiN CEVAP ANAHTARI

delik
leke ¢ikarici
sprey
1$ emri
Partileme
parti numarasi

OB WIN|F-

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

0|0 |<|<|0|0|0|<|0|<|T9|0
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> Tekstil Teknolojisi, Milli Egitim Bakanlig1 Yayinlar1, istanbul, 2004.
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