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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karart ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmstir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel  olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler moddllere internet Gzerinden ulasabilirler.

Basilmig moddiller, egitim kurumlarinda 0grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD551
ALAN Tekstil Teknolojis
DAL/MESLEK Terbiye Teknojileri
MODUL UN ADI Parti Olusturma

MODULUN TANIMI

Boyanacak kumasin dogru olarak kontrol edilmesi ve makine
kapasitesine uygun partinin olusturulmasi ile ilgili bilgilerin
kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL Bu modul in 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Parti olusturmak
Genel Amag
Bu modl ile uygun ortam hazirlandiginda tekni gine uygun ve
dogru olarak parti olusturabileceksiniz.

MODULUN AMACI | Amadar

» Boyanacak materyali dogru olarak kontrol edebileceksiniz.

» Kuguk hatalar giderebilecek ve makine kapasitesine
uygun parti olusturabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Aydinlik ortam, tekstil materyalleri, 1sikli ham kontrol
makinesi, is emri Karti, isaret boyasi, cimbiz, igne, el makasi,

DONANIMLARI yag sokiiciiniin bulundugu isletme ortaminda yapilmalidir.

Modul sonunda modul ile ilgili degerlendirme sorulari ile
OL?M Vs gzzéﬁdlrﬂgagfgsg:ﬂgg?izgﬁe aract (uygulama, soru-
DEGERLENDIRME '

cevap) uygulayarak modul uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi
ve becerileri 6lgerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Tekstil alamnda nitelikli, kaliteli, yaratict ve motivasyonu yuksek bireyler olarak
gelisen ve degisen teknol ojiyi yakalayip uyum saglamaniz gerekmektedir.

Tekstil sektorunin bekledigi niteliklerde yetismenizi amagladigimiz sizlerin, tekstil
materyali icin dogru parti olusturmay: bilmeniz 6nem tasimaktadir.

Terbiye islemlerinin baslangicinda ham kumas Uzerindeki dokumadan ve iplikten
kaynaklanan hatalari tespit edip, giderilmesi mimkin hatalari zamaninda 6nlemek biyik
Onem tasimaktadir. Aksi takdirde kumaslardan parti olusturup terbiye islemleri uyguladiktan
sonra, hatalarla son kontrol asamasinda karsilasmak 6nlenemez maliyetlerle isletmeyi karsi
karsiya getirebilir. Bunun icin bu modil igerisindeki bilgileri teknigine uygun ve dogru
olarak 0grendiginizde is hayatinizdaki rakiplerinizin bir acim 6nline gegmis olacaksiniz.

Sizler bu moddl ile boyanacak materyali dogru olarak kontrol edebilecek ve makine
kapasitesine uygun olarak parti olusturabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette uygun ortam saglandiginda boyanacak materyali kontrol edip boyama
Oncesi materyaldeki hatalar1 tespit edebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde is emri kartinin hazirlanmasi hakkinda bilgi ediniz.

»  Aragtirma konusu hakkinda kaynak taramasi (ilgili alanda faaliyet gosteren
isletmeler, fabrikalar, tekstil 1aboratuvarlari, internet, cesitli mesleki katal oglar)

yapiniz.
»  Topladigimz bilgileri arkadaslarinizla paylasiniz.

1. BOYANACAK MATERYALI KONTROL
ETME

1.1. Kumas Kontrol Isleminin Gerekliligi

Terbiye dairesine gelen ham kumaslarin, 6n terbiye dairesine girmeden dnce bir ham
kontrolden gecirilmesinde fayda vardir. Ham kontrol isleminde, kumas dikkatli bir sekilde
gbzden gegirilerek hatalar diizeltilir. Kumagtaki hatalar 6nceden belirlenmez ise, bu hatalarin
koth sonuclarin terbiyeci katlanmak zorunda kalir. Terbiye dairesine gelen ham kumaslar,
musteri isteklerine bagli olarak asagidaki islem asamalarin izler.

1.2. Is Emri Kartimin icerigi ve Hazirlanmasi

Planlama bolimi isletmedeki dretim sorumlulart ile birlikte calisarak misteri
isteklerine gore bir is emri kart1 hazirlar. Ham mamul, ham kontrol isleminden gecirildikten
sonra partileme islemi yapilir. Partilenmis mamul is emri kartindaki bilgiler dogrultusunda
ilgili bolimlere yonlendirilir. Kumasin islem gdrecegi her bolum sorumlusuna is emri
kartindan birer nusha verilir. Is emri kartinda asagidaki bilgilerin bulunmasi sarttir.

> Msteri talimatina gore olusturulan her partiye numara verilir. Bu numara ile

isletme igerisinde kumasin takibi yapilir.

> Kumas top sayisi, cingd, agirligi, eni ve uzunlugu is emri kartinaiislenir.

> Renk numarasi ve rengin adi yazilir.



»  Termin verilerinin bulunmas: gerekir. Burada kumasin islem gorecegi ve

misteriye teslim edilmesi gereken tarihler yer air.
> Kumaga uygulanacak islemler ve basamaklar: yer alir.

Ornek bir is emri kart::

iS EMRI KARTI

Parti Nu | Musteri | Renk Nu | Renk Kumas Top Kumasin Termin
Cins Adedi Agirhg Tarihi

Kumasin eni (cm) \ Kumasin uzunlugu (m) |

islem basamaklari islem tarihi Aciklama imza

Kontrol elamam
tarafindan
imzalanir.

HAM KONTROL

YAKMA

BAZIK ISLEM

BOYAMA

Tablo 1.1: is emri kart

MUsteri siparisine gore ham kontrol dairesine gonderilecek olanis emri kartina bilgiler
asagidaki gibi doldurulur.



IS EMRI KARTI

. L Kumas Top Kumasin | Termin
PartiNu | Musteri | RenkNu | Renk | g Adedi | Agrhgn | Tarihi
Arda
Tekstil 122 M avi Pamuk 30 800 kg 06.07.2007
Kumasin eni (cm) \ Kumasin uzunlugu (m) \
islem basamaklari islem tarihi Aciklama imza

HAM KONTROL Kontrol elamam

tarafindan
imzalanir.
YAKMA
BAZIiK iSLEM
BOYAMA

Tablo 1.2: is emri karta
1.3. Damgalama Isleminin Yapiimasi

Is emri kartinda yer alan baz1 bilgiler kumasin (izerinde de bulunmalidir. Bunun igin
damgalama islemi yapilir. Terbiye dairesine degisik firmalardan gelen ¢esitli cins kumaslar
birbirine karigtirmamak icin damgalama islemi yapilir. Damgalama islemi dokumadan gelen
kumaslarin her iki ucuna kenardan 5 cm olmak sarti ile yaplir. Daha yakin mesafede
damgalanmasi hélinde iki topu dikerken damganin dikis altinda kalip okunmamasi durumu
ortaya cikabilir. Daha fazla mesafede damgalama yapilirsa damgal: yer kesilirken fazla parca
kaybr ortaya ¢ikar. Damgalama isleminde top numarasi, kumasin agirligi, eni, parti numarast
ve musteri ismi gibi bilgiler kumas Uzerine aktarilir. Damgalama islemi genel olarak iki
sekilde yapilabilir.

»  Anilin boyas: gibi yas terbiye islemlerine dayanikli boyalarla damgalama islemi
yapilir. Bu yontem oldukca ucuz eski bir yontemdir.

»  Teknolojinin gelismesi ile birlikte damgal amada barkot sistemi bircok isletmede
yayginlik kazanmaya baslamistir. Bu sistemin diger damgalama yontemlerine
gore kumas Uzerinde az yer kaplamasi ve kumasa aktarilmasinin kolay olmasi

gibi avantgjlar: vardir.



e
Resim 1.1: Barkot ile damgalama

1.4. Ham Kontrol (Cimbiz) islemi

Dokuma makinesinden alinan kumaslara ham kumas denir. Ham kumas (izerindeki
hatalar1 tespit etmek igin ham kontrol islemi yapilir. Bu islem ham kontrol makinesinde
yapilir.  Ham kontrol isleminde ham kumas Uzerinde iplikten kaynaklanan, dokumadan
kaynaklanan ve isletme ortamindan kaynaklanan hatalar tespit edilir. Bazi hatalar ham
kontrol isleminde giderildigi gibi terbiye islemleri sirasinda da giderilebilir. Ornegin, yag
lekesi, pas lekes vb. Bunun yaninda ham kumasta bulunabilecek yabanci lifler, ancak
renklendirme islemlerinden sonra ortaya ¢ikar. Ham kontrol isleminde cimbiziama ile
giderilemeyen hatalar tebesir yardimu ile isaretlenerek is emri kartinayazilir.

Resim 1.2: Ham kontrol esnasinda hatalarin isar etlenmesi




Ham kumastaki bazi hatalarin elle temizlenmesi igin cimbizlama islemi yapilir. Ham
kontrol masasinda kumas Uzerinde iplik ve dokuma esnasinda olusan hatalarin énemli bir
kismi cimbiz ve el makas: yardimi ile giderilir. Cimbiz isleminde parmaklar: ustalikla, ¢abuk
ve dogru kullanmak 6nemlidir. Cimbiz isleminde balik, nope, digim ve lif ucuntular: gibi

hatalar giderilebilir.

Resim 1.3: Cimbiz ve el makas

i

Resim 1.4: Cimbiz ve el makas ile hatalarin giderilmesi

1.5. Ham Kontrol Makinesinin Bolumleri

Kumastaki hatalarin belirlendigi ve kalite kontrol islemlerinin yapildigi makinedir.
Ham kontrol makinesinde su kissmlardan olusur.



> Kumasin gegirildigi 60° egimli olan isiklandiriimis bir ylzey. Buradaki 1sik, alt
151k olarak ismlendirilir. Alt 151k kumasin altinda bulundugu icin kumastaki
dokumadan kaynakl1 desen hatasi gibi hassas hatalarin tespitinde kullanilir.

Resim 1.5: Alt isikta kumasin gér iniimu

> Ust 151k, kumas ham kontrol makinesinden gegirilirken siirekli agik tutulur.

Resim 1.6: Ust isikta kumasin gor inimii
> Kumas uzunlugunun ol¢ildugl bir diizenek bulunur. Burada kumasin uzunlugu

belirlenir veis emri kartinayazilir.



> Hatalarin rapor edildigi bilgisayar dizenegi vardir. Ham kumasta tespit edilen
hatalar is emri kartimin yaninda ham kumas kontrol raporuna yazilir. Bu raporlar

arsivde saklanr.

Resim 1.7: Hatalarin rapor edildigi bilgisayar diizenegi

1.6. Kumasin Ham Kontrol Makinesine Yerlestirilmesi

Kumas kontrol isleminde, kontrol elamamnin kumastaki hatalar1 diizgin bir sekilde
tespit edebilmesi icin, kumasin makineye yerlestirilmesi 6nem tasimaktadir. Bunun igin
kumas makinenin arka tarafina konulur ve kumasin makineden gegis yonu yukaridan asagi
olacak sekilde ayarlamir. Kumasin makineye bu sekilde yerlestirilmesi kontrol elamanin
gorus alanmin artiracaktir. Kumas kontrol inde €l ve gtzlerin hareketi esgudiml i olmalidhr.

Resim 1.8: Kumas kontrol islemi
9



1.7. Hata Nedenleri

Kumasta, ham madde, iscilik, makine donammu, yardimci madde ve ¢alisma seklinin
neden oldugu, gozle gorulUp degerlendirilebilen ve kumasin kalitesini disiren kusurlara hata
denir.

Kumasta olusabilecek hatalar genel olarak U¢ gruptaincelenir.

> Iplik tretiminden kaynaklanan hatalar
> Kumasg Uretiminden kaynaklanan hatal ar
> Isletme ortamindan kaynaklanan hatalar

1.7.1. iplik Uretiminden Kaynaklanan Hatalar

Iplik Gretiminden kaynaklanan hatalar ipligin Uretimi esnasinda iplik dairesindeki
calismaistasyonlarinda meydana gelen gesitli hatalardir. Bu hatalar asagidaki gibidir:

»  Nope: Kumas ylzeyinde gorinusi bozan, iplikteki tur kagigindan kaynaklanan
hatadhr. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilir.

>  Ince-kalin atk: Atki ipliginin numarasindaki degisiklerden kaynaklanan bir
hatadir. iplikte kalin ya daince yerler bulunabilmektedir. Bu bolgelerde ¢ap ve
renk degisikleri olusur. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez.

> Ucuntu: Ipligin olusumu bitinceye kadar gegirmis oldugu islemlerin herhangi
birinde, iplik Uzerine yapismis ucuntularin bulunmasicir. Ham kontrol esnasinda
bu hata giderilir.

»  Bukumsiziplik: Atki yadacozgl ipliklerinin olusumu sirasindaiplik kendi
etrafinda dondurilerek bikim verilir. Dondirme tur sayi1si az olmasi sonucu az
bukimld iplik veya bikiimstiz iplikler olugabilmektedir. Bu iplikler kumas
Uzerinde diger ipliklerden farkli olarak gordltr. Ham kontrol esnasinda bu hata
giderilemez.

»  Diugum: Atki veya ¢b6zgu ipliklerine atilan dugimlerin kumas yuzeyinde
gorilmesidir. Ham kontrol esnasinda bu hatalar cimbiz ile kumasin arka ytiziine
cekilerek 6n tarafta gériinmesi 6nlenir.

>  Balik hatas:: Iplikte bikimsiizlik, yumusak ve anormal kalinliktaki elyaf
kimeleri seklinde gorulur. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilir.

1.7.2. Kumas Uretiminden Kaynaklanan Hatalar

Kumas dokuma veya drme dairesinde Uretilirken calisma istasyonlarinda meydana
gelen gesitli hatalardir.
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1.7.2.1. Dokuma K umas Ur etimi Sirasinda K aynaklanan Hatalar

Dokumada kumas Uretimi sirasinda olusan hatalar asagidakiler gibidir:

>

Cift atki hatasi: Aym agizligaiki atki ipliginin atilmasiyla olusan hatadir. Ham
kontrol esnasinda bu hata giderilemez.

Kafes hatasi: Dokuma sirasinda, ¢ozgu iplikleriyle atki ipliklerinin 6rgi dist
hatal1 baglantilar yapmasidir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez.

Cozgl kopugu: Cozgu ipligi koptugu zaman lamel dismemes ve makinenin
durmamastyla kumas boyunca tel boslugu olusmasidir. Bu hata kiguk ¢apli ise
igne ve ayn iplikle bosluk orulerek giderilebilir

Gergin gevsek ¢ozgu: Farkli gerginlikteki ¢ozgu ipligi veya ipliklerin kumas
ylzeyinde olusturduklar: izdir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez
Gergin gevsek atki: Farkli gerginlikteki atki ipligi veya ipliklerin kumas
yizeyinde olusturduklar: izdir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez.
Cimbar izi: Dokuma isleminde rahat donmes gereken cimbar ignelerinin
ayarsizligi veya caligma esnasinda sikismasi nedeniyle cimbardan gecerken
kumas kenarlarimin bozulmasindan olusan bir hatadir. Ham kontrol esnasinda bu
hata giderilemez.

Yabana elyaf: Atki veya c¢ozgu ipliginin Uretimi esnasinda ya da dokuma
isleminde yabanct bir elyafin ipliklere karisarak dokunun igine girmesiyle olusan
hatadir. Bu hata ancak renklendirme isleminden sonra ortaya ¢ikan bir hata tirt

oldugundan ham kontrolde giderilemez.

1.7.2.2. Orme Kumas Uretimi Sirasinda K aynaklanan Hatalar

Orme kumas Uretimi sirasinda olusan hatalar asagidakiler gibidir:

>

>

Izne bozuklugu: igne dilleri veyaigne kancalar1 bozuk olursaiz olusur. Bu hata
giderilemez.

Iimek 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 K aynaklanan Hatalar

Isletme ortamindan kaynaklanan hatalar, iplik veya kumas Uretimi esnasinda ya da
mamul Un istasyonlara tasinmasi esnasinda olusan hatalardir. Bu hatalar asagidaki gibidir.

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

1.8. Hatayr Onleme

Ozellikle entegre tesiderde kontrolii yapilan kumasin Uretimi devam ediyorsa derhal
dokuma dairesine bilgi verilir. Bu sekilde olusabilecek hatalarin 6niine gegilmis olunur. Ham
kontrol esnasinda tespit edilen hatalar, ham kumas kontrol raporuna yazilarak dokuma
dairesine verilir. Dokumadairesi bu rapora gore gerekli dnlemleri alarak Uretime devam eder

1.9. Is Emri Kartimn Islenmesi

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

IS EMRI KARTI
Parti | MUsteri Renk Renk Kumas Top Kumasin Termin
Nu Nu Cins Adedi | Agirhg Tarihi
Arda 122 M avi Pamuk 30 800 kg | 06.07.2007
Tekstil
Kumasin eni 190 Kumasin uzunlugu (m) 2100
(cm)
Islem basamaklar: Islem tarihi Aciklama imza
HAM KONTROL 01.07.2007 Nope, Balik, Yag lekes | Kontrol elamam
tarafindan
imzalanir.
YAKMA
BAZIK iSLEM
BOYAMA

Tablo 1.3: is emri kartina hatalarin islenmesi
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(UYGULAMA FAALIVETI )

islem Basamaklari

Oneriler

» Calisma ortamint hazirlayinz.

> Is 6nluginuzi giyerek aydinlik bir
ortamda ¢alisma masanizi diizenleyiniz.

» Ham kumas temin ediniz.

» Dokumaveya drme isletmelerinden
temin edebilirsiniz.

> Ornek bir miisteri siparisine géreis emri | > Ogretmeninizden yardim isteyiniz.
kart: dizenleyiniz. » Tablo 1.1’ e bakiniz.

> Is emri kartina gére ham kumasa > Ogretmeninizden yarcim isteyiniz.
damgalamaislemi yapiniz.

» Ham kumasi, ham kontrol islemi icin » Kumas hareket yéni makinenin tst
ham kontrol makinesine yerlestiriniz. kismindan alt kismina olacak sekilde

yerlestiriniz.
» Cimbiz ve el makasini kullanarak » El ve parmaklar: dikkatli kullaninz.

cimbizlamaislemini yapiniz.

Ogretmeninizden yardim isteyiniz.

Cimbiz ile giderilemeyen hatalari
isaretleyiniz.

Hatalarin isaretlenmesinde goz ve el eri
esguduml U olarak kullanimz

Ogretmeninizden yardim isteyiniz.

» Tespit edilen hatalar: is emri kartina
isleyiniz.

Ogretmeninizden yardim isteyiniz.
Tablo 1.2'ye bakimz.
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DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla
degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet | Hayrr

Aydinlik caligma ortamim hazirladimz mi?

Ham kumas temin ettiniz mi?

Is emri kartini hazirlachmiz mi?

Damgalama islemini yaptimz mi?

Kumas1 ham kontrol makinesine yerlestirdiniz mi?

Cimbizlamaislemini yaptimz mi?

Kumas Uzerinde hatalar: isaretlediniz mi?

Y| V| V| V| V| V| V| V

Tespit edilen hatalar: is emri kartinaislediniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda varsa eksiginiz ile ilgili faaliyeti
tekrarlayiniz. Eksiginiz yoksa diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyette uygun ortam saglandiginda kiigik hatalari 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 gbsteren
isletmeler, internet, gesitli mesleki kataloglar) yapimz.
»  Topladigimz bilgileri arkadaslarinizla paylasiniz.

2. KUCUK HATALARI GIDERME VE
MAKINE KAPASITESINE UYGUN PARTI
OLUSTURMA

2.1. Hata Giderme Yontemleri

Kumaglarda delikler, yag lekeleri gibi hatalar bulunabilmektedir. Bu hatalari, delik
orme yontemleri ve leke cikarici ¢oziculer kullanarak giderilebilir.

2.1.1. Delik Orme Y 6ntemi

Delik 6rme yontemi, zaman alan bir yéntem oldugundan kaliteli kumaslarda olusmus
hatalarin giderilmesinde tercih edilen bir yontemdir. Dokuma esnasinda kumasta atki veya
¢Ozgl kopmasindan, 6rme kumaslarda ise Uretim esnasinda igne kagigindan kaynaklanan
delik hatasi olusmus olabilir. Tim kumas boyunca veya kumas kalitesini bozacak
buyUkllikte olan delik hatalar1 ham kontrol asamasinda giderilemez. Ham kontrol asamasinda
kicuk capli delik hatalar: giderilir. Hatayr gidermek icin, igne yardimi ile kumastan alinmis
iplik ile delik 6rme islemi yapilir.

15



Resim 2.2: Delik hatasi bulunan bélgenin igne yardimi ile 6rGilmesi

2.1.2. Leke Cikaric Coziculer

Uretim asamasinda, depolama veya tasima esnasinda kumas Uzerinde gesitli yag
lekeleri olusabilir. Olusabilecek bu lekeler dncelikle ham kontrol asamasinda leke cikarici
¢ozliculerle giderilmeye calisilir. Leke c¢ikanicr cozicller genelde sprey olarak
bulunmaktadir. Sprey lekenin Uzerine sikilir. Kumas Uzerinde spreyden kaynaklana beyaz
renkli bir kalintt olusur. Bu kalintinin Uzerine hava tutularak lekenin uzaklasmast saglanir.
Leke cikarici ¢ozicllerle giderilemeyen yag lekeleri kumas Uzerinde kalmis ise is emri
kartimin agiklama kismina yazilir. Kumag Uzerindeki yag lekeleri fazla ise terbiye islemleri
esnasinda giderilir.
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Resim 2.3: Leke cikaric ¢ozicl ile yag lekesinin uzaklastiriimas

Resim 2.4:L eke cikaria ¢oztclinin kumas Uzerindeki beyaz renkli kalintisinin hava yardimile
uzaklastirilmasi

2.2. Makine Kapasitesine Uygun Parti Olustur ma

Kumag ham kontrol isleminden gecirilip kicik hatalar giderildikten sonra, terbiye
isleminin yapilacagi makinenin kapasitesine gore partileme islemine gegilir. Partileme islemi
yapilacak kumas bir makine kapasitesinde olabilecegi gibi birden fazla makineye gore
partileme yapilacak miktarda olabilir. Burada her makine igin yapilan partiye ayri numara
verilir veis emri kartinayazilir.

Ornegin misterinin boyanacak 800 kg pamuklu kumas: icgin isletmedeki 800 kg
kapasiteli makineye gore asagidaki gibi partileme yapilabilir.

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

> Ham kumeaslar terbiye dairesinde makine kapasitesine gore tartilarak partilenir.

Resim 2.6: Kumasin tartilmas

> Makine kapasitesine gore tartilan kumasa parti numarast verilir ve is emri

kartinayazilir.
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IS EMRI KARTI

Parti | MuUsteri | Renk | Renk | Kumas | Top | Kumasin | Temrin
Nu. Nu. Cins | Adedi | Agirhg Tarihi
310 Arda 122 | Mavi | Pamuk 30 800 kg | 06.07.2007
Tekstil
Kumasin eni 190 Kumasin uzunlugu 2100
(cm) (mt)
Islem Islem tarihi Aciklama imza
basamaklary
HAM 01.07.2007 Nope, Balik, Yag Kontrol
KONTROL lekesi elamam
tarafindan
imzalanir.
YAKMA
BAZIK ISLEM
BOYAMA

Tablo 2.1: Is emri kartina parti numarasinin yazilmas

MUsterinin aym siparisi icin, birden fazla makineye gore partileme islemi yapilmasi
durumunda her partiye farkli numaralar verilir.
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(UYGULAMA FAALIVETI )

islem Basamaklari Oneriler

» Calisma ortamint hazirlayinz. > Is 6nluglnuzu giyerek
aydinlik bir ortamda
calisma masanizi
dizenleyiniz.

» Ham kontrol U yapilmis kumas: tekrar ham kontrol » Kumasin makineye

makinesine yerlestiriniz. yerlestirilmesine dikkat

ediniz.

» Kumas Uzerinde delik hatas: var ise bu hatay: > Ogretmeninizden yardim

gideriniz. isteyiniz.
= | > Is emri kartina bakinmz.

» Kumeas Uzerinde yag lekesi var ise bu hatay ' > Ogretmeninizden yardim
gideriniz. isteyiniz.
> Is emri kartina bakinmz.

» Kiucuk hatalar giderildikten sonra kumas: boyama > Ogretmeninizden yardim
yapacaginiz makineye gore partileyiniz. isteyiniz.

» Makine kapasitesine gore
kumas1 tartimz.

» Parti numarasini is emri kartina yazimz. > Ogretmeninizden yardim
isteyiniz.
» Tablo 2.1’ e bakinz.

20



DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla

degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayr

Aydinlik ¢alisma ortamim hazirladimz mi?

Kumas1 ham kontrol makinesine yerlestirdiniz mi?

Kumas Uzerindeki delik hatalarin giderdiniz mi?

Kumas Uzerindeki yag lekelerini giderdiniz mi?

Makine kapasitesine gore parti olusturdunuz mu?

Y| V| V| V| V| V¥V

Parti numarasin is emri kartina yazdimz ni?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda varsa, eksiginiz ile ilgili faaliyeti

tekrarlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIK OLCME

Modul ile kazandigimiz bilgi ve becerileri asagidaki sorulari cevaplandirarak
belirleyiniz.
Dogru —Yanhs Tur0 Test Sorulari

Nu | Cimledogru ise parantezinicine D, yanhs ise Y harfini koyunuz. D/Y

1. | Dokuma makinesinden alinan kumaslara ham kumas denir. ()
Kumasg top sayisi, cingi, agirligi, eni ve uzunlugu is emri kartinaislenir. ()

3. | Kumag ham kontrol makisinin 6n tarafina konulur ve kumasin makineden ()
gegis yonu asagidan yukariya olacak sekilde ayarlanir.

4. | Ham kontrol isleminde tespit edilen hatalar is emri kartinayazilir. ()

5. | Kumastaki hatalar ham kontrol isleminde belirlenemezse ise bu hatalarin ()

kot sonuglarinaterbiyeci katlanmak zorunda degildir.
Kumas Uzerine yapismis ucuntular cimbizlamaislemi ile giderilir.

()

Kafes hatast ham kontrol islemi ile giderilemez. ()
Ham kontrol asamasinda kiiciik capli delik hatalar: giderilir. ()
)

()

Delik 6érme yonteminde herhangi bir kumastan alinmis iplik ile hata giderilir.
0. | Aymi siparis icin birden fazla parti numaras: olusturulmas: durumunda her
partiye ayni numara verilir.

11. | Yag lekesi kumas Uzerinde yogun ise terbiye islemleri esnasinda ()
uzaklagtirilir.
12. | Tdm kumag boyunca veya kumas kalitesini bozacak biyiklikte olan delik ()
hatalar1 ham kontrol asamasinda giderilemez.

B|O|® N &

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinnmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yaptigimz degerlendirme sonucunda, eksikleriniz varsa, grenme
faaliyetlerini tekrarlayimz.

Butuin sorulart dogru cevapladiysanz, tebrikler! Modult tamamladimz. Ogretmeniniz
size ¢esitli 6lgme araclart uygulayacaktir. Ogretmeninizle iletisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

OO NO|U|WINF

10
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