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ONSOZ

Sanayi devrimi ile birlikte sosyal kiiltiirel ve ekonomik alanlarda toplumlarin
yapilart hizla bir ilerleme kaydetmistir. Bu ilerlemeye paralel olarak tekstil
sektoriinde de diger sektorlerde oldugu gibi 6zellikle sanayi ve tiikketim teknolojileri
gecmisten giiniimiize gelisim gostererek, uluslarin diinyadaki yerlerini belirlemekte

ilk siray1 alan etken haline gelmistir.

Sanayi kollarinin hemen hepsinde oldugu gibi tekstil sektorii de hizla kendini
yenileyen ve gelisen bir yapilanma igerisindedir. Sektdrde var olabilmenin temel
ilkesi degisimlere ve gelisimlere ayak uydurabilmektir. Bu ise ancak yetismis insan
ve is giliciinden ge¢mektedir. Bireylerin beklentilerinin artarak degisiklik gostermesi,
tekstil sektoriiniin kendini giderek yeni arayislara girmesine neden olmustur. Tekstil
riinleri iizerine c¢ok cesitli mekanik ve kimyasal islem uygulanmaktadir. Buna
paralel olarak ta sektorde vasifsiz is¢i yerine kalifiye elemana ihtiya¢ artmistir. Bu
ihtiyaci karsilamak icin Mesleki ve Teknik Egitim Kurumlarn dogmus, sektoriin

ihtiyaci olan egitim bu kurumlarda verilmeye baglamistir.

Aragirma 5 boliimden olugmaktadir. Birinci béliimde girig, problem,
arastirmanin amaci, 6nemi, sayiltilar, sinirlilik ve tamimlar; ikinci boliimde yontem,
evren ve Orneklem veri toplama teknigi verilerinin ¢dziimlenmesi; iigiincii boliimde
aragtirma Ozetleri; dordiincii boliimde bulgular ve yorumlar; besinci boliimde sonug

ve Onerilerdir; ayrica kaynaklar ve ekler de yer almaktadir.

Arastirmada degerli goriislerinden faydalandigim hocam saym Yrd.Doc.Dr.
Feriha AKPINARLI ’ya , Ankete samimiyetle cevap veren Bursa Sanayi Bolgesi
calisanlarina, kumas Orneklerini temin etmemde yardimci olan ve web sayfasindan
yararlandigim isletme yoneticilerine ayrica benden desteklerini esirgemeyen

ANNEME ve ESIME tesekkiirlerimi sunarim.

15.11.2006 Sevda MACIT ATAK
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OZET

DOKUMA KUMASLARDA SON BiTiM iSLEMLERI
VE ORGUN EGITiM KURUMLARININ
TEKSTIL PROGRAMLARINDAKI DURUMU

(Macit) Atak Sevda
Yiiksek Lisans, El Sanatlar1 Anabilim Dali Tekstil Dokuma ve Orgii Egitimi
Tez Danigmani: Yrd.Dog¢.Dr. H.Feriha AKPINARLI
Kasim - 2006

Giyinme ve Ortiinme, dogasi geregi insanoglunun her zaman en temel
ihtiyaclarindan biri olmustur. ilk ¢aglarda hayvan derileri ve bitki yapraklariyla dogal
yollardan karsilanan bu ihtiyaclar, uygarligin gelismesiyle birlikte cesitli kumaslarin
tiretimi yapilarak giderilmistir. Dokuma, 6rme ve dokusuz yiizey olmak iizere ii¢
cesit sekilde iiretimi yapilan kumas tekstil sektoriiniin temel {iiriinlerinden biridir.
Giiniimiizde kumas iiretimi tiiketici istekleri dogrultusunda modern tekstil

isletmelerinde yapilmaktadir.

Bu arastirma kumas dokumaciliginda boya ve baski sonrasinda dokunmug
mamule uygulanan Son Bitim Islemleri bu islemlerin 6zellikleri, orgiin egitim
kurumlarinda okutulan Son Bitim Islemleri (Apre) derslerinin  tekstil

programlarindaki durumunu incelemek amaciyla yapilmistir.

Arastirma, 2005 — 2006 yillarinda Bursa ili sanayi bolgelerinde Son Bitim
Islemleri (Apre) iiniteleri olan isletmeleri ve Kiz Teknik Ogretim, Erkek Teknik
Ogretim’e bagh orgiin egitim kurumlarinin ders programlarini kapsamaktadir.
Veriler isletmelerde dokuma kumaslara uygulanan Son Bitim Islemleri (Apre) ve

arastirma kapsamina giren okullarin 10. ,11.,12. simf ders programlartyla sinirlidir.

Bursa ili sanayi bolgelerinde dokuma kumaglarda uygulanan Son Bitim
Islemlerinin isletmelerdeki ozellikleri ve durumu ile ilgili hazirlanan anket 30

dokuma fabrikasinda 116 personele ( isgi, usta/usta yardimcisi, miidiir , sef , tekniker



iii

ve miihendis) uygulanmistir. Anketlerin istatiksel analizler yapilarak ¢ikan sonuglar
tablolar halinde hazirlanip yorumlanmistir. Dokuma kumaslara uygulanan Son Bitim
Islemleri (apre) hakkinda literatiirden taranmis ve Bursa sanayi bolgelerindeki
dokuma isletmelerinden ve web sitelerinden bilgi ve 6rnek kumaslar, makine vb.

resimleri tespit edilmistir.

Erkek Teknik Ogretim ( EML , AML , ATL. ve T.L)ve Kiz Teknik
Ogretim’e bagli ( KM.L , AKM.L, AT.L ve T.L) orgiin egitim kurumlarinmn ders
programlari incelenerek Son Bitim Islemleri (Apre) ile ilgili bilgilerin bu okullarin
hangi boliimlerinde , hangi ders icerisinde , kaginci siniflarda ve kag saat islendigi

arastirildiktan sonra tablolar halinde hazirlanarak yorumlanmaistir.

Arastirmada;Bursa ili tekstil isletmeleri Son Bitim Islemleri (Apre) iiniteleri
bulunan isletmelerde ¢ogunlukta sentetik ve pamuklu elyaftan dokunan giysilik
kumasg iiretiminin yapildigi, bu kumaslara ¢ogunlukta yumusatma (kimyasal) ve
sardonlama (mekanik) aprelerinin uygulandigi, bu apre islemlerinde ise ara¢ olarak

ramoz, gere¢ olarak ise polikarbon kullanildig: tespit edilmistir.

Milli Egitim Bakanligi’na bagh oOrgiin egitim kurumlarimda Son Bitim
Islemleri (apre) ile ilgili derslerin cogunlukla, K.T.O bagh okullarda “Hazir Giyim” ,
E.T.O. bagh okullarda ise “Boya —Apre” boliimlerinde islendigi, bu okullarda ders

ad1 olarak ise “Apre” ve ”Apre Teknolojisi” dersi olarak islendigi gdzlenmistir.

Tekstil dokuma sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerde Son Bitim Islemleri
(Apre) onem verildigi ancak bu konuda calisan bireylerin tekstil egitimi veren egitim
kurumlarindan mezun olan bireylerin yerine hizmet i¢i egitim almis bireylerin tercih

edildigi tespit edilmistir.
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ABSRACT
THE STATUS OF APRE PROCEDURES IN MATERIALS
AND WIDESPREAD EDUCATION ADMINISTRATIONS
IN TEXTILE PROGRAMS

(Macit) Atak Sevda
License, Hand Craft Arts main science branch Clothing Education
Thesis Counselor: Yrd.Dog¢.H.Feriha AKPINARLI
NOVEMBER- 2006

Wearing and clothing, is the basic needs of human being. In the early ages,
leather and herbal materials were used to meet this necessity, moreover as the
civilization grew up various materials were produced and used. Material, produced
by three different means, is the fundamental fabric of textile sector. Today,

fabrication is made according to demands of consumers in modern textile companies.

This research is made to view the status of “Apre” lessons, which means last
finalization procedures on the material after fabrication, trained in widespread

education institutes.

The research contains the education programs of technical training schools and
the institutes with “Apre” units in Bursa industrial regions in 2005-2006. The data is

limited with 10th, 11th, 12th classes lesson programs.

The survey related with the specialties and status of “Apre” procedures used in
Bursa industrial regions is carried out in 30 textile factories for 116 personnel
(employee, chief, technician, headmaster, engineer). The results of survey are
analyzed with statistics. The information about “Apre” is gained throughout web
sites, textile administrations and sample materials, pictures of machinery in Bursa

industry regions.



Male and female Technical Education Schools curriculums were scrutinized and
information about “Apre” was possessed answering the questions about which
departments, which lessons, which classes were related with “Apre”. The results are

showed in reports.

The results of research;Bursa textile administrations with “Apre” units generally
produce synthetic and cotton materials. These materials are processed with chemical
softening and mechanical softening (sardonlama) in this process; tools “ramoz” and

polycarbon are used.

It is observed that lessons with “Apre” are mostly made as “ready-made
clothing” in female Technical Education Schools, “Paint- Apre” in male Technical
Education Schoolswich are under the control of ministery national education. Names

of lessons are “Apre” and “Apre Technology” in these schools.

It is understood that in administrations of textile fabrication, “Apre” is important
but workers are not graduated form Textile Education Schools, instead workers

educated during service are preferred.
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BOLUM I

GIRIS

Bu boliimde arastirmanin problem durumu, aragtirmanin amaci, Onemi,

sayithlar, sinirliliklar ile arastirmada kullanilan tanimlar ve kisaltmalar agiklanmaistir.

Problem

En gelismis endiistri dallarindan biri olan tekstil sektorii 200 y1l dnce mekanik
dokuma ile baglamis, insanlarin refah seviyesinin yiikselmesi ve moda akimlarinin da
etkisi ile giyinmek oOrtiinmek amacinin yani sira daha dayanmikli saglam ve bazi
ozelliklere sahip iiriinlere yonelmistir. (TAD, 1997:80; 1smal, Oktem, Severtekin,
2000:136)

Sanayi devrimiyle birlikte bazi iilkeler yeniden yapilanmaya giderek tekstil
sektoriinde gelisme kaydederken bu gelismeye ayak uyduramayan iilkelerse sektorii
terk etmek zorunda kalmiglardir. Bu dénemde iilkemiz tekstil sektoriiniin gelisme
kaydetmesinin en 6nemli nedenlerinden biri pamuk iiretimi ve hayvancilifin yaygin

olarak yapilmasidir.

Giinlimiizde bilim teknik ve teknolojideki gelismelere paralel olarak tekstil
sektoriinde arac, gereg, teknik vb. alanlarda da gelismelerin devam ettigi
goriilmektedir. Tekstilin ham maddesi olan elyafin; istenilen esneklik, yeterli incelik,
kalinlik ve uzunluk gibi fiziksel ve kimyasal 6zelliklere sahip olmasi gerekmektedir.
Tekstil elyaflarii dogal ve sentetik olarak iki grupta toplanmaktadir. Dogal elyaflar;
Bitki tohumundan, yaprak ve meyvelerinden elde edilen bitkisel(pamuk, keten vb.)
elyaflar, koyun vb. hayvanlarin postundan kirkilarak elde edilen (yiin, vb) ve ipek
boceginin salgisindan elde edilen (ipek) hayvansal elyaflar ve dogada serpintine,
hornblende kayalar1 arasinda damarlar halinde bulunan (asbest) madensel elyaflar

olmak tizere ii¢ gruptan meydana gelmektedir. Sentetik elyaflar ise dogada lif halinde



bulunmayan, komiir, petrol, azot, su vb. maddelerin bilesmesiyle meydana gelen
insan yapisi elyaflardir. (Kaya, 1992:44,229,260,276) Tekstil tirtinlerine olan talebin
zamanla artmasi ile dogal elyaflarin yaninda gerek dogal elyaflara karnstirilarak
gerekse tek basina kullanilan sentetik elyaflar iiretilmeye baglanmistir. Sentetik
elyaflarin tercih edilmesindeki en 6nemli etkenler liikks goriiniimlii, yaumusak, giive ve
kiife kars1 direncli olmalaridir diyebiliriz. Bunun yaninda dogal elyaflar ise iyi
boyanma yetenegi olan, parlak, yiiksek emicilige sahip fakat sulu ortamda cekile
bilen, kolay tutusabilen, burusmaya elverisli 6zelliklere sahiptirler. (Oztiirk, Candan,
2000:169; Duran, Ayaz, 1999:392; Tad, 1999:50; Becerir, 1999:63; Karinca,
1993:85)

Dogal ve sentetik elyaflarin ¢esitli islemlerden gegirilmesi sonucu elde edilen,
dokuma, 6rme ve dikis islemlerin de kullanilmakta olan iplik, tekstil sektoriiniin en
basta gelen ham maddesidir. Cesitli Ozelliklerdeki ipliklerden olusturulan

dokumacilik ise;

“Kumas boyunca uzanan ve ¢ozgii ad1 verilen ipliklerle, kumagin enine yer
alan ve atki olarak adlandirilan iki iplik sisteminin birinin digerine dik ac1
yapmastyla olusan tekstil yiizeyleridir.”(Y1lmaz, Anmag,2000:8)

El ve sanayi olmak iizere iki sekilde yapilan dokumalarin tezgahtan ¢ikmis
haline ham dokumalar denilmektedir. Dokuma kumaslarin iiretilmesinde kumasa
baz1 6zellikler kazandirmak veya bazi islemlerden iyi sonug¢ elde etmek igin terbiye
islemleri uygulanir. Tekstil terbiyesi; on terbiye, renklendirme (boyama-basma) ve

bitim islemleri olarak siniflandirilabilir.(Onuk ve Bask, 2004:44)

Tekstil mamullerine uygulanan ©on terbiye isleminin amaci bu mamulleri
sonraki islemlere hazirlamaktir. Tekstillin 6nemli bir mamuli olan elyaflar sahip
olduklar1 ozelliklere gore farklilik gosterdiklerinden on terbiye islemi de elyafin

tiiriine gore yapilmalidir.



Elyaf icerisinde bulunan yabanci maddeler ©n terbiye isleminde
giderilmektedir. Pamuklu mamule uygulanan yakma islemi ile kumasin yiizeyi
diizgiinlestirilmektedir. Pamuklu kumagsta bulunan bitkisel artiklar1 gidermek igin
hidrofillestirme islemi yiinli mamuller icerisinde bulunan bitkisel ot, diken vb.
artiklann gidermek icin karbonizasyon islemi, ipekli mamuliin dogasinda bulunan
serisin tabakasinin uzaklastirmak igin On terbiye islemi yapilmaktadir. Pamuklu
mamule uygulanan merserizasyon islemi ile boyutsal stabilite kazandirilmakta,
serisin uzaklastirma isleminden sonra agirhik kaybina ugrayan ipekli mamule
agirlastirma iglemi uygulanmaktadir. Agartma islemi yiinli ve ipek mamule
uygulanirken, hagil sokme islemi pamuklu mamule uygulanmaktadir. Yiinlii mamul
icerisinde bulunan dogal yaglar yikama islemi ile giderildikten sonra, yaglama islemi
uygulanarak kayganlik kazandirilmaktadir. ( Anis, 1998: 4, 5, 157, 158, 159;

Demircanli, Severtekin, 1995:2; www.Tekstilteknik.com )

On terbiye islemi biten mamul boyama- basma iinitelerine gonderilir. Bu
tinitedeki islemler 6n terbiyede oldugu gibi elyafin 6zelligine ve uygulanacak
desenin kullanim alanina gore farkli tekniklerde ( Reaktif boyama, Pigment boyama)
yapilmaktadir. Reaktif boyama yontemi boyanin kumasin icine niifuzu saglanarak
yapilan renklendirme islemi, Pigment boyama yontemi ise kumasin boyanmasindan
ziyade yiizeyinin renklendirilmesi islemidir. ( Giinesen, 1999:1; Oktem, Tiilin ve

bask. , 1999:64, TAD, 1999: 115)

Boyama islemleri biten mamuller apre {initelerine gonderilirler. Mamullerin
fiziksel yapilarmin ve bunlara uygulanan kimyasal maddelerin farkli olmalarindan
dolayr mamullerde kullanilan ara¢ gerecglerin yanm sira uygulanan apre islemleri de

farklilik gostermektedir.

Apre islemi tekstile ozellik kazandirmak icin uygulanan bir islem olmasi
nedeniyle kumasin tutum ve goriinimiinii degistirerek performansimi iyilestirip
kumasa son durumunu vermektedir. Uriiniin kalitesini arttirmasi acisindan 6nem arz

eden apreleme islemi iki sekilde uygulanmaktadir. Bunlar kimyasal (yas) ve mekanik



(kuru) aprelerdir. (Yakartepe, 1995:950; Duran, Ekmeke¢i, 1998:47; Karakas,
1999:60 )

Kimyasal (yas) apre tekstil maddesine bir s1v1 igerisinde aktarilarak mamuliin
ozelligini gelistiren islemlerdir. Kimyasal (yas) apre islemleri sonucunda mamule;
yumusatma, sertlestirme, matlastirma, saydamlastirma, dolgunlastirma, agirlastirma,
krepleme, metalize etme, su iticilik, su gecirmezlik, kir iticilik, yag iticilik,
antiseptik, antistatik, antimikrobik, giive yemezlik burusmazlik, leke tutmazlik, giic
tutusurluk, kiiflenmezlik, kalici iitii, sismezlik, boncuklasma, tiftiklesme onleyici vb

ozellikler kazandirilir.

Mekanik (kuru) apre isleminde ise mamuliin goriinim 6zelliklerini
degistirmek icin kimyasal aprelerden farkli olarak mekanik aletlerle yapilan
islemlerdir. Kuru apre sonucunda ise mamule; presleme, mangillama, kaliplama,
fircalama, sardonlama, makaslama, kalandirlama, dekatiir, fitil kesme, muareleme,

melton, ratine, termofiksaj gibi 6zellikler kazandirilmaktadir.( Yakartepe, 1995:952 )

Eskiden mekanik olan dokuma makineleri giiniimiizde yerini bilgisayar
kontrollii makinelere birakmislardir. Bu durum isletme sahiplerini personel
seciminde daha secici olmaya yonelttigi gibi mevcut personele verilecek hizmet ici

egitime de biiyiik onem kazandirmistir.

Her alanda oldugu gibi tekstil sektoriinde de uygulanacak bazi yontemler
sonucu verimliligi arttirmak ve personel hatalarini minimum diizeye indirmek
mimkiindiir. Bu yontemlerin basinda calisanlarin motivasyonlarinin arttirilmasi,
odiillendirmek, hedef belirleyerek bilgi ve beceriye gore personeli yetistirmek, egitim
ve gelistirme programlarin1 hazirlamak gelmektedir. Kuskusuz tiim bu yontemlere
orgiin ve yaygin egitim kurumlarinda verilen bilgiler de eklendiginde personelin
verimliligi en st seviyeye ¢ikmis olacaktir. Tiirk Milli Egitim Sistemi 1739 sayili
Milli Egitim Temel Yasasi ile “Orgiin” ve “Yaygin” egitim olmak iizere ikiye

ayrilmaktadir. (Erdogan, 2002, 9:13)



“Orgiin egitim belirli yas gruplarimin amacma gore hazirlanmg
programlarla okul catis1 altin diizenli yapilan egitimdir. Yaygin egitim 6rgiin
egitimin yaninda veya disinda diizenlenen egitim faaliyetlerini tiimiinii
kapsar.”(Ozcan, 2000:123)

Orgiin egitim kurumlarindan olan ;

«Mesleki ve teknik ortadgretim:is ve meslek alanlarina is giicii yetistiren ve
ogrencileri yiiksekogretime hazirlayan ogretim
kurumlandir.”(www.Meb.gov.tr)

Mesleki Teknik Ogretiminde egitim veren boliimlerden biride dokuma
sektoriidiir. Dokuma sektoriinde artan talebi karsilamak igin fabrikasyon iiretimin
artis gostermesine paralel olarak kalifiye eleman ihtiyaci da artmistir. Bu da egitimin
onemini ve gerekliligini vurgulamaktadir. Egitim Onceden belirlenmis amaglar
dogrultusunda gerceklestirilmelidir. Bu amaclarin gerceklestirilmesi icin egitim
kurumlarin ihtiya¢ duyulmaktadir. Genel egitim veren okullar bireylere daha ¢ok
tiniversiteye yonelik egitim verirken genel liselerin disinda egitim veren mesleki ve
teknik egitim kurumlar1 ferde bir meslek alanina iligkin bilgi, beceri ve davranislar
kazandiran belirli bir is talebinin gerektirdigi temel ve ileri seviyede egitim veren
kurumlardir. Mesleki egitime agirlik veren bir okuldan mezun olan birey, egitim

gordiigii alana yonelik bir sektorde istihdam saglayabilmektedir. ( Serin, 1979: 60; )

Orgiin mesleki egitim kurumlar igerisinde egitim veren Kiz Teknik Ogretim
Genel Miidiirliigii'ne bagli; Kiz Meslek Liseleri, Anadolu Kiz Meslek Liseleri, Kiz
Teknik Liseleri, Anadolu Kiz Teknik Liseleri ile Erkek Teknik Ogretim genel
Miidiirliigii’'ne bagli Anadolu Meslek Liseleri, Endiistri Meslek Liseleri, Anadolu
Teknik Liseleri ve Teknik Liselerde Son Bitim Islemleri ( Apre ) egitimi
verilmektedir. ( Sezgin, Alkan, Dogan, 2001:102, 103, 109, 110 )

Bu okullarin biinyesinde bulunan tekstil programlari igerisinde “apre” egitimi;
Erkek Teknik Ogretime bagli okullarda boya apre, 6rme, dokuma, iplik, konfeksiyon
ve deri konfeksiyon boliimlerinde; Kiz Teknik Ogretime bagl okullarda ise 6rme,
dokuma, boya-baski, desen, iplik, kalite kontrol, hazir giyim ve moda (giysi) tasarim

boliimlerinde islenmektedir.



Bu arastirmada dokuma kumaslarda son bitim iglemleri ve oOrgiin egitim

kurumlarinin tekstil programlarindaki yeterliligi incelenmistir.

Arastirmanin Amaci

Bu aragtirmanin genel amaci kumas dokumaciliinda boya ve baski
sonrasinda dokunmus mamule uygulanan Son Bitim Islemleri(Apre), bu islemlerin
ozellikleri, orgiin egitim kurumlarinda okutulan Son Bitim Islemleri(Apre)
derslerinin tekstil programlarindaki durumunu inceleyerek bilimsel bir kaynak

olusturmaktir.

1. Dokuma sektoriinde kumaslara kazandirilan 6zellikler i¢in uygulanan Son Bitim
Islemleri (Apre) nelerdir?
a) Kimyasal (Yas) apre islemleri nelerdir?
b) Mekanik (Kuru) apre islemleri nelerdir?
2. Dokuma sektoriinde ¢alisan personelin genel 6zellikleri nelerdir?
3. Personel calistiklar1 konularda yeterli midir?
4. Dokuma sektoriindeki isletmelerin 6zellikleri nelerdir?
a) Isletmenin ozellikleri nelerdir?
b) Isletmede iiretilen kumaslarin dzellikleri nelerdir?
5. Dokuma kumasglarin bitim islemlerinde kumas, elyaf tiiriine gore uygulanan apre
islemleri nelerdir?
a) Kumasa kazandirilan 6zellikler nelerdir?
b) Bu islemde kullanilan araglar nelerdir?
¢) Bu islemde kullanilan gerecler nelerdir?
6. M.E.B. Mesleki Teknik C)gretim kurumlarindan Meslek Liseleri, Teknik Liseler,
Anadolu Meslek ve Anadolu Teknik, Endiistri Meslek Liselerindeki  tekstil
programlarinda yer alan Son Bitim Islemleri (Apre) uygulama durumlarindaki;
a) Boliimler nelerdir?

b) Dersler ve iinitelerin 6zellikleri nelerdir?



Arastirmanin Onemi

Tekstil sektorii tiim diinyada oldugu gibi iilkemizde de teknolojik
gelismelerle birlikte hizla kendini yenileyerek gelisime ve degisime ugramaktadir.
Cok genis bir yelpazeye sahip bu sektor dokuma, Oorme, dokusuz yiizeyler,

konfeksiyon vb. alanlar i¢ine almaktadir.

Boylesine genis bir alam1 kapsayan tekstil sektoriintin tamamim incelemek
cok; gii¢, emek gerektiren ve zaman isteyen bir istir. Teknolojik gelismelerin hizla
ilerlemesi, tiiketici isteklerinin moda akimlar1 ile birlikte farklilasarak cesitlilik
kazanmasi, artan niifusa paralel olarak talebin de artmast vb. nedenler genisleyen

tekstil sektoriiniin farkli boyutlarda gelismesine neden olmaktadir.

Teknolojideki gelismelere ve tiiketici taleplerine paralel olarak dokuma kumas
siirecindeki gelismeler yerini dokuma sonrasinda ozellik kazandirma iglemlerine

birakmustir.

Glinlimiiz insam1 giyinmenin yani sira farkli ozelliklere sahip kumaslar ile
tiretilen ev tekstili, dekorasyon amacli vb. tekstil iiriinlerini tercih etmektedir.
Ornegin yanmaya dayamkli dosemelik, kiri ve yagi biinyesinde tutmayan perdelik

kumaslari tercih edebilmektedir.

Bu nedenle teknolojik gelismelere paralel olarak, tekstil terbiyeciligi 6zellikle
Son Bitim Islemlerine 6nem veren calismalarda yogunlasmaya baslamistir. Bu
yogunlagsma ile birlikte tekstil isletmeleri; makine donanimini, {iretimini yaptig
kumas cesidini tiiketici istekleri dogrultusunda gelistirerek bu yeniliklere uyum
saglamak durumunda kalmistir. Bunun yan1 sira biinyesinde calistirdigi personelin de
bu konuda hizmet ici egitim almasimi saglayarak yeniliklere uyum saglamasini

kolaylagtirma yoluna gitmistir.



Tekstil isletmelerine nitelikli insan giicii yetistirme agisindan oOrgiin egitim
kurumlarinda bu alanda egitim goren bireylerin yaparak ve yasayarak egitim

gormeleri 6onem tagimaktadir.

Bu calisma tekstilde mevcut Son Bitim Islemlerine (Apre) ve M.E.B bagh
Erkek Teknik Ogretim ve Kiz Teknik Ogretim kurumlarinin miifredat programlarina

yansimasini inceleyerek gelismelerdeki paralelligi ortaya koyacaktir.

Sayiltilar

1. Bu arastirma icin incelenen yazili kaynaklar yeterlidir.
2. Bu arastirma icin yapilan anketler uzman goriisiine gore yeterlidir.

3.Anketi cevaplayanlar dogru cevaplamistir.

Simirhliklar

Bu arastirma 2005 — 2006 yilinda yapilmis, Bursa ili sanayi bolgelerinde
bulunan tekstil isletmelerinden tesadiifi 6rneklem yoluyla secilen dokuma fabrikalari
icerisinde 30 biiyiik, orta ve kiiciik dlcekli dokuma isletmelerine uygulanan anket ve
Meslek ve teknik Ogretimde, orgiin egitim kurumlarindaki tekstil programlariyla
sinirhdir.

Gazi Universitesi Egitim Bilimleri Enstitiisii’niin verdigi tarihle sinirhdir.

Bu tezdeki bazi kumas Ornekleri isletmelerin web siterinde yayinlanan
fotograflardan alintidir.

Tanmmlar ve Kisaltmalar

Arastirmada kullanilan bazi terimler asagida belirtilen anlamlarda

kullanilmaktadir.

Apre: Tekstil mamullerinin degerini yiikselten, ylizeyini ve goriiniisiinii

degistiren, elyaf, iplik, dokuma ve Orme kumasi satisa hazirlayan, kalitesini



degistirmek amaciyla yapilan mekanik ve kimyasal tim islemlere

denir.(Akpinarl1,2006:1)

Apreci: Agartma, boyama ve basma islemlerinden sonra kumasin bitim

islemlerini yapan kisi veya kurulustur.(Akpinarl1,2006:1)

Apre Kirma: Yanlis recete ve kosullarda yapilan sert tutumun giderilmesi
icin kumasin yivli cubuklardan veya metal butonlardan olusan donanimdan

gecirilerek, kat1 tabakalarinin kumasin igerisinde kirilmasidir.(Akpiarli,2006:1)

Ders Icerigi: Egitim programinda icerik egitim amaglarinin gerceklesmesi

icin yararlanilan kaynaktir.(Varis,1996:114)

Dayaniksiz Apre: Mamiiliin ilk yikamasi veya kuru temizlemede ¢ikar veya
zayiflar yeni apre maddesinin life kovalent baglarla baglanmamasi ve zayif absorbe

olmasindan olusur.(Akpinarli,2006:2)

Diizgiinsiiz Apre: Orme veya dokuma kumasta, iplikte goriilen apre
hatasidir.  Yapilan aprelemenin her yerde aym derece ve karakterde

olmamasidir.(Akpinarli,2006:2)

Egitim Program: Istendik hedef ve davramslarin kazanilmasi icin

stratejilerin belirlendigi yazili dokiiman yada eylem planidir.(Demirel,2000:4)

Elyaf:  Gerilmeye ve kopmaya dayanikli, egrilme o6zelligi olan, birbiri

lizerine yapisma yetenegi olan, uzun ve inve iplik veya liflere denir.( D6len,1992)

Kumas: Tekstil makinelerinde olusturulan yiizeylerdir. Tekstil; giysi, ev

esyalari, ve teknik kumaslar olarak ii¢ grupta toplanir.(Koksal,B,2001:2)
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Mesleki Egitim: Bireye is hayatinda belirli bir meslekle ilgili beceri ve is
aliskanliklann kazandiran ve bireyin yeteneklerini cesitli yonleriyle gelistiren

egitimdir.(Alkan, Dogan, Sezgin,1998:5)

Orgiin Egitim: Okul oncesi egitim, ilkogretim, orta 6gretim ve yiiksek

ogretim kurumlarim kapsayan egitim.( Fidan,Erden:259)

Teknik Egitim: Modern teknoloji kullanilan sanayi dallarina eleman

yetistirme amacina yonelik akademik ve mesleki egitim.(Ana Biritanica,1998:494)

Tekstil Terbiyesi: Lif, iplik ve 6rme, dokuma kumaslarin girdi — c¢ikti

arasindaki islem siireglerinde gordiigii tiim islemlere denir.(Akpinarli,2006:1)
A.M.L : Anadolu Meslek Lisesi
A.K.M.L : Anadolu Kiz Meslek Lisesi
A.T.L  : Anadolu Teknik Lisesi
E.M.L : Endiistri Meslek Lisesi
E.T.O. : Erkek Teknik Ogretim
K.M.L. :Kiz Meslek Lisesi
K.T.O. :Kiz Teknik Ogretim
ML.E.B. : Milli Egitim Bakanlig1

T.L : Teknik Lise



11

BOLUM 11
KURAMSAL CERCEVE ve iLGIiLi ARASTIRMALAR

Bu boliimde aragtirma konusu ile ilgili literatiir taramasinda elde edilen bilgiler
ve arastirma ile ilgili daha ©nce yapilmis arastirmalarin kisa Ozetlerine yer

verilmistir.

2.1. Kuramsal Cerceve

2.1.1. Dokuma Kumaslarin Tarihsel Gelisimi

Insanlarin  korunma ve ortiinme ihtiyact ile dogan dokuma sanati
Anadolu’nun cografi konumu itibari ile ¢ok ¢esitli etnik gruplara ev sahipligi etmis
ve tarih igerisinde bu gruplar dokuma vb. kiiltiirlerini bu topraklarda yasayarak
hayatlarim siirdiirmiiglerdir. Kirsal alanda yasayanlarin aile ekonomisine katki
saglayabilmek ve ihtiyactm karsilayabilmek icin ortaya ¢ikardiklart dokuma
sanatinda hali, kilim, dokumalarinin yaninda kumas el dokumacilig1 da bir halk el

sanatidir. (Sarioglu,1994:1; Aytag,2000 :89)

Cozgii ve atki ipliklerinin birbirilerine 90 derece a¢1 yaparak olusturulan bir
tekstil yiizeyi olan dokumacilik sanatinin ilk olarak ne zaman ve nerede basladigi
konusunda kesin bir belge bulunmamakla birlikte, Anadolu’nun yani sira Babil,
Mezopotamya, Asur ve Misir’da yaygin olarak yapildigi, antik devirde ii¢ cesit
dokuma tezgahi kullanildigi bilinmektedir. Bu tezgahlar ;Yatay yer tezgéhi; bu
tezgah tiirline ait bilgiler Misir’da siilaleler éncesi doneme ait seramik iizerinde yer
alan resimlerden elde edilmektedir. Bu resimlerde ipliklerin egrilmesi ve yatay yer
tezgdhinda dokunmas: ile ilgili sahneler vardir. Alt ve iist kirislere sahip dikey
dokuma tezgihlara ait bilgiler ise Misir’da M.O. 1500-1400 yillarna ait

mezarlardaki duvar resimlerinde elde edilmistir.

“ Misir’da kullamilan bu tezgiha benzer bir dokuma tezgihi, daha sonra
Roma doneminde kullanilmaya baslamistir. Roma doneminde, Anadolu’nun
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ve Kita Yunanistan’in klasik dokuma tezgdhi olan agirlikli dokuma
tezgdhindan sonra M.S. l.ylizyilda bu dokuma tezgdhi ortaya
cikmistir.”(www. Dokuma.org/dkmclk.trh.htm)

Son olarak uglar agirlikli dikey dokuma tezgéhlar1 ise, Akdeniz ¢evresinde
yasayan insanlarin kullandiklar1 dokuma tezgahidir. ( Akkaya, 2002:190; Sarioglu,
2004: 2; www. Dokuma.org/dkmclk.trh.htm)

Anadolu’da Selguklular déneminden ipekli kumas Orneklerinin kalmasi
yaninda Osmanli doneminden en giizel Orneklere 16. yiizyilda rastlamak
miimkiindiir. Bu donemde diinya tekstil teknolojisinin ilerlemesi ile birlikte bu
sektore olan talebin giyinme, ortiinme ihtiyaclarinin yaninda farkli taleplere de hitap
eden bir sektor haline gelmesi ile Osmanlilarda da 18. yiizyildan itibaren
makinelesme kendini gostermeye baslamistir. Bu gelismelere paralel olarak
kullanilan ham maddeden kumasin satis asamasina kadar dokuma sektorii cesitlilik

kazanmistir. ( Sarioglu, 1994: 2; Yilmaz, 2000: 8)

Dokuma tezgdhinin tasariminda 18.yiizyila kadar Onemli bir gelisme
goriilmemekte 1733 yilinda Ingiliz John Kay’in mekik ile ilgili icat ettigi gelismeler
ile ilk mekanizmalar kullanimaya baglanmigtir. 1750°li yillarda egirme
makinelerinde de gelistirici yenilik yapilarak 1769’da Ingiliz Richard Arkwright
Vargel Tezgahim gelistirmistir. {lk mekanik dokuma tezgdhimi ise Ingiliz Dr.
Edmund Cartwright 1785’de gelistirmis ve Jacquard kendi ismiyle anilan Jakar

makinesini icat etmistir.( www. Dokuma.org/dkmclk.trh.htm)

1.Diinya Savas1 sonrasinda tekstil sektorii koklii bir degisime ugrayarak
kullanilan ham maddeden (Bitkisel elyaf: Pamuk, Keten, Kendir vb.; Hayvansal elyaf
:Yin, ipek , Tiftik vb. ; Kimyasal elyaf: Poliamid, Poliester vb. ve madensel elyaf:
asbest ) iiretilen dokumanin yam sira 6rgii ve son zamanlarda kullanimi oldukca
yayginlagan nonwoven ( dokusuz , dokumasiz yiizey) kumas cesitleri tiretilmeye
baslanmis hazir giyim sektorii 1970 li yillarda baglayarak o6zellikle 1980’11 yillardan
sonra teknolojik gelismelere paralel olarak dokuma makinelerinde ilerlemeler devam

etmistir. ( Cevahiroglu, 1995:328; Gﬁrcan,2001:2;02dogan, 1995:549 )



13

2.1.2. Dokuma Kumaslarda izlenen Terbiye islemleri:

Dokuma kumaslar tezgdhtan tam mamul olarak ¢ikmasindan, tiiketiciye

113

sunulmasia kadar bircok islemden gecmektedir. Bu islemler kisaca “ terbiye

islemleri ““ denilmektedir.

Tekstil terbiyesi on terbiye, renklendirme (boyama- Basma) ve bitim
islemleri (apre)olarak smiflandirilir. On terbiye pamuklu (Temizleme (Firca) ,
Yakma, Hagil Sokme, Bazik Islemleri, Agartma, Merserizasyon, Optik Beyazlatma.)
, yinli (Yikama, Karbonizasyon, Yakma ve Makaslama, Krablama, Agartma,
Dinkleme, Optik Beyazlatma. , ipek ( Serisin uzaklastirma, Agartma) vb. kumas
tiirlerine uygulanmaktadir. On terbiye sonrasinda yapilan renklendirme; bolgesel
renklendirme olan basma ve cesitli ( dogal ve sentetik ) boyarmaddelerle yapilan

boyama islemleri ile yapilmaktadir.

Boya — baski iinitesinden ¢ikan dokuma kumas, tutum ve goriiniimii
gelistirilmek iizere Son Bitim Islemleri (Apre) iinitelerine gonderilir. Burada
uygulanan Kimyasal Bitim Islemleri ( Tutum Apresi, Su Iticilik , Su Gegirmezlik ,
Burugmazlik , Kir iticilik , Yag iticilik , Gii¢ Tutusurluk , Kiiflenmezlik , Dinkleme
(Yiin) , Kecgelesmezlik(Yiin) , Kraplama (Yiin) , Dekatiir(Yiin)) ve Mekanik Bitim
Islemleri ( Cekmezlik Apresi, Kalandirlama , Mangillama , Presleme , Sardonlama ,
Makaslama. ) ile kumasa 6zellik kazandirilir. (Anis, 1998:1 ; Yakartepe, 1995:388 ;
Acargil, Ogulata,2003:41)

2.1.2.1. On Terbiye ( Hazirhk )islemleri:

On terbiye islemleri olarak ta bilinen hazirlik islemleri tekstil mamullerinin daha
sonra gorecegi boyama islemi ve apreleme islemlerine hazirlik asamasidir. Bu
islemlerde ¢ok c¢esitli kimyasal maddeler kullanilarak mamiile 06zellik
kazandirilmaktadir. (Aksari,  Giindogan, Sarusik, 1999:34; Seber,
Toprakkaya,1998:337)
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Ozellikle seliilozik esash elyaflar dogal ortamdan geldikleri icin icerisinde
birtakim yabanci madde bulundurmaktadirlar. Seliilozik elyaf olan pamuk, yiin, ipek
dogal yapisi itibari ile on terbiye isleminden geg¢mesi gereken bir elyaftir. Bu
kumaglara 6n terbiye yapilmasinda ama¢ pamuk elyafimin i¢inde bulunan yabanci
maddeleri uzaklastirmaktir.( Duran, Emekgi, 1998:256)

Onemli olan 6n terbiye islemleri kisaca agiklandiginda;

2.1.2.1.1. Cimbiz:

Yiinlii kumaglara uygulanan cimbiz islemi on terbiye islemleri dncesinde ilk
yapilan ham kontrol islemidir. Cimbiz islemi ; yiin lifi mamiil haline gelmeden 6nce
iplik egirme asamasinda tizerindeki ¢op , diiglim vb. olumsuzluklarin giderilememesi
halinde bu agamada ortadan kaldirmak, doku hatalarin1 saptamak, dokuma esnasinda
mamule bulasmis olan yag lekelerini ¢ozeltiler yardimiyla mamiil iizerinden

uzaklagtirmak gibi amaglara hizmet etmektedir. . ( Yakartepe, 1995: 392)

2.1.2.1.2. Hasil Sokme:

Nisasta veya kimyevi maddelerden elde edilerek ¢ozgii ipliklerine uygulanan
hagilin sokme islemi, pamuklu, keten, viskon kumaslara uygulanir. Kesikli liften elde
edilen iplikler icin yapilan hasillamada kalin yerlerde yapismalar meydana
gelebilmektedir, bu yapismalarin olmamasi icin ipligin yapisinda tiiyliiliiglin sabit

olmasi1 gerekmektedir.( Giinesen,1992:11; Oft, 1996:101)

Hasillama islemi sona eren kumas yikanarak sogutulmaktadir. Bu esnada
tizerinde kalan yaglar kumasa su iticilik 6zelligi kazandirmakta ve suyun kumas
icerisine niifuz etmesini engellemektedir. Bunun icin (hasil sokme islemi) uygun
kimyasallar kullanilarak suyun kumas igerisine niifuz etmesi saglanmaktadir. Suda
¢oOziinebilen hasil maddelerinin kullanilmasi kumasin daha sonra gorecegi terbiye
islemlerinde kumasa avantaj saglamaktadir. Bu yiizden hasil sokme islemi son derece

onemli ve gerekli bir islemdir. (Duran, Ones, 1995:11)
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2.1.2.1.3. Hav Yakma:

Bazi hasil maddelerinin hav yakma sirasinda pismesinden dolay1, bu islemin
hagillamadan sonra yapilmasi daha uygundur. Hav yakma islemindeki amag ise
kumagin yiizeyinde bulunan istenmeyen hav tiiyciiklerini uzaklagtirmak ve yiizeyin

daha diizgiin bir goriiniim almasim saglamaktir.

Hav yakma islemi; pamuklu, yiin, viskon, rayon kumaslarda uygulandigr gibi
poliester, poliamid, poliakrilnitril kumaglarda ise bazen uygulanmaktadir.(Yakartepe,

1995:388; Anis, 1998:6)

2.1.2.1.4. Agartma:

Isik dokuma mamiile olumsuz yonde etki edebilmektedir. Agartma islemi
pamuklu, yiinlii, iplik, akrilik kumaslara uygulanirken, poliester, poliamid, viskon,

rayon gibi kumaslara ise nadiren uygulanan bir 6n terbiye islemidir.

Bu islemin yapilis amaci dokunmus olan kumasin ham renginin
beyazlatilmasi islemindir. Isigin selilloz lifler {izerine yaptigi etki dokuma
kumaslarda kullamlan elyafin cinsine gore de degisiklik gostermektedir. Koyu renk
boyanacak  kumaglar  {izerinde agartma isleminin = yapilmasina  gerek

duyulmamaktadir.( Anis, 1998:24 ;Duran,1993:50Y akartepe, 1995:400)

2.1.2.1.5. Merserizasyon:

Merserizasyon islemi pamuklu dokuma mamule cozelti verilerek bunun
ardindan da gerilime tabi tutularak yapilan bir 6n terbiye islemidir. Bu islemin
yapilmasindaki amag ise kumasa parlaklik kazandirmanin yaninda saglamlik, kolay
boyama 0Ozelligi, boyutsal stabilite gibi Ozellikler kazandirmaktir. Merserizasyon
islemi sonucunda kumas yiizeyindeki diizgiinsiizliikler azalir ve kumag daha parlak

bir goriinime sahip olur. Merserizasyon islemi yapilirken kumas beyaz olarak
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kullanilacaksa agartma isleminden Once yapilmahdir aksi taktirde bu islem

sonrasinda kumasta sararmalar olabilmektedir.(Emek¢i, 1994:150,151;Anis, 1998:93)

2.1.2.1.6. Optik Beyazlatma:

Optik beyazlatma islemi pamuklu, yiinlii, poliester, poliamid, poliakrilnitril,
viskon, rayon kumaslara uygulanabilen bir 6n terbiye islemidir. Bu islemi goérmiis
mamullerden agik renk elde etmenin yami sira baskida da verimliligi arttirmak
miimkiindiir. Optik beyazlatma islemi gormiis mamulde gérmemis mamule gore

renkler daha canli olmaktadir. (Duran, Emek¢i, 1995:446)

2.1.2.1.7. Yikama:

Yiinlii kumaslara uygulana yikama islemi kirisma ihtimali yiiksek kumaglara
onceden dekatiir, kaplama islemi yapilmaktadir. Bu kumaslara halat halinde ya da
acik en olarak yikama islemi uygulanmaktadir. Havuzlarda sabun ya da soda ile
yapilan yikama islemi bittikten sonra mamul c¢alkalanarak elyaf iizerine yapigmig
¢Op, saman vb. karbonizasyon islemi ile ayristirilmaktadir.(Sanayi ve Ticaret

Bakanligi, 1991:112, Yakartepe, 1995:2188 )

2.1.2.1.8. Karbonizasyon:

Karbonizasyon islem sadece yiinli mamuller uygulanan bir 6n terbiye
islemidir. Uygulanmasindaki amag ise yiin elyaf1 lizerine yapismis diken, ot, yem vb.
artiklarin uzaklastirilmasi i¢in yapilan kimyasal bir iglemdir.

Karbonizasyon igslemi 5 adimdan olugmaktadir.

1. Asit Emdirme

2. On Kurutma

3. Kurutma ve Komiirlestirme
4. Ufalama ve Toz Dokme

5. Durulama ve Notrlestirme (Anis, 1998: 123, 124)
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2.1.2.1.9. Dinkleme:

Dinkleme yiin liflerin kecelesme Ozelliginden faydalanarak tutum ve
goriiniimiinii degistirme islemidir. Aslinda bir bitimi islemi olan dinklem yikamadan
hemen sonra yapildig1 icin On terbiye iglemi olarak ta kullanilmaktadir. Dinkleme
islemi ile kumas kecelesme 6zelligi kazanarak sikigir ve bunun sonucunda da riizgar,
vb. dis etkenlerde koruma gibi bir 6zellik kazanmis olur. ( Tarak¢ioglu, 1983:155,
157)

2.1.2.1.10. Fiksaj:

Fiksaj islemi yiinlii, asetat, poliester, poliamid kumaslara uygulanan bir 6n
terbiye islemidir. Fiksaj isleminin yapilmasinda amag; tekstil ylizeyinin seklini
koruyarak kalic1 bir hale getirmektir. Sicak hava, buhar veya su ile yapilan fiksaj
isleminde en yogun olarak sicak hava tercih edilmektedir. Dokuma kumaslara ¢ok az
uygulanan bu iglem ¢ogunlukla 6rme kumaslara uygulanmaktadir. ( Coban, 1995:

242, 243; Anis, 1998: 166, 167 )

2.1.2.1.11. Serisin Uzaklastirmasi:

Bu islem yalnizca ipekli kumaslara uygulanan bir 6n terbiye islemidir. Serisin
ipek lifini saran ve onu koruyan bir madde oldugundan dokuma islemi bittikten sonra
uzaklastiritlmas: daha dogrudur. Serisin ¢6zme islemi genellikle sicak sabun ¢ozeltisi
( Yesil Sabun ) ile yapilir.

Bu uzaklastirma islemi sonucunda 3 ¢esit ipek elde edilir.
1. Kuit Ipegi

2. Suple Ipegi

3. Ekru 1pegi ( Anis, 1998:157, 158)
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2.1.2.1.12. Kraplama:

Bu islem yalnizca yiinlii dokuma kumasglara uygulana bir 6n terbiye islemidir.
Uygulanmasindaki amacg; daha sonraki islemlerde c¢cekme olaym azaltmak,
kecelesme ve kirigiklik izlerinin engelleyerek kumasin yiizey diizgiinliigiinii

artirmaktir. (Anis, 1998:146, 147)

2.1.2.1.13. Makaslama:

Yiinlii mamullere yakma islemi uygulanmamasi durumunda makaslama
islemi uygulanarak kumas {izerindeki ham tiiyciiklerin uzaklastirilmasi
saglanmaktadir. Bunun tam aksi durumlarda ise ( makaslama isleminin zor oldugu
kumaslarda ) yakma islemi uygulanmaktadir. (Yakartepe, 1995:2187)

Pamuklu kumas yiizeyinde uygulanmasinda ise lif tiiyciikleri uzaklastirilmaktadir.

(Yakartepe, 1995:1390)

2.1.2.1.14. Civitleme:

Pamuklu mamullere uygulanan civitleme islemi sarimtirak goriiniimde olan
kumasa islem uygulanarak goz yanilmasi ile beyaz kumasin daha beyaz goriinmesi

saglanir. (Yakartepe, 1995:1471)

2.1.3.Renklendirme (Boya- Baski) islemleri

Dokuma islemleri sonrasinda mamul Son Bitim Islemleri (Apre) iinitesine

gonderilmeden 6nce Boya-Basma islemlerinden gegmektedir.

Hayatin her alamina giren kimyasallarin tekstil alninda da kullanilmaya
baslamasi tiiketiciyi giivensizlige itmektedir. Sentetik boya maddelerine nazaran
dogal boyar maddelerinin bitki ve hayvanlardan kimyasal degisime ugramadan elde
edilmesin dolayisiyla oncelikli tercih edilen boyar madde olmasina sebebiyet

vermektedir.
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Giiniimiiz tekstil talebini karsilayacak dogal boyalar elde edebilmek i¢in ¢cok
sayida bitki ve hayvan yetistirilmesine gereksinim duyulmaktadir. Bu talebin
karsilanamadig1 yerde sentetik boyalar devreye girer. Bu boyar maddelerin renk
kuvveti, tekrar edebilmesi, PH degeri ve fiyat uygunlugu gibi olumlu yanlar1 vardir.

(Ozerdem, Severtekin, 1998: 270, 272)

Dokuma kumasa iki sekilde boyama yapilmaktadir. Bunlar; Cektirme
yontemi (diger adi tam banyo) olan bu yontem hem parga halinde hem parti halinde
boyama seklidir. Dokuma kumas uzunca bir siire flotte oranli banyoda islem goriir.
Cektirme yonteminde jet, jigger, levent boyama makineleri vb. kullaniimaktadir.
Emdirme yontemi ise sadece metraj kumaslara uygulanan bir boyama yontemidir.
Her cesit acik ve koyu renk tonlan elde etmek miimkiin olan bu yontemde ¢ektirme
yonteminin aksine kumas flotte oranli banyodan gecirilerek sikma silindirlerinde
sikilir. Emdirme yonteminde ise fular adi verilen makine kullanilmaktadir..(Kanik,

2002, 102, 103 ; www.tekstiltek.com/kauz/id9.htm)

Yiin liflerin boyanmasinda en ¢ok kullanilan boyar maddelerden birisi Krom

dur. Krom boyalar1 miikemmel bir renk hashigina sahiptir. (Anis, 1998:193, 194)

Basma islemi prensip olarak bolgesel boyamadir. Bir¢ok teknikte yapilabilen
basma isleminin en Onemlisi kumas basmacilifidir ve baski yapilacak kumagin
genellikle beyaz olmasi gerekmektedir. Basma islemi kumas iizerine iki sekilde
yapilabilmektedir. Bunlar; dogrudan dogruya basma suretiyle kumasa gecirilerek ve
boyali zemin asindirilarak beyaz veya renkli ya da rezerve suretiyle basilarak

boyamadan sonra meydana gelen basma teknikleridir. (Kanik, 2000:112)

Boyama ve basma iglemi yapildigi sirada ya da yapim sonrasinda ister istemez
bazi hatalar olabilmekte, toz,toprak vb. kirlenmeye ve kotii goriintiiye sebep
olabilmektedir.Boyamadan sonra olusan hatalar; boyar maddenin yanlis secimi, bag
son farki, ters yiiz farki, kimyasal madde si¢cramasi, boyama ton farki, cizgili
boyama, renk sicramasi ve su lekesi olabilmektedir. (Tekstiltek.com;

Yiiksel, 1989:70)
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Basma isleminde olusan hatalar; yetersiz hidrofilite, yayilma, o©lii elyaf
nedeniyle basilmamis noktalar, kumastaki iplik ya da siklik farklari, boya kirlenmesi,
belirgin olmayan baski, zayif noktalar, desen kaymasi, keleslik basilmayan yerler,
konturlarin esit olmayisi, hare renk karigmasi, karisiklik, firca izi, vb. olarak

siralayabiliriz. ( Yakartepe, Kurbanoglu, 1999: 74, 75, 76, 77, 78, 79 )

2.1.4.Son Bitim Islemleri:

On terbiye ve renklendirme iinitelerinden ¢ikan kumas son olarak Apre ( Son
Bitim Islemleri ) iinitesine gonderilir. Burada kumasa kullanim ozellikleri ve
goriiniimii diizeltmek icin yapilan islemler “ Son Bitim Islemleri” denir. (Baser,

1983:193)

Kumaslara Son Bitim Islemleri (Apre) uygulanmasindaki amag; mamuliin

tutum, goriiniim ve kullanim 6zelliklerini gelistirmektir. (Toprakkaya, 1998: 74)

Dokunmus mamullerin bir¢ogunun kullamima sunulmadan o©nce apre
isleminde gecmesi onem arz eder. Ornegin itfaiyecilerin kullandigi kiyafetlere
yanmazlik apresi, yagmurluklara suge¢irmezlik apresi, hastane gibi toplu calisilan
yerlerde nevresim, battaniye, havlu vb. iriinlere antimikrobiyel apre yiinlii

kiyafetlere giive yemezlik apresi vb. uygulanmasi gerekmektedir.

Apre uygulanmis mamuliin uygulamamis mamule gore bazi avantajlari vardir.
Bunlar; Boyut olarak dayaniklidirlar, kolay deforme olmazlar ,iitiileme islemi daha
kolaydir,yumusaktirlar,boncuklasma az goriiliir,boya ve baskiya dayanikhidir,yag ve
su iticilik ozellikleri vardir, kaygandirlar,sokiilme olayr minimuma iner. ( Haug,

1992:466 )

2.1.4.1. Bitim islemleri ( Apre )’ nin Tarihi Gelisimi:

20.yy kadar dogal elyafta yapilan kumaslar bilinirken daha sonra 1900’lii

yillarda rejenere seliilloz elyaflarinin piyasaya ¢ikmasi ile birlikte elyaflar iizerine



21

denemeler yapilmaya baslanmig 1920- 1930 yillan arasinda kumas iizerine
burusmazlik bitim islemin denenmistir. 1925 yilinda ¢cekmezlik apre uygulamasinin
ardindan 1950 yilinda sonra ise yika giy apre 6zelligi kazandirilan kumaslar piyasaya
cikmistir.1950’1i yillarda yeni elyaf ve apre tekniklerinin ortaya c¢ikmasi ile tekstil
sektoriinde apre yapan bazi isletmeler sadece iiretime yonlendikleri igin 2/3 ‘si
kapanma durumunda kalmiglardir. 1964 yilinda hazir giyim triinlerine baski ( iitii )
kivrimlan verilmistir. 1970’lerin sonlarinda diinya devletlerinde tekstil sektoriinde
gerileme bag gostermistir. Bunun sonucunda ise 1981 — 1982 yillarinda iiretimin hizl
bir diisiis yasayarak azalma gostermistir. Bu azalmanin en 6ncelikli nedeni ise petrol
fiyatlarinin hizla artarak apre sektoriinde kullanilan kimyasallarin fiyat artis1 ile

maliyetin neredeyse iki katina ¢ikmasidir.( Ozgirgin, Izgiir, 1970: 4, 5, 6 )

Apre teknolojisi kumaslara cesitli 6zellikler kazandirmasindan dolay1 tekstilde
cok Onemli bir yere sahiptir. Toplumun ihtiyaglarimin zamana gore degisiklik
gostermesine paralel olarak tekstil sektorii de kendini yenileyerek gelismek

durumundadir. ( Tiirkmen, 1984:12 )

2.1.4.2. Son Bitim Islemleri (Apre)’nde Kullamlan “Arac” ve“Gerec”ler

Dokuma kumaslara uygulanan Son Bitim Islemleri (Apre) iinitelerinde
Kimyasal “Yas” apre islemlerinde gere¢ olarak ¢esitli kimyasallar kullanilmaktadir.
Bu kimyasallar; Yumusatma Kayganlastirma Apresinde; katyonik yumusaticilar ve
silikon, Sert Tutum Apresinde; polivinilasetat ve poliakrilat, Su Iticilik Apresinde;
zirkonyum tuzu, parafin, Su Gegirmezlik Apresinde; kaplama kimyasali ve
yumusatici, Kir Iticilik Apresinde; fluorokarbon kimyasali, Kiri Kolay Uzaklastirma
Apresinde; poliakrilik asit ve etilen oksit, Kaymazlik Apresinde; yapay regine,
poliakrilat, polivinil, kimyasallari, Burusmazlik Apresinde; magnezyumkloriir ve
mikrosilikon kimyasallari, Dayanikli Pres Utii Apresinde; sulu indirgen cozelti
maddeleri, Yika Giy Apresinde; etilen, Gii¢ Tutusurluk Apresinde; fosfor bilesikleri,
Kecelesmezlik Apresinde; hidroklorit asit ile sodyum hidroklorit ¢ozelti,Giive
Yemezlik Apresinde; siilfonamid, siilfanalin ve difenil kimyasallari, Dikis Kolaylig

Apresinde; silikon ve polietin emiilsiyonlari, Boncuklasma Onleyici Apresinde;
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poliakrilat, polivinil ve silkilat asidi kimyasallar,Anti-Snag Apresinde; akrilik,
polimer, polivinilasetat, silikonester kimyasallari, ,Antistatik Apresinde; elastomer
silikon kimyasali, Agirlastirma Apresinde; Magnezyumsiilfat (ac1 tuz) ve
sodyumsiilfat kimyasallari, Krep Krepon Apresinde; potaskostik kimyasal
maddesi,,Sismezlik Apresinde; formaldehit bilesikler, Dolgunlastirma Apresinde; ve
dekstrin ile birlikte kaolin dolgu maddesi, Tiftiklenme Onleyici Apresinde;poliakrilat
ve polivinil, Biyolojik Parlatma Apresinde; 6zel seliilloz enzimi.( Tarak¢ioglu, 1983:
262 ; Yakartepe, 1995:1781;Yakartepe, 1995:2264)

Mekanik “Kuru” apre islemlerinde kullamilan araglar; Kalandirlama
Apresinde; kalandir makinesi, Dekatiir apresinde; dekatiir makinesi, Sardonlama
Apresinde; Sardonlama makinesi, Cekmezlik apresinde; Sanfor makinesi,
Makaslama Apresinde; Kesme ( Makaslama ) makinesi, Zimparalama Apresinde;
Zimpara makinesi (kumas zimpara silindirleri arasindan gegirilir), Presleme
Apresinde; Mulden pres makinesi, Karton pres makinesi, Muare Apresinde; kalandir
makinesi, Ratine Apresinde; sardonlama makinesi, Mangillama Apresinde; rolik
mangillama makinesi, Hav Polisajinda; Turbang makinesidir.( Coban, Toprakkaya,
1997, 45; Senol, Acikgodz, 1997: 350; 1998: 37, 43 ;Tarak¢ioglu, 1983: 350;
Yakartepe, 1995: 2304)

2.2. Arastirma Ozetleri

Bu arastirmanin problemi olan Dokuma Kumaslarda Son Bitim Islemleri ve
Orgiin Egitim Kurumlarindaki Durumu konusu ile dogrudan ilgili ¢ok az arastirmaya
ulagilmistir. Bu nedenle arastirma konusu ile dolayli olarak ilgili olan , ancak
aragtirma problemini ac¢iklamaya ve yorumlamaya yardimci olacagi diisiiniilen

arastirmalar asagida 6zetlenmistir.

Cakmak, S. (2002), “ Polyester ve Polyester — Seliilloz Karisimi Kumaslarda
Utiileme Sartlarin Hasliklar Uzerine Etkisinin Arastirilmasi” adli yiiksek lisans

calismasinda ‘Polyester ve Polyester — Seliilloz Karisimi Kumasglari® ele alarak bu
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karisimlarin giysi imalati sirasinda meydana gelen ve termomigrasyona neden olarak
hasliklarin kotiilesmesi ile sonuglanan olaylart ele alarak degerlendirilmeye

calisilmstir.

Calisma sonucunda polyester / seliiloz ve mikrolif polyester mamullerde
titileme sicakliginin termomigrasyona neden olarak; hasliklar1 ve rengi etkiledigini
ortaya koymustur. Lif yiizeyine gd¢ eden boyarmaddeler nedeniyle mamuliin yas ve
siirtme hasliklarmin diiserek cevresindeki kumaslar1 da etkiledigini gozlemleyerek
ayn1 zamanda mamuliin renk degisimine de ugradigi, bitim isleminde uygun bitim
maddelerinin secilmesi gerektigi ve 1s1l mamullerin sicakliklart ve siiresinin diisiik

tutulmasi gerektigi sonucuna varmistir.

Giinesoglu, C. (2001), “Kalandirlama Isleminin Kumaslarin Baz1 Mekanik
Davranislar1 Uzerine Olan Etkilerinin Arastirilmas1” adli yiiksek lisans calismasinda
kalandirlama isleminin dokuma kumaslarin bazi mekanik Ozelliklerine etkisi
arastirilarak ¢ozgiisii ve atkist aym1 numara % 100 pamuk rink iplikten dokunmus
panama, dimi ve bezayagl kumaslarin yapisal 6zellikleri ve calisilan kalandirlama

parametreleri incelenmistir.

Kalandirlama islemi sonucunda, test edilen kalandir parametrelerinin kumas
uzayabilirligine etkisinin oldugu ve iplik sikligi arttikca uzayabilir degerlerindeki
degisimin daha biiyiik oldugunu gozlemleyerek atki yoniinde uzayabilirlikte iplik
kivrimlig, ¢6zgii yonii icin ise orgii tipine bagh olarak iplikler arasi etkilesimin daha

etkili oldugunu gozlemlemistir.

Calisma sonucunda kalandir sicakligt ve basinct arttikca ,(egilme
uzunlugunun artisiyla) bu faktoriin etkisi ile dokiimliilik ve tutumun azaldigi

sonucuna varmistir.

Calikoglu, Y. (2000), «“ Tekstil ( Terbiye — Boya — Apre ) Fabrikasina ISO

41001 Cevre Yonetimi Sisteminin Uygulanmasi” adli yiiksek lisans calismasinda,
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Marmara Bolgesi'nde Ornek alinan fabrikanin mevcut durumunu kanuni
yiikiimliiliikle karsilagtirarak ¢evre politikasi olusturulmustur. Daha sonra politikanin
gerceklestirilmesi i¢in amag¢ ve hedefler belirlenip cevre eylem plani gelistirilerek
cevre yonetim sistemlerinin uygulanip uygulanmadiginin belirlenmesi amaciyla

denetim ekibi olugturulmus ve denetim yapilmistir.

Ornek olarak incelenen fabrikanin kalite giivencesi sistemi ve bu sisteme ait
prosediirlerinin mevcut oldugunu gozlemleyerek yeni bir sistemin uygulamaya
konmasi i¢in dncelikle iist yonetimin maddi ve manevi destege ihtiya¢ duyuldugunu

ortaya koymaktadir.

Calisma kapsaminda fabrikanin cevresel ilk gozden gecirme islemini,
cevresel etkilerinin belirlenmesi, faaliyetin ¢evresel boyutu ISO 14001 6n hazirlhik
calismasi ad1 altinda inceleyerek fabrikanin kalite anlayisi cercevesinde c¢abalarinin
olmasinin yaninda bu anlayisin cevre kalitesi acisindan eksiklerinin oldugunu tespit

etmistir.

Yayla,F.(2000)“Dokuma Kumaslarda Makaslama Davraniginin
Arastirilmast” adli doktora tez calismasinda Tiirk tekstil sanayinde kumas mekanigi
olan makaslamay1 tanitarak, ucuz 6l¢iim aleti ve kolay 6l¢ciim metodunu sunarak ve
boylece kumas makaslama davranisinin objektif olarak tespit edilmesini saglamay1

amaclamistir.

Kumasin makaslanma davranis1 ile ilgili teorik modellemeleri inceleyerek,
kurulan teorilerin oldukc¢a karmasik oldugu ve deneysel veriler ile tam olarak uyum

saglayamadig1 sonucuna varmistir.

Calismada laboratuar tipi kaydedici 0©zelligi olmayan bir Ol¢iim aleti
gelistirilmis, tekstil sanayinde yaygin olarak kullanilabilmesini saglamak amaciyla
bu cihazda degisiklikler yapilarak yiiksek maliyetlerle elde edilen 6lciim aleti tercih

edilmemistir.
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Tiiketici tarafindan tercih edilen kumaslarin makaslama o6zelliklerini tespit
etmek amaci ile ticari olarak satilan kumasglar igerisinden bezayag orgii olanlar

tercih etmistir.

Arastirma sonucunda kumagin makaslama davranigina etki eden en Snemli

.....

oldugu sonucuna varmistir.

Avsar, H. (1992) “ Orme ve Dokumadan Uretilen I¢ Giyimlik , Yatak
Ortiiliik vb. Dokularin , Fiziksel Ozelliklerine Terbiye — Boya — Baski islemlerinde
Etkili Olan Teknolojik Faktorlerin Arastirilmasi” adli yiiksek lisans calismasinda
dokuma ve orme teknigi ile iiretilmis yatak ortiilikk olarak kullamilan kumaslarin
fiziksel ©zelliklerine terbiye , boya ve baski islemlerinde etkili olan teknolojik
faktorler arastirilarak deneysel islemler icin cesitli kumaslar aragtirmanin evrenini
olusturmus , bu kumaslar iizerinde yapilan Ol¢iim sonuglar ve istatiksel analiz

sonuclar degerlendirilmistir.

Arastirmaya konu olan (6n) terbiye, boya ve baski igslemleri dokuma ve 6rme
kumaglarin 6zelliklerini bilyiik ol¢iide etkiledigi ve (6n) terbiye isleminin ardindan
gerceklestirilen boya ve ozellikle de baski isleminde hemen hemen hi¢bir degisiklik

olmadig1 sonucuna varilmistir.

Bilgin, E. (2003) “ Seliiloz Esasli Kumaslarda On Terbiye Islemleri Sirasinda
Meydana Gelen Kimyasal Zararlar ve Analiz YoOntemleri” adli yiiksek lisans
calismasinda H202 agatmasi sirasinda kaynaklanabilecek kimyasal zararlar , fiksaj
islemleri sirasinda meydana gelebilecek asit zararlari incelenmis ve bu islemler
sirasinda meydana gelen zarar tipleri fiziksel , kimyasal ve mikroskobik analiz

yontemleri ile analiz edilmistir.

Seliiloz esasl tekstil materyallerinin 6n terbiye islemleri sirasinda meydana

gelen zararlar, ¢ogunlukla kimyasal zararlar oldugu sonucuna varilmistir.



26

Uygulanabilecek analiz yontemleri igerisinde, tekstil terbiye islemleri igin
uygulanmasi en kolay ve ekonomik yontemlerin kimyasal ve mikroskobik analiz

yontemlerinin oldugu sonucuna varilmistir.

Giizel, B. (1989) “Pigment Boya Sentezi ve Tekstilde Kullanim1” adli yiiksek
lisans ¢alismasinda tamami yurt disindan toz veya pasta seklinde ithal edilen organik
pigmentlerden B-naftol ve naftol siilfonik asit azo tiirii pigmentlerin sentezini,

tekstilde kullanilabilirligini aragtirmisgtir.

Sentezlenen pigmentlerin toz hashiklar1 incelenerek tekstil baski —
boyaciliginda kullanilan pigmentler icin verilen hashiklara benzer sonuclar almistir.
Sentezlenen pigmentlerin pamuklu mamule uygulamasini yaparak boyama o6zellikleri
incelenmis ve bazi1 haslik testleri uygulanmaistir.

Colour index III. Yapilan karsilastirmalar sonucunda Kirmizi—1, kahverengi—
2 renklerinin tekstil disinda kauguk sanayi, duvar boyamaciligi, plastik sanayi,
matbaa miirekkepleri vb. alanlarda, diger renklerin ise matbaa miirekkebi, vernik,
mine kaplama regineleri plastik sanayi, duvar boyamaciligi, duvar kagidi miirekkebi

vb. alanlarda kullanilabilecegi sonucuna varmaistir.

Boyarmadde iireten fabrikalarda asit boya liretimi ile azo tiirii pigmentlerin
islem sirasinin ayni1 oldugunu gézlemleyerek azo pigment boyar madde iiretiminde
asit boya iinitelerinden faydalanilabilecegini gozlemleyerek iiriinlerin o6zellikleri
itibari ile siizme ve Ogiitme islemleri i¢in ek iinitelere gerek duyuldugu sonucuna

varmistir.

Acikgoz, A. (1996), “ Battaniye Uretiminde Sardonlamanin Etkileri” adl
yiiksek lisans c¢alismasinda ii¢ farkli sardonlama uygulamasim arastirmistir. Sentetik
pelus battaniye iiretiminde kullanilan metal kancali “ Cift Etkili” sardonlama
makinelerinde, farkli sardonlama etki diizeylerinde ( enerjilerinde )ve farkli pasaj

sayilarinda elde edilen battaniyeler iizerinde Olctimler yaparak, sardonlama sonrasi
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boyut degisimi ve agirlik kaybi oldugunu saptamis ve degisik sardonlama

uygulamalarinin battaniye ozelliklerine etkisini arastirmistir.

Bu ii¢ tiir uygulamada sardon pasaj sayisi arttikca elde edilen sardonlama

efektinin artarak ende ¢ekme ve boyda uzamanin arttigini belirlemistir.

2. uygulamada istenilen sardonlama efektinin saglanmadigi halde
battaniyede kopma( atki yoniinde) meydana geldigini belirlemistir.

3. uygulamada ise; 2. uygulamaya yakin olmakla birlikte sardonlama
sirasindaki agirlik kaybi ve boyut degisiminin daha az oldugunu belirlemistir.

Sardonlama efekti arttiginda battaniyenin duyum ozelliklerinin gelismekte
oldugu fakat atki yoOniindeki kopma mukavemetinde tehlikeli bir diisme oldugu
sonucuna vararak yikama isleminden sonra boyut degisimi ve hav kayb1 miktar ile
yapilan sardonlama uygulamasi arasinda Onemli bir iliski olmadigi sonucuna

varmistir.

Parlak, F. (1990), “ Kamgarn Yiinlii ve Yiinlii / Polyester Karisimi Dokuma
Kumagslarda Pillinglesmenin Azaltilmas1” adli yiiksek lisans calismasinda bu tiir

kumag numuneleri {izerinde ¢esitli denemeler yaparak ;

%100 yinlii filanel orgiilii bu tip kumagslara klasik terbiye isleminde %9
oraninda dinkleme yapilarak pillinglesmenin biraz daha azalacagi sonucuna

varmistir.

Makaslama isleminin 2 kez yilizden 1 kez arka yiizden yapilmasinin yeterli
oldugu , %100 yiinli filanel orgiili numunelere kaynatma yapildiginda
pillinglesmenin azaldigi, Saf yiin ve yiin / pes karisimi1 kumaslarda uygun bir terbiye
islemi yapilirken pillinglesmeyi azaltic1 kimyasal maddelerden birinin secilmesiyle,

pillinglesmenin azalarak sorun olmaktan ¢iktig1 sonucuna varmistir.
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Oncii, M.A. (2000), “Tiirkiye’deki Mesleki ve Teknik Egitimin Tiirk Sanayi
Piyasasindaki Yeterlilik ve Gegerlilik Derecesi” adli yiiksek lisans calismasinda
Diyarbakir ilinde bulunan 2 Endiistri Meslek Lisesi ve Tiirk Alman isbirligi ve
Mesleki Egitim Merkezi arastirmanin evrenini olusturmasinin nedeni temel meslek
egitimi, okulda verme 6zelliklerinin yaninda, isletmelere beceri egitimi i¢in 6grenci

gondermelerinden kaynaklanmaktadir.

Aragtirma kapsamina Jenarator ve Su Tiirbiinii Fabrikasi ( TEMSAN ) ,
Tiirkiye Elektrik Dagitim A.S. ( TEDAS ) ve AKYIL Otomotiv , Tekstil , Pazarlama
, Ithalat ve Ihracat A.S. girdigi goriilmektedir.Mesleki egitime ayrilan biitgenin
arttirtlmas1 , okullardaki makinalarin daha modern sistemle yenilenmesi , biiyiik
isletmelerin de maddi desteginin saglanmasi , isletmelerdeki usta Ogretici ve
okullardaki Ogretmenlerin daha iyi yetistirilmesini saglayan onlemlerin alinmasi

gerekliligini ortaya koymaktadir.
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BOLUM 111
YONTEM

Bu boliimde arastirma yontemi, evren ve Orneklem, veri toplama ve veri

¢oziimleme teknikleri aciklanmistir.

Arastirmanin Yontemi

Bu arastirmada survey yontemi kullamilmistir. Survey yontemi ile elde edilen
bilgiler arastirmanin materyalini olusturmustur.Survey yoOntemi, mevcut olaylarin
daha onceki olay ve kosullarla iliskisini de dikkate alarak mevcut durumlar

arasindaki etkilesimi agciklamay1 hedefler( Kaptan,1991:60)

Evren ve Orneklem

Bu arastirmanin evrenini, Tekstil dokuma isletmeleri olusturmaktadir.

Evreni temsil edebilecegi diisiiniilen Bursa ilinde Son Bitim Islemleri ( Apre)
uygulayan 30 isletme c¢alisanlarinin tiimii arastirmanin  orneklem grubunu
olusturmustur. Bu grupl16 kisidir. Arastirma kapsamina giren grubun isletmelere

gore dagilimi Tablo 1 de goriilmektedir.

Ayrica Mesleki ve teknik egitim kurumlart olan Kiz Meslek Liseleri, Anadolu
Kiz Meslek Liseleri, Teknik Liseleri, Anadolu Teknik Liseleri, Anadolu Meslek
Liseleri, Endiistri Meslek Liseleri’nin tekstil ders programlarinda apre dersinin

okutuldugu boliimler, siiresi, tiniteleri incelenmistir.



Tablo 1.

Arastirma Kapsamina Giren Grubun isletmelere Gore Dagilinm
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Sira Adi Kurulus | Bulundugu | Uygulanan
No Yih Bolge Anket
Sayis1
1 Abm Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S. - | Pilot 2
2 Any Tekstil Sanayi Tic.ve Paz.A.S. 1991 Demirtas 5
3 Aytiirk Boya Apre Tekstil San. ve Tic. Ltd. 1996 Demirtas 2
Sti.
4 Bat1 Dokumacilik Sanayi ve Ticaret A.S. 1954 Demirtas 4
5 Beztag Tekstil Tic. ve San. Ltd. Sti 1989 Demirtas 5
6 Boyteks Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S. 2005 Pilot 7
7 Confetti Tekstil Sanayi ve Dig Ticaret A.S 1990 Pilot 7
8 Cahan Tekstil San Tic As 1948 Demirtas 2
9 Cecen Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S. 1987 Demirtag 5
10 | Femteks Tekstil San. ve Tic. Ltd. Sti 1995 Demirtas 4
11 | Ibas Tekstil Gida Sanayi ve Ticaret A.S. 1986 Demirtas 2
12 | Inkisaf Tekstil Sanayii ve Ticaret A.S 1993 Demirtas 1
13 | Ipsan Tekstil Sanayi ve Ticaret 1968 Pilot 6
14 | Ttalteks Ekspo Grup Tekstil Sanayi ve 1989 Demirtag 6
Ticaret.
15 | Kadri Ugur Boya-Emprime Sanayi ve 1992 Pilot 5
Ticaret A.S.
16 | Koza Tekstil Sanayi ve Dig Ticaret Ltd. Sti. 1980 Pilot 5
17 | Kit Giyim 1982 Demirtas 3
18 | Marteks Marmara Tekstil San. ve Tic. A.S. 1980 Tnegol 2
19 | Nil-Ba Tekstil Sanayi ve Ticaret Ltd.Sti. 1996 Pilot 2
20 | Okyay Tekstil 2000 Demirtas 4
21 | Savcan Sanayi ve Ticaret A.S. 1950 Pilot 2
22 | Soydaslar Tekstil Boya Sanayi ve Ticaret 1984 Pilot 1
AS.
23 | Salipek Tekstil Sanayi ve Ticaret A.S. 1983 Demirtag 5
24 | S1ik Apre Boya Tekstil San. ve Tic. Ltd. $ti. - Pilot 5
25 | Termoteks Tekstil Uriinleri San. ve Tic. 1996 Demirtag 4
Ltd. Sti.
26 | (Erol)Tiirkiin Tekstil Sanayi ve Ticaret - Pilot 6
AS.
27 | Turkan Boya Emprime Apre A.S. 1971 Pilot 5
28 | Yakateks Tekstil Ticaret Ve San. 1962 Tnegol 1
29 | Yedikardesler Tekstil San. ve Tic. A.S. 1988 Demirtag 4
30 | Ismini Belirtmek Istmeyen | | ceeeeee- 4
TOPLAM
116

Not: Bazi isletmelerin kurulus tarihi 6grenilememistir.
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Verilerin Toplanmasi

Verilerin toplanmasinda anket kullanilmistir, kumas Ornekleri incelenmistir,

Mesleki Teknik Orta Ogretim Kurumlarmin programlari incelenmistir.

Anketin hazirlanmasinda su sira izlenmistir; Arastirmanin alt amaclar
dogrultusunda anket sorulart hazirlanmis uzman goriisiine sunularak gerekli
diizeltmeleri yapilmis 26 sorudan olusan anket 5 kisilik bir gruba 6n deneme ( pilot)
uygulamast yapilmistir. Bu uygulama sonucuna gore de gerekli diizeltmeler

yapilarak son sekli verilmistir.

Uciincii olarak; Milli Egitim Bakanlig: 6rgiin egitim kurumlarinda uygulanmakta
olan tekstil programlar incelenerek Son Bitim Islemleri ( Apreleme) ile ilgili durum

tespiti yapilmistir.

Verilerin Analizi
1. Anketlerle toplanan bilgiler tablolastirilip ylizdeler hesaplanmistir.

2. Milli Egitim Bakanlig Orgiin Egitim Kurumlari; Kiz Meslek Liseleri, Anadolu
Kiz Meslek Liseleri, Teknik Liseler, Anadolu Teknik Liseler, Anadolu Meslek
Liseleri, Endiistri Meslek Liseleri’nin tekstil programlarinda uygulanmakta
olan Son Bitim Islemleri (Apreleme) ile ilgili dersler incelenerek elde durum
tablolarda gosterilmistir.

- Erkek Teknik Ogretim’e baglh okullarda; Boya-Apre, Orme, Dokuma,
Iplik, Konfeksiyon, Deri Konfeksiyon Béliimlerinde okutulan dersin
adi, bu derslerin hangi smiflarda ka¢ saat okutuldugu, dersin tiirii ve
dersin icerigi tablolarda gosterilmistir.

- Kiz Teknik C)gretim’e bagh okullarda; 1plik, Kalite Kontrol, Hazir
Giyim, Moda (Giysi) Tasarim, Orme, Dokuma, Boya Baski Desen
Boliimlerinde okutulan dersin adi, bu derslerin hangi siniflarda kag saat

okutuldugu, dersin tiirii ve dersin igerigi tablolarda gosterilmistir.
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BOLUM IV

BULGULAR ve YORUM

Bu bolimde arastirmadan elde edilen verilerin frekans ve yiizdeleri
hesaplanarak analiz edilmis, tablolar halinde sunulmustur. Orgiin Egitim
Kurumlarindan ( Kiz Teknik Ogretim ve Erkek Teknik Ogretim) edinilen bulgular
tablolar halinde sunularak yorumlari yapilmistir. Dokuma kumaslarda kullanilan Son
Bitim Islemleri (Apre) ile ilgili elde edilen bulgular isletmelerden alman kumas

ornekleri ile birlikte sunulmustur.

4. 1. Anketle ( Isletmelerden)Elde Edinilen Bulgular

Bu boliimde Bursa dokuma sektoriindeki isletmelerde calisan personele ve
isletmelerin genel 6zelliklerine ait bulgularin yam sira dokuma kumasa kazandirilan
ozellikler icin uygulanan Son Bitim Islemlerinde ( Apre) kullamilan araclar, gerecler,

teknikler, kullanilan elyaf ve kumasg cesidine ait bulgular yer almaktadir.

4.1.1. Dokuma Sektoriinde Cahsan Personelin Genel Ozellikleri ve Personelin

Cahstiklar1 Konularda Yeterlilikleri ile ilgili Bulgular

Bursa tekstil isletmelerinde Son Bitim Islemleri(Apre) iinitelerinde calisan
bireylerin cinsiyetleri ile ilgili dagilim incelendiginde %54,31 erkek; %44,82 kadin
oldugu tespit edilmistir. Buna gore isletmelerde erkek bireylerin cogunlukta olmasina

ragmen kadin bireylerin oranlart yakin durumdadir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (Apre) bulunan
isletmelerde ¢alisan personelin meslekleri ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglar

tablo 2’de yer almaktadir.
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Tablo 2

Calisanlarin Gorev Dagilim

Statii f %
Isci 69 59,48
Usta/Usta yardimcist 7 6,03
Miidiir 19 16,37
Sef 14 12,06
Teknisyen - -
Tekniker 3 2,58
Miihendis 1 0,86
Cevapsiz 3 2,58
Toplam 116 100,00

Tablo 2 incelendiginde ankete katilan bireylerin ¢ogunlugunu %359,48
orantyla iscilerin olusturdugunu, bunu sirasiyla midiirlerin %16,37, Seflerin %12,06
izledigi goriilmektedir. Miihendisler ise , %0,86 ile en az calisan meslek gurubu

oldugu, isletmelerde teknisyen diizeyinde eleman bulunmadigi goriilmektedir.

Tablo 2’den yola cikarak personelin biiyliik bir c¢ogunlugunu is¢ilerin

olusturmasinin nedeni olarak anket calismasinin ¢cogunlukla is¢ilere uygulanmasidir.

Isletmelerde teknisyen olarak gorev yapan personel ihtiyacim Milli Egitim’e
bagli Meslek liselerinden mezun olan bireyler karsilamaktadir. Arastirma kapsamina

giren isletmelerde meslek lisesi mezunu bireyler sadece %5 tir.

Bursa, ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (apre) iinitelerinde
calisan bireylerin meslek kidemleri ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglar1 tablo

3’te yer almaktadir.
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Tablo 3
Meslekteki Kidemlerine iliskin Dagilim

Gorev Yih f %
lay — 1 y1l 13 11,20
1- 5yl 52 44,82
6- 10yl 13 11,20
11-15y1l 9 7,75
15 y1l tizeri 29 25,00
Toplam 116 100,00

Tablo 3 Incelendiginde ankete katilan bireylerin son bitim islemleri (apre)
tinitelerinde en fazla %44,82 oramiyla 1 — 5 yil arasi, en az da %7,75 orantyla 11 — 15

yilin arasinda calistiklar goriilmektedir.

Tablo 3’ten yola c¢ikarak personelin biiyiik bir cogunlugunun 1 — 5 yil bir
isletmede gorev yaptigi soylenebilir. Isletme yetkililerinden alinan bilgiye gore
bunun sebebi olarak anket uygulanan personelin biiyiik bir ¢ogunlugunun is¢ilerden
olusmasi ve dolayisiyla i giivencesi, sigorta vb. nedenlerden dolay1 is yerlerini sik

degistirmeleri gosterilebilir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (apre) iinitelerinde
calisan bireylerin 6grenim diizeyleri ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglar1 tablo
4’te yer almaktadir.

Tablo 4

Ogrenim Diizeyine iliskin Dagihm

Ogrenim Diizeyi f %
ko gretim 25 21,55
Mesleki Teknik Ogretim 6 5,17
Akademik Lise 35 30,17
Meslek Yiiksek Okulu 13 11,20
Fakiilte 20 17,24
Cevapsiz 17 14,65
Toplam 116 100,00
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Tablo 4 Incelendiginde ankete katilan bireylerin en fazla %30,17 oraniyla lise,

en az %35,17 orantyla da mesleki teknik 6gretim mezunu oldugu goriilmektedir.

Tablodan yola ¢ikarak diyebiliriz ki arastirma kapsamina giren isletmelerde

calisan personelde egitim diizeyi dnem verilmedigi goriilmektedir.

MEB (2000) Arastirma, Planlama ve Koordinasyon kurulu baskanligindan
alman bilgilere gore 2000 — 2001 6gretim yilinda mesleki ve teknik orta 6gretimde
okul sayis1 Erkek Teknik Ogretim; 1223, Kiz Teknik Ogretim; 656, toplam; 1879
dur. Bu okullarda tekstil egitimi verilen boliimlerin sinirli olmasi ve diger okul
tiirlerinin (ilkdgretim, lise) iilke genelinde meslek liselerinin aksine ¢ok daha fazla

olmasi isletmelerdeki personel oranim etkilemektedir.

Bu konuda Balkir (1997) * Is Giivenliginde Egitimin Onemi “ isimli
makalesinde iilkemizde egitim diizeyinin diisiitk oldugunu ve 6grencilerin %94 gibi
cok biiyiikk bir cogunlugu Meslek sahibi olmadan mezun olarak is hayatina
basladigini belirterek bu sonucu dogrulamaktadir. Bununla beraber mesleki ve teknik
egitim mezunlarinin bilgi donanimi hakkinda; Oncii (2000) “Tiirkiye’deki Mesleki
ve Teknik Egitimin Tiirk Sanayi Piyasasindaki Yeterlilik ve Gecerlilik Derecesi” adli
yiiksek lisans ¢alismasinda meslek okulu mezunlarinin vasifl teknik eleman olarak

verdigi giiven derecesi ile ilgili oran %73 yetersiz oldugu sonucuna varmistir.

Karakus (2005) “Dokuma Sektoriinde Uretim Biriminde Calisan Personelin
Egitim Durumlarinin, Gérev Pozisyonlarina Gére incelenmesi ve Ilgili Ogretmenlik
Programi Acisindan Degerlendirilmesi” isimli yiiksek lisans ¢alismasinda ankete
katilan isletme caliganlarimin %40,2 cogunlugunun ilkokul mezunu ,%0,3 ile ise
iniversite mezununun olusturdugu goriilmektedir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (Apre) iinitelerinde
calisan bireylerin egitim gordiikleri alanlar ile ilgili veriler degerlendirilerek

sonuclari tablo 5’te yer almaktadir.
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Tablo 5
Egitim Alanlarina iliskin Dagilim

Boliimler f %
Dokuma 14 12,06
Iplik 9 7,75
Boya 10 8,62
Apre 14 12,06
Cevapsiz 69 59,48
Toplam 116 100,00

Tablo 5 Incelendiinde ankete katilan bireylerin en yiiksek deger
olarak%12,06’inin dokuma ve apre egitimi aldig1, en diisiik deger olarak ise %7,75

ile iplik egitimi aldiklar1 goriilmektedir.

Aksoz (1986) tarafindan yapilan “Tiirkiye ve Amerika Birlesik Devletleri’nde
Tekstil Egitimi” adh c¢alismada; Yiiksek Ogretim kurumlarinda verilen tekstil
egitiminin iki ana bilim dalinda yer aldigimi fakat baz1 aksakliklarin oldugunu ve bu
aksakliklarin; tekstil kimyas1 ve tekstil terbiyesinin ayri bilim dallarinda yer almasi

oldugunu belirtmistir.

Buna gore tekstil kimyas1 ve tekstil terbiyesinin ayni bilim dalinda verilerek
tim tekstii mamullerinin hem fiziksel ve kimyasal ozelliklerinin hem de bu
mamullere uygulanan terbiye islemlerinin bireylere ders olarak verilmesi daha
verimli sonuglar elde etmek icin faydali olacaktir diyebiliriz. Bu konuda
Sezgin(1991) “Mesleki ve Teknik Egitimde Program Gelistirme” adli calismasinda;
Egitim amagclarinin gergeklestirilmesi i¢in egitim programlarinin belli bir cergevede
yapilmasi gerekliligini, egitim kurumlarinda 6grencilere belirlenen amaglara uygun
tecriibe kazandirilmasinin 6grenme yoluyla gerceklestirilmis davranig degisikligi

oldugunu belirtmektedir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki bireylerin aldiklar1 “Apre” egitimi ile ilgili

dagilim incelendiginde %355,18’inin apre konusunda egitim aldigi, %42,24’{iniin ise
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farkli konuda egitim aldig1 goriilmektedir.%2.58 cevap vermemistir. Apre konusunda
egitim alanlarin biiyiik bir ¢ogunlugunun isletmeye giris asamasinda hizmet ici
egitim de aldig1 goriilmektedir. Hizmet ici egitimi Unutkan (1995) “ Is Analizlerinin
Personel Egitimindeki Yeri ve Onemi” adli calismasinda personel egitimini kisaca
isletmelerde calismaya yeni baslayan veya ¢alisan personelin daha basarili olmasi

icin verilen egitim olarak agiklamaktadir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (apre) birimlerinde
caligsan bireylerin aldiklar1 “Apre” egitiminin hangi asamada oldugu ile ilgili veriler

degerlendirilerek sonuglari tablo 6’da yer almaktadir.

Tablo 6
Personelin Aldiklar: “Apre” Egitimine Iliskin Dagilimm

Egitim f %

Isletmeye Giris(Hizmet i¢i Egitim)

:samaszlda S o 28 213
Mesleki Teknik Lisede 2 1,72
Meslek Yiiksek Okulunda 13 11,20
Fakiiltede 11 9,48
Bunlarin Diginda(Ciraklik Egitim) 8 6,89
Cevapsiz 54 46,55
Toplam 116 100,00

Tablo 6 Incelendiginde ankete katilan bireylerin apre egitimini en yiiksek
degerle % 24,13 isletmeye giris asamasinda hizmet i¢i egitim, en diisiik degerle ise %
1,72 ile lise Ogreniminde aldigr goriilmektedir. Bu sonug isletmelerde calisan
personelin % 5,17 oraninda mesleki teknik Ogretim mezunu olmasi ile dogrudan

baglantilidir.

Unal (1987) “ Tiirkiye’deki Teknik Ara insan Giiciiniin Egitimin Ekonomik
Degeri Kapsamindaki Acisindan Degerlendirilmesi” adli doktora tezinde; teknik lise

mezunlarinin sosyal ve iletisim becerilerinin piyasada talep edilen diizeyin altinda
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oldugunu belirterek buna paralel olarak da isletmelere tercih edilme oraninin diisiik
oldugu sonucuna varmistir. Buna gore isletmelerde calisan personelin teknik lise

mezunu olanlarin aldiklan egitimin yetersiz oldugunu soyleyebiliriz.

Bu konuda Oncii (2000) “ Tiirkiye’deki Mesleki Ve Teknik Egitimin Tiirk
Sanayi Piyasasindaki Yeterlilik ve Gegerlilik Derecesi” adli yiiksek lisans tezinde
meslek okullarinda egitim goren 6grencilerin ders miifredatlarinda aldiklar teknik

egitimin yeterliligi konusunda (%60) yetersiz oldugu sonucuna varmaistir.

4.1.2. Dokuma Sektériindeki isletmelerin Ozellikleri ile flgili Bulgular

Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (Apre) iinitesi bulunan
isletmelerin birimleri ile ilgili veriler degerlendirilerek tablo 7°de yer almaktadir.
Tablo 7

Isletmelerde Bulunan Birimlere iliskin Dagilim

Birimin ad1 f %
Boya 101 87,06
Kasar 9 7,75
Apre 78 67,24
Sardon 12 10,34
Baski 61 52,58
Terbiye 9 7,75
Dokuma 33 28,44
Kaplama 9 7,75
Iplik 22 18,96
Cozgl 3 2,58
Depo 1 0,86
Desen 1 0,86
Kalite Kontrol 3 2,58
Cevapsiz 15 12,93
Toplam & &

n: 116

* Not: Birden fazla segenek igaretlendigi i¢in toplam alinmamustir.
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Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (Apre) iiniteleri olan
isletmelerde bulunan birimler ile ilgili dagilim incelendiginde en yiiksek degerle
%87,06 Boya, bunu %67,24 Apre ve %52,58Baski takip etmekte; En diisiik degerle
% 0,86Desen ve Depo oldugu goriilmektedir.

Tablo 7’den yola cikarak isletmede bulunan birimlerin biiyiik bir cogunlugunu
sirasiyla Boya ve Apre olusturmakta, Desen ve depo {initelerinin ise sadece birer

isletmede bulundugu goriilmektedir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (Apre) Uniteleri bulunan
isletmeler ile ilgili dagilim incelendiginde isletmelerin en yiliksek degerle %85,35
baska bir isletmede islem yaptirmadigi, en diisiik degerle %10,34 baska bir isletmede
islem yaptirdig1 goriilmektedir.%4,31 cevap vermemistir. Bu sonuctan yola ¢ikarak
isletmelerin biiylik bir cogunlugu baska bir isletmede islem yaptirmadigini

soyleyebiliriz.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (Apre) iiniteleri bulunan
isletmelerin o6zelligi ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglar tablo 8’de yer
almaktadir.

Tablo 8
isletme Ozelligine iliskin Dagilim...

Tesisin ozelligi f %
Fason iiretim 79 68,10
Boya — Baski 106 91,37
Kalite Kontrol 75 64,65
Apreleme 102 87,93
Cevapsiz 3 2,58
Toplam & &

n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi icin toplam alinmamustir.
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Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (Apre) iiniteleri bulunan
isletmelerin Ozelliklerine iliskin dagilim incelendiginde en yiiksek deger %91,37

Boya — Baski, en diisiik deger %64,65 Kalite Kontrol oldugu goriilmektedir.

Tablo 8’den yola cikarak isletmelerin ¢ogunlugunda Boya — Baski iinitelerinin
oldugu soylenebilir. Bunun nedeni arastirma kapsamina giren Son Bitim Islemleri
(Apre) iinitesi olan isletmelerin biiyiik bir ¢ogunlugunda aprenin yani sira kumas

imalatindan son agamaya kadar bir¢ok birimin bulunmasidir.

Baska bir isletmede yaptirilan islemlerle ilgili dagilim tablo 9’da yer

almaktadir.

Tablo 9
Baska Bir Isletmede Yaptirilan Apre Ve Diger islemlere iliskin Dagilhim

Yapilan islemler f %
Apre 2 1,72
Boya 3 2,58
Sanfor 4 3,44
Cevapsiz 107 92,24
Toplam 116 100,00

Tablo 9 incelendiginde baska bir isletmede yaptirilan islemlerin %3,44 sanfor
, %2,58 boya ve %1,72 apre oldugu goriilmektedir.

Buna gore diyebiliriz ki arastirma kapsamina alinan isletmelerin sadece
%10,81 oraninda bagka bir isletmede apreleme islemi yaptirdigi (Bunun nedeni ise
aragtirma kapsamina sadece apre fabrikalarinin alinmasidir.), diger kisminin ise
kendi biinyesinde bu islemi yaptifni goriilmekte, baska bir isletmede yaptirilan

islemlerin biiyiik bir cogunlukla da sanfor islemi oldugu goriilmektedir.
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Bursa ili tekstil isletmelerindeki, Son Bitim Islemleri (Apre) boliimiindeki
kalite kontrol iiniteleri ile ilgili dagilim incelendiginde isletmelerin en yiiksek degerle
%95,69’si kalite kontrol iinitelerinin bulundugu, en diisiik degerle %3,45’sinde kalite

kontrol iinitelerinin bulunmadig goriilmektedir.%0,86 cevap vermemistir.

Buna gore arastirma kapsamina giren isletmelerin biiyiik bir cogunlugunda

apre sonrast dokuma mamule kalite kontrol uygulandigini sdyleyebiliriz.

Solmaz(2000)* Kalite Kontroliinde Istatiksel Yontemlerin Kullanilmas: ve
Tekstil Sektoriinde Uygulanmasi” adli yiiksek lisans tezinde; kalite kontrolii igin
mutlaka egitimli insana ihtiya¢ oldugunu, diizenli politika olusturularak gelismelerin
takip edilmesi gerektigini belirterek yiiksek kalitede mamul elde etmek i¢in yiiksek

seviyeli mesleki egitim gerektirdigini soylemektedir.

Giiner ve Lokmanoglu (1998)“ Kalite Planlamasi ve Kontroliine iliskin
Kararlarin Ekonomik Yonleri ve Kalite Kontrolde Maliyet” adli calismada; Kalite
kontrolii verimliligi arttirmak ve ekonomik bir planlama saglamak olarak
belirtmektedir. Kalite kontrol ile atik oranlart azaltilarak {iiriin {izerinde yeniden
diizenleme yapilmak zorunlulugunun ortadan kaldirilmasi ile birlikte is¢iler islerini
daha cok benimsedikleri icin dolaysiz iiretim giderlerinin azalacagi ve alict

isteklerinin karsilanmasi gibi faydalarinin oldugunu belirtmektedir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki, Son Bitim Islemleri (Apre)den sonra
uygulanan performans testleri ile ilgili dagilim incelendiginde en yiiksek degerle
%68,97’sinda uygulandign en diisilk degerle %26,72’sinde ise uygulanmadigi
goriilmektedir. Buna gore isletmelerin biiylik bir cogunlugunda apre sonrasi

performans testlerinin uygulandigini soyleyebiliriz.%4,31° i cevap vermemistir.

Akal (1992) * Imalatgr Kamu Kuruluslarinda Isletmeler Arasi Toplam
Performans, Verimlilik, Karlilik ve Maliyet Karsilastirmalar1” adli calismasinda
performans Ol¢iimiiniin  yapilma amacim isletmelerdeki islerin iyi yapilip

yapilmadigi, hedefe ulasilip ulagilmadigi, yapilan islerin amaglarla bir baglantisinin
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olup olmadig1 ve belirlenen ilkelerle baglantili olup olmadigi sorularina cevap

aramak olarak yorumlamaktadir.

Bursa ili tekstil isletmelerinde calisan stajyer Ogrenciler ile ilgili dagilim
incelendiginde en yiiksek degerle % 52,58stajyer 6grenci bulunmadigi, en diisiik
degerle % 43,10 stajyer o6grenci bulundugu goriilmektedir. %4,31 cevap
vermemistir.Isletmelerde caligmayan stajyer dgrencilerin, calisana oranla cogunlukta

olmasina ragmen fazla 6nemli olmadig1 sdylenebilir.

Ozgiil (1995) * Isletmelerde Staj Yapan Meslek Lisesi Ogrencilerine Staj
Yaptiklar1 kurumlarin Mesleki Etkilerinin Belirtilmesine yonelik Bir Arastirma” adli

yiiksek lisans tezinde;

“ Ciraklik ve mesleki egitim kanununa gore 50 ve daha fazla is¢i calistiran
isletmelerin calistirdiklart is¢i sayisinin = %5 inden az, % 10’undan fazla
olmamak iizere meslek lisesi &grencilerine beceri egitimi yaptirmalart 6n
goriilmiistiir’(Ozgiil, 1995:53)

Buna gore arastirma kapsamina giren isletmelerin %52,58’inde stajyer
Ogrenci bulunmadigi icin bu isletmelerde 50’den daha az personel calistigim |,
%43,10’unda ise stajyer dgrenci bulundugu icin buna gére bu isletmelerde 50’den

daha fazla personel ¢alistigini soyleyebiliriz.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki bulunan isletmelerdeki Son Bitim Islemleri
(Apre) iinitelerine alinan personelin secimi ile ilgili veriler degerlendirilerek

sonuclar tablo 10’da yer almaktadir.
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Tablo 10

Personel Secimine iliskin Dagilim...

Personel secimi f %
Alan ile ilgili is tecriibesi olmali 75 64,65
Alan ile ilgili egitim almig olmali 44 37,93
Kisisel gelisim ile ilgili egitime istekli olmali 74 63,79
Cevapsiz 5 4,31
Toplam & &

n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi i¢in toplam alinmamaigtir.

Tablo 10 Incelendiginde arastirmaya katilan isletmelerin personel seciminde
aradiklart birinci 6zellik %64,65 alan ile ilgili is tecriibesinin olmasi, ikinci 6zellik
olarak %63,79 kisisel gelisim ile ilgili egitime istekli olmasi, tiglincii 6zellik olarak

ise % 37,93 alan ile ilgili egitim almis olmas1 gelmektedir.

Tablodan yola ¢ikarak isletmeye alinan personelin alan ile ilgili is tecriibesinin
olmasi ilk aranan o6zellik oldugunu soyleyebiliriz. (Tablo 4’e de bakacak olursak
egitim diizeyinin fazla 6nemli olmadigim1 gormekteyiz.) bu konu ile ilgili; Karakug
(2005) “ Dokuma Sektoriinde Uretim Biriminde Calisan Personelin Egitim
Durumlarinin  Gorev Pozisyonlarina Gore Incelenmesi ve {lgili Ogretmenlik
Programi Acisindan Degerlendirilmesi” isimli yiiksek lisans tezinde arastirmaya
katilan isletmelerin personel seciminde aradiklar en yiiksek degerde birinci 6zellik
9%55,2’si alam ile ilgili is tecriibesi olmasi, en diisiik degerde ise %3.4 ile kisisel

gelisim ile ilgili egitime istekli olmasi sonucuna varmistir.

Orhan (2003)“ Tiirkiye’de Personel Se¢imi Uygulamalar1 ve Tekstil
Sektoriinde Kullanilabilecek Bir Personel Se¢imi Bataryasinin Olusturulmasi” adli
yiiksek lisans tezinde dogru eleman1 se¢gmek i¢in isi iyi yapmasi yam sira is ile ilgili
niteliklere ve yiiksek performans sergileme giiciine sahip iyi secilmis personele

ihtiya¢ duyulmakta oldugunu belirtmektedir.
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Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (Apre) boliimiinde verilen
hizmet i¢i egitim durumu ile ilgili dagilim incelendiginde isletmelerin en yiiksek
degerle %65,52’sinin hizmet i¢i egitim verdigi, en diisiikk degerle %29,31’inin ise

hizmet i¢i egitim vermedigi goriilmektedir. %5,17 cevap vermemistir.

Bu verilerden yola c¢ikarak Bursa sanayi bolgelerindeki Son Bitim
Islemleri(Apre) birimi bulunan isletmelerin biiyiik bir ¢ogunlugunun hizmet ici

egitime onem verdigi saptanmistir.

Ceyhan ve Kilic (1998)“Dokumada Verimlilik ve Kaliteyi etkileyen
Faktorler” adli calismada; yaptiklar arastirmada yer alan isletmelerde verilen egitim
konusunda, isletmelerde en ¢ok is giivenligi konusunda egitim verildigi bunu
sirasiyla isyerindeki tutum ve davranmislar, satis islemleri, miisteri iliskileri, bilgisayar

ve yeni donanim kullaniminin izledigi tespit edilmistir.

TDK (Tiirk Dil Kurumu) (1974)hizmet ici egitimin verilis amacimi sektorde
calisan kisilerin bilgi ve becerilerini gelistirmek ve verimini arttirmak icin siirekli

olan egitim olarak agiklamaktadir.

Taymaz(1981) “Hizmet ici Egitim: Kavramlar, Ilkeler, Yontemler” adli
eserinde hizmet ici egitimin gerekliligini kisaca; okulda kazandirilan bilgilerin yani
sira kisinin isine adapte olabilmesi i¢in, degisen sosyal yapiya uyum saglamak,
makinelerin kullanilmasin1 6gretmek, teknolojik gelismelerden calisan personeli
haberdar etmek iizere hizmet ici egitim verildigini belirtmektedir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki, Son Bitim Islemleri (Apre) béliimiinde dokunan
kumas cesitleri ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglari tablo 11°de yer

almaktadir.
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Tablo 11

isletmelerde Uretilen Dokuma Kumas Cesitlerine Ilisgkin Dagilm...

Dokuma Kumas
f % f % f % f %
Cesitleri
Kumas Tiirii \ Tplik .
Pamuklu Yiinlii Ipekli Sentetik
Cesidi
Perdelik 36 31,03 1 0,86 12 10,34 32 27,58
Giysilik 68 58,62 5 4,31 16 13,79 55 47,41
Dosemelik 27 23,27 2 1,72 1 0,86 27 23,27
Cevapsiz 21 18,10 108 93,10 87 75,00 2 1,72
Toplam D D 116 100,00 116 100,00 116 100,00
n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi i¢in toplam alinmamistir.

Tablo 11 Incelendiginde anketin uygulandig1 isletmelerde pamuklu dokuma
kumasta en yiiksek degerle % 58,62 giysilik, en diisiik degerle %23,27 dosemelik

kumas tiretiminin yapildig1 goriilmektedir.

Yiinlii dokuma kumasta en yiiksek degerle %4,31 giysilik, en diisiik degerle
%0,86 perdelik kumays tiretiminin yapildig1 goriilmektedir.

Ipekli dokuma kumasta en yiiksek degerle %13,79 giysilik, en diisiik degerle

%0,86 dosemelik kumays iiretiminin yapildig1 goriilmektedir.

Sentetik dokuma kumasta en yiiksek degerle %47,41 giysilik, en diisiik

degerle %?23,27 dosemelik kumas iiretiminin yapildigi goriilmektedir.

Tablo 11°den yola c¢ikarak anketin uygulandigl isletmelerin iiretiminin
yapildig1 pamuk, yiin, ipek ve sentetik dokuma kumas cesitlerinde en yogun olarak
giysilik kumasg tiretimi yapildigt bunu dosemelik kumas cesidinin takip ettigini
soyleyebiliriz. Isletmelerde yiinlii perde ve ipekli doseme kumas iiretiminin ise yok

denecek kadar az yapildigini soyleyebiliriz.
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Bursa ili tekstil isletmelerindeki, Son Bitim Islemleri (Apre) boliimiinde
dokunan diger kumas cesitleri ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglari tablo 12°de

yer almaktadir

Tablo 12

isletmelerde Uretilen Diger Dokuma Kumas Cesitlerine iliskin Dagilim

Diger Saten Polyester Viskon Naylon Pamuklu Sentetik
Dokuma
Kumas f % f % f % f % f % f %
Cesitleri
Perde 1 0,86 8 6,89 1 0,86 1 0,86

Yorgan 2 1,72

Doseme 1 0,86 3 2,58

Giysi 4 3,44 6 5,17 2 1,72
Esarp 2 1,72 2 1,72
Carsaf 2 1,72

Cevapsiz | 112 | 96,55 | 101 | 87,06 | 109 | 93,96 | 113 | 97,41 | 112 | 96,15 | 114 | 98,27

Toplam | 116 | 100,00 | 116 | 100,00 | 116 | 100,00 | 116 | 100,00 | 116 | 100 | 116 | 100,00

Tablo 12 Incelendiginde saten dokuma kumasta en yiiksek degerle %1,72
yorganlik, en diisiik degerle%0,86 perdelik ve dosemelik kumas iiretiminin yapildigi,

giysilik, carsaf ve esarp i¢in kumas iiretiminin hi¢ yapilmadigi goriilmektedir.

Polyester dokuma kumasta en yiikksek degerle %6,89 perdelik, en diisiik
degerle %2,58 dosemelik dokuma kumas iiretiminin yapildig1 yorganlik, ¢arsaflik ve

esarplik icin kumas tiretiminin hi¢ yapilmadig goriilmektedir.

Viskon dokuma kumasta en yiiksek degerde %35,17 giysilik kumas, en diisiik
degerde ise %0,86 perdelik kumas iiretiminin yapildigir bunlarin disinda yorganlik,
dosemelik, carsaflik ve esarp icin dokuma kumas iiretiminin yapilmadig

goriilmektedir.




47

Naylon dokuma kumasta en yiiksek degerde %1,72 giysilik kumas, en diisiik
degerde %0,86 perdelik kumag imalatinin yapildigi goriilmektedir. Bunlarin diginda
yorganlik, dosemelik, carsaflik ve esarp icin dokuma kumas iiretiminin yapilmadigi

goriilmektedir.

Pamuklu dokuma kumasta perde, giysi ve dosemelik kumagin yam sira en
yiikksek degerde %1,72 carsaflik ve esarp i¢in kumas iiretiminin yapildigi bunlarin

disinda yorganlik kumas tiretimin hi¢ yapilmadig1 goriilmektedir.

Sentetik dokuma kumasta perdelik %1,72 degerle esarplik kumasg {iretiminin
yapildigi, yorganlik, dosemelik, giysilik ve carsaflik kumas tiiretiminin ise hig

yapilmadig goriilmektedir.

Tablo 12°den yola ¢ikarak anketin uygulandig isletmeler iiretimi yapilan
dokuma kumas ¢esidinden en ¢ok perdelik; saten, polyester, viskon ve naylon kumas,

en az ise yorganlik saten ve pamuklu ¢arsaf iiretiminin yapildigi goriilmektedir.

Giysilik dokuma kumas iiretimini ev tekstil iiriinlerinin takip etmesini; Unal
(1999) “Ev Tekstili” adli caligmada; Ev tekstilini ev, biiro vb. yasadigimiz
mekanlarda kullanilan tekstil iiriinleri olarak acgiklamaktadir. Buna 6rnek olarak
perde, doseme (hali, kilim) yatak oOrtiisii, havlu, masa ortiisii vb. vermektedir.
Insanlarin refah seviyesinin artmasi ile birlikte giysinin yan1 sira ev tekstil modasini

da takip etmektedir; diye agiklamaktadir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki Son Bitim Islemleri (Apre) isletmelerinde
uygulanan “Yas Apre” ve “Kuru Apre” ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglari

tablo 13’te yer almaktadir.
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Tablo 13
Uygulanan “Yas” Ve “Kuru” Aprelere iliskin Dagihm

Uygulanan Apre f % f %
Yas Apre | Kuru Apre
Dikis kolaylig 36 | 31,03 -
Sanfor - 27 23,27
Zimparalama - 32 27,58
Yanmazhik 37 | 31,89 -
Burusmazlik 38 | 32,75 -
Yumusgatma 93 80,17 -
Sardonlama - 33 28,44
Su ve kir itici 45 | 38,79 -
Makaslama - 17 14,65
Antimikrobiyel apresi | 28 | 24,13 -
Cevapsiz - - 7 6,03
Toplam & & 116 | 100,00
n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi i¢in toplam alinmamistir.

Tablo 13 incelendiginde uygulanan “Yas Apre” en yiiksek degerle ; %80,17
yumusatma en diisiik degerle %24,13 antimikrobiyel apresi; “Kuru Apre” en yiiksek
degerle %28,44 sardonlama en diisiikk degerle %14,65 makaslama kullanildigi

goriilmektedir.

Tablo 13’ten yola c¢ikarak arastirma kapsamina giren isletmelerde en ¢ok
uygulanan yas aprenin yumusatma apresi oldugunu, kuru apre olarak da sardonlama

apresi oldugunu soyleyebiliriz.

Yakartepe (1995) tarafindan yapilan “Tekstil Terbiye Teknolojisi” adl
calismasinda: yas apre mamule bir s1v1 ile muamele edilerek, kazandirilacak 6zelligin
uygulanan sivimin icerisindeki kimyasallar ile saglandirilmasidir(Yumusatma,
burusmazlik, yanmazlik vb.). Kuru apre ise mamul kuru halde iken uygulanan

mekanik apre ( sardonlama, makaslama, zimparalama vb.) oldugunu belirtmistir.
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Bursa tekstil isletmelerinde Son Bitim Islemleri (Apre) iinitelerinde kullanilan
kumasg c¢esidine uygulanan “ Yas Apre” ve “ Kuru Apre” islemleri ile ilgili veriler

degerlendirilerek sonuglar1 Tablo 14’te yer almaktadir.

Tablo 14

Kumas Tiiriine Gore Uygulanan Apre Islemlerine iliskin Dagilim

Kullamlan Kumas Cesidi
Uygulanan Apre Elbise Perde Doseme Diger
f % f % f % f %

Ciirtime Onleyici Apre 5 4,31 5 4,31 5 4,31 8 6,89
Grifaj Apresi
Kirismazlik Burugmazlik Apresi | 46 | 39,65 | 25 | 21,55 | 10 | 8,62 | 17 14,65
Giive Yemezlik Apresi
Dekatiir Apresi 11| 9,48
Dinkleme Apresi 11| 0,86
Gii¢ Tutusurluk Apresi 19 | 16,37 | 21 | 18,10 | 32 | 27,58 | 10 8,62
Su Iticilik apresi 38 | 32,75 | 26 | 22,41 | 28 | 24,13 | 23 19,82
Su Gegirmezlik Apresi 17 | 14,65 | 27 | 23,27 | 14 | 12,06 | 17 14,65
Yag Iticilik Apresi 23] 19,82 | 22 | 18,96 | 24 | 20,68 | 17 14,65
Presleme Apresi 5 4,31 1 0,86
Dolgunlastirma Apresi 37 | 31,89 | 18 | 15,51 | 24 | 20,68 | 11 9,48
Cekmezlik Apresi 53| 45,68 | 23 | 19,82 | 24 | 20,68 | 12 10,34
Kaymazlik Apresi 14 |1 12,06 | 5| 4,31 5 4,31 4 3,44
Boncuklasmay1 Onleyici Apre 23 119,82 |19 | 16,37 | 12| 10,34 | 5 4,31
Sertlestirme Apresi 18 | 15,51 | 25 | 21,55 | 35 | 30,17 | 20 17,24
Kalandirlama Apresi 1511293 | 6| 517 | 6 | 517 | 5 4,31
Yumusatma Apresi 62 | 53,44 | 27 | 23,27 | 19 | 16,37 | 35 30,17
Toplam * * ® * % ® ® *
n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi i¢in toplam alinmamustir.
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Tablo 14 Incelendiginde elbiselik kumaslarda en yiiksek degerle % 53,44
yumusatma apresinin, en diisiik degerle %4,41 ¢iiriime Onleyici apre ve presleme

apresinin uygulandig1 goriilmektedir.

Perdelik kumaslarda en yiiksek degerle % 23,27 su gecirmezlik ve yumusatma
apresinin, en diisiik degerle %4,31 ciirime Onleyici apre ve kaymazlik apresinin

uygulandig goriilmektedir.

Dosemelik kumaslarda en yiiksek degerle % 27,58 gii¢ tutusurluk apresi, en
disik degerle % 4,31 ciirime Onleyici ve kaymazlik apresinin uygulandigi

goriilmektedir.

Bunlarin disginda diger kumas tiirlerinde en yiiksek degerle % 30,17
yumusatma apresi, en diisik degerle % 0,86 presleme apresinin uygulandigi

goriilmektedir.

Arastirma kapsamina giren Bursa ili tekstil isletmelerinde Grifaj ve Giive
yemezlik aprelerinin hi¢ uygulanmadigi; dekatiir apresinin sadece elbiselik
kumaslarda, Dinkleme apresinin sadece dosemelik kumaslarda uygulandigi, presleme

apresinin ise perde ve dosemelik kumaslarda uygulanmadig1 goriilmektedir.

Tablo 14’ten yola ¢ikarak arastirma kapsamina giren isletmelerde en ¢ok
uygulanan aprelerin yumusatma, su gecirmezlik ve giic tutusurluk oldugunu

soyleyebiliriz.

Bursa tekstil isletmelerinde Son Bitim Islemleri (Apre) iinitelerinde
kullanilan Elyaf tiiriine uygulanan “ Yas Apre” ve “ Kuru Apre” islemleri ile ilgili

veriler degerlendirilerek sonuglari tablo 15’te yer almaktadir.
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Elyaf Tiiriine Gore Uygulanan Apre islemlerine iliskin Dagilim

51

Kullanilan Elyaf Tiirii
Uygulanan Apre Pamuk Yiin ipek Sentetik Diger
f % f % f % f % f %

Ciiriime Onleyici Apre 9 7,75 4 3,44 51431 | 51431 |5 | 431
Grifaj Apresi
Kirigmazlik Burusmazlik 54 | 46,55| 5 4,31 15 | 12,93 | 45 | 38,79 | 21 | 18,10
Apresi
Giive Yemezlik Apresi 8 6,89
Dekatiir Apresi 11 | 948 3 2,58 10 | 8,62
Dinkleme Apresi 3 2,58 1 | 0,86
Gii¢ Tutusurluk Apresi 47 | 40,51 7 | 6,03 |39 ]3362]| 14 | 12,06
Su Tticilik apresi 56 | 48,27 12 | 10,34 | 69 | 59,48 | 15 | 12,93
Su Gegirmezlik Apresi 28 | 24,13 7 | 603 |44 13793 |13 | 11,20
Yag Iticilik Apresi 43 | 37,06 | 6 5,17 | 11| 948 |45 38,79 | 12 | 10,34
Presleme Apresi 5 | 431 7 | 6,03
Dolgunlastirma Apresi 55 | 47,41 2 | 1,72 |44 (3793 |12 | 10,34
Cekmezlik Apresi 63 | 5431 5 431 |11 ] 948 |41 | 3534 |20 | 17,24
Kaymazlik Apresi 14 | 12,06 5| 431 [ 181551 | 6 | 517
Boncuklasmayi Onleyici Apre | 34 | 2931 | 3 2,58 | 11| 9,48 |30 | 25,86 | 15 | 12,93
Sertlestirme Apresi 46 39,65 | 11 948 | 11| 948 |40 3448 | 9 | 7,75
Kalandirlama Apresi 31 | 2672 | 6 5,17 6 | 517 | 11| 948 | 8 | 6,89
Yumusatma Apresi 100 | 86,20 | 27 | 23,27 | 36 | 31,03 | 95 | 81,89 | 39 | 33,62
Cevapsiz - - 35 | 30,17 - - - - -
Toplam & & 116 | 100,00 | * & D & D &
n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi icin toplam alinmamistir.

Tablo 15 Incelendiginde pamuklu dokuma kumaslarda en yiiksek degerle %

86,20 yumusatma apresinin, en diisiik degerle %4,31 presleme apresinin uygulandigi

goriilmektedir.

Yiinlii dokuma kumaslarda en yiiksek degerle % 23,27 yumusatma apresinin,

en diisiik degerle % 2,58 dekatiir, dinkleme ve boncuklagsmayi1 Onleyici aprenin

uygulandig goriilmektedir.

Ipekli dokuma kumaslarda en yiiksek degerle %31,03 yumusatma apresinin,

en diisiik degerle %1,72 dolgunlastirma apresinin uygulandigi goriilmektedir.
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Sentetik dokuma kumaglarda en yiiksek degerle % 81,89 yumusatma
apresinin, en diisilk degerle %4,31 ciiriime Onleyici apre isleminin uygulandig

goriilmektedir.

Bunlarin disinda diger elyaf tiirleri ile dokunan kumas tiirlerinde en yiiksek
degerle %33,62 yumusatma apresinin en diisiik degerle % 0,86 dinkleme apresinin

uygulandig goriilmektedir.

Arastirma kapsamina giren Bursa ili tekstil isletmelerinde giive yemezlik
apresinin ve dinkleme apresinin sadece yiinlii dokuma kumaslarda uygulandigs;
dekatiir apresinin ipekli kumaslarda, Gii¢ Tutusurluk Apresi, Su lticilik apresi, Su
Gecirmezlik Apresi, Dolgunlastirma Apresi ve Kaymazlik Apresinin yiinlii
kumaglarda uygulanmadigi; Presleme Apresinin ise yiinlii ve ipekli dokuma

kumaslarda uygulanmadigr goriilmektedir.

Tablo 15’ten yola ¢ikarak arastirma kapsamina giren isletmelerde kullanilan
tim elyaf tiirlerinde en ¢ok kullanmilan aprenin yumusatma apresi oldugunu

sOyleyebiliriz.

Bursa tekstil isletmelerinde son bitim iglemleri ( Apre) tinitelerinde kullanilan

araglar ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglari tablo 16’da yer almaktadir.
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Tablo 16
Apre isleminde Kullanmlan Araclara iliskin Dagilhim

Raméz Sanfor Apre Kalandirlama
Kullanmilan Arag Makinesi Makinesi
f %o f % f % f %
Kirigsmazlik- Burusmazlik 29 25.00
Dekatiir 3| 258 | 1| 086
Giig tutusurluk 18 15.51 | 0.86

Su iticilik 29 25,00 1 0,86 1 0,86

Su gecirmezlik

21 18,10 1 0,86
Yag iticilik

27 23,27 1 0,86
Dolgunlagtirma 27 2327
Cekmezlik

24 20,68 6 5,17 1 0,86

Boncuklagmay1 onleyici

21 18,10 1 0,86
apre
Sertlestirme 20 17.24 1 0,86
Kalandirlama 5 431 9 7,75
Yumusatma 45 38,79 1 0,86
Cevapsiz B B 108 | 93,10 | 108 | 93,10 | 107 | 92,24
Toplam * * 116 | 100,00 | 116 | 100,00 | 116 | 100,00
n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi icin toplam alinmamistir.

Tablo 16 Incelendiginde ramoziin en yiiksek degerle %38,79 yumusatma

apresinde, en diisiik degerle % 2,58 dekatiir aprede kullanildig1 goriilmektedir.

Sanforun en yiiksek degerle % 5,17 cekmezlik apresinde, en diisiik degerle %
0,86 dekatiir ve su iticilik aprelerinde kullanildigi goriilmektedir.Sanforun
Kinigsmazlik- burusmazlik, giic tutusurluk, su gecirmezlik, yag iticilik,
dolgunlastirma, boncuklagmay1 6nleyici apre, sertlestirme, kalandirlama, yumusatma

aprelerinde ise hi¢ kullamilmadig1 goriilmektedir.
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Apre makinesinin % 0,86 gii¢ tutusurluk, su gecirmezlik, su iticilik, yag
iticilik, boncuklagmay1 Onleyici apre, c¢ekmezlik, sertlestirme ve yumusatma
aprelerinde uygulandigi  goriillmektedir. Kirigsmazlik- burusmazhik, dekatiir,

dolgunlastirma, kalandirlama aprelerinde hi¢ kullanilmadigi goriilmektedir.

Kalandirlama makinesinin %7,75 kalandirlama apresinde kullanildig

goriilmektedir.

Tablo 16’dan yola cikarak ramoziin tiim apre islemlerinde kullanildigin

soyleyebiliriz.

Bursa tekstil isletmelerinde son bitim islemleri ( Apre) iinitelerinde kullanilan

geregler ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuclan tablo 17°de yer almaktadir.
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Tablo 17 Incelendiginde recine maddesinin en yiiksek degerle %6,03
kinigsmazlik burugmazlik apresinde, en diisiik degerle % 5,17 ¢ekmezlik apresinde

kullandig1 goriilmektedir.

Polikarbonun en yiiksek degerle % 4,31 kirigsmazlik burugsmazlik, su iticilik,
yag iticilik, ¢cekmezlik, boncuklagma Onleyici aprelerinde, en diisiik degerle % 2,58

kalandirlama apresinde kullandig1 goriilmektedir.

Fosfor bilesiklerinin( Yanmazlik Apresi) %5,17 degerle giic tutusurluk

apresinde kullanildig1 goriilmektedir.

Florakarbonun en yiiksek degerle % 6,03 su iticilik apresinde, en diisiik

Zirkonyum tuzunun en yiiksek degerle % 5,17 su iticilik apresinde, en diisiik

degerle %3.,44 su gecirmezlik apresinde kullandigi goriilmektedir.

Yumusaticinin en yiiksek degerle % 12,06 yumusatma apresinde, en diisiik

degerle % 0,86 su gecirmezlik apresinde kullanildigr goriilmektedir.

Frangenin  %2,58 degerle dolgunlastirma  apresinde  kullamildigi

goriilmektedir.

Ozel recinenin  %6,89 degerle cekmezlik apresinde kullamldig

goriilmektedir.

Apretanin recginenin  %6,03 degerle sertlestirme apresinde kullanildig:

goriilmektedir.

Mikrosilikonun %1,72 degerle ve aksoftun %2,58 degerle yumusatma

apresinde kullanildig1 goriilmektedir.
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Tablo 17°den yola cikarak Polikarbon diger gereclere gore daha ¢ok apre
cesidinde kullanildigini soyleyebiliriz.

Bursa tekstil isletmelerinde Son Bitim Islemleri ( Apre) uygulanirken dikkat
edilen ozellikler ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglari tablo 18’de yer

almaktadir.

Tablo 18
Son Bitim islemleri Uygulamrken Dikkat Edilen Ozelliklere iliskin Dagilim

Dikkat Edilen Ozellikler f %

Kalite 94 81,03

Tiiketici tercihlerine 95 81,89

Ekonomik olmasina 38 32,75

Piyasa sartlarina 37 31,89

Toplam & &
n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi i¢in toplam alinmamaigtir.

Tablo 18’¢ gore ankete katilan isletmelerde Son Bitim Islemleri (Apre)
islemleri uygulanirken dikkat edilen ozelikler en yiiksek degerle %81,89 tiiketici

tercihleri, en diisiik degerle %31,89 piyasa sartlarina gére oldugu goriilmektedir.

Tablo 18’den yola ¢ikarak Bursa sanayi bolgelerindeki fabrikalarin biiyiik bir
cogunlugunda Son Bitim Islemleri (Apre) uygulanirken dncelikle tiiketici tercihlerine

daha sonra kaliteli olmasina dikkat edildigi goriilmektedir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki, Son Bitim Islemleri (Apre) isletmelerinde
kullanilan kimyasallarin insan sagligina olumsuz etkileri ile ilgili veriler

degerlendirilerek sonuglari tablo 19°da yer almaktadir.
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Tablo 19

Kimyasallarin insan Saghgma Etkilerine iliskin Dagilim

Kimyasallarm insan

f %
Saghgina Etkileri
Etkiliyor 17 14,65
Az etkiliyor 20 17,24
Cok etkiliyor - -
Etkilemiyor 79 68,10
Toplam 116 100,00

Bursa ili tekstil isletmelerindeki, son bitim islemleri (apre)iinitelerinde
kullanilan kimyasallar ile ilgili dagilim incelendiginde isletmelerin en cok degerle
%68,10 etkilemedigi , %17,24 degerle az etkiledigi, en az degerle ise %14,65
etkiledigi goriilmekte, bunun disinda isletmelerde kullanilan kimyasallarin ¢ok

etkiledigi goriillmemektedir.

Tablodan yola cikarak arastirma kapsamina giren isletmelerin biiyiik bir

boliimiinde kullanilan kimyasallar insan sagligina zarar vermedigini sdyleyebiliriz.

Severtekin, Yetim Ayaz (1998) kimyalarin insan sagligina etkileri konusunda
“ Tekstil Terbiyesinde Cevre Yiikii” adli calismada; Tekstil terbiyesinde cevre
yiikiinii azaltmak icin boyar madde ve kimyasallarin gerekli oldugunu fakat bilincli
bir sekilde sonuclanmasi gerektigini belirterek, tekstil iirlinlerinin iiretiminde ve
tiketiminde cevreyle ilgili olunmas1 gerektigini belirtmistir. Uygulanan terbiye
islemlerinde uluslararas1 standarttaki limite uyularak hem cevre hem de insan

ekolojisi icin 6nem tastyan tiretim yapilmasi gerektigini soylemektedir.

Demircanli (1999) * Tekstil Terbiye islevlerinde Isci Saghg ve Is Giivenligi”
adli calismasinda On terbiye boya basma iinitelerinde oldugu gibi Son Bitim
Islemleri (Apre) iinitelerinde de apre maddelerinin sicak fiksaj islemi sonucunda

ortaya ¢ikan
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gazin insan sagligini olumsuz etkilemesi dolayisiyla calisan personelin mutlaka gaz
maskesi, eldiven, gozliik vb. kullanmasi1 gerektigini soylemektedir.

Bursa ili tekstil isletmelerinde bulunan isletmelerdeki Son Bitim Islemleri
(Apre)iinitelerindeki giinliik iiretim kapasitesi ile ilgili veriler degerlendirilerek

sonuclar1 tablo 20°de yer almaktadir.

Tablo 20
isletmelerdeki Giinliik Uretim Kapasitesine iliskin Dagilhim

Uretim kapasitesi

(1000 metre) f %
10-20 23 19,82
21-30 34 29,31
31-40 32 27,58
41-50 19 16,37
51-60 4 3,44
61-100 2 1,72
101-120 5 4,31
121-150 7 6,03
Cevapsiz 6 5,17
Toplam < <

n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi i¢in toplam alinmamistir.
Bursa ili tekstil isletmelerindeki giinliik iiretim kapasitesi ile ilgili dagilim
incelendiginde isletmelerin en yiiksek degerle %29,31°1 21.000 — 30.000 m arasinda,
en diisiik degerle %1,72’si 61.000 — 100.000 m arasinda oldugu goriilmektedir.

Tablo 20’den yola c¢ikarak arastirma kapsamina giren isletmelerin en ¢ok

iretim kapasitesi 21.000 ile 30.000 metre arasinda oldugunu soyleyebiliriz.

Bu konuda; Karakus(2005)tarafindan yapilan “Dokuma Sektériinde Uretim
Birimlerinde Calisan Personelin Egitim Durumlarinin Gorev Pozisyonlarina Gore

Incelenmesi ve Ilgili Ogretmenlik Programm Agisindan Degerlendirilmesi” adli
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yiikksek lisans tezinde; Yillik kapasitede kullanim oranlarini, tekstil iplik¢iligi,
dokumacilig1 ve aprelenmesini 100 ve yukari sayida personelin calistigi isletmelerde

%73,5 olarak belirtmistir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki, Son Bitim Islemleri (Apre) bulunan
isletmelerde apreleme sonrasi uygulanan testler ile ilgili veriler degerlendirilerek

sonuclar tablo 21°de yer almaktadir.

Tablo 21
Apre Sonrasi Uygulanan Testlere iliskin Dagihm
Son Bitim islemleri Sonrasi
Uygulanan Testler f %
Hidrofilite testi 28 24,13
Gii¢ tutusurluk testi 22 18,96
Burusmazlik testi 41 35,34
Yag iticilik testi 22 18,96
Pilling 6 5,17
Siirtme 9 7,75
Abrasyon 3 2,58
Isik hashigt 5 4,31
Yikama testi 5 4,31
Tuse 4 3,44
Su iticilik 1 0,86
Boya - Yikama 3 2,58
Cekme testi 4 3,44
Cevapsiz 7 6,03
Toplam © &
n: 116

* Not: Birden fazla segenek isaretlendigi i¢in toplam alinmamustir.

Tablo 21 Incelendiginde isletmelerin Son Bitim Islemleri (Apre) sonras

uygulanan testler en yiiksek degerle %35,34 burugmazlik testi sonra sirasiyla ,

%0,86 su iticilik testinin uygulandig1 goriilmektedir.
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Tablo 21°den yola ¢ikarak arastirma kapsamina giren isletmelerde uygulanan
apre islemi sonrasinda en ¢ok burusmazlik testinin kullanildigini, su iticilik testinin

ise apre sonrast testler icinde en az uygulanan test oldugunu soyleyebiliriz.

Coban (1993) “Dokuma ve Orme Kumaslarda Cekme Problemi ve Yikamada
Boyut Degisimi” adli ¢calismada; Kalite bilincinin gelismedigi donemde terziler bir
giysiyi dikmeden once kumasi 1slatip bekleterek ¢cekme olayini ortadan kaldirdiktan
sonra dikim igine gectiklerini, giiniimiizde ise kumas, astar ve telanin yikama sonrasi

cekmemesi icin terbiye islemi gordiiklerini belirtmistir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki, Son Bitim Islemleri (Apre) isletmelerinde
bulunan apre makinelerinin bakim periodlan ile ilgili veriler degerlendirilerek
sonuclari tablo 22°de yer almaktadir.

Tablo 22

Makinelerin Bakim Periodlar:

Bakim Periyotlar1 f %
Giinliik 20 17,24
Haftalik 84 72,41
Aylik 39 33,62
Yillik 30 25,86
Cevapsiz 1 0,86
Toplam & &
n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi i¢in toplam alinmamistir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki, Son Bitim Islemleri (Apre) makinelerinin
bakim periodlan ile ilgili dagilim incelendiginde buna gore en ¢ok %72,41 ile

haftalik, en az ise %17,24 ile giinliik olarak yapildig1 goriilmektedir.

Tablo 22’den yola ¢ikarak arastirma kapsamina giren isletmelerin yarisindan

fazlasinin apre makine bakimlarini haftalik olarak yaptiklarini sdyleyebiliriz.
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Tarak¢ioglu, Coban ve Ozerdem (1999) “ITMA’99 da Tekstil Terbiyesi
Temel ve Bitim Islemleri Makineleri” adli calismada; 1990’lara kadar gereginden
fazla kimyasal madde ve yontem gelistirildigini fakat artik bunlardan tasarruf
saglanmasi, iyilestirilmesi iizerinde calisildigimi belirtmistir. Yikama makinelerinde
kullanim kolaylig1 ve enerji ve su tasarrufu saglayacak sekilde iyilestirildigini, sanfor
ve kalandir makineleri dokuma kumaslara gerginlik ayarlarinin daha duyarl
yapilabilmesinden dolayr 6rme kumaslarda da uygulanmakta oldugunu, zimpara
makineleri, sardon makinelerindeki sardonlama etkisinin yaninda zimparalama

makinesi olarak ta kullanilmakta oldugunu belirtmistir.

Bursa ili tekstil isletmelerinde bulunan isletmelerdeki Son Bitim Islemleri
(Apre) iinitelerde olusan hatalar ile ilgili veriler degerlendirilerek sonuglar1 tablo

23’te yer almaktadir.

Tablo 23
Son Bitim islemleri (Apre) Unitelerinde Olusan Hatalara iliskin Dagihm

Hatalar f %
Parlaklik 2 1,72
Boya hatast 5 4,31
Kumas sararmasi 1 0,86
Yikama ¢ekmesi 5 4,31
Tuse 9 7,75
Yaglanma 31 26,72
Silikon lekesi 30 25,86
Ram kacig1 9 7,75
Siirtme 3 2,58
Kumas tizerinde kirik 1 0,86
Kaplama lekesi 23 19,82
En daralmasi 10 8,62
Boy cekme 4 3,44
Apre lekesi 38 32,75
Toplam & &

n: 116

*Not: Birden fazla se¢enek isaretlendigi icin toplam alinmamustir.
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Tablo 23 Incelendiginde apre iinitelerinde olusan hatalarin en yiiksek degerle
%32,75 apre lekelerinden olustugu, en diisiik degerle ise %0,86 kumas sararmasi ve

kumays tizerinde kirik oldugu goriilmektedir.

Tablodan yola cikarak Son Bitim Islemleri (Apre) iinitelerinde en cok

karsilasilan hatalara bakacak olursak; “apre lekesi” “yaglanma” ve “silikon lekesi”

oldugunu soyleyebiliriz.

Yologlu (1988) “ Bir Pamuklu Dokuma Isletmesinde Saglik ve Saglik Dist
Nedenlerle Is Giinii Kayiplar1 ve Uretime Etkilerinin incelenmesi” adli doktora
tezinde 2211 is¢i iizerinde uyguladi@i ankette terbiye {iinitesinde %9,0 terbiye
hatalarinin olustugu geri kalan %91,0 ise bu hatalarin olusmadigin1 belirtmistir.
Acargil ve Ogulata (2003) *“ Tekstil Terbiye Hatalar1, Nedenleri ve C6ziim Onerileri”

adli ¢caligmada bitim islemlerinde meydana gelen hatalarz;

“Diizgiin olmayan apre, apre lekeleri,basin¢ uygulama,sert tutum apre
hatasi, dolgunlastirma apre hatasi, kimyasal hasarlar, tozlanma, gri tiillenme
hatasi, apre madde kalintisi, egal olmayan sardon, diisiik haslik”( Acargil,
Ogulata, 2003, 44)olarak siralamaktadir.

Tekstil terbiyesi sonucu mamulde goriilen hatalarin: %11°1  Bitim
islemlerinden; %?23’ii Boyamadan ve Baskidan; %?21’i Materyal kalitesinin bozuk
olmasimdan; %24’ii Biyolojik, kimyasal ve mekanik hatalardan; %21’i On terbiye

hatalarindan kaynaklanmaktadir.( www.Forumfor. biz)

Bursa ili tekstil isletmelerinde bulunan Son Bitim Islemleri (Apre)
birimlerinde olusan makine hatalarinin nedenleri ile ilgili veriler degerlendirilerek

sonuclar tablo 24°te yer almaktadir.
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Tablo 24
Makinelerde Olusan Hatalara iliskin Dagilim

Hata Kaynaklari f %
Elektrik sisteminden 38 32,75
Iscinin yaptig1 hatalardan 82 70,68
Makinenin iyi ayarlanmamasindan 81 69,82
Bir onceki islemlerin iyi yapilmamasindan 42 36,20
Cevapsiz 7 6,03
Toplam 3 &

n: 116

*Not: Birden fazla secenek isaretlendigi icin toplam alinmamustir.

Bursa ili tekstil isletmelerindeki, son bitim islemleri (apre) iiniteleri bulunan
isletmelerde olusan makine hatalar1 ile ilgili dagilim incelendiginde en yiiksek
degerle %70,68 iscinin yaptig1 hatalardan, en diisiik degerle %32,75 elektrik
sisteminden kaynaklanan hatalar oldugu goriilmektedir. Tablodan yola cikarak
makinelerde olusan hatalarin ¢ok biiyiik bir ¢ogunlukta is¢ilerden kaynaklandigini

soyleyebiliriz.

Yologlu (1988) “ Bir Pamuklu Dokuma Isletmesinde Saglik ve Saglik Dis1
Nedenlerle Is Giinii Kayiplar1 ve Uretime Etkilerinin incelenmesi” adli doktora
tezinde 2211 isci tizerinde yaptigi arastirmada is kazasi ile en cok kargilagilan
yerlerin iscilerin yogun oldugu boéliimlerin oldugunu ve hata oraminin isciden
kaynaklanma nedenlerinin ise iscilerin dikkatsiz caligmalarindan meydana geldigini
belirtmektedir. Tarak¢ioglu (1983) “Tekstil Terbiye ve Makineleri” adli calismada;
Sardonlama makinelerinin yanlis ayarlama yapilmasi sonucunda; Cektirme
yogunlugunun yiiksek ayarlanmasi sonucu, makinedeki kumas gecisi durmasi,
Cektirme valslerinin sardonlama yogunlugunun cok yiiksek ayarlanmasi sonucu
kumas tamburun i¢ine dogru ¢cekmesi, Tamburda asir1 kayma meydana geldiginde

yirtik ve atki kaymalari gibi bazi1 aksakliklarin olusacagini belirtmistir.
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4.2. Orgiin Egitim Kurumlarindan Edinilen Bulgular

Erkek Teknik Ogretim’e bagli Anadolu Meslek Lisesi,Endiistri Meslek
Lisesi, Anadolu Teknik Lisesi, Teknik Liseleri ve Kiz Teknik C)gretim’e bagh Kiz
Meslek Lisesi Anadolu Kiz Meslek Lisesi , Anadolu Teknik ve Teknik liselerinin
orgiin egitim kurumlarinda islenen ders programlari incelenerek Son Bitim Islemleri
(Apre) ile ilgili bilgilerin bu okullarin hangi boliimlerinde , hangi dersler icerisinde ,
kacmer smif ve kag saat islendigi arastinlip elde edilen bilgiler tablolar halinde
hazirlanarak yorumlanmistir2005 — 2006 Egitim — Ogretim yilindan itibaren 9.
siniflardan baslamak iizere ders programlar1 kademeli olarak degismektedir. Tez
arastirmasinin bu dénemde yapilmasi nedeniyle 9. smiflar aragtirma kapsami igine

alinmamustir.
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4.2.1. Kiz Teknik Ogretime Bagh Okul Programlan ile ilgili Bulgular

Tablo 25. Kiz Teknik Ogretime Bagh Okullarda Okutulan Apre Dersleri

Okul

Simf

Ders saati

o R Dersin | Apre ile ilgili iinite
tirii | Boliim Dersadi | 1 | 12 230456 tiirii | ad1
Kml Boya apre X Pamuklu Mamullere
Iplik teknolojisi ve Uygulanan Apre
Akml uygulamasi 1T X Islemleri
Akml Atolye X X
Al teknolojisi ve % X Apre ve Hagil
. laboratuar1 VI
Kalite
Akml kontrol | Fiziksel test X Kumaslar Uzerine
Al metotlar1 IV X X Yapilan Deneyler
Kml X X Bolim | Apre islemleri
Akml X X Bakim Kolaylig
Atl Tekstil X X Saglayan Terbiye
Teknolojisi V Islemleri
Tl Hazir X X Diger Tgrblye
. Islemleri
Atl giyim . X X Apre Gormiis Tekstil
Tekstil Yiizeylerle
Tl Teknolojisi VII X X Koleksiyon Hazirlama
Kml X X
Akml Kalite Kontrol X X Malzeme Kontrolii
Kml Sistemleri Seemeli (3.Terbiye Kontrolii)
Akml ¢
Kml X X Apre Islemleri
moda .
(giysi) Bakim Kolayligi
Tekstil . Saglayan Terbiye
t. . : .
Akml [ Teknolojisi V X X Bolim Islemleri
Diger Terbiye
Islemleri
Kml X
Kml . X X
Orme Boliim
Akml . X Bitirme 1§lemleri
Akml I\I;Ifll;lslf X X Terbiye Makineleri
Atl X X
Kml X
Akml X X
Akml Dokuma X X Terbiye Makineleri
Kml X Se¢meli .
Akml X Apre Is}emleri
Al Mekanik Apre
t Apre X Islemleri
Kml Kimyasal Apre
Akml X X Islemleri
Atl Boya X X
Kml Baski . X X Béliim . . .
Desen Makine Terbiye Makineleri
Akml o X X A .
Bilgisi Bitim Islemleri
At X X




67

Tablo 25 Incelendiginde Kiz Teknik Ogretim Genel Miidiirliigiine bagh Kiz
Meslek Liseleri, Anadolu Kiz Meslek Liseleri, Anadolu Teknik Liseler ve Teknik

Liselerde Apre dersleri uygulandigi goriilmektedir.

Apre dersinin bu okul tiirlerinde Boya-Baski-Desen , Dokuma, Hazir Giyim,
Iplik, Kalite Kontrol, Moda ( Giysi) Tasarim ve Orme boliimleri icerisinde

islenmektedir.

Bunlardan Hazir Giyim béliimiinde; Tekstil Teknolojisi V, Tekstil Teknolojisi
VII ve Kalite Kontrol Sistemleri ¢ogunlukla 10. siiflara 2-3 saat ve boliim dersi

olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derslerde Apre Islemleri, Bakim Kolaylig1 Saglayan
Terbiye Islemleri, Diger Terbiye Islemleri, Apre Gormiis Yiizeylerle Konfeksiyon

Hazirlama ve Malzeme Kontrolii baslikli iinitelerde islenmektedir.

Dokuma béliimii igerisinde gosterilen Makine Bilgisi ve Apre dersleri 12.

siniflara 4 saat ve boliim dersi olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derslerde Bitim Islemleri, Terbiye Makineleri, Apre
Islemleri, Mekanik Apre islemleri ve Kimyasal Apre Islemleri bashkl iinitelerde

islenmektedir.

Dokuma béliimiinde Apre ayrica bir ders adidir. Bu boliimdeki Apre adli ders
Anadolu Kiz Meslek Liseleri, Kiz Meslek Liseleri ve Teknik Liselerde se¢cmeli

olarak verilmektedir.

Boya-Baski-Desen boliimii igerisinde gosterilen Apre ve Makine Bilgisi

dersleri daha cok 10. siniflara 4 saat ve boliim dersi olarak verilmektedir.
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Apre ile ilgili konular bu derslerde Apre Islemleri, Terbiye Makineleri ve
Bitim Islemleri baghkl: iinitelerde islenmektedir. Bu boliimde Apre ayrica bir ders

adi olarak yer almaktadir.

Kalite Kontrol boliimii igerisinde gosterilen Atdlye Teknolojisi ve
Laboratuar1 VI ile Fiziksel Test Metotlar1 IV dersleri yalmzca 11. smiflara

cogunlukla 6 saat ve boliim dersi olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derslerde Apre ve Hasil ile Kumaslar Uzerinde

Yapilan Deneyler baglikli {initelerde islenmektedir.

Moda (Giysi) Tasarim Boliimii icerisinde gosterilen Kalite Kontrol Sistemleri
ve Tekstil Teknolojisi dersleri 10. simiflara 6 saat ve bolim dersi olarak

verilmektedir.

Ayrica Anadolu Kiz Meslek Liseleri ve Kiz Meslek Liselerinde 2 saat

se¢meli ders olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derslerde Malzeme Kontrolii, Apre Islemleri, Bakim
Kolaylig1 Saglayan Terbiye Islemleri ve Diger Terbiye Islemleri baslkli iiniteler

islenmektedir.

Iplik Boliimii icerinde gosterilen Boya Apre Teknolojisi ve Uygulamast II

dersi yalnizca 10 .smiflara 7 saat ve boliim dersi olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derslerde Pamuklu Mamullere Uygulanan Apre

Islemleri baslikl1 iinitelerde islenmektedir.

Kiz Meslek Lisesi , Anadolu Kiz Meslek Lisesi , Anadolu Teknik Lisesi ve
Teknik Liselerde apre ile ilgili derslerin en ¢ok Hazir Giyim Boliimiinde “Tekstil
Teknolojisi V” ve “ Tekstil Teknolojisi VII” derslerinde 10. Siniflarda 2-3 ders saati

ve boliim dersi olarak ve en az  Iplik Boliimiinde “Boya Apre Teknolojisi ve
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Uygulamas1 II” dersinde 10. Simiflarda 7 ders saati ve boliim dersi olarak

islenmektedir.

Cesitli meslek liselerinde apre ile ilgili derslerin ¢ogunlugu Anadolu Kiz
Meslek Liselerinde, en az ise Teknik Liselerde bulundugu, bu derslerin en ¢ok Hazir
Giyim Boliimiinde, en az ise Iplik boliimiinde islendigi tespit edilmistir. Ayrica
okutulan ders tiirleri ise; en ¢ok Makine Bilgisi dersi, en az ise Boya Apre
Teknolojisi ve Uygulamasi II — Atdlye Teknolojisi ve laboratuar1 VI — Fiziksel Test
Metotlar1 IV ve Tekstil Teknolojisi VII dersleri islendigi ve bu derslerin okutulan
siniflar olarak en ¢ok 10.Siniflarda, en az ise 12.siniflarda oldugu ders saatleri 2 ve 1
ders saati islendigi olarak degistigi ve en ¢ok bolim dersi olarak islendigi tespit

edilmistir.

Apre ayrica bir ders ad1 olarak Dokuma — Boya Baski ve Desen bdliimlerinde
“Apre” adi altinda yer aldigi, diger boliimlerde ise cesitli dersler icerisinde {iinite
olarak yer aldig1 goriilmiistiir. Unitelere gore en cok Bitim Islemleri ve Terbiye
Makineleri , en az ise Pamuklu mamullere Uygulanan Apre Islemleri — Apre ve Hasil
— Kumaslar Uzerine Yapilan Deneyler — Apre Gormiis Tekstil Yiizeylerle

Konfeksiyon Hazirlama iiniteleri oldugu goriilmektedir.

Apre ile ilgili konularin tekstil boliimlerinde temelde sunulacak bilgiler
olmadig1 goriilerek, dokuma, 6rme, iplik, boya- baski- desen boliimlerinde yapilan
islemlerin en son asamalarinda uygulandigindan, konularin dgrenci staj uygulamasi
alacagi siniflar olan 11. ve 12. simiflardan 6nce ve temel derslerin {izerinde olmasi
acisindan 10. smifta almasi uygundur. Ancak apre adi altinda ders yalmzca 10.
siniflarda Boya-Baski-Desen ve Dokuma béliimlerinde boliim ve secmeli ders olarak
verilmektedir. Teknolojik gelismelere paralel olarak tekstil sektoriiniin dokuma
kumaglarda terbiye islemlerine yonelmesi ile birlikte, tekstil egitimi veren okullarda
ogrencilere bu konuda bilgi, beceri, aligkanlik ve tutum kazandiran derslerin yogun
olarak verilmesi geregini ortaya ¢ikarmistir.

4.2.2. Erkek Teknik Ogretime Bagh Okul Programlari ile flgili Bulgular
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Smf Ders saati =
== | £ n - Sz
25 [ 2 5% £.5 S
o= g | < 5 = Apre ile ilgili iinite ad1
sl = |« « wlalesle|es|
- — — — - N [\
Aml X X Apre
Eml X X Tiim Elyaf I¢in Uygulanan
Atl X X Apre Islemleri.
Apre Seliiloz Esasli Dogal ve Suni
Teknolojisi Elyafa Uygulanan Apre
Tl X Islemleri.
Sentetik Mamullere
Uygulanan Apre Islemleri.
Aml X X Cektirme Yontemine Uygun
Eml X X Terbiye Makineleri.
Atl X X Emdirme Yontemine Uygun
. Terbiye Makineleri.
Terbiye . . .
. . Terbiye Sistem Cesitlerine
Makineleri . . .
TI X X Uygun Terbiye Makineleri.
Diger Yontemler Uygun
g Terbiye Makineleri
<
<
Aml | 2 X X Tekstil Terbiyeciliginde
Eml & Tekstil X X Kullanilan Kimyasal
Atl Kimyast X X Maddeler.
Tl X £
Aml X X 2
Eml X X Kimyasal Apre
Atl X X Uygulamalar1 ve Cesitleri
Tl Atolye ve X X
Laboratua
Aml r X X
Eml X X Kimyasal Apre
Uygulamalari
Atl X X Mekanik Apre Uygulamalart
Tl X X
Tl Kalite Tekstil Terbiyeciliginde
Kontrol * * Kalite Kontrol
Aml
Eml
Ad Orme X Orme Sonrasi Islemler.
Al Bilgisi X (3.Terbiye Islemi)
Tl X
TI ° X
Atl . g X X
Atolye ve Bitim Islemleri.
Tl Laboratuar Secmel Terbiye Makineleri.
Aml
Eml
Tl X X
Kalite Tekstil Terbiyeciliginde
Aml Kontrol Kalite Kontrol.
Eml £
At x i
g )
Tl E X
[e} . .. - . .
Atl a Atolye ve X X Bitim Islerplerl Terb1ye
Laboratuar Makineleri.
Atl Orme | Orme Sonrasi Islemler.
Bilgisi
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Tablo 26’nin Devamu Erkek Teknik Ogretime Bagh Okullarda Okutulan Apre Dersleri

Apre ile ilgili iinite

Z=
G . o
E E :g : Smif Ders saati g ﬁ ads
CE | B g
S| =18 T v | | S|E|F|J
Aml L X Iplikte Son Islemler
Eml Iplik X O
Al Teknoloiisi D.Dikis Iplik
L ) X X E Terbiyesi
T Aa . X X S .
= Orme Orme Sonrasi
=3
Al - Bilgisi * Islemler
Atl . X X e .
Atolye ve Bitim Islemleri
Tl Laboratuar Segi],l Terbiye 1slemleri
eli
Aml X
Eml Kalite X .
Al Kontrol " E Malzeme Kontrolii
Tl ; X 3
Al ﬁ ﬁa tl;)gzjtvaer X X Bitim Islemleri
Tl g U Segrp Terbiye Islemleri
M eli
Orme Orme Sonras1
Atl Bileisi X Islemler (3.Terbiye
& Kontrolii)
= g
S ) Yardimci
Eml |5 Z Kalite « M Malzemelerde Kalite
A LE Kontrol Kontrol (Terbiye
e Kontrolii)

Tablo 26 Incelendiginde Erkek Teknik Ogretim Genel Miidiirliigiine bagl

Anadolu Meslek Liseleri, Endiistri Meslek Liseleri, Anadolu Teknik Liseler ve

Teknik Liselerde Apre dersleri uygulanmaktadir.

Apre derisinin bu okul tiirlerinde Boya Apre, Orme, Dokuma, Iplik, Konfeksiyon ve

Deri Konfeksiyon boliimleri igerisinde islenmektedir.

Bunlardan Boya Apre boliimiinde; Apre Teknolojisi, Terbiye Makineleri, Tekstil

Kimyasi, Atolye ve Laboratuar, Kalite Kontrol ve Orme bilgisi dersleri ¢cogunlukla

10. siniflara 2 saat ve boliim dersi olarak verilmektedir. Apre ile ilgili konular bu

derslerde Terbiye Makineleri, Mekanik ve Kimyasal Apreler, Kalite Kontrol ve

Orme Sonras1 Islemler baslikli iinitelerde islenmektedir. Boya Apre boliimiinde Apre

dersi Apre Teknolojisi ad1 altinda ayrica bir derstir.
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Orme boliimii icerisinde gosterilen Orme Bilgisi, Atolye ve Laboratuar ile
Kalite Kontrol Dersleri daha ¢ok 10 ve 11. siniflara 2 saat ve bolim dersi olarak
verilmektedir. Ayrica Teknik Liselerde Atolye ve Laboratuar dersi 4 saat ve segmeli

olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derslerde Orme Sonrasi Islemler, Bitim Islemleri,
Terbiye Makineleri ve Tekstil Terbiyeciliginde Kalite Kontrol baglikli iinitelerde

islenmektedir.

Iplik boliimii icerisinde gosterilen Iplik Teknolojisi, Orme Bilgisi ile Atolye
ve Laboratuar dersleri tiim siniflara cogunlukla 3 saat ve boliim dersi olarak
verilmektedir. Ayrica Teknik Liselerdeki Atdlye ve Laboratuar dersi 3 saat ve

se¢meli olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derslerde Iplikte Son Islemler, D.Dikis Iplik
Terbiyesi, Orme Sonrasi Islemler, Bitim Islemleri ve Terbiye Makineleri baglikli

iinitelerde islenmektedir.

Konfeksiyon bolimii icerisinde gosterilen Kalite Kontrol, Atdlye ve
Laboratuar ile Orme Bilgisi dersleri 10. siniflara 3 saat ve boliim dersi olarak
verilmektedir. Ayrica Teknik Liselerdeki Atdlye ve Laboratuar dersi 3 saat ve

se¢meli olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derslerde Malzeme Kontrolii, Bitim 1slemleri,
Terbiye Makineleri ve Orme Sonrasi Islemler baslikli iinitelerde islenmektedir.
Dokuma boliimii icerisinde gosterilen Kalite Kontrol, Atolye ve Laboratuar ile Orme

Bilgisi dersleri cogunlukla 11. siniflara 1-2 saat ve boliim dersi olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derslerde Tekstil Terbiyeciliginde Kalite Kontrol,
Bitim Islemleri Terbiye Makineleri ve Orme Sonrasi Islemler baslikli iinitelerde

islenmektedir.
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Deri Konfeksiyon boliimii igerisinde gosterilen Kalite Kontrol dersi 11.

siniflara 2 saat ve boliim dersi olarak verilmektedir.

Apre ile ilgili konular bu derste Yardimci Malzemelerde Kalite Kontrol

(Terbiye Kontrolii) bagslikl1 iinitede islenmektedir.

Anadolu Meslek Lisesi , Endiistri Meslek Lisesi , Anadolu Teknik Lisesi ve
Teknik Liselerde apre dersinin en ¢ok Boya — Apre boliimiinde “Atdlye ve
Laboratuar” dersinde 10. ve 11.smiflarda 18 — 24 ders saati v e boliim dersi olarak ve
en az Kalite Kontrol ve Orme Bilgisi derslerinde 10. ve 11. siniflarda 2(1) ve 3(1)

ders saati boliim dersi olarak islenmektedir.

Cesitli meslek liselerinde apre ile ilgili derslerin ¢ogunlugu Anadolu Teknik
Liselerinde en az ise Anadolu Meslek Liselerinde bulundugu derslerin en ¢ok Boya —
Apre boliimiinde, en az ise Deri Konfeksiyon boliimiinde islendigi tespit edilmistir.
Ayrica okutulan ders tiirleri ise; en cok Atodlye ve Laboratuar dersi, en az ise Apre
Teknolojisi, Tekstil Kimyas1 ve Iplik Teknolojisi dersleri islendigi ve bu derslerin
okutulan siniflar olarak; en ¢ok 10. Siniflarda, en az ise 12. Siniflarda oldugu 2 ve 5

ders saati olarak degistigi ve en cok boliim dersi olarak islendigi tespit edilmistir.

Okutulan iinite adina gore bakildiginda , en cok Orme Sonrasi Islemler adiyla
, en az ise Tekstil Terbiyeciliginde Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Yardimci

Maddelerde Kalite Kontrol iiniteleri oldugu goriilmektedir.

Bu derslerin ¢ogunlugunda son bitim islemleri ( apre) adiyla
okutulmadigi, Deri konfeksiyon disindaki biitiin boliimlerde Apre teknolojisi, Atolye
ve Laboratuar derslerinde boliim ve se¢cmeli ders olarak verildigi, Boya — Apre

113

bolimiinde “ Apre Teknolojisi” ders adi altinda yer aldigi goriilmistiir. Diger
boliimlerde ise cesitli dersler icerisinde iinite olarak yer aldig1 goriilmiistiir. Unitelere
gore en cok Apre , Tiim elyaflar icin uygulanan apre islemleri , Seliiloz esasli dogal
ve suni elyafa uygulanan apre islemleri , Yiinlii mamullere uygulanan apre islemleri,

Sentetik mamullere uygulanan apre islemleri {initeleri oldugu goriilmektedir.
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Apre ile ilgili konular tekstil bolimlerinde, , Boya- Apre boliimiinde Apre
teknolojisi dersi ad1 altinda 11.ve 12. siniflarda 2 ve 4 saat olarak verilmektedir. 11.
ve 12. smiflarda 6grencilerin isletmelere staj uygulamasina ¢ikmasi agisindan 10.
sinifta almasi uygundur. Oysaki bu dersler yalnizca Dokuma béliimiinde Atdlye ve
Laboratuar dersinde 10. smmiflara 9 saat boliim dersi olarak, diger Orme, iplik ve
Konfeksiyon boliimlerinde ise 4 ve 9 saat segmeli olarak verilmektedir. Tekstil
isletmelerinde dokuma kumaslarda uygulanan terbiye islemleri ¢esitlilik ve yogunluk
kazanmasina paralel olarak tekstil egitimi veren okullarda &grencilere bu konuda
bilgi, beceri, aligkanlik ve tutum kazandiran derslerin yogun olarak verilmesi

geregini ortaya ¢ikarmistir.
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4.3. Dokiimanlardan ( isletmelerdeki Kumas Tiirleri ve Yazilh Dokiiman) Elde

Edilen Bulgular

4.3.1. Dokuma Kumaslarda Kullanilan Son Bitim Islemleri:

Bursa ili sanayi bolgelerinde bulunan tekstil dokuma isletmelerinde Son
Bitim Islemleri (Apre) iinitelerinden elde edilen bilgiler, isletmelerden alman kumas

ornekleri ile birlikte bu bolumde aktarilmaktadir.

Dokuma kumaglarda kullanilan apre islemleri kumasin cinsine, iplik yapisina

ve kullanim amacina gore degisiklik gostermektedir.

Uygulanan apre islemlerini iki ana baslik ad1 altinda toplamak gerekirse;

1. Kimyasal ( yas) Apre
2. Mekanik ( kuru ) Apre diyebiliriz.

Kimyasal apre islemleri adindan da anlagildigl gibi kumasa kimyasal madde
uygulanarak yapilan bir islemdir, mekanik apre islemi ise kumasa kuru olarak

uygulanan apre islemidir.

4.3.2.1. Kimyasal ( Yas ) Apre:
4.3.2.1.1.Yumusatma ve Kayganlastirma Apresi:

Tekstil tiriiniine yumusak bir tutum verebilmek i¢in yapilan yumusatma apresi
tekstil mamullerinin piyasaya sunulmasindan once alici istegi uyandirmak, kullanim
rahathgl vermek amaciyla yapilan bir kimyasal bitim islemidir. Bitim islemleri
icerisinde en yogun olarak yumusatma kimyasallarn kullanmilmaktadir.Tekstil
terbiyesinde biiyilk bir 6neme sahip olan yumusatma islemi tekstil mamuliine

istenilen tutum 6zelligini vermektedir.
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Kumas yiizeyine yumusatma malzemeleri ile yapilan bu apre islemi
cogunlukla pamuklu, kumaslara uygulanan bir bitim islemdir. Bunun yaninda viskon
vb. kumaglara uygulanan yumusaticilar tekstil terbiyesinde 6nemli bir yere sahip
olup mamule kullanim 6zelligi kazandirarak islenme 6zelligini de iyilestirir. Yiinli
dokuma kumaslara uygulanan yumusatma islemi ile lifin pul yapisinin etkilerini

azaltmak icin yiiksek miktarda yiikseltgen madde kullanilmaktadir.

Vantean yoOntemi uygulanmig dokuma kumas (nikel kloriir ile on isleme
girdikten sonra 20c’ de sodyum hipoklorid ile islem goriir) makinede yikanabilen
yumusak ve parlak bir goriiniime sahip olur.( Giiresci, 1993: 59, 60; Oktem, Ozkan,

1998:274; www.sozliik.suurtimes.org/show.asp?t=apre)

Yumusatma apresi uygulanan mamul yumusaklik kazanmasinin yaninda,

hacimlilik ve yapigskanlik 6zelligi de kazanarak kayganligi artmaktadir.

Yumusaticilar kendi icerinde anyonik, katyonik, noniyonik ve silikon
yumusaticilar olmak iizere dort ana gruba ayrilmaktadir. Anyonik yumusaticilar ucuz
fakat kullamim dozaji fazla olmasi nedeniyle c¢ok tercih edilmezler. Anyonik

yumusaticilar tutum olarak fazla etkili degildir.

Katyonik yumusaticilar ise anyonik yumusaticilarin aksine yumusatma etkisi
fazla olan ve az miktarda kullanilan yumusatici tiiriidiir. Fakat yumusatma sararma
yaptig1 i¢in beyaz kullanilacak mamule uygulanmamalidir. Genellikle seliiloz esasl

kumaslarda kullanilirlar.

Noniyonik yumusaticilar anyonik ve katyonik yumusaticilarin arasinda olup

her tiirlii kombinasyona uygun olan yumusatici tiiriidiir.

Silikon yumusaticilar kumasa parlaklik, elastikiyet, yumusaklik vb. 6zellikler
kazandirmasi dolayisiyla giiniimiizde en ¢ok tercih edilen yumusatici tiiriidiir.

(Coban, 1997: 167, 168, 169)
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Silikon apre uygulanarak yapilan yumusatma islemi ile kumasa dikis kolaylig
ozelligi verilerek, bu o0zellik kazandirilan kumagin dikim esnasinda kullanilan
ignenin kumas iizerinde rahat hareket etmesi saglanmaktadir. Olumsuz yonii ise

ipliklerde bir siire sonra agilmalar meydana gelebilmektedir. (Merig, 2002: 57)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan aragtirmada yumusatma
ve kayganlagtirma oOzelligi kazandirma polyester pamuk karistmi saten kumasa,
katyonik yumusaticilar ve silikon ram makinesinde 185 derecede uygulanarak

yapilmaktadir. ( Bkz sekil 1)

Sekil 1 Yumusatma Kayganlastirma Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi
(Any Tekstil)

4.3.2.1.2. Sert Tutum Apresi:

Dokuma kumasin esnekligini, sigrama efektini ve dokiim Kkalitesini
etkilemesidir. Kumas piyasaya ¢ikmadan once kullanim amacina ve kalitesine gore
bir tutum apresi verilmektedir. Bu apre cesitleri;Genellikle dokuma kumaslara
uygulanan sert tutum apresi, kumasa sert goriiniim vermek icin, mamul sertlestirici
iceren apre ¢Ozeltisine sokularak, ¢ozeltinin gdzenekler igerisine yerlesmesi saglanir
ve boylelikle lifler birbirine yapisarak istenilen sertlik elde edilmis olur.

(Canbaz,Karakas,1999:63; http://sozliik.sourtimes.org/show.asp?t:apre)
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Pamuklu dokumalarda kullanilan bu apre islemi yikamaya fazla dayanikl
degildir. Sert tutum apresi kazandirilacak kumasg setlestirici 6zellik veren ¢ozeltiye

sokularak kumasin gozeneklerine gecmesi saglanir. ( Yakartepe, 1995:1769 )

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {initelerinde yapilan arastirmada
pamuklu kumas polivinilasetat ve poliakrilat kimyasallar ile muamele edilerek sert

tutum 6zelligi kazandirilmaktadir.( Bkz sekil 2)
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Sekil 2 Sert Tutum Apresi Uygulanns Kumas Ornegi (Beztas Tekstil )

4.3.2.1.3. Su Iticilik Apresi:

Pamuk, Pamuk- Polyester karisimi kumaslar ve Yiin- Polyester karisimi

kumaslara uygulanan énemli bir apredir.

Baz1 tekstil mamullerini su iticilik 6zelige sahip olmasi tiiketicinin tercihleri
arasina girmektedir. Bir kumasa su iticilik 6zelligi kazandirabilmek icin iki sekilde
uygulama yapilmaktadir. Bunlar; Kumas iizerine film tabakasi gecirilmesi ve
Kumagin su itici maddeler ile muamele edilmesi dir. Her iki uygulamada amag
aymdir.

Kumaglara uygulanan su iticilik maddeleri ¢ok cesitlidir. Hidrokarbon esash

su iticilik maddeleri ile yapilan muamelede kumas liflerinin {izerinde suda
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¢Oziilmeyen metal sabunlar olusturulmakta, zirkonyum tuzu iceren parafin
emiilsiyonlarinda parafin mum da kullanilarak kumaglar yikamaya dayanikli hale
gelmektedir. Fluoro kimyasal yapidaki su iticilik maddeler sentetik ve dogal liflerden
elde edilen kumaslara emdirme, cektirme, piiskiirtme metotlariyla uygulanarak su
iticilik o6zelligi kazandirilir. (Seliilloz esasli kumaslara uygulanirken melamin ve
triazin bilesikleri de eklenir.) recine meydana getiren maddeler kumasa aktarildiktan
sonra sicaga maruz birakilarak kumas yiizeyinde polimerlesmesi saglanir. Silikon
esasl su iticilik maddelerinde de kumas aynen re¢cine meydana getiren maddeler ile
muameleyi gormekte, fakat kullamilan kimyasallar farklilik gostermektedir. Bu
yontemler icerinde en saglikli sonucu parafin emiilsiyonu ile yapilan yOntem
vermektedir. (Parafin eriyerek gozenekleri kapar.) Fakat parafin islemi ile kumasg
daha kalin ve dolgun bir goriiniim kazanirken yumusaklik 6zelligini de kaybeder.
(Toprakkaya,Coban,1994:235;www.supermp3.org/showthread.php=132594;Y akarte-
pe, 1995: 1297 )

Bu apre isleminde esas, kumas iizerindeki ipliklerin etrafina ¢ok ince bir
hidrofob zar olusturulmasidir. Bu islem sonucunda kumas yiizeyine gelen su
damlaciklar halinde kalarak igeri niifuz etmez, deri solunumu ve ter nakli miimkiin
olabilmektedir. Fakat uzun siireli kullanimlarda ve ¢ok kuvvetli yagmur vb. su ile
temasi halinde, su acgik gozeneklerden iceri girerek kumasin " su iticilik" 6zelligini
giderebilmektedir. “Su Iticilik” apresi uygulanmis bir kumas ile “ Su Gegirmezlik”
apresi uygulanmig bir kumas arasindaki fark; ”su iticilik” apresi ile muamele edilmis
kumasin yiiksek basinghi su altinda kalmasi sonucunda bir miktar suyu ¢ekme
egiliminde olmasidir.(Toprakkaya,Coban,1994:235;www.supermp3.org/showthread.
php?=132594)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan aragtirmada su
iticilik 6zelligi kazandirma poliamid dokuma kumasa zirkonyum tuzu, parafin ile

hafif asidik bir ortamda muamele edilerek yapilmaktadir. ( Bkz sekil 3)
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Sekil 3 Su Iticilik Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi ( Kit Giyim)

4.3.2.1.4. Su Gecirmezlik Apresi:

Diger adi1 “Sivama”, “Kaplama” olan su gecirmezlik apresi Pamuk, Poliester,
poliamid kumaslara uygulanabilmektedir. Bu apre isleminde kumas yiizeyi bir film
tabakasi1 ile kaplanarak su gecirmeyen bir Ozellik kazandirilmakta fakat deri
solunumu ve ter gecirgenligi miimkiin olmamaktadir. Kullanilan yardimci
maddelerde degisiklik yapilarak suyu gecirmeyen ayni zamanda deri solunumunu da
olumsuz yonde etkilemeyen apre Ozelligi kazandirilabilmektedir. Bunu icin apre
malzemesini kumasin i¢ kismina hidrofil (su gecirgen ) dis kismina hidrofob ( su

gecirmeyen ) Ozellik kazandiracak sekilde uygulama yapilmasi gerekmektedir.

Su gecirmezlik apresinin uygulandigi yerler; yagmurluk, musamba, suni deri,

semsiyelik, doseme, koruma eldivenleri vb. alanlarda kullanilmaktadir.

Su gecirmezlik testleri icinde gecerliligi en fazla olan ve uluslararasi kabul
goren su gecirmezlik testi"Bundesmann Yagmur Testi" dir. Bu teste gore tekstil

tiriiniiniin su ge¢irmezlik kalitesi bes basamakta tamamlanir. Bunlar;

1. Kiiciik damlalar kumas {izerinden hemen akar
2. Kiiciik damlalar birleserek daha biiyiik damlalar olusturur.

3. Damlalar kumas iizerinde kalir.
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4. Kumas yiizeyi kismen 1slanir.
Kumas yiizeyi ve her tarafi tamamen 1slanmaktadir.(Y akartepe,1995:1000,1001;
www.supermp3.org/showthread.php?=132594;www.forum&file=viewtopic&t01533
&hight=)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {iinitelerinde yapilan arastirmada su
gecirmezlik ozelligi kazandirma poliester dokuma kumasa kaplama kimyasali,

yumusatici kaplama metodu ile uygulanarak yapilmaktadir.( Bkz sekil 4)

Sekil 4 Su Gegirmezlik Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi ( Italteks )

4.3.2.1.5. Kir Iticilik Apresi:

Tekstilde kirlenme deyimi; kumag iizerine kazinilan yag ve kiri ifade eder. (
yiyecek, kahve, ruj vb.) Bazi lekeler kumas yiizeyine kimyasal kuvvetler tarafindan
sikica tutunmalarindan dolay1 yiizeyde kalmaktadirlar. Kir iticilik apresi kumas
tizerinde yagli vb. kirlerin yalitkanhi§in1 ve tutunma 6zelligini engellemeyi
saglayarak temizlenmesi islemini kolaylastiran kimyasal bir bitim islemidir.

Ust giysi ve dosemelik kumalarda 6nem arz eden bu kimyasal bitim islemi;
pamuklu, poliamid, poliakrilik kumaslarda uygulanmaktadir. Uygulanmasindaki
amagc; dokuma kumas yiizeyindeki kuru ve yas kirleri uzaklastirmaktir. Bunu yaninda

kuru tekstil mamullerinde kiri iterek kumas ylizeyine yapigsmasini engellemeyi de
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saglamaktadir. Her dokunmus mamul iizerindeki kiri uzaklastirma sekli aym
olamayabilmektedir. Ornegin suda ¢oziinen lekelerin kuru temizleme islemi ile
kumag yiizeyinden uzaklagtirnlmalart miimkiin degildir. (Dosemelik kumaslarda
hidrokarbon ¢6zeltisi kullanilarak, mamuliin sulu muameleden daha az etkilenmesi

saglanir.)

Tekstil mamuliiniin yiizey diizgiinligii ne kadar fazla, dokuma isleminde
kullanilan ipligin biikiimii ne kadar diisiik, kumas siklig1 ne kadar az, liflerin inceligi
ne kadar fazla ve statik elektriklenme olay1 ne kadar ¢ok ise o mamuliin kirlenme
orani o derece fazladir. ( Yakartepe, 1995:2692; Demir, Giinay, 1999: 223; Karakas,
1999 64; www.Tekstilteknik.com/referanslar/terbiye.asp )

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada kir

Sekil 5 Kir Iticilik Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi  ( Koza Tekstil )
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4.3.2.6.Kiri Kolay Uzaklastirma Apresi:

Pamuk, poliamid, poliester ve yiinlii mamullere uygulanan kiri kolay
uzaklagtirma apresi ile dokuma kumaslar iizerine bulasan kirler yikama ve kuru
temizlemede ¢ikabilecek duruma gelmektedir. Bunu yaninda bu apreleme isleminin

uygulandig1 dokuma kumas daha az kirlenir.

Dokuma kumasa uzun zincirli maddeler aktarilmasi ile kiri kolay
uzaklastirma apre 6zelligi kazandirilmaktadir. Boylelikle mamuliin yikandigr zaman
daha iyi 1slanmasi saglanarak, apre islemi sirasinda aktarilan maddeler iizerine

yapisan kirler siserek kumastan atilir. ( Yakartepe, 1995: 1815, 1816 )

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan aragtirmada Kkiri
kolay uzaklastirma 6zelligi kazandirma pamuklu dokuma kumas poliakrilik asit ve

etilen oksit ile muamele edilerek yapilmaktadir.( Bkz sekil 6)

o
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Sekil 6 Kiri Kolay Uzaklastirma Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi
(TiirkanTekstil)

¥

4.3.2.7.Kaymazlik Apresi:

Rayon liflerden elde edilen iplik ile yapilan seyrek dokuma kumaslara

uygulanan bir apredir. Bu apre isleminin yapilmasindaki amac; atki ve ¢ozgii



ipliklerin kayarak seyreklestigi yerlere uygulanmasi
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suretiyle bu kaymalar

engellemektir. Kaymazlik apresi burusmazlik apresiyle birlikte yapilirsa mamul

yikamaya kars1 daha dayanikli hale gelmis olur. ( Yakartepe, 1995:1436, 1437 )
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Sekil 7 Dokuma Kumaslarda Kayma Olusmasi(Yakartepe, 1995:2585)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {initele

rinde yapilan arastirmada

kaymazlik ozelligi kazandirma poliester dokuma kumas yapay recine, poliakrilat,

polivinil, kimyasallar1 ile muamele goérmesi sonucu ipliklerin mamule tutunmasi

saglanarak yapilmaktadir. (Bkz sekil 8)

wy
<5

Sekil 8 Kaymazlik Apresi Uygulanmisg K

umas Ornegi ( Koza Tekstil )
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4.3.2.8.Burusmazhk Apresi:

Bundan 60 yil oncesinde kullanilmaya baslayan*“Easy-Care” de denilen
burusmazlik apresi kumasa uygulandiginda yikama sonrasi seklini koruma, iitiileme
gerekliligini azaltma gibi Ozellikler kazandirilmis olur. Burusmazlik apresi
uygulanmis bir kumasa disaridan bir etki uygulanip birakildiginda kumas tekrar eski
halini alarak burugsmamis olur. Burada dikkat edilmesi gereken en onemli 6zellik
burusmazlik maddesi kumasa uygulanirken esit dagiliminin saglanmasi
gerekmektedir. Aksi takdirde bu maddeler belirli yerlerde toplanarak kumasin

dayanikliliginin azalmasina neden olabilmektedir.

Akrilik, polyester, naylon vb. elyaflarda oldugu gibi sentetik elyaflarda suyu
fazla tutmaz ve yikama sonrasinda hemen atar dolayisiyla iitiiye gerek kalmadan
seklini korur. Pamuk ve viskon gibi kumaslarda ise durum farklidir. Bu tiir kumaglar
suyu biinyesinde tuttuklar icin {itilemeye gerek duymaktadirlar. Bu kumaslara
burusmazlik islemi uygulanarak kivrilma ve esneme 6zelligi verilmektedir. ( Ozkal,

Unliisoy, 1989:100; Toprakkaya, 1998: 79 )

Seliilozik esasli mamule uygulanan burugmazlik iglemi ile kumas daha az
burusmakta, iitiilenmesi daha kolay olmakta, kumasta deformasyon olamamakta,
kalic iitii izi elde edilebilmekte, pilling etkisi ortadan kalkmaktadir. Bunun yaninda
kumasta kopma ve siirtinme dayaniminin diismesi gibi olumsuz etkileri de
olmaktadir. Bu nedenle ipekli dokuma mamul sitrikasit ile muamele edilerek

burugmazlik bitim iglemi yapilmaktadir. (Coban, 1995:18 )

Ipekli mamule sitrikasit ile burumazlik islemi yapildiginda, kumasta
mukavemet, beyazlik ve yumusaklik kayb1 gibi fiziksel 6zelliklerde azalma ¢ok az

goriilebilmektedir. ( Giiresci, Akyol, Ustiinler,1998: 201 )

Burugmazlik bitim islemi iki sekilde yapilabilmektedir bunlar; kuru ve yas

burusmazlik islemlerdir. Yas burusmazlik islemi kumasta siirtme dayanimim



86

azaltmak i¢in de yapilmaktadir. Fakat bu yontem c¢ok fazla uygulanmamaktadir. Yas

burusmazlik islemine nazaran, kuru burugsmazlik islemi daha ¢ok kullanilmaktadir.

Burugmazlik bitim islemi uygulanan kumas liflerinin aralar1 (bosluklar)
doldurularak muamele edildiginde, bir kuvvet karsisinda liflerin birbirine kaymasi
engellenmis ve boylece kumastaki kaymalar ortadan kaldirilmis olur. Bu kimyasal
maddelerin yiiksek kuru ve yas burugmazlik degerleri, apreli kumasin klora karsi
direnci yumusak veya tok tutum o6zelligi, diisik ¢cekme ve asinma kaybi, yirtilma
mukavemeti, ekonomik olmasi vb. 6zelliklere sahip olmalar1 aranmaktadir. Bunun
yaninda bu apre isleminin siirekli giines 1s181nda beyaz kumaglarda sararma, kumasin
tiftiklenmesi, birkag ticari yikama sonunda yika-giy niteligini yitirmesi, yaglanma ve
renk yitirme egilimi, devamli yikamalarda grilesme vb. gibi olumsuz yonleri de
bulunmaktadir.  (Ozkan, Unliisoy, 1989: 99; Emek¢i, 1994: 152; Toprakkaya,
1998:79 )

Burugmazlik isleminin kumas kazandirdigi elastikiyet ozelligi is oOnliigii,
elbiselik, yagmurluk vb. alanlarda kullamilan iiriinlere yapilabilmektedir. (Ozgirgin,

1zgiir, 1970:8)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {initelerinde yapilan arastirmada
burusmazlik 6zelligi kazandirma viskon kumas magnezyumkloriir ve mikrosilikon

kimyasallar1 ile muamele edilerek yapilmaktadir.( Bkz sekil 9)

Kumas Ornegi ( Italteks )

Sekil 9 Burusmazlik Apresi Uygulanmis
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4.3.2.9.Dayamkh Pres Utii Apresi:

Tekstil mamulleri yikandiktan sonra kirigir. Bu kirisiklig1 ortadan kaldirmak
icin iitiileme islemine ihtiya¢ vardir. Tekstil iireticileri bu ihtiyaci ortadan kaldiran
kumasglar iiretmeyi basarmiglardir. Bu apre islemini géren mamul yikandiktan sonra
1slakken asilarak kurutuldugu takdirde kolay kuruyarak kirisikliklarin diizeldigi
goriilmekte ve sekillerini daha iyi muhafaza edebilmektedir. Mamul bir kez
giyildikten sonra kirisikliklar daha da diizelerek ¢ekme orani en aza iner. Kumaglar
izerine kalict iitii ( Pilise etek, pantolon iitii ¢izgisi vb.) uygulama oncesi sulu
indirgen ¢ozelti maddeleri ile muamele edilerek sikilip kurutulmaktadir. Daha sonra
kalict iitii izi istenilen yere buharh presle, 20 saniye buharli ve 20 saniye buharsiz
titileme sonucu verilmektedir. Genel olarak baktigimizda bu apre isleminin kumasa
makinede yikanabilme, iitiilleme islemine ihtiya¢c duymama, apre islemiyle verilmis
olan iiti cizgisinin sabitligini koruma gibi ozellikler kazandirmaktadir. Bunlarin
yaninda kumasa kazandirdigi dezavantaj ise; mamule cok fazla recine uygulandigi
icin bazen yaka ve kollarda deformasyon olabilmektedir. ( Ozgirgin, izgiir, 1970: 23,
33;Tarak¢ioglu, 1983:248)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {initelerinde yapilan aragtirmada %80' i
Poliester, %20' si pamuk karistmi kumasin 6zel sicak iitiilerle 160- 180 C° de

tittilenmesi ile kirigikliklar1 ortadan kaldirilarak yapilmaktadir. ( Bkz sekil 10 )

Sekil 10 Dayanikli Pres Utii Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi (Bat1 Dokuma)
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4.3.2.10.Y1ika Giy Apresi:

Dokuma kumaglara uygulanan yika giy apresindeki ama¢ mamuliin
yikandiktan sonra iitilye gerek duyulmamasinin saglanmasidir. Mamule bu apre
isleminin uygulanabilmesi i¢in On terbiye isleminin iyi yapilmasi gerekmekte,
ozellikle  merserizasyon  isleminden  gecirilerek  parlakligin  arttirilmasi
saglanabilmektedir. Bu islemin uygulanacag kumasin elyaf 6zelliginin farkli olmasi
izerinde kazanacag efektleri de farklilagtirabilmektedir. Yika giy apresinin kumasa
kolay yikanabilmesini saglama, verilen efektin uzun siire dayanikliligini koruma,
yirtilma ve siirtinmeye karsi dayamiklilik, nemli olarak asildiginda kirisikligin az
olmasi, hava gecirgenliginden dolayi cilt i¢in elverisli olmasi, kumagin ¢ekmemesi
gibi kazandirilan avantajlar yaninda beyaz kumaslarin uzun siire giines 1s1g1na maruz
kaldiginda sararmasi, ticari yitkama sonrast Ozelligini yitirmesi, stirekli yikandigi
takdirde ¢cekmelerin olmasi, rengini yitirmesi, tiftiklenme gibi dezavantajlar1 vardir.

(Ozkal, Unliisoy, 1989: 99 Rothe, 1970:20 )

Pamuklu dokuma kumas "etilen" ile oda sicakliginda 120 C° emdirme
yapildiktan sonra 140-150 c¢® de 5 dakika kurutularak "yika- giy" ozelligi
kazandirlmistir. ( Yakartepe, 1995:1781 )( Bkz sekil 11)

Sekil 11 Yika Giy Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi ( Tekmis Tekstil )
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4.3.2.11. Gii¢ Tutusurluk Apresi:

Maddenin 1s1 ve oksijen ile birlesmesi sonucu yanma meydana gelir. Yiiksek
1siya maruz kalan kisilerin (itfaiyeci vb.) giyim esyalarinin 1siya dayanikli olmasi
gerekmektedir. Yiiksek 1siya dayanikli dokuma kumaslarda kullanilan cam lifleri
yanmaz 0zellige sahiptir. Bunun yaninda diger elyaf tiirleri ile dokunmus kumaslara
giic tutusurluk apre islemi uygulanarak da yanmazhik o6zelligi kazandirla
bilmektedir. Kumaslara gii¢ tutusurluk apre islemi uygulanmasinin amact kumaslarin
yangin aninda koruyuculuk 6zelligi tasiyarak yanmamasini saglamaktir. Askeri giysi,
tasit araclari, doseme, giyim esyasi, perde vb. ev tekstili mamullerin gii¢ tutusurluk
ozellikte olmalar1 aranmaktadir. Mamuliin gii¢ tutusurluk 6zelligine sahip olabilmesi
icin yanma esnasinda olusan 1siy1 diisiirmek gerekmektedir. Buda ancak yanici
riinlerin ortaya ¢ikmasi engellenerek veya yanici olmayan gazlarin mamuliin
etrafini  sarmasim saglayarak gerceklestirilir. Iyi bir gii¢ tutusurluk saglayan
kimyasallarin yikama ve kuru temizlemeye dayanikli olmasi, normal yontemlerle ve
cihazlarla terbiye edilebilmesi, renksiz olmasi, kolay temin edilebilmesi, kumasin
tutumunu olumsuz yonde etkilememesi, yangin anminda asirn zehirli gaz
olusturmamasi gibi 6zelliklere sahip olmalar1 gerekmektedir. ( Coban, 1995: 54,

Eray, Aras, Oztiirk, 1999: 448: Tarak¢ioglu, 1994:139, 147)

Tablo 27
Liflerin Yamcihk / Yanmazhk Ozellikleri
1.Normal Yanici Lifler | 2. Yanma Egilimi Az | 3. Yanma Egilimi Iyice | 4.Pratik Olarak
olanlar Az olanlar Yanmayan Lifler
— Asetat —Modakril lifler —Aromatik poliamid —Borkarbid
— Pamuk —Poliamid —Poliamidimid —Cam lifler
— 1Ipek —Poliester —Politetrafloretilen —Karbon lifler
— Viskon —Ozel viskon —Polivinilkloriir —Metal lifler
—Ozelasetat —Modakril lifler
—Yiin

(Coban,1995: 54, 56)
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Poliester kumagslarda, gii¢ tutusurluk saglayarak yikama ve kuru temizlemeye
dayanmikliligmm arttirmak icin bu islem iki sekilde uygulanmaktadir bunlar;Suda
¢oziinmeyen hidrofob maddelerin liflerin icerisine niifuzunu saglayarak ve suda
¢Oziinmeyen giic tutusurluk maddelerin liflere yapismasim saglayarak .( Tarak¢ioglu,

1994:396 )

Pamuklu ve Poliester kumaslar yangin esnasinda daha kolay yanmasinin yani
sira en az derecede toksit gaz agiga ¢ikartarak diger (yiin, poliamid vb.) kumaslara
nazaran daha az tehlike arz etmektedir. Hafif bir pamuklu dokuma kumas, agir olana
nazaran daha cabuk tutusabilmektedir. Dokuma kumas ne kadar hafif ve hava
oksijeni ile temasi ¢ok ise gii¢ tutusur hale getirilmesi o kadar zorlagarak daha fazla

gii¢ tutusurluk kimyasali ile muamelesi gerekmektedir.

Pamuklu ve Poliester karisimi kumaslardan yalnizca birine gii¢ tutusurluk
kimyasali uygulanmasi durumunda lif karisim oranminin %66’dan fazla olmasi
gerekmektedir. %30’ dan daha az Poliester iceren pamuklu dokuma kumaslarda
kullanilan fosfor miktarinin %4 olmasi yeterlidir. (Saf pamuklularda bu miktarin
%?2,5 olmasi yeterlidir.)Sentetik liflere gii¢ tutusurluk 6zelligi kazandirmanin bir yolu
da, mamuliin elde edilmesi sirasinda erimis haldeyken gii¢ tutusurluk maddelerinin
eklenmesidir. Yiinlii mamullere uygulanan gii¢ tutusurluk islemi, yiin liflerinin yapisi
itibari ile yanmasinin giic olmasindan dolay1 bu mamullerde onemsizdir. Fakat 6zel
amaglarda kullanilacak ( ucak, arag¢, topluma acik yerlerdeki perde, doseme vb. )
yiinlii mamullere uygulanmas1 gerekmektedir. ( Tarak¢ioglu, 1983:317; 1994: 396;
1994, 148, 149; Coban, 1995: 57 )

Dokuma kumaglarda yanma dayanimlart kumasin tutusmasi, atesin yayilmasi,
ortaya cikan 1s1 miktari, kumasin erimesi, ¢ikan duman ve zehirli gazlarin miktar ile

baglantilidir. Mamul gii¢ tutusurluk testinden gecirilirken;

- Minimum yanma siiresi: Tutusmasi

- Yanma siiresi : Yanmanin devam etmesi
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- Alev yayilma hiz1 : Yanma siiresince atesin yayildig1 yiizey miktar
- lI¢ten yanma siiresi : tutugturma kaynagi cekilmesi sonrasinda yanmanin

devam etmesi gibi etkenler incelenmektedir. ( Coban, 1995: 136)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada gii¢
tutusurluk ozelligi kazandirma polyester dokuma kumas fosfor bilesikleri ile
muamele edilerek yapilmaktadir. Bu apre islemi sonucunda kumasin yanma hizinin
yavaglamasi ile kumas damlalar halinde eriyerek yere damlar ve kullanilan

kimyasallar bu damlaciklarin ¢cabuk sonmesini kolaylastirir. ( Bkz sekil 12)

Sekil 12 Gii¢ Tutusurluk Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi (Koza Tekstil)

4.3.2.12. Kecelesmezlik Apresi:

Yiinlii mamulde istenmeyen bir 6zellik olan kecelesmeyi onlemek icin ilk
once yiiniin kecelesmesine neden olan 6zelliklerin degistirilerek ortadan kaldirilmasi
gerekmektedir. Bunu yiiniin yiizeyinde bulunan pul tabakasini uzaklastirarak, liflerin
esneme, biiziilme Ozelligini zayiflatarak ve liflerin hareketini kisitlamak yoluyla

gerceklestirmek miimkiindiir. ( Tarak¢ioglu, 1983: 257, 258)
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Yiinlii dokumada kullanilan lif capinin ve biikiimliiliigiin ¢cok olmasi, diisiik
biikiimlii liflere oranla daha az c¢cekme gostermesine neden olmaktadir. Yiinli
mamuliin  yiizeyinde bulunan pul tabakasi klor c¢o6zeltisi  kullanilarak
uzaklastinlmaktadir. Son yillarda insan sagligina olumsuz etkisi olan klor
cozeltilerinin yerine peroksisiilfat, permanganat ve enzimlerin kullanildigr yeni
kimyasallar kullanilmaktadir. Yiikseltgeme (parcalayici- ¢ikartma ) yonteminde klor
ve perasitler gibi yiikseltgen maddelerle mamule girerek yiinlii mamul nemsi agirlik
kaybmna ugratilmaktadir. Bu yontem ile lif yiizeyindeki pul tabakasinin
uzaklastirilmas1 (veya koselerinin yuvarlatilmasi) saglanmaktadir. Tuz permanganat
yontemi ile kumasa kecelesmezligin yaninda yumusak ve parlak bir goriiniim
kazandirilabilmektedir. Bu yontem ile lifin sismesi engellenmis olur ve dolayisiyla
yiizey zarar gormez. ( Tarakcioglu, 1983: 257, 258; Giires¢i, 1993:60; Severtekin,
Yetimayaz, 1998: 261; Namligoz, Coban, 2004:172)

Yiinli dokuma kumas, hidroklorit asit ile sodyum hidroklorit ¢ozeltide 30
dakika bekletilmesi sonucu kecelesmezlik o6zelligi kazandirilmigtir. Bu sayede
dokuma kumasin yikama sonrast cekme oram1 %10’un altina indirilmistir.(

Tarak¢ioglu, 1983:262 ) ( Bkz sekil 13)

Sekil 13 Kegelesmezlik Apresi Uygulanmis Kumag Oegi(BeZtas Tekstil )
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4.3.2.13. Giive Yemezlik Apresi:

Yiinlii mamullere zarar veren giive bocegi degil bunlarin kurtlandir. Bu
kurtlar her giin ortalama % 55 biiyiiyerek 70 giin sonunda koza yapacak olgunluga
gelirler. Yiin bocegi sadece yiine zarar verirken, hali bocegi deriye, ipek mamullere,
kiirk, kustiiyii mamullere de zarar vermektedir. Bu tiir dokuma kumaslar1 olumsuz
etkilerden korumak icin yapilacak en etkili ve giivenli islem kimyasal maddelerin
aplike edilerek mamule uygulamasidir. Bu kimyasallar giive bécegine temas yoluyla
ve ylin liflerine sinmelerini onleyerek etki etmektedir. ( Tarak¢ioglu, 1983:325, 326,
328)

Kimyasallar kumas yiizeyine boyama banyolarinda eklendiginde kalici bir
giive yemezlik olusturulur ve boylelikle giive vb. haserelerin verecegi zararlardan
kumas korunmus olur. Yiin polyester karisimi dokuma kumas aromatik, siilfonamid,
siilfanalin ve difenil kimyasallar1 ile muamele edilerek lif yiizeyinin zehirli hale
getirilmesi sonucu lavranin tiremesi ve kumas liflerine zarar vermesi engellenmis

olur. ( Yakartepe, 1995: 2264 ) ( Bkz sekil 14)

Sekil14 Giive Yemezlik Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi(Parlamis Tekstil )
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4.3.2.14. Dikis Kolayhg1 Apresi:

Dikis kolayligi apresi kumasin konfeksiyon iinitesinde bitim islemini
kolaylagtirarak, dikis ipliginin rahat hareketini saglamak amaci ile yapilmaktadir.

Boylelikle dikis ipliginin kopmas1 azaltilarak dikis ignesinin 1sitnmasi 6nlenmis olur.

Dikis kolaylig1 apresi daha once kimyasallar ile muamele edilerek kalinlagan

kumaslara, kalin iplikler ile veya sik dokunan kumaglara uygulanmaktadir.

Bu apre islemi daha oOnce yumusaticilar ile muamele edilen kumaslara
uygulanmamaktadir. Fakat sert tutum oOzelligi kazandirilmak istenilen kumaslara
polietilen emiilsiyonlar1 ile muamele edilmek suretiyle uygulanabilmektedir.

(Yakartepe, 1995: 1774 )

Bursa ili dokuma igletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada dikis
kolaylhig1 6zelligi kazandirma poliester / pamuk karisimi kumasin silikon ve polietin
emiilsiyonlar1 ile muamele edilerek yapilmaktadir. Boylelikle kumagin
kayganlagmasi sonucunda konfeksiyon boliimiindeki dikim esnasinda, ignenin

1sinmast engellenmis olur. ( Bkz sekil 15)

IR gd
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Sekil 15 Dikis Kolaylig1 Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi(Beztas Tekstil)
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4.3.2.15. Boncuklanma Onleyici ( Antipilling) Apresi:

Boncuklanma, dokuma kumas arasinda kalan liflerin, kullanim ve yikanmasi
esnasinda kumas yiizeyine ¢ikarak olusturduklar lif gruplaridir. Boncuk veya pilling
denilen ufak lif diigiimlerinin ortaya c¢ikmasimi Onleyen ve mamul kumaslara
uygulanan bu apre isleminin prensibi boncuklagsmaya neden olan lif u¢larinin yok
edilmesidir. Bu pilling olaym ortadan kaldirmak i¢in yapilan apre islemine

"Boncuklanma Onleyici (Antipilling) Apre" denilmektedir.

Dogal elyaflardan yapilmis kumaslarda boncuklanma egilimi daha cabuk
goriinmesine karsin sentetik elyaftan yapilmis kumaslarda olusan boncuklagsma
yiizeyde daha uzun siire kalmaktadir.(Siilar,Okur,2001:37; www.tekstilteknik.com

/referans/terbiye.asp)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {nitelerinde yapilan arastirmada
boncuklagma 6nleyici 6zellik kazandirma poliester dokuma kumas yiizeyine
poliakrilat, polivinil ve silkilat asidi kimyasallar ile bir film tabakasi olusturulup lif

uclarinin yiizeyine yapismasi saglanarak yapilmaktadir.( Bkz sekil 16)

Sekil 16 Boncuklasma Onleyici Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi
(Tekmis Tekstil )
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4.3.2.16.Anti-Snag Apre ( Tel Kagmasim Engelleyici Apre ):

Anti-Snag aprenin yapilis amaci dokunmus kumas yiizeyinde tel kagikliginin
onlenmesidir. Kumasa Anti-Snag kimyasallart (yapistirict maddeler) fulardda
emdirilmesi iglemi sonrasinda kurutulmaktadir. Boylelikle kumas yiizeyinde film
tabakas1 olusturularak, yiizeydeki iplerin birbirine yapismasi saglanarak kumasta tel
kacikligr oOnlenmektedir. Anti-Snag aprenin uygulandigi kumaglar kalinlasarak

dokiimliilik azalmaktadir. ( Yakartepe, 1995, 2583:2584 )

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan aragtirmada Anti-
Snag 0zelligi kazandirma polyester dokuma kumas akrilik, polimer, polivinilasetat,

silikonester kimyasallari ile muamele edilerek yapilmaktadir. ( Bkz sekil 17)

Sekil 17. Anti-Snag Apresi Uygulanms Kumas Ornegi ( Koza Tekstil)

4.3.2.17. Antistatik Terbiye Apresi:

Statik elektriklenme sonucu giysiler viicuda yapisabilmektedir. Dogal lifler,
statik elektrigi arttirma egilimlerine ragmen tekstil endiistrisinde ©Snemlerini
korumaktadirlar.

Antistatik koruma dokuma mamuliine yiiksek seviyede statik elektrik

iletkenligi saglayarak yapilmaktadir.( Karakas, 1999: 64 )
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Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada anti
statik ozelligi kazandirma poliamid dokuma kumasi yiizeyine elastomer silikon

kimyasali ile film tabakasi olusturularak yapilmaktadir. ( Bkz sekil 18)

Sekil 18 Antistatik Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi (Soydaslar Tekstil )

4.3.2.18.Agirlastirma Apresi:

Bazi dokuma mamullerinin kendi 6zlerinde agirlagtirma maddeleri olmasina
ragmen islemler sirasinda bu agirhiklarini kaybedebilmektedirler. Bu nedenle
mamude daha agir ve daha dolgun bir tutum elde etmek i¢in dolgu maddesi verilir.
Bu esnada meydana gelebilecek sert tutumu engellemek icin uygulama sirasinda

parafin, sabun ve yumusaticilar ilave edilebilmektedir. ( Baser, 1983:194 )

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {nitelerinde yapilan arastirmada
agirlastirma oOzelligi kazandirma pamuklu kumas Magnezyumsiilfat (ac1 tuz) ve
sodyumsiilfat kimyasallar1 ile muamele edilerek yapilmaktadir.( Kumasa agirlik
verirken yumusakligim kaybetmemesi icin sivi ve kati yag, parafin, sabun vb.

yumusaticilar apre islemi sirasinda eklenir.) ( Bkz sekil 19)
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Sekil 19 Agirlastirma Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi (Nil- Ba Tekstil)

4.3.2.19.Krep, Krepon Apre:

Krep (Kamgarn) ¢ok yiiksek S ve Z biikiimlii Kamgarn iplikleri birlikte ve
genellikle 1=1 diizeninde, bezayag ya da krep orgiilerde, diisiik sicakliklarda
dokunduktan sonra hafif bir apre islemi uygulanarak elde edilen kumaslardir.
Genellikle kadin elbiseliklerinde kullanilirlar.

(www.tekstilteknik.com/referanslar/kumas/kumaslarasp.asp?kumasno=53&turno=3 )

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada krep
krepon 6zelligi kazandirma viskon dokuma kumas (Paris krep) potaskostik kimyasal

maddesi ile muamele edilerek yapilmaktadir. ( Bkz sekil 20)
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Sekil 20 Krep Krepon Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi ( Beztas Tekstil)

i
Kumag
gingi

Sekil 21 Krepon eldesi icin askili kaynatma makinesi ( Mezzera) .( Yakartepe,
1995:1827)

Krep yapilacak kumag ¢ubuklara asilarak islem banyosundan gecirilmektedir.
Bu islemin yapilacagi kumastaki hasil maddeleri 6n terbiye isleminde degil bu

asamada yapilmaktadir.( Yakartepe, 1995:1827 )
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4.1.2.20. Sismezlik Apresi:

Sismezlik apresi pamuk, viskon selilloz vb. esasli kumaslara
uygulanmaktadir. Bu aprenin uygulanma amaci yikamada ve kimyasal temizlemede
kumas liflerinin siserek formunu kaybetmesini 6nlemektir. Bunun yaninda sisen
elyaf ile dokunmus kumas asir1 ¢cekme cabuk kirlenme gibi olumsuz o6zellikler de
gosterebilmektedir. Bu islem 6zellikle viskon elyaftan dokunan kumaslara

uygulanmaktadir.(Yakartepe, 1995: 2127, 2128)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {iinitelerinde yapilan arastirmada
sismezlik ozelligi kazandirma viskon dokuma kumas formaldehit bilesikler ile

muamele edilerek yapilmaktadir. ( Bkz sekil 22)

Sekil 22 Sismezlik Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi (Koza Tekstil)

4.3.2.21.Dolgunlastirma apresi:

Seyrek dokunuslu pamuklu dokuma kumaslara daha dolgun bir goriiniim
vermek atki ve ¢ozgii aralarindaki bosluklarin doldurulmasim saglamak icin dolgu
maddelerinin kumasa emdirilmesi ile elde edilen apre islemidir. (Yakartepe,

1995:1772)
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Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {nitelerinde yapilan arastirmada
dolgunlastirma 6zelligi kazandirma pamuklu dokuma kumasa nisasta ve dekstrin ile
birlikte kaolin dolgu maddesinin emdirilmesi islemi ile yapilmaktadir. Bu islem
sonucunda kumasta dolgun bir goriiniimiin yam sira yumusak ve kibar bir goriiniim

de elde edilir. ( Bkz sekil 23)

Sekil 23 Dolgunlastirma Apresi Uygulanms Kumas Orn.(Beztas Tekstil)

4.3.2.22. Tiftikleme Onleyici Apre:

Poliester ve poliamid elyaftan yapilmis kumasa uygulanan bu apre isleminde

amag; liflerin distan ¢ekilerek tiftiklenmesini 6nlemektir.(Yakartepe, 1995: 2584)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {nitelerinde yapilan arastirmada
tiftiklenme Onleyici 6zelligi kazandirma poliester / polipropilen karigimi dokuma
kumas poliakrilat ve polivinil tiirleri ile muamele edilerek yapilmaktadir. Boylelikle
kumasin polimerlesmesi saglanarak kumas iizerine yapisan film tabakasi sayesinde

elektriklenme 6nlenmis olur.( Bkz sekil 24)
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Sekll 24 T1ft1klenme Onleyici Apresi Uygulanmls Kumas Ornegl ( Boyteks )

4.3.2.23.Biyolojik Parlatma ( Antipilling ):

Pamuk viskon gibi seliiloz esasl kumaglara uygulanmakta olan bu apre islemi
ile biyolojik enzim kullanilarak kumas yiizeyine cikan lif uclar yok edilerek hos bir
kullanim 6zelligi saglanmaktadir. Biyolojik parlatma isleminde kullanilan enzimler
biyokatalizor olarak da adlandirilmaktadir. Bakterilerin yagamayan degisik bir tiirii
olan enzimler kimyasallara gore daha cevre dostu olmasindan dolay1 tercih

edilmektedir. (Yakartepe,1995:1824)

[k olarak Japonya’da kullanilan bioparlatma islemi ile mamule yumusaklik
kazandirmak amaclanmigtir. Giinlimiizde seliiloz enzimi ile yapilmakta olan
bioparlatma ile kumas yiizeyindeki kiiciik lifcikler koparak uzaklasir ve kumasg
yiizeyi parlak ve piiriizsiiz bir hal alir. Bu etkilerin yaninda kumasi baski islemine
hazirlamak, daha diizgiin bir yiizey olusturarak pillinglesmeyi en aza indirmek ve

kumasa kullanilmis bir goriiniim kazandirmak gibi 6zelliklere de sahiptir.

Pamuklu ve viskon kumasa uygulanan bioparlatma islemi farklilik arz
etmektedir. Pamuklu kumasa %2 selilloz enzimi ve gerektiginde kirik Onleyici
kullanilirken viskon kumasa siirtinme sonucu hasar gormemesi icin seliiloz

enziminin yaninda kirik Onleyici ve kayganlastirici kullanilmaktadir. Bu kumasg
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tiirlerinin yan1 sira polyester / pamuk karigimi kumaslar , keten ve rami kumaslar
diger seliiloz lifli kumaslarda da biyolojik parlatma islemi uygulanabilmektedir. Bu
islem ile kumag parlak bir goriiniim alirken tiiylii bir goriiniimii varsa giderilmis olur.
Kumasta yumusak bir tutum da elde edilen bu islem sonucunda kumasa az da olsa su
iticilik 6zelligi kazandirilmis olmaktadir. (Duran,Ones,1994:326; Coban, 1997:
229,230)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {initelerinde yapilan arastirmada
biyolojik parlatma islemi poliester / viskon / pamuk karisimi dokuma kumas ozel

seliiloz enzimi ile muamele edilerek yapilmaktadir. ( Bkz sekil 25)

( Tirkiin tekstil )

4.3.2.24.Grifaj, Gicirtih tutum Apresi:

Genellikle iplikte kullamilan fakat uygun apre islemlerinden geg¢mesi
durumunda diger liflerde de kullanilabilen grifaj apresinin uygulanmasindaki amac;

kumasin elde sikildiginda gicirtili bir ses ¢ikartarak gevrek bir tutum gostermesidir.
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Tiiketici tarafindan ozellikle sentetik liflerle yapilmis dokumalarda tercih

edilen bir ozelliktir. ( Yakartepe, 1995: 978 )

4.3.3. Mekanik ( Kuru ) Apre:

4.3.3.1. Kalandirlama Apresi:

Kumas yiizeyini diizgiinlestirmek ic¢in uygulanan kalandirlama isleminde
dokuma kumasin basing altinda iki veya daha fazla merdane arasindan gegirilip
kumas yiizeyindeki kirisikliklar giderilerek, diizgiin bir goriiniime kavusturulmasi ile
tutumu arttirilmig olur. Yiinlii dokumalar disinda her tiirli kumas yiizeyine
uygulanabilen kalandirlama islemi genellikle pamuk, sentetik ve bunlarin karigimi

kumaglara uygulanmaktadir. (Yurdakul,1999:333)

Kumasin yapist ve onceden gérmiis oldugu islemler, kalandirlama isleminin
kumasa uygulanmasinda biiyiikk O6neme sahiptir. Dosemelik, gomleklik, cadir,
yelkenli bezi, yatak takimlar vb. alanlarda kullanilacak kumas tiiriine uygulanan
kalandirlama islemi sonucunda kumag dolgun ve siki bir goriiniime sahip olmasinin

yaninda yiizeyi diizgiinleserek doku kaymalar (atki1) ortadan kalkar.

En basit kalandir makinesi iki silindirden meydana gelmektedir. Silindir
sayisinin 12°ye kadar ¢ikabilmesinin yaninda genellikle 3 silindirli olanlar tercih
edilmektedir. 210c” de yapilan sicak kalandirlama isleminde kumas yiizeyi parlaklik
kazanirken, soguk kalandirlama isleminde ise yiizey mat bir goriiniim kazanmaktadir.
Baslica kalandirlama c¢esitleri rolik kalandirlama, mat kalandirlama, firiksiyon
kalandirlama, c¢inz kalandirlama, ipek bitim kalandirlama, simili merserizasyon
kalandirlama, sezing kalandirlama, baski (gofre) kalandirlamadir.( Coban, 1997: 116,
118, 119, 120)

En basit kalandirlama cesidi olan rolik kalandirlama da kumas iki silindir
arasindan gecirilmektedir. Mat kalandirlama sentetik kumaglara uygulanarak

kumagin mat bir goriiniim elde etmesi saglanir. Firiksiyon kalandirlama da kumasa
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metalik bir parlaklik kazandirilirken, Cinz kalandirlama isleminde kumasg
burusmazlik maddeleri ile muamele edilerek parlakliginin artmasi saglanir. Ipek
bitim kalandirlama gozle gorillmeyecek yivler iizerinden gecen kumasa, gozle

goriilmeyecek izler birakarak 1s1k kirtlmalari ile ipegimsi bir goriiniim verilmis olur.

Silimli merserizasyon kalandirnn sadece pamuklu mamullere uygulanarak

merserizasyon isleminde kazandirilamayan o6zellik kazandirilir. Sezing kalandir
isleminde kumas, diger kalandirlama islemlerinin aksine kalandir makinesinden
birka¢ kat birden gecirilerek diizgiin bir goriiniime kavusturulur. Baski (gofre)
kalandir isleminde kumas, izeri desenli silindirler arasindan gecirilerek silindirdeki
desenlerin kumasa aktarilmasi saglanir.(Coban, 1997: 116, 118, 119, 120; Coban,

Toprakkaya,1997:45,46;www.supermp3.org/archive/index.php?t—137326.htm;
Toprakkaya,Giinesoglu, 2002: 66, 69)

Poliester-pamuk karistmi  Poliester gomleklik kumas sicak kalandir
makinesinde ilk olarak celik ve kauguk daha sonra kagit ve celik silindirler arasindan
gecirilerek iizerindeki kirisikliklar giderilir. Sicak kalandir ile kumasin yiizeyine

parlak bir goriiniim kazandirilir. ( Coban, Toprakkaya, 1997: 45 ) ( Bkz sekil 26)
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Sekil
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4.3.3.2. Dekatiir Apre:

Yiinlii ve yiin karigimi1 kumaglara uygulanan bu apre iglemi once buhar ve
sicak su daha sonra soguk hava ve soguk su emdirilerek yapilmaktadir. Dekatiir

islemini "kuru" ve " Yas" olmak iizere iki grupta ele alabiliriz.

Kuru dekatiir islemi; kumasin 6nce buhar daha sonra soguk hava ile muamele

edilmesidir.

Yas dekatiir islemi; kumasin once sicak sonra soguk su emdirilerek muamele

edilmesi islemidir.

Dekatiir islemi ile kumasin dikime hazir hale getirilmesi amag¢lanmaktadir. Bu
islem ile kumasa; Boyut degismezligi, parlaklik ayarlamasi, tutum gelistirilmesi ve

Onceden gordiigii islemlerin fikse edilmesi, gibi etkiler saglanabilmektedir.

Kuru dekatiir isleminde; sopali buharlayici ( giiniimiizde énemini yitirmistir),
kazan dekatiirii ( tasima bezi ile birlikte delikli dekatiir silindirine sarilan kumas
basing altinda buharlanir), bastirmali parlar dekatiir ( makinenin alt kisminda tasima
bezi silindiri bulunur ve disaridan gelen kumas maksimum {ist tarafindaki delikli
dekatiire sarilarak hazirlanir( Giiniimiizde 6nemini yitirmistir), bitim (Finis) dekatiir
(buharlama igten disa dogrudur). Diger dekatiir tiirlerinden ayri1 olarak " Bitim
dekatiirii” ozellikle kadin elbiselerinde, yiin/viskon karistmi kumaslara yumusak bir
tutum ve parlak olmayan bir goriiniim vermek icin yapilmaktadir. ( Tarak¢ioglu,

1983:198-215; Coban , 1995:245,246)
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Sekil 27 Kazan Dekatiirii (Yakartepe , 1995 , 2273)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada dekatiir
islemi yiin /viskon karisimdan elde edilen kumas, bitim dekatiir makinesinden
gecirilerek yapilir. Boylelikle kumasa parlak bir goriiniim ve yumusak bir tutum

kazandirilir. ( Bkz sekil 28)

Sekil 28 Dekatiir apresi uygulanmis kumas 6rnegi (italteks)
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4.3.3.3. Sardonlama ( Tiiylendirme ) Apresi:

Enine ac¢ik duruma getirilen dokuma kumas ince teller ya da zimpara kaph
silindirler arasindan ters yonde gecirilerek icerisindeki lifler agiga c¢ikarilir.
Boylelikle kumas yiizeyinde daha yumusak ve hacimli bir goriiniim elde edilir ve

yiizeyinde hav tabakasi olusturulur.

Sardonlama islemi sonrasinda ende ¢ekme olabilmektedir. Uzerindeki hav
tabakas1 (tiiyler) uzun siireli kullanimda deforme olabilecegi gibi, boncuklanmada
olabilmektedir. Sardonlama isleminin fazla yapilmasi sonucunda kumasta agirlik
kayb1 ve kopmalar meydana gelebilmektedir. Bu olumsuz etkilerin yaninda kumasa
kazandirdigi olumlu etkilerde mevcuttur bunlar; yiizeyde tiiylenme oldugu igin
kumas daha hacimli bir goriiniime ve 1sitma ozelligine sahip olur. Kumas gevsek
dokunmus bir 6zellige sahip ise tizerindeki tiiylenme bu yiizeyi gizleyerek dolgun bir
goriinim kazandirir. Kumasa suyu ve lekeyi itici 6zellikler kazandirmasinin yaninda
yiizeyde goze hos goriinen kibar bir renk gecisi saglar. (Senol, A¢ikgoz, 1997: 350;
1998: 37, 43)

Pamuk, Poliester, yiin, tiftik gibi dogal liflerin yaninda poliakrilik, polipropilen,
poliamid gibi sentetik kumaslara da uygulanan sardonlama islemi 3 sekilde
yapilmaktadir.

1. Kegelesme Sardonlama: Kumas icerisinden diizgiinsiiz lif cekilerek karigik

yiizey elde edilir.

2. Yatik Yiizli Sardonlama: Kumas icerisinden ¢ekilen lifler bir yana yatirilir.

3. Kadifemsi Sardonlama: Lifler kumas ylizeyinde dik duruma getirilerek

kadifemsi bir goriiniim elde edilir.
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Sekil 29 Cift Etkili Sardon makinesi  ( Senol, A¢ikgoz, 1997, 351 )

Yiinlii dokuma kumas icerindeki lifler sardonlama makinesi ile diizgiin bir
sekilde disartya ¢ikartilip birakilarak kumas yiizeyinin tiiylii bir goriiniime ve sicak
bir tutuma sahip olmasi saglanir. ( Tarak¢roglu, 1983:350;Senol, A¢ikgoz, 1997:350;
1998:37, 43 ) ( Bkz sekil 30)

Sekil 30 Sardonlama Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi
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4.3.3.4. Cekmezlik (Sanfor) Apresi:

Tekstil mamuliinde yikama sonrasi olusan boyut degisikligi elyaf tiiri,
dokuma sekli vb. nedenlerden dolay1r meydana gelebilmektedir. Ozellikle seliiloz
esasli(Pamuk, Viskon vb.) mamule uygulanan cekmezlik apresi elyafin 6zelligine
dikkat edilerek yapilmasi gereken bir islemdir. Diger adi1 sanfor olan ¢ekmezlik
apresinin mamule uygulamasinda yikama sonrasi olusan ¢ekme olayini ortadan
kaldirmas1 amaclanarak ¢ozgii yoniindeki gerilimler yok edilerek boyutsal stabilitesi
saglanmaktadir. Mamulde olusan cekme olay1; I¢ gerilim nedeniyle (pamuklu,
viskon, keten), sisme nedeniyle (pamuklu, viskon, keten), kecelesme cekmesi
(yunlii), termoplastik cekme  (sentetik) olmak iizere dort  sekilde
gerceklesmektedir.(Yakartepe,1995:1029,1030;

www.sozluk.sourtimes.org/show.asp?t=apre)

Bunlarin yanm sira; dokuma kumasta dikis sirasinda, ilk yikama sonrasindaki
yikamalarda, iitileme ve c¢amasir makinesinde kurutma esnasinda c¢ekmeler

olusabilmektedir.

Pamuklu ve viskon tiirii dokumalar seliiloz esasli olmalarindan dolay1 sicak
su ile temas etmesi halinde lifte sismeler olusarak cekme meydana gelebilmektedir.

Pamuklu dokumalarda bu olumsuzlugu ortadan kaldirmak icin; Mamule
burusmazlik apresi uygulanarak, igneli ramdzde kurutularak veya ¢ekmezlik( Sanfor)
apresi uygulanarak c¢ekme sorununu ortadan kaldirmak miimkiindiir. Yiinlii
mamullerde ise ¢ekme olaymi ortadan kaldirmak icin kecelesmezlik islemi de
yapilmasi gerekmektedir. London-shruk,( London cektirmesi) ile yiinlii mamuliin
cekme olay1 ortadan kalkarken ayni zamanda mamul mat bir goriinim kazanir.

(Coban,Naml16z,1993:124; Yakartepe, 1995:1831,1832; Yakartepe,1995:2267-2270)

Poliester dokuma kumaslarda, seliiloz esasli kumaslarin aksine yapay elyaftan
meydana gelmesinden dolay1 sicak suyla muamele edildiginde ¢cekmeler meydana
gelmektedir. Bu cekmeleri ortadan kaldirmak icin Poliester dokuma kumaslara 6n

terbiye isleminde On Termofiksaj islemi yapilmasi gerekir. Kumas tiiketiciye
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sunulmadan 6nce son iglem olarak son Termofiksaj islemi yapilarak cekme problemi

ortadan kaldirilir.( Yakartepe,1995:2597,2598)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {nitelerinde yapilan arastirmada
cekmezlik 6zelligi viskon kumasa islem yapilmadan once yikanarak en ve boydan
cekme miktar1 saptandiktan sonra Sanfor makinesinin ayari bu yénde yapilir. Daha
sonra kumas nemlendirilip buharlandiktan sonra atki yoniinde gerilerek en ayari
gergeklestirilir. Isitilan tambur ile sanfor arasindan kumas gecirilerek en ¢cekmezligi
saglanir. Boy cekmezlik i¢in; ¢c6zgii yoniinde kegeli kalandir tamburu ile kece arasina

sikistirllarak gerceklestirilir. ( Bkz sekil 31)

Sekil 31 Cekmezlik apresi uygulanmis kumas 6rnegi ( Beztas Tekstil )

4.3.3.5. Makaslama Apresi:

Genellikle yiinlii dokuma kumaslara yapilan makaslama isleminde, dokuma
yiizeyin ¢ikan lif ve tiiyciiklerin uzaklastirilmasi sonucu boncuklagma egiliminin
azaltilmas1 amaclanmistir. Makaslama isleminin iki yapilis amaci vardir. Bunlar;
Kumasg yiizeyindeki tiiyleri belli seviyede kesmek ve kumas yiizeyindeki tiiyleri

keserek tamamen uzaklastirmaktir. Dokuma kumas makaslama isleminden once
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fircalanarak yatik olan lif uclar kaldirilmakta daha sonra makaslama yapilmaktadir.
Fircalama isleminin uzun yapilmasi sonucunda lif uclan zarar gorebilmektedir.

Dokunmus mamule iki sekilde makaslama yapilabilmektedir. Bunlar;

Ustten Makaslama( Bu islemde amag zaten dokuma kumas iizerinde olmasi
istenen liflerin kesilerek diizgiinlestirilmesi) ve Alttan Makaslama (Bu islemde ise
dokuma kumas iizerinde olusan istenmeyen lif uclarinin tamamen uzaklastirilmasi
amaglanmaktadir. Yiinlii kumaslarda lifler yakma islemi ile yapilan uzaklastirmada
koku vb. olumsuzluklara neden oldugundan uzaklastirma makaslama islemi ile
yapilir)dir. ( Tarak¢ioglu, 1983: 389, 390 )

% 100 naylon iplikle dokunmus olan siki yapili kumaglarin makaslama islemi
sonras1 tiiyliiliigiin ve boncuklasmanin azaldigi goriilmektedir. Yiin-Poliester
karisimi kumaslara once yikama islemi uygulanir. Daha sonra boncuklasan lifleri
uzaklastirmak icin makaslama islemi yapilmaktadir. Makaslama isleminde bazi

ozelliklere dikkat etmek gerekmektedir. Bunlar;

1. Makaslama esnasinda diigiimler denk gelirse kumas biraz daha kaldirilacak
ve kesilecektir.

2. Makaslama yapilan kumasin kalinlig1 hep ayni olmalidir.

3. Ek yapilmis kumaslarda makaslama yapilirken bicak kaldirilarak kumasin
zarar gormemesi saglanir.

4. Makaslama yapilan kumasin her tarafi aym derecede kuruluga sahip
olmalidir.(Tarak¢ioglu,1983:389,390;0kur, 1995:339)www.supermp3.org/sho
wthread.php?t=144115)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada
makaslama islemi yiin ve sentetik karisimi kumas once yikanarak iizerindeki
istenmeyen tiiyler eritilmektedir. Daha sonra eriyerek boncuklagan lifleri
uzaklagtirmak icin kumas makaslama makinesine gonderilerek yapilmaktadir.

( Bkz sekil 32)
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EF :
Sekil 32 Alttan makaslama yapilmis kumas 6rnegi ( Carlo Tekstll)

Not: Sadece dikim iglemi yapan Carlo Tekstilden 6rnek olarak alinmustir.
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Sekil 33 Kesme ( Makaslama ) donatim1 ( Tarakcioglu, 1983, 391 )

4.3.3.6. Zimparalama Siiedleme Apresi:

Genellikle pamuklu kumaslara uygulanan bu apre islemi ile kumas yiizeyi
"sardonlama" islemi sonucu elde edilen yiizey tiiyliliigiinden daha az oranda bir
tiiyliiliik kazanacagi gibi kaygan ve yumusak bir goriiniim elde edilen kumas iizerine

ozel efektler de kazandirilmasi miimkiindiir.
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Bu apre isleminin Dimi haricindeki kumaslara uygulanmasi halinde, kumagin
mukavemeti azalarak kopmalar meydana gelebilmektedir. Kuru olarak yapilan
zimparalama islemi ayn1 zamanda istenirse yas olarak da uygulanabilmektedir. Yas

olarak uygulanan zimparalama isleminin iki yapilis amaci vardir. Bunlar;

1. Kumasg yiizeyinin boncuklasmasim1 6nlemek icin yiizeyindeki ucuntulari
uzaklagtirarak uygulanan yas zimparalama

2. Kumas yiizeyindeki renk efektlerini olusturmak icin ylizeye asindirma
uygulayarak yapilan yas zimparalama islemleridir.(Tekstil
teknik,2001:121;www.supermp3.org/archive/index.php?t137326.html;www?2
0.uludag.edu.tr/~aksel/8.doc)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {nitelerinde yapilan arastirmada
zimparalama islemi pamuklu dokuma kumas iki ayr1 yonde donen zimpara
silindirleri arasindan gecirilerek yiizey tuylilligi kazandirnlmak suretiyle
yapilmaktadir. ( yiizey tiiyliiliigii istege gore arttirilmak isteniyorsa silindirlerin

basinglarn arttirilarak bu 6zellik elde edilmektedir.) ( Bkz sekil 34)

e i (i

o 2 .‘ " ; 5 r T i
= SRS R

B S

Sekil 34 Zimparalama Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi (Beztas Tekstil)
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4.3.3.7.Presleme Apresi:

Kumagin yiizey diizgiinligiinii arttirarak, daha kapali bir goriiniim elde
etmek icin yapilan presleme islemi ile kumasin tutumu degismektedir. Presleme

isleminde kumasa basing ve sicaklik ile muamele edilerek 6zellik kazandirilmaktadir.

Bu islem mamule iki sekilde yapilabilmektedir.
1. Oluklu ( Déner) Presleme
2. Kartonlu ( Elektrikli) Presleme

Pamuklu dokumalarda bu islem kalandirlama makinesinde yapilmaktadir.
Yiinlii dokumalarda ise kalandirlama yiinlii kumasgi ezerek parlatir ve yiizey
diizgiinliiglinii bozar. Bu nedenle yiinlii mamullere Mulden ( silindirik) pres ve

kartonlu pres ile muamele edilmektedir.

Mulden preste, yiinlii mamul 1sitilabilen silindirler arasina ¢ozgii yiiniinde
yerlestirilerek presleme yapilir. Kartonlu preste, katlanan yiinlii dokuma kumasg
tabakalarinin arasimna belirli aralikla 1sitilabilen (40-80C°) kartonlar konularak
presleme yapilir. Genellikle degerli yiinlii kumaslarin apresinde kullanilan kartonlu
preste mulden presteki gibi kumas coOzgii yOniinde yerlestirilmez. katlanarak
yerlestirilen kumasin presleme sirasinda kat yerinin iz birakmamasi ic¢in kat yerleri
acilir ve pres makinesinin ortasina yerlestirilerek preslenir. ( Tarak¢ioglu, 1983:355,

www.supermp3.org/showthread.php?t=144115 )

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre {nitelerinde yapilan arastirmada
presleme islemi yiin / Poliester karisimi dokuma kumas mulden makinesinin

silindirleri arasindan gegirilerek yapilmaktadir.( Bkz sekil 35)
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Not: Sadece dikim islemi yapan Carlo Tekstilden 6rnek olarak alinmigtir.

4.3.3.8.Muare Apresi:

Muare apresini yapilmasinda amag; ripsli ve kordlu dokumalarin kalandir
silindirinden gecirilerek dalgali bir goriiniime sahip olmasini saglamaktir. Kumasin
ripsli olmasi 15181n yansimasi ile yassilasmis kisimlar farkli goriiniime neden
olmaktadir. Bir diger muare kumas elde etme yontemi ise desen kalandir makinesine

islenerek aktarilmasi yontemidir. ( Yakartepe, 1995:1052 )
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Sekil 36 Recineli muare kalandir1 apresi ( Yakartepe, 1995:1052 )
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Parlak elyaflardan dokunan kumaslarla elde edilen muare islemi hakiki, sahte,
glase, vahsi muare gibi ¢esitlere ayrilmaktadir. Hakiki muare apresinde kumasin bir
tarafi diger tarafindan daha cok yassilastirilarak farkli 151k yansimasi ile farkli efekt

goriiniimii elde edilmis olur.  ( Yakartepe, 1995: 1235, 1236 )

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada muare
islemi poliester dokuma kumasa kalandir makinesinden gecirilmesi ile yapilmaktadir.

( Bkz sekil 37)

Sekil 37 Muare Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi  (Italteks)

4.3.3.9. Ratine Apresi:

Daha ¢ok kumasa fantezi kumag goriintiisii vermek i¢in uygulanan bu apre
sadece yiinlii kumaglar iizerine uygulanmaktadir. Sardonlanmig kumasin tity ( Hav)
tabakasinin mekanik islem sonucunda diigiimlii ve dalgali bir goriiniim kazanmasi

saglanmaktadir. ( Yakartepe, 1995:2307)
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Sekil 38 Ratine Apre makinesi ( Drabert-Kettling&Braun) ( Yakartepe,

1995:2307)
Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada Ratine

islemi yiinlii dokuma kumas sardonlama makinesinden gecirilmek suretiyle

yapilmaktadir. ( Bkz sekil 39)

Sekil 39 Ratine Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi ( Carlo Tekstil )

Not: Sadece dikim iglemi yapan Carlo Tekstilden 6rnek olarak alinmistir.
4.3.3.10. Mangillama Apresi

Bu apre isleminin yapilmasindaki amag; kumas yiizeyine kibar, diizgiin ve
dolgun bir goriiniim kazandirmaktir. Masa ortiisii, havlu vb. iirtinlerde uygulanan

mangillama islemi kisa mangillama ve rolik mangillama olarak iki sekilde
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yapilabilmektedir. Giiniimiizde kisa mangillama islemi emek ve uzun siire aldigindan

rolik mangillama islemi kullanilmaktadir. ( Yakartepe, 1995: 1872, 1873)

Bursa ili dokuma isletmelerinin apre iinitelerinde yapilan arastirmada

mangillama islemi pamuklu dokuma kumas rolik mangillama makinesinde iki

merdane arasindan gecirilerek basing altinda dondiiriilmesiyle rolik mangillama

islemi yapilmaktadir. ( Bkz sekil 40)

a)
b)

c)
d)
€)

Sekil 40 Mangillama Apresi Uygulanmis Kumas Ornegi ( Koza Tekstil )

O

Sekil 41 Rolik Mangillama:

Mangillama islemine giren yeni (1.) kumas,

Mangillama islemine giren yeni (1.) kumas silindiri ( silindir sarilirken mangillama devam
etmektedir.),

Baski silindiri,

Mangillanmig (2.) kumas silindiri,

Mangillanmis (2.) kumasin makineden cikisi. Boyle islem yar1 kesikli olarak durmadan

tekrarlanacakur. ( Yakartepe, 1995:1872, 1873 )
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4.33.11.Hav Polisaji (Turbang)

Havlu ve kadifelerin daha yumusak ve dolgun bir goriiniim kazanarak iyi bir
tuse kazanmasi i¢in uygulanan mekanik bir islemdir. ( On kurutma ve halat agmadan

sonra yapilir.)

Havlu veya kadife dokuma once sarkitilarak sikma sonucu olusan ton farki
ortadan kaldirilir ve kumas i¢ gerilimlerden kurtulur. Daha sonra doniicti kollarla
cirpilan kumasa ayn1 zamanda sicak hava iiflenir. Bu havanin sicaklik derecesi havlu
ve kadife icin farklidir. Havlu dokuma kumas i¢in 100-110c® yeterliyken, kadife
dokuma kumas icin 110-125c¢° sicak hava verilmektedir. (

www20.uludag.edu.tr/~aksel/8.doc )

Pamuklu dokuma kumas Turbang makinesindeki doniicii kollar ile ¢irpilarak
tizerindeki hav elyaflar1 diizgiinlestirilerek ayn1 yone yatirilmaktadir. ( Yakartepe,

1995: 2304 ) ( Bkz sekil 42)

Sekil 42 Hav Polisaji Uygulanmis Kumas Ornegi
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BOLUM V

SONUC ve ONERILER

Bu boliimde anket uygulamalar1 ve orta dgretim orgiin egitim kurumlarinin
programlarinin incelenmesi sonucu elde edilen veriler 151¢1nda ulasilan sonuglara yer

verilerek elde edilen sonuglar dogrultusunda 6neriler gelistirilmistir.

Sonuclar

Kumaslarin ham maddeden mamul hale gelinceye kadar gecirdigi islemler
sonucunda ham dokumalar elde edilmektedir. Dokuma kumaslarin tezgihtan ¢iktig
sekilde kullanilabilmesi miimkiin olmadigr i¢in birtakim islemlerden gecirilmek
suretiyle o0zellik kazandirilarak tiiketiciye sunulmaktadir. Boylece mamuliin
dayanikliligr ve kullanmighhigr arttirilarak daha uzun Omiirli olmasi saglanmaktadir.
Ayrica baz1 apre yontemleri ile paralel olan elyaf tiirlerinin yerine ucuz elyaflara
yapilan islemlerle kaliteli elyaflar elde edilmektedir. Yapilan bu islemler genel olarak
terbiye islemleri olarak adlandirmaktadir. Terbiye islemleri genel olarak 6n terbiye,
renklendirme ve son bitim islemleri olarak ele alinmaktadir. Bu arastirmada dokuma
kumaslarda Son Bitim Islemleri iizerinde calisildigindan bu islemler kimyasal ( yas)
ve mekanik ( kuru) olmak iizere iki sekilde uygulanmaktadir. Apre islemleri;
Kimyasal (Yas) Apre islemleri; Tutum (Sert tutum — Yumusatma — Kayganlastirma —
Dolgunlagtirma — Grifaj ( Gicirtili goriiniim ) , Burugsmazlik, Anti Mikrobiyal, Anti
Statik, Gii¢ tutusurluk, Yika Giy, Su iticilik, Su gecirmezlik, Yag iticilik, Dayanikli
pres iitii, Giive yemezIlik, Boncuklagma 6nleyici, Kecelesmezlik, Krep — krepon, Kir
iticilik, kiri kolay uzaklastirma, Anti-Snag ( tel kagmasim onleyici), Dikis kolayligi,
Sismezlik, Tiftiklenme Onleyici, Kaymazlik apreleridir. Mekanik ( Kuru ) Apre
islemleri ise; Kalandirlama, Sardonlama, Zimparalama — Siiedleme, CekmezIik,
Muare, Makaslama, Presleme, Biyolojik Parlatma, Ratine, Mangillama, Hav Polisajt,

Utiileme presleme, Dekatiir apreleridir.
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Bu arastirmada Bursa ilinde bulunan dokuma fabrikalarinda yapilan arastirma
sonucunda; Son Bitim Islemleri ( Apre) iinitelerinde calisan personelin bireysel
ozellikleri ile ilgili verilerin sonucuna gore; ¢ogunlugunu lise mezunu (%30,17)
erkek bireylerin (%54,31) olusturdugu, , apre ile ilgili egitim alan personelin (%
12,06) ayn1 zamanda dokuma egitimi de aldig1 ve bu egitimin genellikle (%24,13)

isletmeye giriste ( hizmet i¢i egitim) asamasinda aldigi tespit edilmistir.

Isletme ozelliklerini inceledigimizde; Biiyiik bir cogunlugunda boya- Baski
(%91,37) ve apre (%87,93) iiniteleri bulunan isletmelerin cogunlukla (%29,31) 21-
30000 m arasinda giinliik iiretim yaptig1 ve uygulanan Son bitim Islemleri (Apre)’de

oncelikli olarak tiiketici tercihlerinin (%81,89) dikkate alindig1 tespit edilmistir.

Biiyiik bir cogunlugunda (%95,69) kalite kontrol iiniteleri bulunan igletmelerin
kalite birimlerinde, apre islemi sonrasinda ( %68,97) uygulanan performans
testlerinde yogun olarak (%35,34) burusmazlik testinin uygulandigi ve bu
isletmelerde apre islemlerinde kullanilan kimyasallarin insan saghigina zarar verme

oraninin ¢ok diisiik oldugu tespit edilmistir.(Bkz Tablo 19)

Son Bitim Islemleri (Apre) iinitelerindeki makinelerin bakiminin genellikle
haftalik(%72,41) periyotla yapildigi, bu iinitelerde en c¢ok karsilasilan apre lekesi
(%32,75) hatasiin genellikle (%70,68) iscilerden kaynaklandig tespit edilmistir.

Dokuma kumaslara uygulanan apre islemlerinde kullanilan araglar cogunlukla;
Raméz; yumusatma ( %38,79) , kirismazlik burugmazlik — su iticilik (% 25,00) , yag
iticilik — dolgunlastirma ( %23,27) , ¢ekmezlik ( %?20,68) , su gec¢irmezlik —
boncuklasma oOnleyici apre (%18,10) , sertlestirme (%17,24), giic tutusurluk
(%15,51), kalandirlama ( %4,31) ve dekatiir(% 2,58) ) gibi son bitim islerinde
kullanilmaktadir. Ramoziin yan1 sira sanfor; cekmezlik ( %5,17) ,dekatiir — su iticilik
(%0,86) ), Apre makinesi ; ( Gii¢ tutusurluk — su iticilik — su gecirmezlik — yag
iticilik — cekmezlik — boncuklasma Onleyici — sertlestirme — yumusatma (%0,86) ve
Kalandirlama makinesi ( %7,75) kalandirlama apresinde kullamildigi tespit

edilmistir. Dokuma kumaslara uygulanan apre islemlerinde kullamilan gereclerin



123

bilyiik bir cogunlukla; Recine apre ;( kirismazlik burusmazlik (%6,03) , cekmezlik
(%5,17), Polikarbon ; ( Kirnismazlik burugmazlik - su iticilik — yag iticilik -
cekmezlik - boncuklagma onleyici ( % 4,31), yumusatma ( %?3,44)
kalandirlama(%2,58) , Fosfor Bilesikleri(Yanmazhh apre malzemesi) ; giic
tutusurluk ( %5,17) , Florakarbon ; ( su iticilik (%6,03), yag iticilik ( % 5,17) su
gecirmezlik (%4,31) ve, Zirkoryum Tuzu(su itici kimyasal) ; ( su iticilik ( % 5,17)
, su gecirmezlik ( %3,44) , Yumusatici ; ( yumusatma ( % 12,06) , su gecirmezlik (
% 0,86) ) , Frangen ; ( dolgunlastirma ( % 2,58) ) , Ozel recine ;( cekmezlik (%
6,89) ), Apretan, ( sertlestirme ( % 6,03) ), Mikro Silikon; ( yuamusatma ( %1,72) ),
Aksoft; ( yamusatma ( %2,58) ) , kullanildigi tespit edilmistir.

Yiin, pamuk, ipek, sentetiklerde en fazla yumusatma apresinin kullanildigi,
ayrica pamuklu elyafa bakildiginda yumusatma apresinden sonra ¢ekmezlik, su
iticilik, dolgunlastirma,kirismazlik burusmazlik, giic tutusurluk aprelerinin; Yiin
elyafta yine yumusatma apresinden sonra, sertlestirme, giive yemezlik, kalandirlama
ve yag iticilik aprelerinin; Ipek elyafta yumusatma apresinden sonra kirigmazlik-
aprelerinin; Sentetik elyafta yumusatma apresinden sonra su iticilik, burugsmazlik-
kinsmazlik ve yag iticilik; diger elyaf tiirlerinde yine yumusatma apresinden sonra
kirnismazlik-burusmazlik, ¢cekmezlik, boncuklagma oOnleyici ve su iticilik aprelerinin

cogunlukla kullanildig1 gézlenmektedir.( Bkz Tablo 16)

Kumas tiirlerine gore apre islemlerinin uygulamasina bakildiginda elbiselik
kumaslarda yumusatma apresinin en ¢ok kullanildigi, bunu ¢ekmezlik, kirismazlik
burusmazlik, su iticilik ve dolgunlagtirma aprelerinin; perdelik kumaslarda en ¢ok
yumusatma ile birlikte su gec¢irmezlik aprelerinin kullanildigi, bunu su iticilik
kirnigsmazlik-burusmazlik, sertlestirme ve ¢ekmezlik aprelerinin; dosemelik
kumaglarda en ¢ok sertlestirme apresinin kullanildig1 bunu gii¢ tutusurluk, su iticilik
yag iticilik, dolgunlastirma ve ¢ekmezlik apreleri izlemektedir. Diger kumas tiirleri
incelendiginde c¢ogunlukla yumusatma apresinin kullanildigi bunu su iticilik,
sertlestirme, kirismazlik-burugsmazlik, yag iticilik ve su gecirmezlik aprelerinin

izledigi goriilmektedir.
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8. Bursa ili tekstil isletmeleri Son Bitim Islemleri (Apre) iiniteleri bulunan
isletmelerin gozlenmesi, alinan 6rneklerin degerlendirilmesi ayrica literatiirden elde

edilen bilgilere dayali olarak yapilan apre islemleri ile ilgili su sonuglar ¢ikarilmistir;

9. Isletmelerde sentetik ve pamuklu elyaftan dokunan giysilik kumas iiretiminin
yapildigi, bu kumaslara ¢ogunlukta yumusatma (kimyasal) ve sardonlama (mekanik)
aprelerinin uygulandigi, bu apre islemlerinde ise ara¢ olarak raméz, gere¢ olarak ise

polikarbon kullanildig: tespit edilmistir.

10. M.E.B. Mesleki Teknik Ogretim kurumlarindan Meslek Liseleri , Teknik Liseler
, Anadolu Meslek ve Anadolu Teknik , Endiistri Meslek Liselerindeki tekstil
programlarinda yer alan son bitim islemleri ( Apre) ili ilgili programlarm incelenmesi
sonucunda; Kiz Teknik Ogretim Genel Miidiirliigii'ne bagl tekstil egitimi veren
okullarda Apre ismi tasiyan ders saatlerinin ¢ok az oldugu diger derslerin altinda
Hazir Giyim , Dokuma ,Boya — Baski — Desen , Orme , Kalite Kontrol , Moda (
Giysi ) Tasarim ve iplik boliimleri icerisinde Makine Bilgisi, Apre, Boya Apre
Teknolojisi ve Uygulamasi I, Atolye Teknolojisi ve Laboratuar1 VI, Fiziksel Test
Metotlari, Tekstil Teknolojisi, Kalite Kontrol Sistemleri dersleri farkli simiflarda ve

ders saatlerinde uygulandigi tespit edilmistir. (Bkz Tablo 26)

11. Erkek Teknik Ogretim Genel Miidiirliigii’ne bagli tekstil egitimi veren okullarda ise
Apre ismi tagiyan ders saatlerinin ¢ok az oldugu diger derslerin altinda Boya —Apre,
Orme, Dokuma, Iplik, Konfeksiyon ve Deri Konfeksiyon Béliimleri igerisinde
Atolye Laboratuar, Apre Teknolojisi, Kalite Kontrol, Tekstil Kimyas1, Orme Bilgisi
dersleri farkli siniflarda ve ders saatlerinde uygulandigi Apre ile ilgili konularin

yogun olarak islendigi tespit edilmistir. (Bkz Tablo 27)

12. Sonug olarak Kiz Teknik ve Erkek Teknik Ogretim’e bagh Orgiin egitim
kurumlarina baktigimizda apre ile ilgili derslerin; Kiz Teknik Ogretim’e bagh
okullarda “Hazir Giyim” boliimiinde, Erkek Teknik Ogretim’e bagl okullarda ise
“Boya- Apre” boliimlerinde islendigi goriilmektedir. Apre adiyla okutulan derslerin o

113

Kiz Teknik Ogretim’e baglh okullarda “Dokuma” ve “ Boya — Baski — Desen”
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boliimlerinde “Apre” , Erkek Teknik Ogretim’e bagh okullarda ise “Boya —Baski —

E3]

Desen” boliimiinde “Apre Teknolojisi” ders adlan altinda verildigi sonucuna

varilmistir.

13. Tiim Elde edilen ¢alismalar sonucunda bilim teknik ve teknolojinin gelismesine
paralel olarak tekstil dokuma sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerde Son Bitim
Islemler (Apre)’ne 6nem verildigini ancak bu konuda calisan bireylerin tekstil
egitimi veren egitim kurumlarindan mezun olan bireylerin yerine hizmet i¢i egitim

almis bireylerin tercih edildigi tespit edilmistir.

Oneriler

Arastirmada elde edilen sonuglara dayanilarak elde edilen sonuclar sunlardir;
1. Tekstil programlar incelenerek son bitim islemleri (Apre) ile ilgili derslerin
giiniimiizdeki gelismeler dogrultusunda ele alinip yeniden diizenlemesi

yapilmalidir.

2. Tekstil ile ilgili egitim veren okullarda 6grenciler gelismeleri takip

edebilecekleri calismalara yonlendirilmelidir.

3. Bursa tekstil isletmelerinde yapilan incelemeler sonucunda ¢ok belirgin apre
islemlerinin kullanildigr goriilmektedir. Bu isletmelerde apre ile ilgili
initelerde staj Ogrencilerinin yetistirilmesi, ©Ogrenciler acisindan olumlu

olabilir.
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EKLER

Ek 1 Anket formu Ornegi



EK-1

ANKET FORMU

Sayin yetkili;

Bu anketin amaci, “Sanayi bolgelerinde bulunan apre fabrikalarinda dokunan
kumaslara uygulanan son bitim islemleri (apre)’nin” belirlenmesidir. Anketten elde
edilecek sonuglar bir yiiksek lisans tezine veri olusturacaktir. Sorulara dogru ve
eksiksiz cevap vermeniz tezin saglikli yiriitiilebilmesi i¢in 6nemlidir. Sizin igin
uygun cevap kutusunun i¢ine (X) isareti koyunuz ve gerektigi yerlerde fikirlerinizi

yazimiz.

Anket formuna liitfen isim yazmaymiz. Anket sonuglar1 arastirmanin amaci

diginda kullanilmayacaktir.

Arastirmaya sagladigimiz katkilardan dolay1 tesekkiir ederim.

Sevda ( Macit) ATAK
Gazi Universitesi Egitim Bilimleri Enstitiisii
Dokuma Orgii Egitimi Ana Bilim Dal1

Yiiksek Lisans Ogrencisi



1. Cinsiyetiniz

( )Bay ( )Bayan

2. Isletmede hangi statiide gorev yapiyorsunuz?
() Isci

) Usta/ Usta yardimcisi

) Miidiir

) Sef

) Teknisyen

) Tekniker

) Miihendis

) Diger/ Belirtiniz.................

N e e e e s

3. Ortalama kag yildir bu fabrikada gérev yapmaktasiniz?

4. Mezun oldugunuz okul, varsa boliimii hangisidir?

Ogrenim Diizeyi Boliim
() Tkogretim -
() Akademik Lise -
() Mesleki- Teknik Lise Dokuma ()
Iplik ()
Boya ()
Apre )
Diger/Belirtiniz.........
() Meslek Yiiksek Okulu (2 yillik) Dokuma ()
Iplik ()
Boya ()
Apre )
Diger/Belirtiniz.........
() Fakiilte (4 yillik) Dokuma ()
Iplik ()
Boya ()




Apre ()
Diger/Belirtiniz.........

() Diger/Belirtiniz...............

5. Dokuma ve Son Bitim Islemleri (Apre) ile ilgili bir egitim aldiniz mi1?

() Evet ( ) Hayir

6. Cevabiniz “Evet” ise ne tiir bir egitim aldimz?
( ) Isletmeye giris ( hizmet ici egitim) asamasinda
() Lise 6grenimimde
( ) On lisans O0grenimimde
() Lisans 6grenimimde

() Diger/Belirtiniz.....................

7. Isletmeniz hangi birimlerden olusmaktadir?

8. Tesisinizin 6zelligi nedir?
() Fason iiretim
() Boya- Baski
() Kalite kontrol
() Apreleme
() Diger/Belirtiniz.....................

9. Baska bir isletmede yaptigimiz son bitim islemi (Apreleme) var mi1? / Nelerdir?
( ) Evet () Hayrr

Apreleme IS1EMi. . ..ot

10. Cevabiniz evet ise hangi islemleri uyguluyorsunuz?

Apreleme ilemi........ ..o



11. isletmenizde kalite kontrol iiniteniz var m1?
( ) Evet () Hayrr

12. Aprelemeden sonra performans testleri i¢in 6zel bir laboratuariniz var mi?
( ) Evet () Hayrr

13. Fabrikada son bitim islemleri (Apreleme) iinitelerinde stajyer 6grenci ¢alistiriyor
musunuz?

( ) Evet ( ) Hayrr

14. Personel se¢iminde aradiginiz dzellikler nelerdir?
() Alan ile ilgili is tecriibesi olmali
() Alan ile ilgili egitim almis olmali

() Kisisel gelisim ile ilgili egitime istekli olmali

15. Fabrikanizda son bitim islemleri (Apreleme) biriminde calisacak elemanlar icin
hizmet i¢i egitim veriyor musunuz?

() Evet ( ) Hayir

16. Fabrikanizda iiretilen dokuma kumas tiirleri ve iplik cesitleri (menseleri) cesitleri

nelerdir?

Kumas tiirii  \ Iplik ¢esidi | Pamuklu | Yiinlii Ipekli Sentetik | Diger

Perdelik

Giysilik

Dosemelik

Diger/Belirtiniz...............

17.Yas ve kuru apreleme islemlerinde hangilerini uygulamaktasimz?

Uygulanan Apre Islemleri Yas Apre Kuru Apre

Dikis Kolaylig1

Sanfor

Zimparalama




Yanmazlik

Burusmazlik

Yumusatma

Sardonlama

Su ve Kir Itici

Makaslama

Anti Mikrobiyel Apresi

Diger / Belirtiniz............coooeviiiiiiiininn.n

18. Son bitim islemleri linitelerinde kullanilan apre islemleri, kullanilan elyaf ve

kumas cesidi, kullanilan arag- gereg, apre materyali nelerdir?

Kullanilan Kumas
Uygulanan Apre Cesidi

Kullanilan Elyaf Tiirii

Kullanlan
Arag

elbise perde doseme (diger pamuk [yiin [ipek |sentetik [diger

Kullanlan
Gereg

Ciiriime Onleyici Apre

Grifaj Apresi

Kirigmazlik,Burugmazlik
Apresi

Giive Yemezlik Apresi

Dekatiir Apresi

Dinkleme Apresi

Gii¢ Tutusurluk Apresi

Su Tticilik Apresi

Su Gegirmezlik Apresi

Yag Iticilik Apresi

Presleme Apresi

Dolgunlastirma Apresi

Cekmezlik Apresi

Kaymazlik Apresi

Boncuklagsmay1 Onleyici
Apre

Sertlestirme Apresi

Kalandirlama Apresi

Yumusatma Apresi

Diger / Belirtiniz.........

19. Bir mamulde son bitim iglemlerini uygularken nelere dikkat ediyorsunuz?

( ) Kalite
() Tiiketici Tercihlerine

( ) Ekonomik Olmasina




20.

21.

22,

23.

24.

() Piyasa Sartlarina
() Diger/Belirtiniz..........c.coooiiiiiiiiiiiiia,

Son bitim iglemleri iinitelerinde kullanilan kimyasal maddeler insan sagligim
olumsuz yonde etkiliyor mu?

() Evet ( ) Hayir

Son bitim iglemleri iinitelerinde kullanilan kimyasal maddeler insan sagligini
olumsuz yonde etkiliyorsa ne derece etkiliyor?

() Etkiliyor

() Az Etkiliyor

() Cok Etkiliyor

() Etkilemiyor

Son bitim islemlerinde (Apreleme) giinliik iiretim kapasitesi nedir?
Fabrikanizda dokuma mamule uygulanan son bitim islemleri (Apre) sonrasinda
hangi testleri uygulamaktasiniz?

() Hidrofilite Testi

() Gii¢ Tutusurluk Testi

( ) Burusmazlik Testi

() Yag Iticilik Testi

() Diger/Belirtiniz............c.cooeviiiiiiiiin.n.

Apreleme makinelerini bakim1 hangi periyotlarda yapilmaktadir?
() Giinliik

( ) Haftalik

() Aylik

() Yillik



() Diger/Belirtiniz.............ccooeviiiiiiiinne...

25. Son bitim islemlerinde (Apreleme) olusan hatalar nelerdir?

26. Son bitim islemlerinde (Apreleme) olusan makine hatalar1 nelerden
kaynaklanmaktadir?
( ) Elektrik Sisteminden
() Isginin yaptig1 hatalardan
( ) Makinin iyi ayarlanmamasindan
() Bir 6nceki islemlerin dogru yapilmamasindan

() Diger/Belirtiniz............ccooovviiiiiiiinnnnn...



