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AÇIKLAMALAR 
 

KOD 542TGD558 

ALAN Tekstil Teknolojisi 

DAL/MESLEK Tekstil Boyacılığı 

MODÜLÜN ADI Örme Mamullerin Ön Terbiyesi 

MODÜLÜN TANIMI 

Tüp Ģeklinde üretilen örgü mamulleri, tüp kesme makinesi ile 

kesme ve ters çevirme makinesi ile çevirme iĢlemlerinin 

anlatıldığı bir öğrenme materyalidir. 

SÜRE 40/16 

ÖN KOġUL Ön koĢul yoktur. 

YETERLĠK Örme mamullerin ön terbiyesini yapmak 

MODÜLÜN AMACI 

Genel Amaç 

Uygun ortam sağlandığında tekniğe ve kalite niteliklerine 

uygun tüp açma ve ters çevirme makinelerini kullanarak 

örme mamullerin ön terbiye iĢlemlerini yapabileceksiniz. 

Amaçlar 

Örme mamullerin tüp kesme iĢlemini tekniğe uygun olarak 

yapabileceksiniz. 

Örme mamullerin tüp çevirme iĢlemini tekniğe uygun olarak 

yapabileceksiniz. 

EĞĠTĠM ÖĞRETĠM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI 

Ortam: Tekstil iĢletmesi, atölye 

Donanım: Örme mamul, tüp kesme makinesi, ters çevirme 

makinesi, top baĢı dikiĢ makinesi, kancalar, kumaĢ taĢıma 

arabası, TV, CD, DVD 

ÖLÇME VE 

DEĞERLENDĠRME 

Modül içinde yer alan her öğrenme faaliyetinden sonra 

verilen ölçme araçları ile kendinizi değerlendireceksiniz. 

Öğretmen modül sonunda  ölçme aracı  (çoktan seçmeli test, 

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

kullanarak modül uygulamaları ile kazandığınız bilgi ve 

becerileri ölçerek sizi değerlendirecektir.  

AÇIKLAMALAR 
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GĠRĠġ 
 

 

 

 

Sevgili Öğrenci, 
 

Hiç kuĢkusuz makineleĢme üretimin kalitesini, ekonomisini, etkinliğini ilgilendiren en 

önemli üretim elemanıdır. Bu nedenle makineler, üretimde rekabet Ģansını artırmaktadır. 
 

Tekstil ülkemizin bugün olduğu gibi yarın da yıldızı parlayan sektörü olacaktır. Sahip 

olduğumuz kaynaklar, geniĢ istihdam ve yatırım imkânları sunmaktadır. 
 

Öğrencilerimizin tekstil teknolojilerini kullanırken karĢılaĢabilecekleri zorlukları ve 

sektörde kullandığı yeni teknolojileri tanımaları esas amaçtır. 
 

Pek çok teknolojinin bir arada kullanıldığı bu karmaĢık sektörde hiç kuĢkusuz bilgi en 

önemli kaynaktır. 
 

Her geçen gün geliĢen tekstil otomasyonu ülkemiz tekstil sektörü tarafından 

izlenmektedir. Burada esas gurur duyulacak olan ülkemizin son yıllarda sektörde teknolojiyi 

de üretir duruma gelmiĢ olmasıdır. 
 

Bu modül ile sadece yuvarlak örme kumaĢlara uygulanan ön terbiye iĢlemlerini 

öğrenecek ve tekniğine uygun üretim yapabileceksiniz. 

GĠRĠġ 



 

 2 

 

 



 

 3 

 

 

 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–1 
Bu faaliyette kazandığınız bilgi ve becerilerle uygun ortam sağlandığında örme 

mamullerin tüp kesme iĢlemini tekniğine uygun olarak yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

 Örgü mamullerin üretiminin yapıldığı tekstil iĢletmelerinde tüp kesme 

makinesini çalıĢma ortamında inceleyiniz. Bilgilerinizi arkadaĢlarınızla 

paylaĢınız. 

 

1. TÜP KESME 
 

Elyaf, iplik, dokuma veya örgü yüzeylerin görünüm ve kullanım özelliklerini 

değiĢtirmek, geliĢtirmek için yapılan iĢlemlerin hepsine birden terbiye denir. 
 

Terbiye iĢlemleri kimya teknolojisi ile yakından ilgili olup kumaĢa veya tekstil 

mamulüne nihai kullanım özelliklerini kazandırmak amacını taĢır. Ham kumaĢı alıp ağartma, 

boyama, baskı, apre gibi iĢlemlerle müĢteriye sunulacak ticari bir meta hâline getiren kiĢi ya 

da firmalar için de „terbiye‟ terimi kullanılır. 
 

Uygulama bakımından terbiye iĢlemleri; 
 

 Kimyasal ya da yaĢ terbiye, 

 Mekanik ya da kuru terbiye  

olmak üzere ikiye ayrılır. 
 

Her ne kadar dokuma yüzeylerle örgü yüzeylerin ön terbiye iĢlemleri aynı makine ve 

prosedürlerde yapılsa da yapısal farklılıklarından dolayı örgü yüzeylerin ön terbiye 

iĢlemlerinde tüp kesme ve ters çevirme makineleri kullanılmaktadır. Bu iĢlemlerin sadece 

örgü yüzeylerde kullanılmasının tek nedeni, yuvarlak örme makinelerinde üretilen 

kumaĢların tüp hâlde olmasıdır. KumaĢ, türüne ve yapısına göre tüp hâlde ya da açık en 

hâlde terbiye iĢlemlerinden geçirilmektedir. 
 

Havlu ve kadife gibi örgü yüzeyler baĢta olmak üzere tüp, kesmeden geçirilerek açık 

en kumaĢ formuna getirilmektedir. 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–1 

AMAÇ 

ARAġTIRMA 
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Resim 1.1: Tüp kesme makinesi 

1.1. Tüp Kesme Makinesi 
 

Tüp Ģeklindeki pamuk, sentetik ve karıĢım elyaftan yapılmıĢ kuru veya yaĢ kumaĢların 

may kontrol çizgisi boyunca otomatik olarak istenilen hızda tüp kesme aparatı ile kesilerek 

açık en hâline dönüĢtürülmesi için düzenlenmiĢ makinelerdir. 
 

Sisteme ilave edilen diğer makinelerle yapılan iĢlemler çeĢitlendirilir (yaĢ açma, 

santrifüj kumaĢ sıkma gibi). 
 

Örme makinesinden çıkan kumaĢın hortum (tüp) olarak sarılması ve beklemesi hâlinde 

kumaĢın kenarında oluĢan kırık izleri daha sonraki terbiye iĢlemlerinde problemler 

çıkarmaktadır. Bu izler ayrıca fire oranına neden olur.  
 

Tüp kesme ya da tüp açma olarak nitelendirilen bu iĢlemin esası hortum Ģeklindeki 

örme kumaĢı açık en formuna sokmaktır. Terbiye iĢlemleri yapılacak kumaĢın özelliklerine, 

türüne, cinsine ve göreceği terbiye iĢlemlerine göre örme kumaĢ tüp kesme dairesine alınır. 

Üretilen her tüp kumaĢ kesilecek diye bir ibare yoktur. 
 

Tüp kesme iĢleminin yapıldığı durumlar: 
 

 Havlu ve kadife kumaĢ üretimde ham durumdayken yapılır. YaĢ iĢlemlere 

alınmadan önce kadife olarak üretilecek kumaĢa ham makaslama yapılması 

gerektiğinden tüp açma yapılmaktadır. 

 MüĢteri isteği doğrultusunda tüp kesme yapılır. Giyim üretimi yapan müĢteri, 

pastalını açık en olarak planlamıĢ ise istek doğrultusunda açık en yapılmaktadır. 

 Örme kumaĢın iç kısmına rotasyon ya da film-druck vb. baskı yapılacaksa tüp 

kesme yapılmaktadır. 

 ĠĢletmede bulunan terbiye makinelerinin durumuna ve kumaĢın özelliğine göre 

tüp kesme yapılmaktadır. Örneğin ribana kumaĢın ön yüzüne Ģardonlama 

yapılacaksa ve iĢletmede tek silindirli Ģardon makinesi mevcutsa kesinlikle tüp 

kesme yapılması gerekmektedir. 
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Resim 1.2: Tüp kesme makinesi 

Sac ve çelikten yapılan tüp kesme makinelerinin ebatları firmalara göre farklılık 

göstermiĢ olsa da çalıĢma hızları 0-80 m/dk.dır ve 40-130 cm eninde tüp kumaĢların 

kesilmesinde kullanılır. 
 

1.2. Tüp Kesme Makinesinin Kısımları 
 

Tüp kesme makinesi temel olarak iki kısımdan oluĢur. 
 

1.2.1. Kesici Döner Bıçak 
 

Makinenin ana gövdesine bağlı olan çelikten yapılmıĢ dairesel bıçaktır. Döner bıçak 

dairesel olup makinenin diğer yan kısımları olan çekici silindir ve açıcı silindirlerin dönüĢ 

hızları ile aynıdır. Yani bıçak hızı artırıldığında kumaĢ çekici silindirde hızlanmaktadır. 

Bıçağın hareketi ve tur sayısının artırımı makine de çalıĢan personelin kontrolü altındadır. 

Kontrol, hemen makine yanında olan otomobilin gaz pedalına benzer bir pedal ile 

gerçekleĢtirilmektedir. 
 

1.2.2. May Çizgisi Fotoselleri  
 

Örme kumaĢ boyunca görülen her bir iğnenin meydana getirdiği yollara may çubuğu 

denir ve örmeciler genellikle kumaĢın cinsine göre bir veya iki iğne atlama yaparak may 

çizgisi meydana getirir. ĠĢte bu oluĢan çizgiden düzgün ve seri bir biçimde kesim 

yapılabilmesi için tüp kesme makinesinde bir çift fotosel bulunmaktadır. Bu fotosellerle 

kesim esnasında kumaĢın may çizgisinden düzgün bir biçimde kesilmesini sağlar. 
 

Bunlardan baĢka olarak;  

 Saç ve metal kullanarak meydana getirilmiĢ bir gövde,  

 Üzeri kauçuk ya da benzeri bir malzeme kaplı silindirden oluĢan, kesilmiĢ 

kumaĢın çekilmesini sağlayan bir adet çekici silindir,  

 KesilmiĢ kumaĢın kenarlarının katlanmasını önleyerek düzgün bir biçimde 

istiflenmesini sağlayan üzerinde iki adet sağa ve sola yaslanmıĢ helezonik yay 

bulunan açma silindiri,  
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 Bir araba üstüne düzgün bir dağılım yaparak istiflenmesini sağlayan sallama 

aparatı,  

 Makineye hareket veren baĢlama ve durdurma aparatından meydana 

gelmektedir. 

 

ġekil 1.1: Tüp kesme makinesi 

1.3. Tüp Kesme ÇeĢitleri 
 

Tüp kesme, may çizgisinden ve iğne boĢluğundan olmak üzere iki çeĢittir. 
 

1.3.1. May Çizgisinden Kesim 
 

Örme kumaĢlarda ilmeklerin üst üste sıralanmasıyla oluĢan kumaĢın boyuna 

yönündeki çubuklara ilmek çubuğu veya piyasa tabiriyle may çubuğu adı verilir. 

 

Resim 1.3: May çizgisi fotoselleri ve döner bıçak 
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Örme iĢlemi sırasında kumaĢta, cinsine göre 1 veya 2 iğne çıkarılarak may çizgisi 

oluĢturulur. KumaĢ otomatik olarak bu çizgiden kesilir. Kesici maydan çıktığı zaman (sağa 

ve sola 3 cm) makine otomatik olarak durur. 
 

1.3.2. Ġğne BoĢluğundan Kesim 
 

Örme iĢlemi sırasında istenmeyen bir Ģekilde kumaĢta farklı may sıklığına sahip 

bölgeler meydana gelebilir. Hatalı örme sonucunda kaçıklar oluĢabilir veya may çizgisi 

unutulabilir. Operatörün dikkati ve may çizgisi fotoseli ile iğne boĢluğundan yapılan kesim 

iĢlemidir. Bu iĢleme ayrıca kör kesim denir. 
 

May çizgisi bırakılmayan kesimler oldukça zordur ve çok dikkat ister. Kesim iĢlemi 

yavaĢ ve bir may çubuğundan kesilecek Ģekilde yapılmalıdır. Aksi hâlde tüp kumaĢta may 

dönmesi olarak nitelendirilen hata meydana gelecektir. May dönmesi hazır giyim ürünlerinin 

kullanımı esnasında meydana gelir. Giyilen ürünün yıkamadan sonra yakasının, kolunun ya 

da beden bölümünün bir kısmının sağa sola kayması hatasıdır. 

 

Resim 1.4: Tüp kesme makinesi ve döner bıçak aparatı 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Örme mamullerin tüp kesme iĢlemini yapınız. 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 Tüp kesimi yapılacak ham ya da renkli 

kumaĢı kancalar yardımıyla veya dikerek 

makinedeki kılavuz kumaĢla birleĢtiriniz. 

 Yapacağınız iĢ oldukça keskin bir 

bıçakla gerçekleĢtiğinden güvenlik 

kurallarına kesinlikle riayet ediniz. 

 Kesime baĢlarken may çizgisinden 10-15 

cm kesiniz. 

  

 KumaĢı kesme bölgesine ve döner bıçağın 

ağzına yerleĢtiriniz. 

 Kancaların en az üç noktadan ve 

düzgün aralıklarla takılmasına dikkat 

ediniz. 

 Makineye hareket vererek kesimi 

gerçekleĢtiriniz.  

 Kesme iĢlemini yavaĢtan baĢlayarak 

yapınız. 

 May çizgisi olmayan kumaĢlarda 

kesimi daha yavaĢ ve aynı may 

çubuğundan kesmeye gayret ediniz.  

 Makine çalıĢırken bıçağın may 

çizgisinin üstünde olduğundan emin 

olunuz ve sık sık kontrol ediniz.  

 Birinci top kumaĢın kesim iĢlemi bitiminde 

makineyi durdurarak ikinci topu tekrar 

kancalar yardımıyla birbirine tutturunuz ve 

kesime devam ediniz. 

 Fotosellerin üzerinin elyaf uçuntusu 

ile kapanmadığından emin olunuz ve 

sık sık temizliğini yapınız. Aksi hâlde 

çalıĢmayacaklardır. 

 Kesim iĢlemi bitirilen partinin refakat 

kartını kumaĢın üzerine koymayı 

unutmayınız. 

  

 Sallama ünitesinden arabaya aktarılan 

kumaĢın top baĢlarını araba dıĢına çekerek 

iĢlem bitiminde dikiniz. 

  

 Hemen kesim yapılamayacaksa kılavuz 

kumaĢı en son olarak makinenin üstünde 

kalacak Ģekilde bırakınız ve temizliğini 

yapınız. 

  

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

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

değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ÇalıĢma ortamını eksiksiz olarak hazırladınız mı?   

2. 
Makinelerin temizliğini (kumaĢ cinsi ve rengi değiĢimlerinde) 

yaptınız mı? 
  

3. Kesimi yapılacak kumaĢa kılavuz kancasını tutturdunuz mu?   

4. KumaĢı açıcılar arasına doğru yerleĢtirdiniz mi?   

5. Makineyi kullanım kılavuzuna uygun çalıĢtırabildiniz mi?   

6. KumaĢı may izinden kesebildiniz mi?   

7. KumaĢı top baĢlarından may çizgisine göre diktiniz mi?   

8. ĠĢin bitiminde iĢ emri kartını kumaĢın üzerine koydunuz mu?   

9. Zamanı iyi kullandınız mı?   
 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

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

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirme”ye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
 

 

AĢağıdaki cümlelerin sonunda boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bilgiler 

doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 
 

1. (…) Tüp kumaĢlar fotosel yardımıyla may çizgisinden kesilir. 
 

2. (…) Tüp kesme makinesinde makinenin hızı 240 cm/dk.dır. 
 

3. (…) Tüp kesme iĢlemi pamuk, sentetik ve karıĢım dokuma kumaĢlara uygulanır. 
 

4. (…) Kadife ve havlu kumaĢlar, yaĢ ve kuru tüm iĢlemlerden önce tüp kesim 

iĢleminden geçer. 
 

5. (…) Sallama aparatı tüm kesme makinesinde bulunan bölümlerdendir. 
 

6. (…) Tüm kesim iĢlemi tüm yuvarlak örme kumaĢlara yapılmaktadır. 
 

7. (…) Kesim iĢleminde iki top kumaĢın birbirine tutturulması en az üç noktadan sıkı sıkı 

bağlanarak yapılır. 
 

8. (…) Ġğne boĢluğundan kesim yöntemi en sağlıklı kesim yöntemidir. 
 

9. (…) Kesici döner bıçakla çekici silindir birbirlerinden bağımsız çalıĢmaz. 
 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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ÖĞRENME FAALĠYETĠ–2 
 

Bu faaliyette kazandığınız bilgi ve becerilerle uygun ortam sağlandığında örme 

mamullerin tüp çevirme iĢlemini tekniğine uygun olarak yapabileceksiniz.  
 

 

 

 

 

 Örgü mamullerinin üretiminin yapıldığı tekstil iĢletmelerinde ters çevirme 

makinesini çalıĢma ortamında inceleyerek bilgilerinizi arkadaĢlarınızla 

paylaĢınız. 

 

2. TERS ÇEVĠRME 
 

Ters çevirme makineleri; pamuk, sentetik ve karıĢım elyaftan üretilmiĢ tüp hâlindeki 

kumaĢların boyama ve Ģardon öncesi ters çevrilerek daha sonraki iĢlemlere hazırlanması için 

tasarlanmıĢ makinelerdir. 
 

Boyama iĢlemi sırasında hava birikmesiyle oluĢan balon üzerindeki hava kolları 

kumaĢta iz yapabilir. Halat Ģeklindeki boyamalarda da kırıĢıklar ve izler olabilir. KumaĢ 

yüzeyinin deforme olmasını ve tüylenmeyi önlemek, kaliteli üretim gerçekleĢtirmek için tüp 

kumaĢlar ters çevrilir. 

 

Resim 2.1: Ters çevirme makinesi 

AMAÇ 

ARAġTIRMA 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ–2 
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2.1. Ters Çevirme Makineleri 
 

Her ne kadar çalıĢma sistemi, etkisi ve verimi birbirlerine çok yakın olsa da 

makinelerin Ģekli ve uygulaması farklılık gösterir. Bu makineler, yatay ve dikey ters çevirme 

makineleri olmak üzere iki çeĢittir. 
 

Yatay ters çevirme makinesi yatay olarak dizayn edilmiĢtir. Tüp hâlindeki kumaĢların 

ters çevrilerek arabaya aktarılması için tasarlanmıĢ, kullanımı kolay ve performansı yüksek 

makinelerdir. Yatay kumaĢ yükleme borusuna sahip olduğu için çok yer kaplar. KumaĢ 

yükleme hızı ayarlanabilir. 
 

Teknik özellikleri Ģunlardır: 
 

 Kapasite: 8-10 ton/gün 

 Toplam elektrik gücü: 5-8.5 kw 

 

Resim 2.2: Yatay ters çevirme makinesi 

Dik ters çevirme makinesi ise dik olarak dizayn edilmiĢtir. Bu özelliğinden dolayı 

çeĢitli avantajları vardır. KumaĢ yükleme pratiktir ve hızı ayarlanabilir. Yükleme iĢlemi için 

ayrı start-stop butonu bulur. KumaĢ en açma sistemine sahiptir. Pastal iĢlemi esnasında 

kumaĢta makara izi oluĢmaz. Yüksek kapasitelidir ve az yer kaplar. Makinede bulunan fan 

sayesinde iĢlem sırasında sürtünme azalır ve kolay istiflenir. Üst noktaya kolay eriĢmeyi 

sağlayan pratik platforma sahiptir. 
 

Her iki sisteme opsiyonel ilaveler yapılabilir (Top kumaĢ açma aparatı, yatay yükleme 

borusu gibi). 
 

Teknik özellikleri Ģunlardır: 
 

 ÇalıĢma hızı: 80 m/dk. 

 Kapasite: 10-15 ton/gün 

 Toplam elektrik gücü: 4 kw 



 

 13 

 

Resim 2.3: Dik ters çevirme makinesi 

2.2. Ters Çevirmenin YapılıĢı 
 

Yatay ters çevirme makinesinde kumaĢın ters düz olma iĢlemi iki operasyonla 

gerçekleĢir. Birincisi, kumaĢ üzerine el değdirilmeden hava basıncı ve tamamen klepe 

sistemi ile yapılır. Ġkincisi, boru içerisine ters düz verilerek çıkıĢta iki adet kauçuk silindir ile 

dıĢarı alınır. 

 

ġekil 2.1: Yatay ters çevirme makinesi çalıĢma prensibi 

Dikey ters çevirme makinesinde ise yükleme ve ters çevirme olarak iki farklı iĢlem 

uygulanır. KumaĢ konveyör bant yardımıyla gerilme olmaksızın dikey olarak duran, 

paslanmaz tüp üzerine yüklenir. Bu iĢlem yapılırken kumaĢın daha rahat bir Ģekilde akması 

için borunun içinden ve dıĢından düĢük debili hava ile kumaĢın açılması sağlanır. KumaĢ ters 

çevrildikten sonra açıcı makaralar yardımıyla PVC bant üzerine taĢınır ve pastal yapılarak 

arabanın içine düzgünce istiflenir. 
 

Ters çevirmeden sonra makineden çıkan kumaĢ balon sıkmaya girerek düzgün 

boyanması için makinenin gözlerine dikkatlice yerleĢtirilir. Boyanan kumaĢ, tüp kesme 

makinesinde tersinden may çizgisinden kesilir. KumaĢ, nem alma iĢleminden sonra düz 

yüzünden ram-sanfor ve paket iĢlemlerine geldiğinde iĢlem tamamlanır.  
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ġekil 2.2: Dik ters çevirme makinesi çalıĢma prensibi 
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UYGULAMA FAALĠYETĠ 
Örme mamullerin tüp çevirme iĢlemini yapınız. 

 

ĠĢlem Basamakları Öneriler 

 Ana Ģalteri açarak kumaĢın ucunu boruya takınız. 
 Güvenli çalıĢma kurallarına 

uyunuz. 

 Küçük bandı aĢağı indirmek için hava butonunu 

çekiniz. 

 

 Anahtarı açınız.  

 KumaĢın hepsi boruya dolunca anahtarı kapatınız.  

 Küçük bandı kaldırmak için hava butonuna basınız.  

 KumaĢın ucunu borunun içine sokarak büyük banda 

çengel ile ulaĢmasını sağlayınız. 

 

 Büyük bandın butonunu açarak kumaĢın arabaya 

akmasını sağlayınız. 

 

 Top baĢlarını dikiĢ makinesi ile dikiniz. 

 May çizgilerinin birleĢmesine 

dikkat ediniz. 

 Zamanınızı iyi kullanınız. 

 KumaĢı ters çevirme iĢlemi sona erdiğinde ana 

Ģalteri kapatınız. 

 

 ĠĢlem bitiminde makinenin temizliğini yapınız.  

 

UYGULAMA FAALĠYETĠ 
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KONTROL LĠSTESĠ 
 

Bu faaliyet kapsamında aĢağıda listelenen davranıĢlardan kazandığınız beceriler için 

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

değerlendiriniz. 
 

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır 

1. ÇalıĢma ortamını dikkatli olarak hazırladınız mı?   

2. Ana Ģalteri açarak kumaĢın ucunu boruya taktınız mı?   

3. Küçük bandı aĢağı indirmek için hava butonunu çektiniz mi?   

4. Anahtarı açarak kumaĢın hepsini boruya doldurdunuz mu?   

5. Küçük bandı kaldırmak için hava butonuna bastınız mı?   

6. 
KumaĢın ucunu borunun içine sokarak kanca ile büyük banda 

ulaĢmasını sağladınız mı? 

  

7. 
Büyük bandın butonunu açarak kumaĢın arabaya akmasını sağladınız 

mı? 

  

8. Top baĢlarını dikiĢ makinesi ile diktiniz mi?   

9. 
KumaĢın ters çevirme iĢlemi sona erdiğinde ana Ģalteri kapattınız 

mı? 

  

10. Güvenlik önlemini aldınız mı?   

11. Zamanınızı iyi değerlendirdiniz mi?   
 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

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

Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bütün cevaplarınız 

“Evet” ise “Ölçme ve Değerlendirmeye geçiniz. 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
 

AĢağıdaki cümlelerin sonunda boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bilgiler 

doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 
 

1. (…) Tüp çevirme makineleri kumaĢı hava basıncı ile çevirir. 
 

2. (…) MüĢteri, kumaĢı tüp hâlde istiyorsa ve kumaĢın iç yüzüne Ģardonlama yapılacaksa 

ters çevirme yapılması Ģarttır. 
 

3. (…) Diğer yüzü çevrilmiĢ olan kumaĢta tüylenme riski çok daha azdır. 
 

4. (…) Dikey tüp çevirme makineleri yatay tüp çevirme makinelerine nazaran daha çok 

yer kaplar. 
 

5. (…) Ters çevirme iĢlemi dıĢ giyim olarak kullanılacak dokuma kumaĢlara uygulanır. 
 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

Cevaplarınızın tümü doğru ise “Modül Değerlendirme”ye geçiniz. 
 

 

ÖLÇME VE DEĞERLENDĠRME 
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MODÜL DEĞERLENDĠRME 
 

AĢağıdaki cümlelerin sonunda boĢ bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bilgiler 

doğru ise D, yanlıĢ ise Y yazınız. 
 

1. (…) Tüp kesme makinelerinde yuvarlak örme kumaĢların kesimi yapılmaktadır. 
 

2. (…) Tüp kesme makinelerinde üretim hızı değiĢkendir. 
 

3. (…) May çizgisi bulunan örme kumaĢların kesim iĢlemi, bulunmayanlara göre çok 

daha hızlıdır. 
 

4. (…) Tüp kesme makinesinde fotosellerden geçen kumaĢ döner bıçak yardımıyla 

kesilir ve ardından çekici silindirlerden geçtikten sonra açma silindirlerine sevk edilir. 

KesilmiĢ düzgün kumaĢ sallama ünitesiyle istiflenir. 
 

5. (…) Ters çevirme ve tüp kesme makinesinde tüm dokuma ve örme kumaĢların ön 

terbiye iĢlemleri yapılabilmektedir. 
 

6. (…) Ters çevirmede amaç iç kısımda kalan yüzeye yapılacak olan fiziksel iĢleme 

hazırlıktır. 
 

7. (…) Dikey ters çevirme makinelerinde kumaĢ hava basıncı ile yatay ters çevirme 

makinelerinde ise su basıncı ile çevrilmektedir. 
 

8. (…) Tüp kesme makinesindeki fotosellerin görevi kumaĢın aynı may doğrultusunda 

kesme iĢlemini sağlamaktır. 

 

9. (…) Fotoseller, üzerine elyaf uçuntusu gelmesi hâlinde çalıĢmaz. 
 

10. (…) May çizgisi, örme kumaĢ üzerine yıkama iĢlemlerinde kumaĢ üzerinden 

çıkmayacak bir kalemle çizilerek oluĢturulur. 
 

 

DEĞERLENDĠRME 
 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karĢılaĢtırınız. YanlıĢ cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. 

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

MODÜL DEĞERLENDĠRME 
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CEVAP ANAHTARLARI 
 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ-1’ĠN CEVAP ANAHTARI 
 

1. D 

2. Y 

3. Y 

4. D 

5. D 

6. Y 

7. Y 

8. Y 

9. D 
 

ÖĞRENME FAALĠYETĠ-2’NĠN CEVAP ANAHTARI 
 

1. D 

2. D 

3. D 

4. Y 

5. Y 
 

MODÜL DEĞERLENDĠRMENĠN  
 

1. D 

2. D 

3. D 

4. D 

5. Y 

6. D 

7. Y 

8. D 

9. D 

10. Y 
 

CEVAP ANAHTARLARI 
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