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Milli Eğitim Bakanlığı tarafından geliştirilen modüller;

 Talim ve Terbiye Kurulu Başkanlığının 02.06.2006 tarih ve 269 sayılı Kararı ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Eğitim Okul ve Kurumlarında kademeli olarak
yaygınlaştırılan 42 alan ve 192 dala ait çerçeve öğretim programlarında amaçla-
nan mesleki yeterlikleri kazandırmaya yönelik geliştirilmiş öğretim materyalle-
ridir (Ders Notlarıdır).

 Modüller, bireylere mesleki yeterlik kazandırmak ve bireysel öğrenmeye reh-
berlik etmek amacıyla öğrenme materyali olarak hazırlanmış, denenmek ve ge-
liştirilmek üzere Mesleki ve Teknik Eğitim Okul ve Kurumlarında uygulanma-
ya başlanmıştır.

 Modüller teknolojik gelişmelere paralel olarak, amaçlanan yeterliği kazandır-
mak koşulu ile eğitim öğretim sırasında geliştirilebilir ve yapılması önerilen de-
ğişiklikler Bakanlıkta ilgili birime bildirilir.

 Örgün ve yaygın eğitim kurumları, işletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modüllere internet üzerinden ulaşılabilirler.

 Basılmış modüller, eğitim kurumlarında öğrencilere ücretsiz olarak dağıtılır.

 Modüller hiçbir şekilde ticari amaçla kullanılamaz ve ücret karşılığında
satılamaz.
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MODÜLÜN ADI Kastamonu Fanilası Örmeye Hazırlık

MODÜLÜN TANIMI
Kastamonu fanilası örmeye hazırlık yapmak ile ilgili bilgi ve
becerileri içeren öğrenim materyalidir.

SÜRE

40/32

NOT: Yeterliği kazandırmak için ders saatinin gerektirdiği
kadar süre belirlenerek uygulanır.

ÖN KOŞUL Ön koşulu yoktur.

AÇIKLAMA
Bu modülün atölye ortamında uygulamalı olarak işlenmesi
gereklidir.

YETERLİK Kastamonu fanilası örmeye hazırlık yapmak

MODÜLÜN AMACI

Genel Amaç:

Uygun atölye ortamı sağlandığında örgü makinesini ve yardım-
cı araç gereçleri tanıyacak, makineyi üretime hazır hale getire-
cek, Kastamonu fanilası ile ilgili her türlü hazırlığı ve diğer
işlemleri eksiksiz yapabileceksiniz.

Amaçlar:

1. Örgü makinesini tanıyabileceksiniz.

2. Makineyi üretime eksiksiz hazırlayabileceksiniz.

3. Hatasız örnek parça oluşturabileceksiniz.

EĞİTİM ÖĞRETİM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

ORTAM: Atölye ortamı

DONANIM: Örgü makinesi, yardımcı araç gereçler, pamuk
ipliği

ÖLÇME VE
DEĞERLENDİRME

Modül içinde yer alan her öğrenme faaliyetinden sonra verilen
ölçme araçları ile kendinizi değerlendireceksiniz.

Modül sonunda ise, kazandığınız bilgi ve becerileri belirlemek
amacıyla hazırlanan ölçme aracıyla değerlendirileceksiniz.

AÇIKLAMALAR
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GİRİŞ
Sevgili Öğrenci,

Kastamonu fanilasının çok uzun yıllardır üretildiği bilinmektedir. Eskiden el örgüsü
olarak üretilen fanilalar günümüzde makineler yardımıyla örülmektedir. Teknolojik alanda
meydana gelen gelişmeler, her alanda olduğu gibi trikotaj alanında da etkisini göstermiştir.
Sektörün ihtiyaç duyduğu gelişmiş makine ve araç gereçler fanila üreticilerinin yararına su-
nulmuştur.

Kurtuluş Savaşı döneminde cephede savaşan askerler için de örüldüğü bilinen fanilalar
günümüzde makinelerin de yardımıyla daha seri bir şekilde üretilebilmektedir.

Sizlerin de yöresel Kastamonu fanilası üretimi alanında gelişen ve değişen teknolojiyi
yakalayıp uyum sağlamanız gerekmektedir.

Bu modül ile örgü makinelerini tekniğine uygun ve doğru olarak üretime hazırlayabi-
lecek, örgü makinelerinde örnek ürün üretimi yapabileceksiniz.

Amacımız sizleri, ülkemizin ve sanayimizin nitelikli insan gücü ihtiyacını karşılama-
nızın yanında ülkenize, çevrenize, ailenize ve kendinize faydalı, üretken, hak ve sorumluluk-
larını bilen, mesleğindeki gelişmeleri yakından takip eden ve aranılan elemanlar olarak gör-
mektir.

GİRİŞ
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ÖĞRENME FAALİYETİ–1

Öğrenme faaliyetinde kazandırılacak bilgi ve beceriler doğrultusunda uygun ortam
sağlandığında, Kastamonu fanilası örmek için örgü makinesini tanıyarak, hazırlık yapabile-
ceksiniz.

 Kastamonu fanilası üretiminde kullanılan makine çeşitlerini ve örgü makinesin-
de kullanılan yardımcı araç gereçleri araştırarak, araştırma sonuçlarını sınıfta ar-
kadaşlarınızla paylaşınız.

1. ÖRGÜ MAKİNESİNİ TANIMA

Genel olarak bir veya birden çok ipliğin şiş, tığ vb. araçlarla ya da makinede ilmekle-
nerek bir doku oluşturmasına örgü denilmektedir. Triko ise makine ile örgü ya da örgü ku-
maştan yapılmış eşya olarak tanımlanabilir.

Makine örgüleri genel olarak tekstil sanayisi içinde yer almıştır. Ancak Kastamonu fa-
nilası her ne kadar örgü makineleri tarafından üretilse de çok ciddi el emeği gerektirdiğinden
yöresel el sanatlarımız arasında haklı bir yere sahiptir.

MÖ 1000 yıllarında Arabistan Yarımadasında yaşayan göçebelerin örücülük işini baş-
lattıkları ve Mısır’ a getirdikleri söylenmektedir. Orta Asya’ da bulunan belgelerin incelen-
mesi, bu sanatın Türk toplumu içinde de geliştiğini göstermektedir.

İlk basit örgü makinesi din adamı William Lee tarafından 1589 yılında yapılmıştır.
Böylece yüzyıllarca elle yapılan örme işinde makine kullanılmaya başlanmıştır. Bir dizi il-
meğin örülmesini sağlayan bu makine gelişerek günümüzde dev bir sektör halini almıştır.

ÖĞRENME FAALİYETİ–1

AMAÇ

ARAŞTIRMA
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Resim 1.1: Kastamonu fanilası üretimi

1.1. Fanila Örmede Kullanılan Makine Çeşitleri

Örme makineleri örme sistemine, makine bölümlerine, boyutlarına, iğnenin cinsine,
makine inceliklerine ve üretimine göre sınıflandırılabilir.

Örme işlemi yapılırken çalışılacak ürünün inceliğine göre makine seçimi yapılır. Ma-
kine seçimi denince, makinenin inceliği yani numarası anlaşılır. Makine numarasına göre
müşteri ya da ürünü tasarlayan tarafından seçilmiş olan ipliğin numarası ve kaç kat olacağı
üretici tarafından belirlenir. Makine numarası ile iplik numarası birbirine uyumlu olmalıdır.
Kastamonu fanilası örmede kullanılan makineler genellikle 10 numara olarak tabir edilir.
Çeşitli marka makineler kullanılmaktadır. Makineler çoğunlukla yarı otomatiktir. Örgü baş-
langıcı, tel ve tarak takma, ilmek eksiltme ve artırma vb. işlemler tamamen el emeğine dayalı
olarak yapılır. Yalnız örme işlemi makinelere takılan motor sayesinde otomatik olarak yapı-
labilir.

Günümüzde azda olsa Kastamonu fanilası üretmek için tam otomatik bilgisayarlı ma-
kineler kullanılmaktadır.

Resim 1.2: Kastamonu fanilası
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1.2. Örgü Makinesinin Bölümleri

Kastamonu fanilası üretiminde kullanılan makinelerin genel olarak üç bölümü vardır.
Bunlar İğne yatakları, kızaklar ve gergi sistemidir.

1.2.1. İğne Yatakları (Plaka)

Üzerine iğnelerin yerleştirildiği ve aşağı yukarı hareket edebildiği kanallar bulunan
tabladır. Ön ve arka yatak olmak üzere iki kısımdan oluşur. Makine iskeletinin üzerine mon-
te edilir. Üzerinde iğne yuvaları vardır. Bu iğne kanallarına makinede kullanılacak iğneler
yerleştirilir. Yataklar sabit kalırken iğnelerin birbirinden bağımsız olarak hareket edebilmele-
ri mümkündür.

Resim 1.3: İğne yatağı

 İğne

İpi ilmekleyerek dokunun oluşmasını sağlayan kısımdır. Hangi türde olursa olsun ma-
kinelerin ana organı iğnedir. Her ilmek için bir iğne bulunur. Her iğnenin ucunda ilmeği
diğer ilmeğe aktarmaya yarayan bir çengel vardır. İğne, iğnelerin inceliği ve sıklığına göre
makine numarası oluşur.

 İğnenin Bölümleri

 İğne başı
 İğne dili
 İğne ayağı

Şekil 1.1: Makine iğnesi
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 Sıra sayacı

Makinede örülen örgünün kaç sıra olduğunu otomatik olarak sayan kısım, sıra sayacı-
dır. Yatak kısmının üzerinde bulunur. Özel olarak tasarlanmış metal kol her sırada sıra saya-
cına çarparak sayının 1 sıra artmasını sağlar. Örülen sıranın otomatik olarak sayılması örgü
esnasında çok büyük kolaylıktır. Hataları en aza indirir ve örülen parçaların birbiriyle eşit
uzunlukta olmasını sağlar.

Resim 1.4: Sıra sayacı

1.2.2. Kızaklar (Kafa)

İğnenin hareket etmesini ve bu arada ipliğin iğne başına takılmasını sağlar. İlmek olu-
şumunu gerçekleştiren örme elemanıdır. Üzerinde bulunan düğmelerin ( kollar ) yardımı ile
değişik örgü çeşitleri oluşturmayı sağlar.

Resim 1.5: Kızak

 Mekik

Örme işleminde gergi sisteminden gelen ipliğin uygun bir şekilde iğne başına geçme-
sine ve ilmek oluşumuna yardımcı olan kısımdır. İpliğin iğnelere en son yönlendirildiği nok-
ta mekiktir.
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Resim 1.6: Mekik

 Çelikler

Örgü makinelerinde, oluşturmak istenen örgü yüzeyine ve ilmek boyuna göre çeşitlilik
gösteren ve iğneye hareket veren parçalardır. Kızakların plaka ile temas ettiği kısımda bulu-
nur. Çelik tablası üzerine monte edilmiştir. Her parçanın ayrı görevi vardır. İğneler çelikler
arasındaki boşlukları (iğne yolu) izleyerek örgü oluşturur.

Çelikler, istenilen örgü sıklıklarına göre iğnenin çalışma pozisyonunu ayarlar ve iğne-
nin hareket yolunu belirler. Çelikler yaptıkları işe göre farklılık gösterir.

 Örgü çelikleri
 İlmek
 Askı
 Atlama
 Ayar çelikleri
 Transfer çelikleri
 Fırça

Resim 1.7: Çelikler
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 Fırçalar

Kızakların üzerinde bulunan fırçalar, örme esnasında iğnelerin dillerinin açılmasını
sağlayarak ilmek oluşumuna yardımcı olur. Ayrıca iğne ve plaka üzerinde bulunan iplik toz-
larını temizlemeye yardımcı olan fırçalar, ön ve arka kızak üzerinde birer tane bulunur.

Resim 1.8: Fırça

1.2.3. Gergi Sistemi

Örgü makinesinin en önemli kısımlarından biridir. Üzerinde ipliğin geçtiği kanal ve
gözler bulunan örme elemanıdır. Her makine için mutlaka gergi sistemi (iplik kavuzu) var-
dır. Düzgün bir örgü elde etmenin ilk şartı, bobinden mekiğe gelen ipin doğru takılması ve
akıcı gelmesidir.

İyi mumlanmış, düzgün sarılmış ve gergi sistemine doğru takılmış bir iplik hatasız ör-
günün temel koşuludur. Gergi sitemi, bobin sehpası, gerginlik kontrol yayı ve gergi teli gibi
farklı bölümlerden oluşur.

Resim1.9: Gergi sistemi

1.2.4. Makine Ayağı

Örgü makinesinin tüm parçalarını üzerinde taşıyan bölüm makinenin ayak kısmıdır.
Makinenin düz bir zemin üzerinde durması düzgün örgü elde etmek için çok önemlidir.
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Üretim sırasında makinede oluşan titreşimler ve hareketler yapılan işi zorlaştırır ve
makine aksamında problemlere yol açabilir. Bu unsurlar göz önünde bulundurularak ayak
kısmının mutlaka dengeyi sağlayacak bir biçimde yerleştirilmesi gerekir. Hatta bazı durum-
larda dengeyi sağlamak amacıyla makine ayağı yere vidalanarak sabit hâle getirilebilir

Resim 1.10: Makine ayağı

1.3. Yardımcı Araç ve Gereçler

1.3.1. Taraklar

İlmekleri daha kolay aşağıya çekmek ve örgüyü kolaylaştırmak amacıyla kullanılır.
Tarak, birinci sıradan sonra iğne başına takılmış çapraz iplikler arasına takılır ve üzerine tel
geçirilir. Tel geçirilirken tarağın tüm dişlilerinden geçmesine dikkat edilmelidir. Aksi takdir-
de ilmek kaçıkları meydana gelebilir ve arızalı örgü başlangıcı oluşabilir. Örgünün genişliği-
ne göre kullanılan büyük ve küçük taraklar piyasada bulunmaktadır.

Resim 1.11: Tarak
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1.3.2. Aktarma İğneleri

İlmek eksiltme, artırma, ilik açma ve ajur yapma amacıyla kullanılan araçlardır. İl-
mekleri tek ya da çok sayıda önden arkaya, arkadan öne, sağa ya da sola aktarmakta kullanı-
lır. Tekli, ikili, üçlü, altılı gibi çeşitleri vardır.

Resim 1.12: Aktarma iğneleri

 Kroşe İğnesi

Birkaç sıra kaçmış olan ilmeği yakalayıp örmek için kullanılan araçtır.

Şekil 1.2: Kroşe iğnesi

 Kaçık İğnesi

Ucu çengel biçimindedir. Kaçan ilmekleri yakalamak amacıyla kullanılır.

Şekil 1.3: Kaçık iğnesi

 20’ li İğne

Çorap tarağı diye de adlandırılır. İğneleri çoklu sayıda aktarabilir. Yaka kesimlerinde
de kullanılır.

 İğne Seçici

Tanzim tarağı olarak da adlandırılır. Makine iğnelerini amaca uygun şekilde düzenle-
meye yardımcı olur.
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Şekil 1.4: İğne seçici

1.3.3. Ağırlıklar

Örgüyü aşağıya çekmek için tarağın üzerine takılarak kullanılır. Çeşitli büyüklükte a-
ğırlıklar bulunmaktadır. Örgünün desenine, özelliğine ve ipliğe uygun ağırlıklar kullanılma-
lıdır.

Ağırlık kullanılan örgüler 5–7 cm uzun olarak makineden çıkar. Örgü dinlendirildi-
ğinde ise normal boyutuna ulaşır. Fazla ağırlık kullanmak doğru değildir, örgünün esnemesi-
ne yol açabilir. Ayrıca düzgün bir örgü elde etmek için ağırlıklar mutlaka dengeli takılmalı-
dır.

Resim 1.13: Ağırlık

NOT: Örgüde gerektiğinde yan ağırlıklar da kullanılabilir.

Resim 1.14: Yan ağırlık
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1.3.4. Yardımcı Gereçler

 Parafin (Mum)

Çile halindeki ipliğin yumak olarak sarılması esnasında kullanılır. İpe akıcılık kazan-
dırır ve örmeyi kolaylaştırır.

 Triko Makine Yağı

Makinenin işlerliğini korumak ve iğnelerin hareketini kolaylaştırmak amacıyla temiz-
likten sonra kullanılır. Ürün üzerinde lekelere neden olmamak için dikkatli kullanılmalıdır.

Ayrıca makinelerin rahat çalışmasını sağlar, sesi ve titreşimleri en alt düzeye indirir.
Aşınma ve ısınmalara yüksek direnç sağlar. Kimyasal aşınma ve paslanmaya karşı mükem-
mel direnç gösterir. Makine aksamlarının zarar görmesini, tortu oluşumunu, ortamdaki kim-
yasal bozulmayı önler.

Resim 1.15: Makine yağı
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UYGULAMA FAALİYETİ

İpliğin gergi sisteminden geçirilmesi

İşlem Basamakları Öneriler

 Mumlanmış ipliği makine numa-
rasına uygun olarak hazırlayınız.

 İpliği bobin sehpası üzerine yer-
leştiriniz.

Resim 1.16

 Kullanılacak her kat ipliğin ayrı bir bobinden
gelmesine dikkat ediniz.

 Öncelikle gergi sisteminin (çar-
dak) temiz olmasına dikkat edi-
niz.

Resim 1.17

UYGULAMA FAALİYETİ



14

 İpliği gerginlik kontrol yayından
geçiriniz.

Resim 1.18

 İpliği gergi telinden geçiriniz.

Resim 1.19

 İpliği sevk ünitelerinden geçirirken sıralamaya
dikkat ediniz.

 Her aşamayı dikkatlice kontrol
ediniz.

Resim 1.20

 İpliği mekiğe doğru yerleştiriniz.

Resim.1.21

 Kızakların sağ tarafta olmasına dikkat ediniz.
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

Aşağıda ki ifadeler doğru ise parantezin içine D, yanlış ise Parantezin içine Y harfi
yazınız.

1. ( ) Genel olarak bir veya birden çok ipliğin şiş, tığ vb. araçlarla ya da makinede il-
meklenerek bir doku oluşturmasına örgü denilmektedir.

2. ( ) Triko; makine ile örgü ya da örgü kumaştan yapılmış eşya olarak tanımlanabilir.

3. ( ) Kastamonu fanilası her ne kadar örgü makineleri tarafından üretilse de yapımı çok
ciddi el emeği gerektirdiğinden yöresel el sanatlarımız arsında haklı bir üne sahiptir.

4. ( ) Gergi sitemi örgü makinesini bölümlerinden biri değildir.

5. ( ) İpi ilmekleyerek dokunun oluşmasını sağlayan kısım taraklardır.

6. ( ) Düzgün bir örgü elde etmenin ilk şartı, bobinden mekiğe gelen ipin doğru takılma-
sı ve akıcı gelmesidir.

7. ( ) Taraklar; ilmekleri daha kolay aşağıya çekmek, örgüyü kolaylaştırmak amacıyla
kullanılır.

8. ( ) Ağırlıklar ilmek eksiltme, artırma, ilik açma ve ajur yapma amacıyla kullanılan
araçlardır.

9. ( ) Birkaç sıra kaçmış olan ilmeği yakalayıp örmek için kullanılan araçlar kaçık iğnesi
olarak tanımlanabilir.

10. ( ) Makinenin işlerliğini korumak ve iğnelerin hareketini kolaylaştırmak amacıyla
temizlikten sonra makine yağı kullanılır.

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı, cevap anahtarıyla karşılaştırınız ve doğru cevap sayınızı belirleyerek
kendinizi değerlendiriniz. Yanlış cevapladığınız ya da cevaplarken tereddüt ettiğiniz sorular-
la ilgili konulara dönerek öğrenme faaliyetlerini tekrarlayınız.

Cevaplarınızın hepsi doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçebilirsiniz

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
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ÖĞRENME FAALİYETİ–2

Bu faaliyet ile verilen bilgiler doğrultusunda, trikotaj makinesini üretime (örgüye) ha-
zırlayabileceksiniz.

 Trikotaj makinesinde kullanılan iğne pozisyonlarını araştırarak, edindiğiniz bil-
gileri sınıf içinde arkadaşlarınızla paylaşınız.

2. MAKİNEYİ ÜRETİME HAZIRLAMA

Üretime başlamadan önce makineyi örgü tekniğine uygun olarak hazırlamak ve gerek-
li ayarlamaları yapmak gereklidir.

2.1. İğne Pozisyonları

Yatak üzerindeki iğnenin iki pozisyonu vardır.

 Çalışır Pozisyon

Bu pozisyonda iğne ayakları iğne rayından 1,5 cm kadar yukarıdadır. İğne başı iğne
yatağının üst kenarıyla aynı hizadadır. Desen şemasında dikey çizgi olarak gösterilir. Her dik
çizgi bir iğneyi ifade eder.

 Çalışmaz Pozisyon

Bu pozisyonda ise iğne ayakları iğne rayına dayalıdır. Desen şemasında nokta ile gös-
terilir. Her nokta çalışmayan iğneyi gösterir.

Şekil 2.1: İğne Pozisyonları

AMAÇ

ARAŞTIRMA

ÖĞRENME FAALİYETİ–2
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2.2. Jakar Pozisyonları

Makine üzerindeki yatakların (plaka) duruş şekline jakar pozisyonu denir. Örgünün
özelliğine göre örgüye başlamadan önce veya örme esnasında iğnelerin karşılıklı veya çapraz
pozisyona getirilmesine yarayan kaydırma koludur. Arka plakanın ön plakaya oranla hareket
ederek farklı örgü yüzeylerinin oluşması sağlanır. Yani ilmekler arka plakanın hareket etme-
siyle örgü yüzeyi üzerinde farklı şekil alır.

Jakar kırma mekanizması ile ilmeklerin kaydırılarak hareketleriyle elde edilen örgü
yüzeylerine plaka kaydırmalı desenler denir. Arka plaka ancak birer birer kaydırılabilir.
Çünkü her makinenin kendi bünyesinde jakar kırma mekanizma tur sayısı vardır. Makine
inceliği tur sayısının belirlenmesinde etkendir. Her makine kendi bünyesinde kayabilen bir
jakar dişlisine sahiptir. Dişli, bir kol yardımı ile çevrilerek hareket ettirilir. Dişli sayısı kay-
dırma sayısını belirler.

Resim 2.1: Jakar kolu

En çok kullanılan iki jakar pozisyonu vardır

 İğneler Çapraz Pozisyon

Arka plaka ile ön plakadaki çalışan iğnelerin birbirine çapraz olarak geldiği pozisyon-
dur.

Şekil 2.2: Çapraz iğne pozisyonu
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 İğneler Karşılıklı Pozisyon

Arka plakanın iğneleri ile ön plakanın iğnelerinin karşılıklı gelecek şekilde düzenlen-
diği pozisyonudur. Bu pozisyona yarım kayık (iğneler karşılıklı ) pozisyon denir.

Pozisyonda iğneler karşılıklı geldiğinden ön ve arka plakadaki iğneler aynı anda örme
işlemi gerçekleştiremez, çarpışır ve kırılır. Örgü şekline göre bazı iğnelerin önde bazı iğne-
lerin sadece arkada çalışması için (ör. torba bant) kullanılır.

Şekil 2.3: Karşılıklı iğne pozisyonu

2.3. İğne Düzeni Kurma

2.3.1. İğne Düzeni

El örme makinelerinde iğneler çalışan ve çalışmayan iğne olarak adlandırılır. Çalışan
ve çalışmayan iğneler, yapılacak örgünün özelliğine göre gerekli sayıda düzenlenir.

İğne düzeni örgü makinelerinde çeşitli şekillerde hazırlanabilir. Ancak ilk sıradan son-
ra tarak ve tel takılacağı için iğneler fazla aralıklı olmamalıdır. Aksi takdirde örgü başlangıcı
hatalı oluşabilir ve istenmeyen sonuçlar ortaya çıkabilir. Bunu önlemek için iğneler arasında
fazla boşluk bırakmamak ve jakar pozisyonuna dikkat etmek gerekir.

İğne yatağı üzerinde yapılacak bu düzenlemeler makinede oluşacak örgünün temelini
oluşturur.

 1x1 Lastik Örgü

Adından da anlaşıldığı gibi bir iğne çalışırken diğer iğnenin çalışmadığı lastik örgü
tekniğidir.

 2X1 Lastik Örgü

İğnelerin, İki iğne çalışırken diğer bir iğne çalışmaz şekilde düzenlendiği lastik örgü
tekniğidir.
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2.4. Örgü Başlangıcı ( Sökülmez Örgü, Kaytan)

Sökülmez örgü her örgünün temelini oluşturur. Örgünün sökülmemesi ve düzgün ol-
ması için örme işleminin başlangıcında uygulanır.

Makine üzerinde ilmeğin ilk oluştuğu bölümdür. Örgü başlangıcı sırasında tarak ve tel
takılır. Tarak ve tel takıldıktan sonra eğer gerekiyorsa ağırlık takılmalıdır. Ağırlıklar örgüyü
aşağıya doğru çekerek hem ilmeklerin makine iğnesi üzerine yığılmasına engel olur hem de
iğnelerin hareketini kolaylaştırarak makinenin daha rahat hareket etmesine olanak sağlamış
olur. Ancak ağırlıkların mutlaka eşit ve dengeli takılması gerekir, aksi takdirde yığılmalara
ve hatalı örgü oluşumuna sebep olarak istenmeyen sonuçlara neden olabilir.

NOT: Sökülmez örgüde, iğnelerin ilmeği aldığı ilk sıradan sonra 2. ve 3. sırada çelik-
ler torba örgü ayarına getirilerek ön ve arka yataklar sırayla örülür yani aynı anda iki plakada
birden ilmek oluşmaz ve iğnelerin çarpışarak kırılması engellenir.
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UYGULAMA FAALİYETİ

İşlem Basamakları Öneriler

 Yapacağınız ürüne ve makineye
uygun iplik seçimi yapınız.

Resim 2.2.

 İş önlüğünüzü giyiniz.

 İpliği gergi sisteminden ve mekik-
ten geçiriniz.

Resim 2.3.

 Gergi sisteminin temizliğine dikkat ediniz.

 Kullanacağınız araç gereçleri ha-
zırlayınız.

Resim 2.4.

 Araç gereçlerin temizliğine dikkat ediniz.

UYGULAMA FAALİYETİ



21

 1x1 iğne düzeni kurunuz.

 İğne seçici ile iğneleri düzenleye-
bilirsiniz.

Şekil 2.4

 İğnelerin sağlam olup olmadığını kontrol edi-
niz

Şekil 2.5

 Sıklık ayar düğmesini örgü özelliği
ve iplik kalınlığına uygun olarak
ayarlayınız.

 Sıklık ayar düğmesini ayarlarken iplik ve ürün
özelliklerine dikkat ediniz.

 Sağdan sola doğru 1 sıra giderek,
iğnelerin ilmekleri almasını sağla-
yınız.

Resim 2.5

 Jakar kolunu kontrol etmeyi unutmayınız.

 Tarak ve teli makinenin alt kıs-
mından tüm ilmeklerden geçecek
şekilde takınız.

Şekil 2.6

 Tarak telinin tarağın tüm dişlilerinden geçtiğin-
den emin olunuz.
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 Tarak üzerine ağırlık takınız.

Resim 2.6

 Ağırlıklarınızın dengeli ve yeterli olmasına
özen gösteriniz.

 Ön ve arka kızaktaki çelikleri tor-
ba örgü ayarına getiriniz.

Resim 2.7

 Çok hızlı ve çok yavaş değil normal hızda örü-
nüz.

 İki sıra örünüz.
 Kızakların çok fazla dışarı çıkmamasına özen

gösteriniz.

 Çelikleri normal örgü ayarına geti-
rip örgünün özelliğine göre örme-
ye devam ediniz.

 Her aşamayı kontrol etmeyi unutmayınız.



23

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

Aşağıdaki sorulardan doğru seçeneği işaretleyiniz.

1. Çalışır iğne pozisyonu için aşağıdaki ifadelerden hangisi kullanılamaz?
A) İğne ayakları iğne rayından 1,5 cm kadar yukarıdadır.
B) İğne başı iğne yatağının üst kenarıyla aynı hizadadır.
C) Desen şemasında dikey çizgi olarak gösterilir.
D) Desen şemasında nokta ile gösterilir.

2. Aşağıdakilerden hangisi jakar pozisyonlarından biridir?
A) Örgü pozisyonu
B) İğneler karşılıklı pozisyon
C) Çalışmayan iğne pozisyonu
D) Çalışan iğne pozisyonu

3. Jakar pozisyonları için aşağıdakilerden hangisi söylenemez?
A) Makine üzerindeki yatakların (plaka) duruş şekline jakar pozisyonu denir.
B) İğnelerin karşılıklı veya çapraz pozisyona getirilmesine yarayan kaydırma kolu-

dur.
C) Makine inceliği tur sayısının belirlenmesinde etken değildir.
D) Arka plaka ancak birer birer kaydırılabilir.

Aşağıda ki ifadeler doğru ise parantezin içine D, yanlış ise Parantezin içine Y
harfi yazınız.

4. ( ) Çalışmaz iğne pozisyonunda, iğne ayakları iğne rayına dayalıdır. Desen şemasında
nokta ile gösterilir. Her nokta çalışmaz iğneyi gösterir.

5. ( ) Makine üzerindeki yatakların (plaka) duruş şekline jakar pozisyonu denir.

6. ( ) Karşılıklı iğne pozisyonu, arka plaka ile ön plakadaki çalışan iğnelerin birbirine
çapraz olarak geldiği pozisyondur

7. ( ) El örme makinelerinde iğneler çalışan ve çalışmayan iğne olarak adlandırılır.

8. ( ) Sökülmez örgü her örgünün temelini oluşturur

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı, cevap anahtarıyla karşılaştırınız ve doğru cevap sayınızı belirleyerek
kendinizi değerlendiriniz. Yanlış cevapladığınız ya da cevaplarken tereddüt ettiğiniz sorular-
la ilgili konulara dönerek öğrenme faaliyetlerini tekrarlayınız

Cevaplarınızın hepsi doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçebilirsiniz.

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
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ÖĞRENME FAALİYETİ–3

Öğrenme faaliyetinde kazandırılacak bilgi ve beceriler doğrultusunda uygun ortam
sağlandığında, makineyi üretime hazırlayarak örnek ürün oluşturabileceksiniz.

 Kastamonu fanilası üretiminde kullanılan iplik çeşitlerini, renklerini ve örmede
kullanılan örgü çeşitlerini araştırarak elde ettiğiniz sonuçları sınıfta tartışınız.

3. ÖRNEK PARÇA (ÜRÜN) OLUŞTURMA

Örnek ürün oluşturmak, yapacağımız işe ışık tutması bakımından büyük önem taşı-
maktadır. Ürüne başlamadan önce örnek ürün hazırlamak, hatalarımızı görmeye ve hem za-
mandan hem de malzemeden tasarruf etmemize yardımcı olur.

3.1. İplik ve Renk Seçimi

Vücudumuzla saatlerce direkt temas kuran iç çamaşırında kullanılan malzeme sağlı-
ğımız açısından da çok önemlidir. İç çamaşırında kullanılan en sağlıklı malzeme, pamuk
ipliğidir. Hava geçirme özelliğiyle vücudun nefes almasını sağladığı ve terletmediği için
tercih edilmektedir.

Kastamonu fanilasının bir özelliği de tamamen pamuk ipliğinden yani doğal malzeme-
lerden üretiliyor olmasıdır. Son zamanlarda azda olsa sentetik karışımlarında kullanıldığını
üreticiler ifade etmektedir. Bu tür uygulamalar sektörü olumsuz etkilemektedir. Kastamonu
fanilasında kullanılan pamuk ipliğinin bazı özellikleri aşağıda sıralanmaktadır.

 Yumuşaktır.

 Cildi tahriş etmez.

 Vücut ısısını muhafaza eder.

 Teri emer.

 Vücudun nefes almasını sağlar.

 Sık yıkanmaya elverişlidir.

 Rahat hareket olanağı sağlar.

AMAÇ

ARAŞTIRMA

ÖĞRENME FAALİYETİ–3



25

Resim 3.1: İplik

Önceki yıllarda Kastamonu fanilası üretiminde pamuğun doğal rengi (sarı-krem) ter-
cih edilirdi. Günümüzde fanilaya artan talebin karşılanması ve yeni pazarlar yaratabilmek
amacıyla da çok değişik renklerde pamuk iplikleri kullanılarak fanila üretimi yapılmaktadır.

Resim 3.2: Kastamonu Fanilası

3.2. Örnek Ürüne Uygun İğne Düzeni

Örme yüzeylerde ilmekler çok rahat hareket edebildiğinden, Kastamonu fanilası çok
esnektir. Bu nedenle de vücuda çok iyi uyum sağlayarak yumuşak bir biçimde sarar.

İlmeklerin hareketli olması nedeniyle örme kumaşlar tutum, yumuşaklık ve dökümlü-
lük bakımından üstün özelliklere sahiptir.
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Kolayca buruşmaz ve buruştuğunda da çabucak eski hâline döner. İlmeklerin hava
tutma özelliği nedeniyle de gayet iyi sıcaklık hissi verir fakat terletmez. Pamuklu örmeler
ortamdaki nemin % 80 ‘ini çekebilme özelliğine sahip olduğu için iç çamaşırda tercih sebe-
bidir. Ayrıca çok dayanıklıdır.

Tüm bunlara olanak sağlayabilmek için Kastamonu fanilası üreminde 2x1 lastik örgü
tekniği kullanılır. Bu teknikte örgüye başlarken iğne düzeni öncelikle 1. şemadaki gibi hazır-
lanır daha sonra tarak ve tel takılarak sökülmez örgü yapılır.

Şekil 3.1: 2x1 iğne pozisyonu

Sökülmez örgüden sonra ise çark kolu değiştirilerek iğneler ikinci şemadaki pozisyona
getirilir.

Şekil 3.2: 2x1 iğne pozisyonu ( çark kolu çevrildikten sonra)

3.3. Lastik Örgüler

Lastik örgüler esneme kabiliyeti dolayısıyla genellikle ürün başlangıcında kullanılan
örgülerdir. Yapılacak ürünün kol uçlarında etek uçlarında, yakalarda ve bantlarda kullanılır.
Lastik örgüler ürünün başlangıcında, örgünün esneyerek çabuk deforme olmasını engeller.

 1x1 Lastik Örgü

Çok sık kullanılan bir lastik örgü tekniğidir. Adından da anlaşıldığı gibi bir iğne çalı-
şırken diğer iğne çalışmaz. Bunun sağlanması için bir çalışan iğne bir çalışmayan iğne şek-
linde iğne düzeni yapılır. Ön plaka için yapılan bu düzen, arka plaka için tam tersi şeklinde
hazırlanır. Böylece çalışan iğnenin karşısına çalışmayan iğnenin gelmesiyle lastik örgü gö-
rüntüsü elde edilir.
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Resim 3.3: 1x1 lastik örgü

 2X1 Lastik Örgü

Kastamonu fanilası yapımında da kullanılan örgü tekniğidir. Adından da anlaşılacağı
gibi iki iğne çalışırken diğer bir iğne çalışmaz. Bunun sağlanması için iki iğne makine rayın-
dan yaklaşık 1,5 cm yukarı kaldırılırken, bir iğne çalışmaz (İğne ayakları iğne rayına dayalı-
dır.) şeklinde iğne düzeni yapılmalıdır.

Örgü yapısında düz ve ters ilmek çubukları yan yana yer almaktadır. Enine elastik ya-
pısından dolayı örgü serbest hâldeyken düz ilmeklerin arasında kalan ters ilmekler
görünmez. Örgünün her iki yüzünde de sadece düz ilmekler varmış gibi bir görüntü hâkim-
dir. Ters ilmekleri ancak kumaşı yan taraflarından esnetince görebiliriz.

Resim 3.4: 2x1 lastik örgü
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 Ribana Örgü

Düz ilmeklerden oluşan dikey sıraların, ters ilmeklerden oluşan dikey sıralarla dönü-
şümlü olarak örüldüğü kumaşlardır. Lastik örgülerin sanayi makinelerinde üretilen şeklidir.
Çok kullanılan ve tercih edilen bir örgü kumaş çeşididir.

Kumaş yüzeyini oluşturan ters düz ilmeklerin yükseklik farkı oluşturmasıyla oluklu
bir görünüme sahip, enine oldukça esnek bir kumaştır. Ters yüz ilmeklerin sayısına göre
kumaş yüzeyi ve özellikleri farklılık gösterir.

Ribana örme kumaşlar, örme kumaşlardan yapılmış giysilerin yaka ve kol ağızlarında,
etek uçlarında, bel kısmında, eşofman paçalarında, iç çamaşırlarda (atlet, külot vb.) geniş bir
kullanım alanına sahiptir. Kumaşın ön ve arka yüzeyden görünüşü aynıdır.

Çift plakada üretilen kumaşların en çok kullanılanı olan, özellikle görünüm ve elasti-
kiyetleri ile tanınan ribana kumaşların genel özellikleri yukarıdaki açıklamalar ışığında aşa-
ğıdaki şekilde sıralanabilir.

 Ribana kumaşlarda ters ve yüz ilmeklerin sayısı eşit ise kumaşın ön ve ar-
ka yüzü aynı görüntüye sahiptir. Her iki yüzü de kullanılabilir.

 Ribana kumaşlar çift plakada üretilir.

 Ribana kumaşlar çift plakada oluştuğu için, harcanan iplik miktarı tek ya-
takta üretilen kumaşlara göre daha fazladır.

 Ribana kumaşların yüksek elastikiyet özelliği vardır.

 Enine esneme oranı en yüksek olan örme kumaş tipidir.

 Esneme özelliğinin yüksek olması nedeni ile ribana örme kumaşın vücuda
uyum sağlaması çok iyidir.

 Örme kumaşın her iki tarafındaki ilmek sayıları eşit ise, ön ve arka yüzde-
ki ilmekler birbirini dengeleyeceklerinden kenarlarında kıvrılma görülmez.

 Ribana örme kumaşların hacimli yapısı nedeniyle nem alma özelliği, do-
layısı ile emicilik özellikleri iyidir.

 İki örgü tabakası arasında hava tutulduğu için vücudu sıcak tutar.

 Enine yönde yüksek oranda büzülme nedeniyle, ribana kumaşların enleri,
makineden çıktıktan sonra %40–60 oranında çekme gösterir.
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3.4. Örgü Yapımında Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

Örgü makinesini kullanırken birçok sorunla karşılaşmak mümkündür. Bu sorunları ön-
lemek ya da en aza indirebilmek için dikkat edilmesi gereken bazı noktalar bulunmaktadır.

 İplik çok düzgün sarılmalıdır.

 İplik gergi sisteminden geçirilirken hata yapılmamalıdır.

 İğnelerin sağlamlığı kontrol edilmelidir.

 Hatalı iğneler değiştirilmelidir.

 İpliğe düğüm atılırken dikkat edilmelidir.

 Örgüye başlamadan önce sayaç sıfırlanmalıdır.

 Tarak takarken tarak telinin iğne başının içinden geçmemesine dikkat edilmeli-
dir.

 Ağırlıklar dengeli ve yeterli takılmalıdır.

 Sıklık ayarı iplik ve örgü özelliğine uygun olarak düzenlenmelidir.

 Jakar kolu örgü özelliğine uygun olmalıdır.

 Kızaklar örgü kenarlarından çok fazla dışarı çıkarılmamalıdır.

 Her aşama tekrar kontrol edilmelidir.

Resim 3.5: Örgü makinesi
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UYGULAMA FAALİYETİ

İşlem Basamakları Öneriler

 Yapacağınız ürüne ve makineye uy-
gun iplik seçimi yapınız.

 İş önlüğünüzü giyiniz.

 İpliği gergi sisteminden ve mekikten
geçiriniz.

Resim 3.6

 İplik gergi sisteminin temizliğine dikkat
ediniz.

 Kullanacağınız araç gereçleri hazırla-
yınız.

Şekil 3.2

 Araç gereçlerin temizliğine dikkat ediniz.

 2x1 iğne düzeni kurunuz.
Şekil 3.3

 İğnelerin sağlam olup olmadığını kontrol
ediniz.

 Jakar kolunu kontrol etmeyi unutmayınız.

UYGULAMA FAALİYETİ
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 Sıklık ayar düğmesini örgü özelliği ve
iplik kalınlığına uygun olarak ayarla-
yınız.

 Sıklık ayar düğmesini ayarlarken iplik ve
ürün özelliklerine dikkat ediniz.

 Sökülmez örgü yapınız.

 Tarağı yerleştiriniz ve tarak telini
takınız.

Şekil 3.4

 Tarak telinin tarağın tüm dişlilerinden geçti-
ğinden emin olunuz.

 Çark kolunu çevirerek iğnelerin po-
zisyonunu değiştiriniz.

 Jakar kolunu kontrol etmeyi unutmayınız.

 Ön ve arka kızaktaki çelikleri lastik
örgü ayarına getiriniz.

 Ağırlıklarınızın dengeli ve yeterli olmasına
özen gösteriniz.

 Sayacı sıfırlayınız.

Resim 3.7

 Çok hızlı ve çok yavaş değil normal hızda
örünüz.

 100 sıra örünüz.

 İpliği koparınız ve ağırlıkları çıkarı-
nız.

 Kızakların çok fazla dışarı çıkmamasına
özen gösteriniz.

 İki sıra (mekikte iplik olmadan) gidip
geliniz.

 Tarağı alttan tutunuz.

 Tarağı ve örgüyü aşağı doğru çekerek
çıkartınız ve örgüyü dinlendiriniz.
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

Aşağıdaki sorulardan doğru seçeneği işaretleyiniz.

1. Aşağıdakilerden hangisi örnek parça yapmanın faydalarından değildir?
A) Hatalarımızı görmeye yardımcı olur.
B) Örnek parça yapmak çokta gerekli değildir.
C) Zamandan tasarruf sağlar.
D) Malzemeden tasarruf sağlar

2. Aşağıdakilerden hangisi pamuk ipliğinin özelliklerinden biri değildir?
A) Yumuşaktır.
B) Cildi tahriş etmez.
C) Terletir.
D) Vücut ısısını muhafaza eder.

3. Aşağıdakilerden hangisi Kastamonu fanilasının özelliklerinden değildir?
A) Vücuda çok iyi uyum sağlar.
B) Kolay buruşmaz buruştuğunda da hemen eski hâlini alır.
C) Çok esnektir.
D) Dayanıklı değildir çabuk yıpranır.

Aşağıdaki cümlelerde bulunan boşlukları uygun kelimelerle doldurunuz.

4. Çalışan iğnenin karşısına çalışmayan iğnenin gelmesiyle ........örgü görüntüsü elde
edilir.

5. Örme yüzeylerde, ilmekler çok rahat ......... edebildiğinden, Kastamonu fanilası çok
esnektir.

6. Ribana örgünün ön ve arka yüzeyden görünüşü .......

7. Ürüne başlamadan önce .......ürün hazırlamak, hatalarımızı görmeye yardımcı olur
.......... çok düzgün sarılmalıdır

8. Örgüye başlamadan önce ...... sıfırlanmalıdır .......yeterli ve dengeli takılmalıdır.

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı, cevap anahtarıyla karşılaştırınız ve doğru cevap sayınızı belirleyerek
kendinizi değerlendiriniz. Yanlış cevapladığınız veya cevaplarken tereddüt ettiğiniz sorularla
ilgili konulara dönerek öğrenme faaliyetlerini tekrarlayınız.

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
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KONTROL LİSTESİ

Uygulama faaliyetinden sonra örgü makinesinde tekrar örnek parça çalışması yaparak
makine kullanma becerinizi pekiştiriniz. Yapmış olduğunuz çalışmaları kendiniz ya da arka-
daşlarınızla değerlendirme ölçeğine göre değerlendiriniz.

20-20 ilmek hazırlayınız.

100 sıra örünüz.

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır

1. Malzemelerinizi hazırladınız mı?

2. Makineyi örgüye hazırladınız mı?

3. İpliği gergi sisteminden geçirdiniz mi?

4. İğne düzeni kurdunuz mu?

5. Sökülmez örgü yaptınız mı?

6. Tarak ve ağırlık taktınız mı?

7. Makinenin ayarlarını kontrol ettiniz mi?

8. 100 sıra ördünüz mü?

DEĞERLENDİRME

Yapmış olduğunuz değerlendirme sonunda “HAYIR” şeklindeki cevaplarınızı bir daha
gözden geçiriniz. Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme ve uygulama faaliyeti ile ilgili
kısmı tekrarlayınız. Tamamı “EVET “ise diğer faaliyete geçiniz.

Uygulama faaliyetinden sonra üsten dikilen cep tekniği ile ilgili yapmış olduğunuz ça-
lışmaları kendiniz ya da arkadaşlarınızla değerlendirme ölçeğine göre değerlendiriniz.
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MODÜL DEĞERLENDİRME

Modül ile kazandığınız bilgileri, aşağıdaki soruları doğru veya yanlış olarak cevaplan-
dırarak değerlendiriniz.

Aşağıda ki ifadeler doğru ise parantezin içine D, yanlış ise Parantezin içine Y harfi
yazınız.

1. ( ) 2x1 lastik örgü tekniği Kastamonu fanilası üretiminde kullanılır.

2. ( ) Gergi sitemi örgü makinesini bölümlerinden biri değildir.

3. ( ) Genel olarak bir veya birden çok ipliğin şiş, tığ vb. araçlarla ya da makinede il-

meklenerek bir doku oluşturmasına örgü denilmektedir.

4. ( ) Ribana kumaşların yüksek elastikiyet özelliği vardır.

5. ( ) Karşılıklı iğne pozisyonu, arka plaka ile ön plakadaki çalışan iğnelerin birbirine
çapraz olarak geldiği pozisyondur.

6. ( ) Sökülmez örgü her örgünün temelini oluşturur.

7. ( ) Örgüye başlamadan önce ipliğin düzgün sarılması çok önemli değildir.

8. ( ) Ağırlıklar dengeli ve yeterli takılmalıdır.

9. ( ) Örgüye başlamadan önce sayacı sıfırlamaya gerek yoktur.

10. ( ) Sıklık ayarı iplik ve örgü özelliğine uygun olarak düzenlenmelidir.

DEĞERLENDİRME

Kastamonu Fanilası Örmeye Hazırlık Yapmak modülü ile kazandığınız bilgilerin ce-
vaplarını cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayısını belirleyerek kendinizi değer-
lendiriniz. Yanlış cevap verdiğiniz ya da cevap verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili
konuları, faaliyete geri dönerek tekrar inceleyiniz.

Tüm sorulara doğru cevap verdiyseniz modülü başarıyla tamamlamışsınız demektir.
Tebrikler.

MODÜL DEĞERLENDİRME
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CEVAP ANAHTARLARI

ÖĞRENME FAALİYETİ-1’İN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 D

3 D

4 Y

5 Y

6 D

7 D

8 Y

9 D

10 D

ÖĞRENME FAALİYETİ-2’NİN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 B

3 C

4 D

5 D

6 Y

7 D

8 D

ÖĞRENME FAALİYETİ -3’ÜN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 B

3 C

4 lastik

5 hareket

6 aynıdır

7 örnek

8 iplik

9 sayaç

10 ağırlıklar

CEVAP ANAHTARLARI
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MODÜL DEĞERLENDİRME

1 D

2 Y

3 D

4 D

5 Y

6 D

7 Y

8 D

9 Y

10 D
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