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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
amaçlanan mesleki yeterlikleri kazandırmaya yönelik geliştirilmiş öğretim
materyalleridir (Ders Notlarıdır).

 Modüller, bireylere mesleki yeterlik kazandırmak ve bireysel öğrenmeye
rehberlik etmek amacıyla öğrenme materyali olarak hazırlanmış, denenmek ve
geliştirilmek üzere Mesleki ve Teknik Eğitim Okul ve Kurumlarında
uygulanmaya başlanmıştır.

 Modüller teknolojik gelişmelere paralel olarak, amaçlanan yeterliği
kazandırmak koşulu ile eğitim öğretim sırasında geliştirilebilir ve yapılması
önerilen değişiklikler 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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AÇIKLAMALAR

KOD 215ESB396
ALAN El Sanatları Teknolojisi
DAL/MESLEK El Dokuma
MODÜLÜN ADI Çıpıt Dokumaya Hazırlık

MODÜLÜN TANIMI
Öğrencilere; ürüne uygun tezgâh seçme, araç ve gereç temin
etme ve çözgü hazırlama konularının öğrenilmesini sağlayan
öğrenme materyalidir.

SÜRE 40/32+
ÖN KOŞUL Bez Ayağı Dokuma modülünü almış olmak
YETERLİLİK Çıpıt Dokumaya Hazırlık Yapmak

MODÜLÜN AMACI

Genel Amaç
Bu modül ile uygun ortam ve araç-gereç sağlandığında ürüne
uygun olarak çıpıt dokuma tezgâhının yardımcı araç-gerecini
seçip çözgüyü tezgâha aktararak dokumaya hazır hale
getirebileceksiniz.

Amaçlar
1. Ürüne uygun olarak mekikli dokuma tezgâhı
seçebileceksiniz.
2. Tezgâha uygun yardımcı araç-gereç tespiti
yapabileceksiniz.
3. Tekniğe uygun olarak çözgü hazırlayabileceksiniz.

EĞİTİM ÖĞRETİM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Aydınlık, temiz ve geniş atölye ortamı
Donanım: Tezgâh, çözgü ipleri, çözgü sehpası, görsel basılı
kaynaklar, makas, cetvel, milimetrik kâğıt, boya kalemi,
kalem

ÖLÇME VE
DEĞERLENDİRME

Modülün içinde yer alan her faaliyetten sonra verilen ölçme
araçları ile kendi kendinizi değerlendireceksiniz.
Öğretmen, modül sonunda ölçme aracı (test, çoktan seçmeli,
doğru-yanlış vb.) kullanarak modül uygulamaları ile
kazandığınız bilgi ve becerileri ölçerek sizi
değerlendirecektir.

AÇIKLAMALAR
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GİRİŞ

Sevgili Öğrenci,

Bu modül sonunda, edineceğiniz bilgi ve beceriler ile el sanatları alanında çıpıt
dokuma yapmak için gerekli olan hazırlıkları ve araç-gereçleri tanımanız sizler için çok
yararlı olacaktır.

Dokumacılık, sadece insanların doğal çevreye uyum zorluğundan kaynaklanan bir
meslek değildir. Dokumacılık ürünleri, aynı zamanda, insanların kültür ve yaşam
standartlarını yansıtan birer sanat eseridir.

Çıpıt dokuma mekikli dokumaların, geleneksel farklı bir çeşidi olup bez ayağı tekniği
ile dokunur. Bu dokuma halk arasında çulfalık denilen (yer tezgâhı) tezgâhlarda uygulanır.
Geleneksel el dokumalarının (kilim) modern hayata geçirilmesi, ip ve kumaş artıklarının
değerlendirilmesi açısından da ayrı bir önem taşır.

Bu modül el dokuma alanında yapılacak çalışmaları, istenilen kalite ve özelliklere
sahip olarak gelecek yıllara taşımak için hazırlanmıştır. Bunun için çıpıt dokumada nasıl bir
hazırlık yapılacağını, sırayla hangi işlem basamaklarının olacağını, hangi araç-gereçlerin
tanınması gerektiğini, bunların özelliklerini, anlamlarını ve ne işe yaradıklarını
öğreneceksiniz.

GİRİŞ
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ÖĞRENME FAALİYETİ-1

Bu faaliyette, verilecek bilgi ve kazandırılacak beceriler kapsamında, aydınlık, temiz
ve geniş bir atölye ortamındaki ürüne uygun tezgâh çeşitlerini öğrenecek ve
kullanabileceksiniz.

 Çevrenizde bulunan mekikli el dokumalarda kullanılan tezgâh çeşitlerini
inceleyiniz.

 Mekikli el dokuma tezgâhlarının kullanım alanlarını inceleyiniz.
 İncelediğiniz tezgâhlarda ne tür dokumalar yapılıyor, araştırınız.
 Çıpıt dokuma konusunda sanal ortamda ve basılı kaynaklardan kaynak

taraması yapınız.
 Yöresel dokumalarınızın neler olduğunu araştırınız.

1. ÇIPIT DOKUMADA KULLANILAN
TEZGÂHLAR

1.1. Kontromajlı Tezgâhlar

Kontromajlı tezgâhlar kendi aralarında kamçısız ve kamçılı tezgâhlar olmak üzere
ikiye ayrılırlar.

1.1.1. Kamçısız Tezgâhlar

Kamçısız tezgâhlar çerçeve sayılarının arttırılıp eksiltilmesine ve çerçevelerin hareket
düzeninin el ve ayakla yapılmasına göre farklı yapılarda olabilir. En az iki çerçeveye sahip
olması gereken kamçısız tezgâhlarda çerçeve sayıları farklılık gösterebilir. Her bir
çerçevenin hareketi bir ayağa (pedala) bağlıdır.

1.1.2. Kamçılı Tezgâhlar

Kamçılı tezgâhın diğer tezgâhlardan en önemli farklılığı, mekiğin el ile değil de
kamçının çekilmesi suretiyle atılmasıdır. Bu sistem el dokuma tezgâhlarına hız
kazandırmıştır. Gücülerin tel ve taraklarının genellikle demir olması dışında diğer bir özelliği
de sökülüp takılabilir olması, bu nedenle de kolayca bir yerden kaldırılıp diğer bir yere
kurulabilmesidir. ( Resim 1.1)

AMAÇ

ÖĞRENME FAALİYETİ-1

ARAŞTIRMA
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Resim 1.1: Kamçılı tezgâh

1.2. Kontromajlı Tezgâhların Çalışma Sistemi

Basit el dokumaları için kullanılan 2 ya da 4 çerçeveli tezgâhlardır. Aşağıya ya da
yukarıya hareket eden çerçevelerin eski konumlarına gelmesi için yay veya ağırlıklardan
yararlanılmaz. Çerçevelerin bütün hareketleri, doğrudan doğruya insan gücüyle sağlanır.
Tezgâhlara ismini veren de bu prensiptir. Diğer sistemlerden farklı olarak çerçeveler
doğrudan doğruya pedallara bağlanmaz. Çerçeveler makaslara bağlandıktan sonra,
makaslardan gelen ipler sırayla pedallara bağlanır. Çerçevelerin bir kısmının pedal ve
makaslar yardımı ile aşağıya çekilmesi sırasında, kelebekler sayesinde diğer çerçeveler
yukarıya kaldırılarak tam ağızlık açılması sağlanır. Bir sonraki ağızlık için pedallara
basıldığında çerçeveler yer değiştirir. Çerçevelerin dikey çalışmasını ve birbirine
takılmaması için yan tarafta bulunan kafesten yararlanılır.
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Atkı atma sisteminin kamçılı olarak düzenlenmiş olan modelleri de bulunur. Bu tip
kontromajlı el dokuma tezgâhlarında tefenin her iki tarafında da ileri geri giden taka adı
verilen mekik vurucular bulunur.

Bu iş için kullanılan küçük mekik, içine masura yerleştirilebilecek şekilde yapılmıştır.
İplik ucu, boncuk veya göz denilen mekikçik kenarındaki porselenden dışarı çıkarılarak
kenardaki porselenden dışarı çıkarılarak kenardaki çözgü ipliklerinden birine dolanır.

Dokumacı tezgâhın ortasında durur. Bir eliyle tefeyi diğer eliyle de tutamağı tutar
(Resim 1.2).

Resim 1.2: Tefe mekanizmasının tutuluşu

Ayaklara basılarak ağızlık oluşur. (Resim 1.3)Mekik sağ yuvada ise bu yuvanın
tutamağa bağlı ipi sola doğru hızla çekilerek mekikçik sol yuvaya doğru atılır.

Resim 1.3: Ayak pedalları
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Tefe hızla dokumaya doğru çekilir ve atkı sıkıştırılır. Tekrar ayaklara basılarak yeni
ağızlık oluşturulur. Bu defa tutamak sağa doğru hızla çekilerek mekikçiğin sağa doğru
atılması sağlanarak atkı atma işlemi gerçekleştirilir. (Resim 1.4)

Resim 1.4: Ağızlık içerisinden geçen mekik

Resim 1.5 Çıpıt dokuma atölyesi
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Resim 1.6 Çıpıt dokuma tezgâhı (halk arasında çulfalık adıyla tanınır)

1.2.1. Kontromajlı Tezgâhın Ana Parçaları ve Görevleri

Kontromajlı tezgâhlar tezgâh iskeleti, makaslar, kelebekler, çözgü köprüsü, tefe,
mekik atma tertibatı, dokuma köprüsü, dokuma levendi, ayaklar (pedallar) ve çerçeve
takımından oluşmaktadır.

1.2.1.1. Tezgâh İskeleti

Tezgâhı meydana getiren parçaların üzerinde toplandığı kalın tahtalardan yapılmış
kısımdır.

1.2.1.2. Makaslar

Kontromajlı el dokuma tezgâhlarını diğer tezgâhlardan ayıran parçalardan biride
makaslardır. Üst ve alt olmak üzere İki tip makas vardır. Üst makaslar yukarıya kalkacak
çerçevelere hareket verirken, alt makaslar aşağıya inecek çerçevelere hareket verirler.

1.2.1.3. Kelebekler

Çerçevelerin bir kısmının aşağıya çekilmesi sırasında diğer grup çerçeveyi yukarıya
kaldıran tertibattır. Hareketlerini alt makaslardan dolayısıyla ayaklardan alır.
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1.2.1.4. Çözgü köprüsü

Çözgü levendinden gelen İpliklerin yönünü değiştirip yere paralel olarak kumaş
levendine sevkini sağlar. Kumaş, köprüsü ile aynı doğrultuda olmalıdır. Çerçeveler aynı
hizada durduğunda, çözgü ve kumaş köprüleri arasındaki çözgü iplikleri yere paralel
olmalıdır (Resim 1.7).

Resim 1.7 Çözgü köprüsü

1.2.1.5. Tefe

Üzerindeki tarak yardımıyla, atılan atkıyı dokumayı sıkıştırır. Mekiğin bir yuvadan
diğerine gidebilmesini sağlamak için yatak görevi yapar. Sağında ve solunda yuvalar
bulunur. Bu yuvalar mekiğin tefe üzerinde en son ulaşacağı yerdir.

1.2.1.6. Mekik Atma Tertibatı

Mekiğin bir yuvadan diğerine gidebilmesi için mekik atma tertibatı kullanılır. Yuva
içinde hareketli olan takalar, mekiğin düzenli olarak çekişini sağlar. Bu tertibat kamçılı
tezgâhlarda bulunur.

1.2.1.7. Dokuma Köprüsü

Çözgü köprüsünün yaptığı gibi, dokumanın yere paralelliğini sağlar. Ayrıca
dokumanın levendine sarılabilmesi için yönünü değiştirir (Resim l .1).

1.2.1.8. Dokuma Levendi

Dokunan kumaşı üzerine sararak toplar. Üzerinde bulunan tarak dişlisi yardımı ve
tırnak yardımı kumaşla birlikte çözgününde gergin kalmasını sağlar (Resim 1.1).
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1.2.1.9. Ayaklar (Pedallar)

Atkı ve çözgü İpliklerine bağlantı (örgü) yaptırabilmek için çözgü ipliklerinin tezgâh
üzerinde yukarı aşağı hareket etmesi gerekir. Ağızlık oluşmalıdır. Ayaklar, gücülerden geçen
çözgü ipliklerini gücü çerçeveleri ile birlikte örgüye göre hareket ettirerek ağızlığın
oluşmasını sağlar (Resim l .3).

1.2.1.10. Çerçeve Takımı

Tezgâhın en önemli parçalarından birisidir. Üzerinde bulunan gücü telleri yardımı ile
çözgü ipliklerine hareket verir. Örgülerin oluşmasına birinci dereceden etki eden parçadır.
Çerçeve takımı; çerçeve çıtası, çerçeve bağlantı demirleri, gücü başlık demirleri, iç ve dış
hamutlarla, gücülerden meydana gelir.

1.2.2. Kontromajlı Tezgâhın Yardımcı Parçaları ve Görevleri

Kontromajlı tezgâhların yardımcı parçaları; çapraz çıtaları, gücüler, tarak, çözgü
levendi takımından oluşmaktadır.

1.2.2.1. Çapraz Çıtaları

Çözgü ipliklerinin birbirine karışmadan, paralel durmasını sağlarlar. Kopan çözgü
ipliğinin yerinin kolayca bulunmasına yarar. Uygulama sırasında ipliklerin sırayla
desenlenmesine yardımcı olur (Resim 1.8).

Resim 1.8. Çapraz çıtaları

1.2.2.2. Gücüler

Çözgü iplikleri, gücü telleri ortasında bulunan gücü gözü denilen boşluktan geçirilir.
Böylece çözgü iplikleri, bağlı oldukları çerçeve ile birlikte hareket eder. Genel olarak çelik tel
gücü, düz çelik gücü ve iplik gücü olmak üzere üç çeşittir (Resim 1.9–1.10).
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Resim 1.9. Tel gücüler

Resim 1.10. İplik gücüleri

1.2.2.3. Tarak

Çözgü ipliklerini düzenli aralıklarla tutmaya, dokuma yaparken atkı ipliğini
sıkıştırmaya, yarayan parçadır. Dokuma genişliğini sağlar ve mekiğe yön verir. Tarakların
numaralandırılması 10 cm' deki diş boşluğu ile belirlenir. Örneğin 10 cm’de 60 diş boşluğu
varsa 60 numara tarak olarak tanımlanır. Yalnız ipekle yapılan dokumalarda taraklar l cm’deki
diş boşluğuna göre numaralandırılır. Bunun nedeni ipek ipliğinin çok ince olmasıdır.

Dokuma tezgâhında takılı durumdadır. Çoğunlukla ince demir çubukların veya tahta
çubukların eşit aralıklarla birbirine paralel olarak yerleştirilmesi ile yapılan parçadır. Çözgü
iplikleri bu ince çubukların arasındaki boşluklardan geçirilir (Resim..11.12.).
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Resim.11. Çeşitli numarada metal taraklar

Resim 1.12. Ahşap dokuma tarağı

1.2.2.4. Çözgü Levendi

Üzerine sarılan çözgü ipliklerini taşır. Çözgü ipliklerinin gergin durmasını, üzerine
takılan ağırlıklar yardımıyla sağlar.
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UYGULAMA FAALİYETİ
Aşağıdaki işlem basamaklarına göre çıpıt dokuma tezgâhını hazırlayınız.

İşlem Basamakları Öneriler

 Yapacağınız işlem için atölye
ortamı hazırlayınız.

 Çözgülerin gücülerden ve taraktan rahat
geçirilebilmesi için aydınlık geniş atölye ortamı
hazırlayınız:
 İplik tozlarını teneffüs etmemek için
havalandırma tertibatı olmasına dikkat ediniz.
 İplik ve kumaş kırıntılarının oluşturduğu
pamukçukları temizlemek için elektrik süpürgesi
bulundurunuz.

 Yapılacak ürün gerekli tezgâh
parçalarını hazırlayınız

 Tezgâh için gerekli olan ana parçaları (kelebek,
kumaş köprüsü, tefe, mekik atma tertibatı, çerçeve
takımı vb.) hazırlayınız:
 Tezgâh için gerekli olan yardımcı parçaları
(mekik, gücü, çözgü levendi, tarak, çıtaları vb.)
hazırlayabilirsiniz:
 Tarak numarasını yapacağınız ürünün iplik
kalınlığına ve sıklığına uygun seçiniz.

 Seçimini yaptığınız tezgâhın
temizliği ve bakımını yapınız.

 Tezgâh parçalarını tozlu ise siliniz.
 Gerekli parçaların yağlayınız.
 Kırık veya çıkmış parçalar varsa onarınız.

 Tezgâhın çalışmaya hazır olup
olmadığını kontrol ediniz.

 Tezgâhta çalışma için gerekli olan parçaların
eksik olup olmadığını kontrol ediniz:

UYGULAMA FAALİYETİ
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KONTROL LİSTESİ

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır

1 Yapacağınız işlem için atölye ortamı hazırladınız mı?

2
Yapılacak ürün için gerekli tezgâh parçalarını hazırladınız
mı?

3 Seçimini yaptığınız tezgâhın temizliği ve bakımını yaptınız
mı?

4
Tezgâhın çalışmaya hazır olup olmadığını kontrol ettiniz
mi?

5
Hazırlanan çalışma ortamının uygunluğunu arkadaşlarınızla
tartıştınız mı?

DEĞERLENDİRME

Yapmış olduğunuz değerlendirme sonucunda hayır şeklindeki cevaplarınızı bir daha
gözden geçiriniz. Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetlerini tekrar ediniz.
Cevaplarınızın hepsi evet ise bir sonraki faaliyete çeçiniz
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
Bu faaliyet kapsamında kazandığınız bilgileri aşağıdaki boşluklara doğru cevapları

yazarak belirleyiniz.

1. Kontromajlı dokuma tezgâhında çerçevelerin bir kısmının aşağıya çekilmiş sırasında diğer
grup çerçeveyi yukarıya kaldıran tertibata………………denir.

2. Çözgü iplikleriyle atkı ipliklerinin bağlantı yapabilmesi için, atkı ipliğinin ağızlığın içinden
geçmesini sağlayan parçaya………….denir.

3. Çözgü levendinden gelen ipliklerin yönünü değiştirip yere paralel olarak kumaş
levendine sevkini sağlayan parçaya…………..denir.

4. Çözgü ipliklerini, düzenli aralıklarla tutmaya, dokuma yaparken atkı ipliğini sıkıştırmaya
yarayan parçaya…………………………..denir

5. ………………gücülerden geçen çözgü ipliklerini gücü çerçeveleri ile birlikte örgüye göre
hareket ettirerek ağızlığın oluşmasını sağlar

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayınızı belirleyerek
kendinizi değerlendiriniz. Yanlış cevap verdiğiniz ya da cevap verirken tereddüt yaşadığınız
sorularla ilgili konuları faaliyete dönerek tekrar inceleyiniz.

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
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ÖĞRENME FAALİYETİ-2

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve kazandırılacak beceriler doğrultusunda, gerekli ortam
sağlandığında, tezgâha ve ürüne uygun olarak araç gereçlerin tespitini yapabileceksiniz.

 Çıpıt dokumada kullanılabilecek atkı ve çözgü iplik çeşitlerini araştırınız.
 Çevrenizde ve atölyenizde bulunan dokuma tezgâhı yardımcı parçalarını

inceleyiniz.
 Çıpıt dokumada kullanılan tezgâh parçaları ile ilgili elektronik ortamdan ve

basılı kaynaklardan araştırma yapınız.

2. ARAÇ VE GEREÇLER

2.1. Çıpıt Dokumada Atkı ve Çözgü İplikleri

Atkı iplikleri dokuma işlemi sırasında, çok az bir gerilimle karşı karşıya kalırlar.
Ayrıca tarak dişleri ve gücü aralıklarından geçmediği için, iplik kalınlıkları ve yapıları
değişken olabilir. Genellikle artık ipliklerden veya kumaş kenarlarından çıkan penye iplerle
dokunur. Bu yüzden çoğunlukla mukavemeti yüksek ve esnektir. Çıpıt dokumada kullanılan
atkı ipliklerine örnek olarak aşağıdaki iplikleri verebiliriz.

2.1.1. Pamuk ipliği

Pamuk bitkisinin kapsülündeki (koza) tohumlarından alınan elyafların işlenmesi ile
elde edilen pamuk iplikleri çok yaygın olarak kullanılır. Pamuk iplerinin daha mukavemetli
olması istendiğinde südkostik ile merserizasyon işlemi yapılır. Daha çok çözgü ipi olarak
kullanılır (Resim 2.1).

Resim 2.1: Çözgüde kullanılan pamuk iplikleri

ARAŞTIRMA

ÖĞRENME FAALİYETİ-2

AMAÇ
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Resim 2.2: Atkıda kullanılan penye iplikler

2.1.2. Efekt bükümlü iplikler

İpliklere farklı bir görünüm kazandırmak amacıyla değişik numara, renk ve sevk
hızlarıyla gerçekleştirilen büküme efekt büküm denir. Efekt ipliklerde ipliklerin yüzeyleri
düz olmayıp bu bükümler genellikle çeşitli kalınlık ve renkte ipliklerden yapılmaktadır. Katlı
bükümde aranan iplik mukavemeti, efekt bükümde aranmaz. Efekt bükümün amacı çeşitli
renk ve efektlere sahip iplikler elde etmektir. Efekt bükümler yapılış yöntemine göre ikiye
ayrılır.

2.1.2.1. Düzgün iplik sevkiyle yapılan efekt büküm

Aynı veya farklı kalınlıktaki, aynı veya iki ayrı renkte ipliklerin aynı miktarda sevk
edilmesiyle elde edilirler. Aynı numaraya sahip farklı renklerdeki ipliklerin bükülmesiyle elde
edilen iplere muline iplikler denir. İpliklerin biri direkt iplik, diğeri efekt ipliktir. İplik sevkine
göre efekt iplik, direkt ipliğin etrafına dolaşır (Şekil 2.1–2.2). Bu yöntem ile muline, incili,
çapraz, frotte (yiv) ve buklet efektleri gibi efekt çeşitleri elde edilebilir.

2.1.2.2 Düzgün olmayan iplik sevkiyle yapılan efekt büküm

Düzgün olmayan iplik sevkiyle yapılan efekt büküm de direkt ve efekt ipliklerin yavaş
ve hızlı sevk edilmesiyle elde edilir. Flame, ön iplikle yapılan flame, nope ve düğüm gibi
efektler bu yöntemle elde edilir.

2.2. Mekikli Dokuma Tezgâhı Yardımcı Araçları

Mekikli dokuma tezgâhı yardımcı araçları mekik, masura, gücü ve tarak tığı ile
iğnedir.
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2.2.1. Mekik

Çözgü iplikleriyle atkı ipliklerinin bağlantı yapabilmesi için, atkı ipliğinin ağızlığın
içinden geçmesini sağlayan parçadır (Resim 2.3–2.4).

Resim 2.3: Kamçılı tezgah mekiği ve masurası

Resim 2.4: Mekik çeşitleri

2.2.2. Masura

Atkı masuraları; görünüş, yapıldığı malzeme ve kullanım alanlarına göre
sınıflandırılır. Masura sarımı da bobin sarımı kadar önemli bir işlemdir. İyi sarılmış bir
masura dokuma randımanı üzerinde doğrudan doğruya etkili olacaktır (Resim 2.5–2.6).
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Resim 2.5: Masura

Resim 2.6: Sarılmış masuralar

2.2.3. Gücü ve Tarak Tığı

Çözgü ipliklerinin, desen planına uygun olarak, gücü gözlerinden ve tarak dişleri
arasından geçirilmesini sağlayan alettir (Resim 2.7).

Resim 2.7: Gücü ve tarak tığları

2.2.4. İğne
El dokuma tezgâhında örgü ve mamul sıklığının kontrolü için kullanılan el aletidir.
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UYGULAMA FAALİYETLERİ

Yaygı özelliğine göre tezgâhta kullanacağınız yardımcı malzemeyi kontrol ediniz.

İşlem Basamakları Öneriler

 Yapılacak yaygı özelliğine göre atkı
ipi belirleyiniz

 Önlük giyiniz.
 Yapacağınız yaygının özelliğine göre atkı
ipi seçimi yapınız.
 Çözgü ipliğini ve kullanacağınız
malzemeyi göz önünde bulundurunuz:
 Desende renklendirmelere dikkat ediniz.

 Tezgâhta kullanacağınız yardımcı
malzemeyi kontrol ediniz

 Tezgâhı kontrol ediniz.
 Tezgâha uygun mekik seçimi yapınız.
 Mekiğe uygun masura seçimi yapınız.
 Mekik, masuranın, gücü ve tarak tığının,
iğnenin eski veya yıpranmış olmamasına
dikkat ediniz,
 Çözgü iplerinin gerginliğini, sıkılığını ve
düzgünlüğünü kontrol ediniz.

KONTROL LİSTESİ

Mekikli dokumaya, hazırlık ile ilgili yapmış olduğunuz uygulama faaliyetlerindeki
çalışmaları tekrar ederek değerlendirme ölçeğine göre kendiniz veya arkadaşınızla değişerek
değerlendiriniz.

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır

1 Uygun çalışma ortamı hazırladınız mı?

2 Atkı ipi özelliklerini incelediniz mi?

3 Yapılacak yaygıya göre atkı ipi seçimi yaptınız mı?

4 Atkı ipini değişik şekillerde hazırladınız mı?

5
Dokuma işleminde size yardımcı olacak malzemeleri
kontrol ettiniz mi?

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınız "Evet" ise yeni bir uygulama faaliyetine geçebilirsiniz. "Hayır" cevabınız
ağırlıkta ise tekrar faaliyeti gözden geçiriniz. Kendinizde eksik bulduğunuz kısımları
tamamlayınız.

UYGULAMA FAALİYETİ
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
Aşağıda verilen cümlelerdeki bilgiler doğru ise (D), yanlış ise (Y) yazınız.

1. ( ) Pamuk bitkisinin kapsülündeki (koza) tohumlarından alınan elyafların, işlenmesi ile
elde edilen pamuk iplikleri çok yaygın olarak kullanılır.

2. ( ) İpliklere farklı bir görünüm kazandırmak amacıyla değişik numara, renk ve sevk
hızlarıyla gerçekleştirilen büküme efekt büküm denir.

3. ( ) Mekik çözgü iplikleriyle atkı ipliklerinin bağlantı yapabilmesi için, atkı ipliğinin
ağızlığın içinden geçmesini sağlayan parçadır

4. ( ) Masura sarımı, bobin sarımı kadar önemli bir işlem değildir.

5. ( ) Çözgü ipliklerinin, gücü gözlerinden desen planına uygun olarak geçirilmesini
sağlayan alete iğne denir.

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayısını belirleyerek
kendinizi değerlendiriniz. Yanlış cevaplarınız varsa, öğrenme faaliyetinin ilgili bölümüne
dönerek kontrol ediniz. Cevaplarınızın hepsi doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine
geçebilirsiniz

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
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ÖĞRENME FAALİYETİ-3

Bu faaliyette verilecek bilgiler ve kazandırılacak beceriler doğrultusunda, gerekli
uygun ortam sağlandığında çıpıt dokuma için çözgü hazırlayabileceksiniz.

 Dokumada kullanılan çözgü ipliği çeşitlerini inceleyiniz.
 Çevrenizde bulunan çıpıt dokuma için kullanılan çözgü araçlarını inceleyiniz.
 Gözlemlerinizi ve edindiğiniz bilgileri arkadaşlarınızla paylaşınız.

3. ÇÖZGÜ HAZIRLAMA

3.1. Çözgünün Tanımı

Dokuma, iki iplik grubunun doksan derecelik bir açıyla örgü çeşidine göre bağlantılar
yapmasıdır. Dokuma boyunca uzanan iplik grubuna çözgü denir. Dokumanın en önemli
kısmını oluşturan çözgü, oluşturulmak istenilen kumaşın temel özelliklerini üzerinde taşır.

Dokuma işleminin yapılabilmesi için çözgünün hazırlanması gerekir. Çözgü
ipliklerinin sabit gerilim altında, birbirine paralel olarak bobinden sağılıp dokuma tezgâhında
dokunabilecek şekilde levende sarılması işlemine çözgü hazırlama denir.

Çözgü hazırlamada ilk iş, çözgü uzunluğunun tespit edilmesidir. Bu uzunluk
dokunacak yaygının boyu, çekmeler ve kayıplar göz önüne alınarak hesaplanır. Daha sonra
yaygıda kullanılacak çözgü iplik adedi ve çözgü deseni belirlenir.

3.2. Çözgü Yapma Nedenleri

Çözgü yapma nedenleri şu şekilde sıralanabilir:

 Çözgü ipliklerini yeterli uzunlukta ve kullanılacak çözgü tel sayısına göre
dokuma tezgâhına hazır hâle getirmek,

 Çözgü iplikleri çapraza alınarak ipliklerin birbirine paralel hâle gelmesini
sağlamak, dolayısıyla dokuma işleminde iplik karışıklıklarını önlemek,

 Çözgü ipliklerin eşit gerilimde sarılmasını sağlayarak yaygı hatalarını
önlemektir.

ÖĞRENME FAALİYETİ-3

AMAÇ

ARAŞTIRMA
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3.3. Çözgü Boyu Hesaplama ve Fire Payı

 Çözgü ipi olarak yün, polyester, pamuktan yapılmış ipler kullanılmalıdır.
(Çözgü ipi çeşitleri için bakınız kilim modülü)

 Çözgü ipinin çift bükümlü olmasına özen gösterilir. Çünkü karşılaşacağı gerilim ve
sürtünmelere karşı mukavemetli olması gerekir (Resim 3.1–3.2.).

 Çözgü ipi hazırlanması için, yapılması düşünülen dokumanın boyundan biraz
daha fazla uzunlukta ve dokumanın eninden 2 cm kadar fazla genişlikte, tarağın
içindeki delik ve aralık sayısı kadar iplik hazırlanır.

 Çözgü ipliklerinin hepsinin tarakta yerleştiği genişlik dokumanın enini oluşturur, l
cm’deki çözgü iplik sayısı ile dokunacak kumaşın eninin çarpımı toplam
çözülecek çözgü ipliği sayısını verir. Örnek: Toplam çözgü tel sayısı = l cm’deki
çözgü tel sayısı x Mamul Eni

 İpliklerin uzunluğu ise boyunu oluşturur.
 Çözgü ipi hesaplanırken dokumada çekme payı ilave edilir.
 İpliklerin levende bağlanma payı, dokumanın başlangıçta ve bitişte bırakılacak

saçak payları kesim yapılırken dikkate alınmalıdır.
 Çözgü ipi hazırlanırken dokuma yapılacak uzunluk tespit edilir. Elde edilen

ölçünün üzerine saçak payı ve fire payı ilave edilir.
 Çözgü boyu hesaplanırken ürün boyu (50x100 cm) (m) x 2 + fire payı şeklinde

hesaplama yapılır.
 Örnek: Ölçü: 50 x l00 cm, 100 x 2 = 200 cm + 200 cm fire payı = 400 cm toplam. 50

x 100 cm’lik dokumada 200 cm fire payı verilir.

Resim 3.1: Çözgüde kullanılan kalın pamuk ipliği
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Resim 3.2: Çözgüde kullanılan ince pamuk ipliği

3.4. Çözgü Hazırlama Teknikleri

El dokuma tezgâhı için genellikle iki yöntemle çözgü hazırlanır.

3.4.1. Duvarda Çözgü Hazırlama

El dokuma atölye alanının sınırlı olduğu yerlerde kullanılır. Atölye içinde duvarlara
yerleştirilmiş metal veya ağaç çubuklar yardımıyla çözgü aparatında hazırlanır. Çözgü
işleminde bir kişi çalışacaksa çubuklar çalışacak kişinin daha az yorulacağı şekilde kare,
dikdörtgen ya da daire biçiminde sıralanır. İki ya da daha fazla kişi çalışacaksa ve çözgünün
uzun olması isteniyorsa çubuklar duvarda aynı eksende olacak şekilde dizilmelidir (Resim 3.2.).

Resim 3.2
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Çözgü hazırlanacak olan ipin ucu, duvarda belirli aralıklarla yerleştirilmiş olan demir
çubuklardan en alt veya en üstte bulunanlardan bir tanesine bağlanır. Ardından ikinci veya
üçüncü çubuklarda çapraz yapılarak diğer bütün çubukların üzerinden alınır (Resim 3.3).
İplikler istenilen çözgü uzunluğuna ulaşılıncaya kadar çubuklar üzerine çekilmeye devam edilir.

Resim 3.3: Çapraza alma

3.4.2. Çapraza Alma İşleminin Amacı

İşin tezgâha bağlanması anında ipliklerin sırasının karışmasını önlemek ve iplerin
herhangi bir sebeple kopması durumunda kopan çözgünün yerinin kolayca bulunmasını
sağlamaktır. Ayrıca renkli çözgü hazırlama sırasında çözgü ipliklerinin sayısının kontrol
edilmesine yardımcı olur. Desen işlemi sırasında da sırası gelen ipliğin yerini bulmak için
çapraz işleminden faydalanılır. Resim 3,4’te çaprazlanmış çözgüler görülmektedir

Resim 3.4: Çapraz çözgüler

Çözgünün hazırlanması dokümanın enine göre gerekli çözgü tel sayısı tamamlanıncaya
kadar sürdürülür. Çözgü hazırlama işlemi bittikten sonra çapraz değişik renkte ve daha kalın bir
iplikle bağlanır. Çaprazı bağlanan çözgü her iki ucundan takılı bulunduğu çubuklar yardımıyla
çözgü hazırlama aparatından alınarak çözgü levendi üzerine gergin bir şekilde sarılır. Levende
sarma işlemi çapraza uzak olan çözgü ucundan başlanarak çaprazın, çözgü köprüsüne ulaşacağı
bir mesafeye gelinceye kadar sürdürülür. Bu aşamadan sonra çaprazda bulunan iplikler yerine
çubuklar geçirilerek çözgünün ucu kesilir ve işin bağlanmasına geçilir.
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3.4.3. Dolapta Çözgü Hazırlama

El dokuma atölyelerinde kullanılan bu tip çözgü aparatlarının temel özelliği, çözgü
hazırlayan kişinin sabit durarak kendi ekseni etrafında dönen bir dolap üzerine çözgü
hazırlamasıdır (Resim 3.5).

Resim 3.5

Dolap üzerinde dönebileceği bir mil ile zemine sabitlenmiştir. Genellikle silindir
biçiminde olan dolabın baş ve son tarafı ile baş tarafına yakın kısmında çiviler bulunur. Bu
tip çözgü hazırlama aparatları bir kişinin rahatça çalışabileceği şekilde tasarlanmıştır.

Çözgü ipi, dolabın üstünde bulunan bir çiviye bağlanarak çapraz iplerinden geçirilir ve
silindir dolap kendi ekseni etrafında çözgü uzunluğuna bağlı olarak döndürülür. İstenilen
çözgü uzunluğuna ulaşıncaya kadar döndürülen dolap, altta bulunan bitiş çivilerinden
belirlenen bir tanesine bağlanır. Daha uzun bir çözgü için hazırlanmak isteniyorsa alttaki
çivinin etrafından alınıp dolap geriye doğru döndürülür, çapraz iplerinden alınarak üstteki çivilere
bağlanacak şekilde çözgüye devam edilir.

Çözgü hazırlama işlemi bittikten sonra çözgülerin çaprazı bağlanarak karışmamalarına
dikkat edilmelidir. Çözgüler daha sonra sarılı bulunduğu dolaptan uçları makasla kesilerek
alınıp iş bağlamaya sevk edilir (Şekil 3.1).
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Şekil 3.1

3.4.4. Çözgü Hazırlamada Olabilecek Hatalar
Çözgü hazırlamada en önemli hata, çapraza alma işleminin yanlış yapılmasıdır. Böyle bir

durumda çözgü ipliklerinin birbirleriyle karışması söz konusu olabilir. Çapraza alma işleminde
dikkate alınacak konular şunlardır:

 Çözgü iplikleri levende alınırken çapraz taraf tercih edilmemelidir. Çapraz ipliği
kısa bağlanırsa kenarlardaki iplikler çaprazdan çıkabilir.

 Çapraz ipliği zayıf olursa kopabilir.
 İplik uçları çivilere çok sıkı bağlanmalıdır.
 Ayrıca çözgü değişik renklerde hazırlanıyorsa desene dikkat edilmelidir.
 Çözgü gerginliklerinin eşit olmasına dikkat edilmelidir.
 Çözgü tellerinin eşit uzunlukta hazırlanmasına dikkat edilmelidir.
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UYGULAMA FAALİYETİ
Aşağıdaki uygulamaları yapınız.

İşlem Basamakları Öneriler

 Çalışmalar için aydınlık ve temiz bir
ortam ve gerekli malzemelerinizi hazırlayınız

 Önlüğünüzü giyiniz.
 Yapacağınız işi ve kullanacağınız
malzemeyi göz önünde bulundurunuz.
 Makas, iplik, tezgâh, levent, metre,
mekik ve büyük masa hazırlayınız.

 Tezgâhın bölümlerini inceleyiniz
 Levent, çerçeve ve gücü, tarak ve
mekiği inceleyiniz, bozuk parçaları tespit
ediniz.

 Dokumaya başlamadan önce tezgâhın
bakım ve onarımını yapınız.

 Onarım yaparken kazalara karşı dikkatli
olunuz.

 Yapacağınız ürünün boyutlarını tespit
ediniz.

 Yapacağınız ürün 50 x 100 cm ölçülerinde
olabilir.

 Çözgü ipi seçimi yapınız.

 Çözgü ipi olabilecek nitelikte esnek
olmayan ve çift bükümlü iplik cinsini tercih
ediniz.

 Çözgü boyu hesabı yapınız.
 Çözgü boyu hesabını yaparken fire payını
unutmayınız.

 Çözgü ipliğini hazırlayınız
 Masa kenarı ya da çözgü aletini
kullanabilirsiniz.


 Zamanı iyi kullanınız.
 Çok yavaş olmak zaman kaybına neden
olduğu gibi, çok hızlı yapmak işlem hatasına
neden olabilir.

 Oluşabilecek hataları tespit edip
düzeltiniz.

 Çözgü ipi kesiminde ve geçirmede
dikkatli olunuz.

UYGULAMA FAALİYETİ
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KONTROL LİSTESİ

Çıpıt dokumaya hazırlık işlemlerinde, çözgü hazırlama ile ilgili yapmış olduğunuz
uygulama faaliyetlerindeki çalışmaları tekrar ederek, değerlendirme ölçeğine göre kendiniz
veya arkadaşınızla değişerek değerlendiriniz.

Değerlendirme Ölçütleri Evet Hayır

1 Uygun çalışma ortamı hazırladınız mı ?

2 Çözgü ipi seçimi yaptınız mı?

3 Çözgü sayısı hesabı yaptınız mı?

4
Fire ve saçak payını ekleyerek çözgü hesabı
yaptınız mı?

5 Çözgü aletini kullanarak çözgü hazırladınız mı?

6 Tezgâhın bölümlerini incelediniz mi?

7
Dokumaya başlamadan önce tezgâhı kontrol
ettiniz mi?

8 Zamanlamaya dikkat ettiniz mi?

9 Yaptığınız çalışmada hata kontrolü yaptınız mı?

DEĞERLENDİRME

Yapmış olduğunuz değerlendirme sonucunda hayır şeklindeki cevaplarınızı bir daha
gözden geçiriniz. Kendinizi yeterli görmüyorsanız öğrenme faaliyetlerini tekrar ediniz.
Cevaplarınızın hepsi evet ise bir sonraki faaliyete geçiniz.
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
Aşağıda verilen cümlelerdeki bilgiler doğru ise (D), yanlış ise (Y) yazınız.

1. ( )Çözgü değişik renklerde hazırlanıyorsa atkı renk raporuna uyulmalıdır edilmelidir.
.
2. ( ) Çözgü ipi hesabı yapılırken dokumanın çekme payı ilave edilir

3. ( ) İşin tezgâha bağlanması anında ipliklerin sırasının karışmasını önleme ve iplerin
herhangi bir sebeple kopması durumunda kopan çözgünün yerinin kolay bulunması çapraza
alma işlemiyle sağlanır.

4. ( ) Çözgü ipliklerinin sabit gerilim altında, birbirine paralel olarak bobinden sağılıp
dokuma tezgâhında dokunabilecek şekilde levende sarılması işlemine çözgü hazırlama denir.

5. ( ) Çözgü hazırlamadan önce yapılması gereken en önemli iş dokumanın eninin
hesaplanması gerektiğidir.

6. ( ).Mekik çözgü ipliklerinin, desen planına uygun olarak, gücü gözlerinden ve
tarak dişleri arasından geçirilmesini sağlayan alettir

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayısını belirleyerek
kendinizi değerlendiriniz. Yanlış cevaplarınız varsa, öğrenme faaliyetinin ilgili bölümüne
dönerek kontrol ediniz. Cevaplarınızın hepsi doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine
geçebilirsiniz

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
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MODÜL DEĞERLENDİRME
ÖLÇME SORULARI

1. Çözgü iplikleriyle atkı ipliklerinin bağlantı yapabilmesi için atkı ipliğinin, ağızlığın
içinden geçmesini sağlayan parçaya…………………..denir.

2. Kontromajlı dokuma tezgâhında çerçevelerin bir kısmının aşağıya çekilmesi sırasında
diğer grup çerçeveyi yukarıya kaldıran tertibata………………….denir.

3. Dokumanın enini oluşturan ipliğe………………….denir.

4. Dokumaların üzerinde dokunduğu araçlara genel olarak………………….denir.

5. ( ) Çözgü ipliklerinin, sabit gerilim altında birbirine paralel olarak bobinden sağılıp
dokuma tezgâhında dokunabilecek şekilde levende sarılması işlemine atkı sarma denir.

6. ( ) Çözgü iplerinin hepsinin tarakta yerleştiği genişlik, dokumanın enini oluşturur.

7. ( ) İpliklere farklı bir görünüm kazandırmak amacıyla değişik numara, renk ve sevk
hızlarıyla gerçekleştirilen büküme efekt büküm denir.

UYGULAMALI TEST

Modül ile kazandığınız yeterliği aşağıdaki uygulamayı yaparak değerlendiriniz:

Aşağıdaki işlem basamaklarını takip ederek çıpıt dokuma için model hazırlayınız,
çözgüleri tezgâha geçirerek dokuyunuz ve bitmiş dokumayı tezgâhtan çıkararak saçak bağlayıp
süsleyiniz.

Kullanılacak araç gereçler
 Desen kaynakları
 Dokuma tezgâhı ve yardımcı araçları
 Çözgü ipleri
 Atkı ipleri

İşlem Basamakları Öneriler

 Çalışma ortamınızı hazırlayınız.
 Önlük giyiniz.
 Geniş, aydınlık ve ferah bir atölye ortamı
hazırlayınız.

 Araç-gereçlerinizi hazırlayınız.
 Desen araç-gereçlerinizi hazırlayınız.
 Dokuma tezgâhını hazırlayınız.
 Atkı ve çözgü ipliklerini hazırlayınız.

 Çözgü boyunu hesaplayınız.

 Dokumanın boyuna saçak payını ve fire
payını ekleyiniz
 Çözgü iplerini tek taraflı kesecekseniz
hesaplanan boyu ikiye katlayınız.

MODÜL DEĞERLENDİRME
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 Çözgü hazırlayınız.

 Eğer ipliğinizin fazladan sağlamlığa ihtiyacı
varsa haşıllayınız.
 Çözgü aracınız yok ise hesapladığınız çözgü
boyuna uygun masa üzeri veya ayaklarını çözgü
hazırlamada kullanınız.

 Çözgülerin tezgâha aktarınız
 Çözgü gerginliklerinin eşit olmasına dikkat
ediniz.

 Çözgü uçlarını bağlayınız.
 Düzgün ve eşit gerilimde olmasına dikkat
ediniz.

 Atkı ipini hazırlayınız.

 Atkı ipini kullanılacak mekiğe göre
masuralara sarınız.
 Sarım yapılırken eşit gerginlikte sarılmasına
dikkat ediniz

 Kalite kontrol yapınız.  Çözgü ipi hatalarını kontrol edip düzeltiniz.

 Dokumaya hazır hâle getiriniz
 Bütün kontrollerimizi yaparak çözgümüzü
dokumaya hazır hâle getiriniz.

Uygulamalı testte yapmış olduğunuz uygulamaları aşağıdaki ölçütlere göre
değerlendiriniz.

Açıklama: Bu parça kapsamında aşağıdaki listelenen davranışlardan kazandığınız
becerileri evet veya hayır kutucuklarına (X)işareti koyarak kontrol ediniz.

Değerlendirme ölçütleri Evet Hayır

1 Çalışma ortamınızı ve araç-gerecinizi hazırladınız mı?

2 Kullanılacak çözgü ipi seçimi yaptınız mı?

3 Çözgü boyunu hesapladınız mı?

4 Çözgüyü hazırladınız mı?

5 Dokumada kullanılacak atkı ipi seçimini yaptınız mı?

6 Kalite kontrol yaptınız mı?

DEĞERLENDİRME

Bu Çıpıt dokumaya hazırlık modülünde kazandığınız davranışlarda işaretlediğiniz
"Evet"ler kazandığınız becerileri ortaya koyuyor. "Hayır"larınız için modülü tekrar ediniz.
Tamamı evetse bir sonraki modüle geçiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI
ÖĞRENME FAALİYETİ- l’İN CEVAP ANAHTARI

1 Kelebek

2 Mekik

3 Çözgü köprüsü

4 Şablon tezgâh

5 Ayaklar

ÖĞRENME FAALİYETİ- 2 ‘NİN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 D

3 D

4 Y

5 Y

ÖĞRENME FAALİYETİ- 3 ‘ÜN CEVAP ANAHTARI

1 Y

2 D

3 D

4 D

5 Y

6 Y

MODÜL DEĞERLENDİRME’ NİN CEVAP ANAHTARI

1 Mekik

2 Kelebek

3 Atkı ipi

4 Tezgah

5 Y

6 D

7 D

CEVAP ANAHTARLARI
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