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AÇIKLAMALAR 
ALAN El Sanatları Teknolojisi 

DAL/MESLEK El Dokumacılığı 

MODÜLÜN ADI Ayancık Keteni Dokuma 

MODÜLÜN TANIMI 
Bu modül Ayancık keteni dokuma işlemlerini ve dokuma ku-

maş hatalarını kapsayan bir öğrenme materyalidir. 

SÜRE 40/32 

ÖN KOŞUL Ayancık Keteni Dokumaya Hazırlık Modülünü almış olmak 

YETERLİLİK Ayancık keteni dokumak 

MODÜLÜN AMACI 

Genel Amaç 

Bu modül ile uygun ortam ve araç gereç hazırlandığında 

tekniğine uygun olarak Ayancık keteni dokuma işlemlerini 

uygulayabileceksiniz. 

Amaçlar 

1. Tekniğine uygun olarak ağızlık açabileceksiniz. 

2. Tekniğine uygun olarak tefe vurma işlemini yapabile-

ceksiniz. 

3. Tekniğine uygun olarak dokuma yapabilecek, dokuma-

yı bitirebileceksiniz. 

EĞİTİM ÖĞRETİM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI 

Ortam: Aydınlık ve temiz bir atölye ortamı 

Donanım: Tezgâh, çözgü ve atkı iplikleri, çözgü hazırlama 

aparatı, makas, gücü ve tarak tığı, görsel ve basılı kaynaklar 

ÖLÇME VE 

DEĞERLENDİRME 

Modülün içinde yer alan, her faaliyetten sonra verilen ölçme 

araçları ile kazandığınız bilgileri ölçerek kendi kendinizi değer-

lendireceksiniz. 

Öğretmen, modülün sonunda, size ölçme aracı ( test, çoktan 

seçmeli, doğru-yanlış, vb. ) kullanarak modül uygulamaları ile 

kazandığınız bilgi ve becerileri ölçerek değerlendirecektir.       

 

AÇIKLAMALAR 
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GİRİŞ 
 

Sevgili Öğrenci, 

 

Anadolu'da Türk kadın ve kızlarının geleneklerine bağlı olarak el tezgâhlarında doku-

dukları kullanım eşyalarını ve çeyizlerini, işleyerek süslemişler, ince bir zevk, renk, motif ve 

tekniği birleştirerek sanat eserleri meydana getirmişlerdir. Türk dokuma ve işleme sanatı 

Osmanlı İmparatorluğu döneminde sarayda teknik ve sanatsal açıdan en üst düzeye ulaşmış-

tır. Halk dokuma ve işlemeleri de bu kaynaktan etkilenerek yüzyıllar boyunca devam etmiş-

tir. El emeği ve göz nuruna dayanan bu sanatlar, yüzyıllardır süregelen gelenek ve görenek-

leri de yansıtmıştır.  

 

Bu dönemde oda döşemeleri, yatak, yorgan çarşafları, seccadeler, bohçalar, sofra altı-

na serilen örtüler, peşkirler, hamam havlu takımları ve makrameler işleme ile süslenmiştir.  

 

Sizin için hazırlanmış olan bu öğrenme faaliyetinde, çok eski el sanatı olan Ayancık 

bezinin dokunmasını öğrenecek ve dokuma yapabileceksiniz. 

 

GİRİŞ 
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ÖĞRENME FAALİYETİ–1 
 

 

 

Bu faaliyetle tekniğine uygun olarak dokumaya hazırlık yaparak ağızlık ve tefe uygu-

lamasını yapabileceksiniz. 

 

 

 

 

 Ağızlık çeşitleri ile ilgili bilgileri elektronik ortamından, bu işi meslek edinmiş 

ustalardan yardım alarak araştırınız. 

 Araştırma sonuçlarını sınıfta arkadaşlarınızla paylaşınız. 

 

1. KULLANILAN AĞIZLIK ÇEŞİTLERİ 
 

1.1. Ağızlığın Tanımı 
 

Dokuma tezgâhlarında, atkının atılmasından önce çözgü ipliklerinin iki ayrı tabakaya 

ayrılarak oluşturduğu üçgen kesitli tünele ağızlık denir.  

 

Şekil 1.1: Ağızlık 

1.2. Ağızlık Çeşitleri 
 

1.2.1. Alt Ağızlık 
 

Bu tip bir ağızlığın oluşması için çözgü ipliklerinin bir kısmının olduğu yerde kalması, 

buna karşılık diğer kısmının da aşağıya inmesi ile elde edilir. Çerçevelerin aşağıya çekilmesi 

ile oluşturulan alt ağızlıklı sistemlerde, aşağı inen çerçevelerin tekrar eski yerine gelmeleri 

çerçevelerin üstlerine bağlanan yaylar aracılığıyla olur. 

ÖĞRENME FAALİYETİ–1 

AMAÇ 

ARAŞTIRMA 
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Şekil 1.2: Alt ağızlık 

1.2.2. Üst Ağızlık 
 

Bu tip bir ağızlık, çözgü ipliklerinin bir kısmının olduğu yerde kalması, diğer kısmının 

da yukarıya kalkması ile elde edilir. Çerçevelerin yukarı çekilmesi ile oluşturulan üst ağız-

lıklı sistemlerde, yukarı kalkan çerçevelerin tekrar eski yerlerine gelmeleri ise çerçevelerin 

altlarına bağlanan yaylar aracılığıyla olur. 

 

Şekil 1.3: Üst ağızlık 

1.2.3. Tam Ağızlık 
 

Bu tip bir ağızlık, çözgü ipliklerinin bir kısmının aşağı inmesi, diğer bir kısmının ise 

yukarı kalkması ile elde edilir. Çerçeveler eski yerlerine ağızlık değiştiği zaman kendiliğin-

den gelir. 

 

Şekil 1.4: Tam ağızlık 
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1.3. Ağızlık Geometrisi 
 

Çerçevelerden kumaş çizgisine kadar olan kısma “ön ağızlık” denir. Oluşturulan ağız-

lığın yüksekliği atkı taşıyıcısının geçişi için yeterli ve elverişli olmalıdır. Çerçevelerden çap-

raz çubuklara ve lamellere ve hatta bazı tezgâhlarda çözgü köprüsüne kadar açılan ağızlığa 

ise “arka ağızlık” denir. 

 

Şekil 1.5: Dokuma tezgâhında ağızlık oluşumu 

Dokuma makinesinden istenen teknolojik prosese göre armür makinelerinin oluştur-

duğu ağızlık geometrisi 2 grupta incelenir. 
 

Bunlar; 

 Üste ve alta açılan ağızlık 

 Her iki yöne (üst-alt) açılan ağızlık 

 

1.3.1. Üste ve Alta Açılan Ağızlık 
 

Dokuma tezgâhında, örgü raporunda seçilen (istenilen) çözgülerin bağlı olduğu çerçe-

velerin, çözgü ve göğüs köprülerinin oluşturduğu yatay çizgiden yukarı kaldırılarak oluştu-

rulan ağızlığa“üste açılan ağızlık” aşağı indirilerek oluşturulan ağızlığa da “alta açılan ağız-

lık”  denir. Bu ağızlık tipinde üst veya alt ağızlık pozisyonundaki çözgüler, hareket etmeyen-

lere nazaran daha fazla miktarda gerilmeye maruz kalır. 

 

1.3.2. Her İki Yöne (Alt-Üst) Açılan Ağızlık 
 

Yukarıda bahsedilen iki ağızlık çeşidinin birleşiminden elde edilen ağızlık açma çeşi-

didir. Çözgü ipliklerinin kumaş çizgisinden belirli bir miktarda aşağı ve yukarı doğrultuda 

hareket ettirilmesi ile oluşan ağızlık çeşidine “her iki yöne açılan ağızlık” (üst-alt) denir. 
 

1.4. Ağızlığın Önemi  
 

Dokumada ağızlığın düzenli açılması desenlere yön vermesi açısından çok önemlidir. 

Yöreye ait dokuma tezgâhı 4 gücülü, 2 badıtlı (ayakçaklı), 50 cm genişlikte dokuma yapar 

ve 800 çözgü ipi ile çalışır. Ayancık keteni dokumasında çözgü ipi, sayısının fazla olması 
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nedeni ile daha sıktır. Desenli dokumalarda kullanılan teknik, kumaşın iki yüzünü de kul-

lanmaya imkân sağlamaktadır. Ters yüz farkı yoktur.  
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UYGULAMA FAALİYETİ 
Aşağıdaki uygulamaları yapınız. 

 

İşlem Basamakları Öneriler 

 Ayancık bezi dokuma yapımında kullanılan ağız-

lık çeşitlerini araştırınız. 

 Görsel ve basılı kaynaklardan 

faydalanabilirsiniz. 

 Araştırmalarınızı dikkatli yapı-

nız. 

 Ayancık bezi dokumada kullanılan iki ayakla 

açılan ağızlık çeşitlerini araştırınız. 

 Görsel ve basılı kaynaklardan 

faydalanabilirsiniz. 

 Ayrıntılara dikkat ediniz. 

 Dört, altı, sekiz ayaklı tezgâhlarda kullanılan 

ağızlık çeşitlerini araştırınız. 

 Görsel ve basılı kaynaklardan 

faydalanabilirsiniz. 

 Ağızlığın önemini araştırınız. 

 Görsel ve basılı kaynaklardan 

faydalanabilirsiniz. 

 Araştırmalarınızı dikkatli yapı-

nız. 

 Ayrıntılara dikkat ediniz. 

 Araştırmalarınızı bir dosya içersinde toplayınız. 
 Dosyanızın düzenli olmasına 

dikkat ediniz. 

 

 

DEĞERENDİRME 

 

Yaptığınız değerlendirme sonunda eksikleriniz varsa öğrenme faaliyetinde ilgili ko-

nuya dönerek işlemleri tekrar ediniz. 

 

 

UYGULAMA FAALİYETİ 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME 
 

Aşağıdaki cümlelerin başında boş bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bil-

giler doğru ise D, yanlış ise Y yazınız. 
 

1. (   ) Dokuma tezgâhlarında, atkının atılmasından önce çözgü ipliklerinin iki ayrı taba-

kaya ayrılarak oluşturduğu üçgen kesitli tünele tefe denir.  
 

2. (   ) Alt ağızlık tipi bir ağızlık, çözgü ipliklerinin bir kısmının olduğu yerde kalması, 

buna karşılık diğer kısmının da yukarıya çıkması ile elde edilir. 
 

3. (   ) Çerçevelerin aşağıya çekilmesi ile oluşturulan alt ağızlıklı sistemlerde, aşağı inen 

çerçevelerin tekrar eski yerine gelmeleri çerçevelerin üstlerine bağlanan yaylar aracı-

lığıyla olur.  
 

4. (   ) Üst ağızlık tipi bir ağızlık, çözgü ipliklerinin bir kısmının olduğu yerde kalması 

diğer kısmının da yukarıya kalkması ile elde edilir. 
 

5. (   ) Tam ağızlık tipi bir ağızlık açmak için çözgü ipliklerinin bir kısmının aşağı inme-

si gerekir. 
 

6. (   ) Çerçevelerden kumaş çizgisine kadar olan kısma “arka ağızlık” denir. 
 

7. (   ) Dokuma tezgâhında, örgü raporunda seçilen (istenilen) çözgülerin bağlı olduğu 

çerçevelerin, çözgü ve göğüs köprülerinin oluşturduğu yatay çizgiden yukarı kaldırıla-

rak oluşturulan ağızlığa“üste açılan ağızlık” aşağı indirilerek oluşturulan ağızlığa da 

“alta açılan ağızlık” denir. 
 

8. (   ) Dokumada ağızlığın düzenli açılması, desenlere yön vermesi açısından çok önem-

lidir. 

 

DEĞERLENDİRME 

 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karşılaştırınız. Yanlış cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. Ce-

vaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME 
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ÖĞRENME FAALİYETİ–2 
 

 

 

Bu faaliyetle tekniğine uygun olarak tefe vurabileceksiniz. 

 

 

 

 

 Tefe vurma ile ilgili bilgileri elektronik ortamından, bu işi meslek edinmiş usta-

lardan yardım alarak araştırınız. 

 Araştırma sonuçlarını sınıfta arkadaşlarınızla paylaşınız. 

 

2. DOKUMADA TEFE VURMA 
 

2.1. Tefe Vurma 
 

Dokuma tezgâhının en özenli yapılması gereken, dengeli çalışması gereken bölümü-

dür. Üstten iki tarafa askılı olan tefe, içine aldığı tarağın ileri geri hareketini kendisi ile bir-

likte sağlar. Genellikle dokumanın eni ile tarağın eni aynıdır. Tefe ise taraktan uzun olduğu 

gibi tezgâhın eninden de uzun olup iki tarafa çıkıntılıdır. 

 

Şekil 2.1: Tefe mekanizması 

ÖĞRENME FAALİYETİ–2 

AMAÇ 

ARAŞTIRMA 
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Resim 2.1: Tefe 

2.2. Tefenin Özellikleri 
 

Dokumada tefenin duruşu, dokuyucuya paralel olmalıdır. Dokuma yaparken atkı iplik-

lerinin düzenli sıkıştırılmasının amacı, dokunan kumaşın pürüzsüz olmasıdır. Tefe vuruşu ne 

hızlı ne de fazla olmalıdır. Tefe ritmik vurulduğunda muntazam bir dokuma elde edilir. Te-

fenin modeli değişik olsa bile aynı işlevi yapmalarından dolayı kullanım olarak birbirine 

benzer. 

 

Şekil 2.2: Dokuma tezgah çizimi 
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2.3. Tefenin Görevleri 
 

Üzerindeki tarak yardımıyla atılan atkıyı dokunan kumaşa sıkıştırır. Mekiğin bir yu-

vadan diğerine gidebilmesini sağlamak için yataklık yapar. Dokuma tezgâhının sağında ve 

solunda yuvalar bulunur. Bu yuvalar mekiğin tefe üzerinde en son ulaşacağı yerdir. 

 

Şakşaklı tezgâhlarda ise tefenin bir görevi daha vardır. Tarağın önünde tefenin içinde 

mekik yolu vardır. Tefenin iki başında bulunan taka yuvalarında bulunan takalar iplerinin 

çekilmesi ile ve ani itişle önündeki mekiği yoldan tefenin öbür başına iter. Karşı taraftaki 

taka ise mekiği frenleyip durdurur. 
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UYGULAMA FAALİYETİ 
Aşağıdaki uygulamaları yapınız. 

 

İşlem Basamakları Öneriler 

 Tefe vurma işlemini araştırınız. 

 Gözlemlerinizde dikkatli olunuz. 

 Araştırmalarınızı dikkatli yapınız. 

 Ayrıntılara dikkat ediniz. 

 Tefe vurmanın amacını araştırınız. 
 Araştırmalarınızı dikkatli yapınız. 

 Ayrıntılara dikkat ediniz. 

 Tefe vurmanın önemini araştırınız. 
 Araştırmalarınızı dikkatli yapınız. 

 Ayrıntılara dikkat ediniz. 

 Araştırmalarınızı bir dosya içerisinde top-

layınız. 

  Dosyanızın düzenli olmasına önem 

veriniz. 

 

 

 

 

DEĞERENDİRME 

 

Yaptığınız değerlendirme sonunda eksikleriniz varsa öğrenme faaliyetinde ilgili ko-

nuya dönerek işlemleri tekrar ediniz. 

 

UYGULAMA FAALİYETİ 
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME 
EĞERLENDİRME 

Aşağıdaki cümlelerin başında boş bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bil-

giler doğru ise D, yanlış ise Y yazınız. 

 

1. (   ) Tefe vurma, dokuma tezgâhının en özenli yapılması gereken, dengeli çalışması 

gereken bölümüdür. 

 

2. (   ) Üstten iki tarafa askılı olan tefe, içine aldığı tarağın ileri geri hareketini kendisi ile 

birlikte sağlar.  

 

3. (   ) Genellikle dokumanın eni ile tarağın eni farklıdır. 

 

4. (   ) Dokumada tefenin duruşu, dokuyucuya paralel olmalıdır. 

 

5. (   ) Dokuma yaparken atkı ipliklerinin düzenli sıkıştırılmasının amacı, dokunan ku-

maşın pürüzlü olmasıdır. 

 

6. (   ) Tefe ritmik vurulduğunda muntazam bir dokuma elde edilir. 

 

7. (   ) Dokuma tezgâhının sağında ve solunda yuvalar bulunur. 

 

 

DEĞERLENDİRME 

 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karşılaştırınız. Yanlış cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. Ce-

vaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki öğrenme faaliyetine geçiniz. 

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME 
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ÖĞRENME FAALİYETİ–3 

 
 

Bu faaliyetle, tekniğine uygun Ayancık keteni dokuması yapabilecek, dokumayı biti-

rebileceksiniz. 

 

 

 

 

 Dokuma, dokumayı bitirme işlemlerini elektronik ortamdan, bu işi meslek 

edinmiş ustalardan yardım alarak araştırınız. 

  Araştırma sonuçlarını sınıfta arkadaşlarınızla paylaşınız. 

 

3. DOKUMA YAPIMI 
 

Dokuma, çözgü ve atkı ipliklerinin değişik şekillerde birbirinin altından ve üstünden 

geçirilmesi ile oluşur. Tezgâhta çözgü ve atkı ipliklerinin değişik şekillerde bağlanması iş-

lemine dokuma denir. 

 

3.1. Ayancık Keten Dokumada Kullanılan İplikler  
 

Geleneksel el sanatları içerisinde önemli olan, Ayancık Keteni- Peşkiri Dokumacılığı 

kaybolmaya yüz tutmuştur. Kendine özgü tezgâhlarda keten ipinden düz kumaş dokuma ve 

desenli dokuma olarak yapılmaktadır. Keten ipinin tamamen doğal yollarla elde işlenerek 

yapılması en önemli özelliğidir. 

  

ÖĞRENME FAALİYETİ–3 

AMAÇ 

ARAŞTIRMA 



 

15 

 

Resim 3.1: Keten iplikler 
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Dokumalar, kullanım alanlarına göre çeşitlilik gösterir. Atkı ve çözgü ipi pamuk olan 

dokumalar yapılır. Bunlardan elde edilen bürümcük kumaşlar, iç giyimde ve başörtüsü ola-

rak kullanılmaktadır. Atkı ve çözgü ipi keten pamuk olarak keten dokumalar yapılır. Bunlar 

giyimde ve ev mefruşatına yönelik çarşaf, perde, yatak örtüsü, peşkir olarak kullanılır. Eski-

den havlu olarak kullanılan peşkirler geleneksel motiflerle süslenmiş, günümüzde her eşya 

üzerinde kullanılabilme özelliğine sahiptir.  

 

Resim 3.2: Ayancık keteni ürün 

 

Resim 3.4: Ayancık keteni ürünler 

 

Resim 3.5: Ayancık keteni ürünler 
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Resim 3.6: Ayancık bezi peşkir 

3.2. Dokuma Tezgâhının Kurulması 
 

Kamçılı tezgâh kolaylıkla sökülüp takılabilir. İki yanın birbirine geçme tahtaları önce-

den takılmış ve yuvaları tutkallanmıştır. Tezgâh kurulacağı zaman bu iki yan karşılıklı ko-

nur. Nerelere geçirileceği numara ya da harfle gösterilmiş olan ara tahtalarıyla birleştirilir. 

Ara tahtaların uçları yanlardan geçtikten sonra dokunmuş kumaş sarılmasına yarayan ve 

“sermin” adı verilen bir tarafı tırnak dişli kalın merdane yataklara geçirilerek köprü direkle-

rine değecek şekilde oturtulur. Yatak, uçlarından vidalanır. Köprünün karşıdan karşıya tahta-

sı konur. Tefe, üst direğin iki tarafındaki çıkıntılı cıvatalarıyla oturtulur. 

 

Geriye üç merdane kalır. Bunlardan iki tanesi aynı kalınlıktadır. Bir tanesi tezgâhın 

önünde, diğeri arkasında yan ağaçların ucundaki açık yataklara oturtulur. Kalan diğer mer-

dane bu ikisinden daha kalındır. Ön tarafı köprü tahtası hizasından 10 cm yüksekte duracak 

şekilde vidalarla tutturulması gereken yatağına konur. Buna “maber” denir. Tezgâhın arka-

sına dokuyucu oturma tahtası yerleştirilir ve ayaklığı tezgâhın tam ortasına yerleştirilir. 

 

Şekil 3.1: Tezgah parçaları 
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3.3. Dokumanın Aşamaları  
 

 Dokumanın aşamalarını şu şekilde sıralayabiliriz:  

 Desen ve kumaş cinsinin seçilmesi  

 Çözgü ve atkı ipliklerinin hazırlanması 

 Yapılacak dokumaya uygun tarağın seçilip tarak üzerinde desen ayarlanması 

 Çözgü tahtasında örneğin yerleştirilip çözülerek tur sayısının hesaplanması 

 

3.4. Dokuma Yapma 
 

Kamçılı tezgâhta dokuma yapılırken dokuyucu, tezgâhın tam ortasına oturur. Kamçılı 

tezgâhlarda tefenin iki taraf yuvasında ileri geri giden ve “taka”  adı verilen mekik vurucula-

rının uçlarına bağlı ipler, tefenin ortasında birbirine birleştirilmiş ve ayrıca bir iple bağlanıp 

ipin ucu tefenin üst ağacının ortasındaki makaradan geçirilerek küçük bir tutamak bağlandık-

tan sonra dokuyucunun önünde sarkıtılmış durumdadır. 

 

Bu ip çekilince takalar, yuvalarından dışarı çıkar. Fırlamalarını önlemek için tefenin 

kollarından aşağıya doğru eğik, kısa birer tahtaya ip bağlanmıştır. Mekiğe atkı masuraların-

dan birisi takılır.  Atkının ucu mekik boncuğunun deliğinden dışarı çıkarılır ve kenardan 

çözgü ipliğinin birisine dolanır.  

 

Mekik tefenin soluna konur. Dokuyucu dik oturarak sol eliyle tefeyi ortasından sağ 

eliyle de kamçının tutamağından tutar. Tefeyi bir karış kadar öne iterken, ayaklıklara basarak 

aşağıya indirir. İplerin bir kısmı yukarıda bir kısmı aşağıda olur. 

 

 Böylece ağızlık açılmış olur. Ayaklıklara bastığı anda kamçıyı hızla çekip elinden bı-

rakmadan yukarıya doğru yeniden gitmesine izin vererek mekiğin açılan ağızlık içinden 

soldan sağa doğru gitmesini sağlar. Atkıyı sıkıştırmak için sol eliyle ortasından tutmakta 

olduğu tefeyi kendine doğru hızla çekerken, uygulanan armürün ikinci atkı arasındaki, aşa-

ğıda olacak çerçevelerin ayaklarına basar. Ağızlık değişir. Böylece çapraza alınmış atkı, tefe 

ile sıkıştırılır.          

 

Tefe yine ileri itilir. İkinci ağızlık açılmış olduğu için yeniden kamçı çekilerek mekik 

sağdan sola gönderilir. Bu hareketlere ahenkli bir şekilde ve çabuk olarak devam edilerek 

dokuma sürdürülür. Bu işlem yapılırken alt ve üst iplerin çok muntazam açılması gerekir. 

Kumaşı gerdirmek için “cımbar”  denilen iki tarafında çivi olan uzatılıp kısaltılabilen gergi 

tahtası taraktaki çözgü enine göre ayarlanıp dokumanın kenarlarına batırılır. 10–15 cm’de bir 

sarılırken çımbar ileri alınır. Dokumanın ucu merdanenin üzerindeki yarığa yerleştirilip üze-

rine çıtası konur ve merdane döndürülerek dokuma düzgün bir şekilde sarılır. Yeniden do-

kuma sürdürülür.  

 

Dokuma merdaneye sarılmadan önce daima gerim açılmalıdır. Gerim düğümü tefe hi-

zasına gelince ip çözülüp yeniden arkada çözgünün daha aşağı taraflarına bağlanmalıdır. 

Çözgüyü sonuna kadar değerlendirebilmek için çözgünün geri tarafına yaygın olarak bir 

çubuk geçirilir. Gerim ipi bu çubuğun ortasına bağlanır. Sürekli gergin tutarak ve çubuk 
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gücü çerçevesinin önüne yanaşıncaya kadar dokuma sürdürülür. Tarakla birinci gücü arasın-

da kalan çözgü artık dokunamaz. Tarağın arkasından iplikler kesilir ve merdane ters çevrile-

rek dokuma alınır.  

 

Resim 3.7: Dokuma yapımı 

3.5. Ayancık Bezinde Desen Uygulamaları 
 

Ayancık bezi dokumada kullanılan desenlerin birkaçının isimleri şu şekildedir: 

 Büyük örnek 

 Mekik içi 

 Çerkez kızı 

 Kilim örneği 

 Köstebek ayağı 

 Şeftali yarım 

 Iprık 

 

Dokumalarımızın en önemli özelliği, çözgü ipinin çirişlenmesi (haşıllama) ve atkı ipi-

nin keten olarak kullanılmasıdır. 

 

Şu hususu da belirtmek ihtiyacı vardır. Organik yöre keten ipi artık üretilmemekte ve 

son örnekleri dokumada kullanılmaktadır. 

 

Ayancık bezini renklendirmede renkli kuka iplikler kullanılır. 
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Resim 3.8: Dokuma deseni 

 

Resim 3.9: Dokuma deseni 
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Resim 3.10: Dokuma deseni 

 

Resim 3.11: Dokuma deseni 

    

  Resim 3.12: Ayancık keteni desen örneği          Resim 3.13: Ayancık keteni desen örneği 

 

3.6. Dokumada Meydana Gelen Hatalar ve Oluş Şekilleri 
 

 Çözgü tezgâha takılırken kalitesine göre az veya çok çözülmesi, 

 Kaliteye göre ende 1 cm’ye giren çözgü tellerinin tarağa takılma esnasında diş 

atlatılması, 

 Çözgünün gevşek olması, bir kısım çözgünün gergin, bir kısmının gevşek olma-

sı potlukların oluşmasına, ağızlığın düzgün açılmamasına, mekik fırlatma esna-

sında açılmayan iplerin kırılmasına neden olur. 

 Dokuyucu, dokumanın gerginliğini iyi ayarlayamazsa kumaşta tefe farkı olur. 

 Dokuyucu, dokuma esnasında kumaşı leventle fazla sardığı zaman tefe kumaşa 

yanaşmayacağı için aralıklar oluşur. 
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3.6.1. Dokumada Kenar Bozukluğu 

 

Resim 3.14: Kenar bozukluğu 

 Hata oluş sebepleri 

 Atkının masuraya düzgün sarılmaması 

 Mekiğin deliklere düzenli geçirilmemesi 

 Tezgâhın arka parmaklarının kenar çözgülerinin gergin veya esnek olma-

sı 

 Tefenin tam sıkıştırılmaması 

 

  Malzemelerden meydana gelen sebepler 

 İplerin normalden az bükümlü olması 

 İplerin sık sık kırılıp kopması 

 

3.6.2. Desen Hatası 
 

 Desenin, çözgü esnasında çözgü tellerinin desen tahtasına yanlış yerleştirilmesi, 

peçenin ters çevrilmesi ve ağızlığın yönünün değiştirilmesi ile düşer. 

 Çözgü yaparken bollukların oluşması ve tezgâha aktarırken oluşan bu bollukla-

rın düzeltilmemesi, 

 Çözgünün desene göre hesaplanmaması, 

 İstenen kalitede çözgünün çözülmemesi ve 1 cm’ye giren diş sayısının göz 

önünde bulundurulmaması, 

 Çözgüde oluşan gevşek tellerin ön veya arka kısma verilerek çözgüye yediril-

memesi, 

 Desene ters yönden başlanması, 

 Tefe çerçevesi ve ayaklıkların ayarlarının bozukluğundan, 

 Tarağın tefe içine iyi takılmaması sonucu tarağın sallaması, desen hataları oluş-

turabilir. 
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3.6.3. Dönük Hatası 
 

 Dokuma sonucunda kumaşın kenarlarının paralel olarak kaymasına denir. 

 Tefenin ayarlı olmamasından (ayar çivilerinin birinin ilerde, diğerinin geride 

olması) 

 Çözgü tellerinin aynı gerginlikte olmaması nedeniyle dönük hataları oluşabilir. 

 

3.6.4. Potluk Hatası 
 

 Çözgü yapılırken bollukların oluşması, 

 Tefenin eğik veya düşük olması, 

 Gevşek tellerin gerdirilmemesi, 

 Çerçevelerin dengesiz olması sonucu potluk hataları oluşabilir. 

       

    Resim 3.15: Boyuna yönde çizgi oluşumu            Resim 3.16: Boyuna yönde çizgi oluşumu 

3.7. Saçak Bağlama 
 

Saçak dokuma kenarlarından taşan çözgü iplerinin düğümlenmesi veya bağlanması ile 

elde edilir. 

 

Çözgü ipleri, saçak payı hesaplanarak alttan ve üstten kesilir. Dokuma tezgâhtan çıka-

rılır. Aradaki atkı ipliği uçları düğümlenir ve  kesilerek temizlenir. Saçak, kullanılacak do-

kuma cinsine göre yün, pamuk, ipek gibi dokumada kullanılan ipliklerle hazırlanır. Genellik-

le dokumanın tezgâhtan çıktıktan sonra kalan çözgü ipi uçlarından örülerek, bağlanarak veya 

bükülerek yapılır. 

 

Saçaklar Kastamonu düğümü, makrame düğümü ile bağlanıp zenginleştirilir. Yerine 

göre düğümler arasına, göz boncuğu yerleştirilerek değişik bir görünüm kazandırılır. 
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3.7.1. Saçak Bağlama Şekilleri 
 

 Basit saçak ile dokumanın uçlarını bağlama 

     
Resim 3.17: Basit saçak bağlama                             Resim 3.18: Basit saçak bağlama 

 Saçak bükerek bağlama 

 

Resim 3.19: Saçak bükme bağlama  

 Düğümleyerek dokumanın uçlarını bağlama 

 

Resim 3.20: Düğümleyerek saçak bağlama 
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 Makrame yaparak (örerek) dokumanın ucunu bağlama  

 

Resim 3.21: Makrame yaparak uç bağlama 

3.7.2. Saçak Yaparken Dikkat Edilecek Noktalar 
 

 Dokuma tezgâhtan çıkarıldıktan sonra istenilen saçak boyu tespit edilir. 

 Fazlalıklar makasla düzeltilir. 

 Saçak ipleri eşit sayıda gruplanır. 

 İstenilen kalınlıkta iplik grupları bağlanır veya örülür. 

 Dokuma ile uyumlu ölçüde saçak bağlama veya örme işlemine devam edilir. 

 İsteğe göre bağlama sırasında veya sonrasında hazır gereçlerle veya boncuklarla 

süslemeye ilaveler yapılabilir. 

 Saçak uçlarının bozuk yerleri makasla kesilerek düzeltilir. 

  Dokuma, süslenmiş ve temizlenmiş olur. 
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UYGULAMA FAALİYETİ 
 

Aşağıdaki ayancık keteni dokumasını yapınız.  

 

İşlem Basamakları Öneriler 

 Ayancık keteni dokuma için hazırlıklarınızı 

yapınız. 

 Araç gereçlerinizi hazırlayınız. 

 Malzemelerinizin eksiksiz olma-

sına dikkat ediniz. 

 Tezgâh parçalarını temizleyiniz. 

 Tezgâh kurumuna hazır hale getiriniz. 

 Tezgâhı birleştirmeye başlayınız. 

 

 Tezgâh temizliğini kontrol ediniz. 

 Tezgâhta ellere zarar verecek 

çıkıntıların olmadığından emin 

olunuz. 

 Köşeleri birleştiriniz. 

 

 Tezgâhı birleştirirken vidaların 

tam bağlandığından emin olunuz. 
 Birleştirmelerin önemini unutma-

yınız. 

 Kenar tahtalarını birleştiriniz. 

 

 Dikkatli çalışınız. 

 Birleştirmelerin önemini unutma-

yınız. 

UYGULAMA FAALİYETİ 
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 Köşeleri sabitleyiniz. 

 

 Elektrikli aletleri kullanırken 

dikkat ediniz.  

 Köşelerin kaymamasına özen 

gösteriniz. 

 Leventleri takınız. 

 

 Dikkatli çalışınız. 
 Leventlerin sağlam olmasına 

dikkat ediniz. 

 Tefe yerlerini ayarlayınız. 

 

 Tefe düzeneğine dikkat ediniz. 

 Tefe ayarının önemini unutmayı-

nız. 

 Ayak kısımlarını ayarlayınız. 

 

 Dikkatli çalışınız. 
 Ayak yerlerinin tekniğe uygun 

olmasına dikkat ediniz. 
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 Ayak kısımlarını ayarlayınız. 

 

 Ayakların seri olarak çalışabilme-

sine dikkat ediniz. 

 Düzeneğin önemini unutmayınız. 

 Ayak kısımlarını ayarlayınız. 

 

 Ayakların seri olarak çalışabilme-

sine dikkat ediniz. 

 Ayakların rahat hareket etmesine 

dikkat ediniz. 

 Ayak pedallarının bağlantılarını yapınız. 

 

 Bağlantı yerlerini sağlam yapınız. 

 Ayakların ip boylarının eşit ol-

masına dikkat ediniz. 
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 Tezgâhı dokumaya hazır hale getiriniz. 

  

 Tezgâhı tamamlayınız. 

 

 Tezgâhı kontrol ediniz. 

 Tezgâhta eksik ve bozuk yerler 

varsa tamamlayınız. 

 Tezgâhı, çözgü ipliklerini dokumaya uygun 

hazırlayınız. 

 

 Duvarda, yerde, çözgü dolabı 

kullanarak hazırlayabilirsiniz. 

 

 Dokumaya uygun mekiklerinizi hazırlayınız. 

 Mekiklerin düzgün sarılmasına 

dikkat ediniz. 

 Dokumaya uygun renklerde sarı-

nız. 
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 Dokuma işlemine başlanmadan önce tezgâhın 

hazır olup olmadığını kontrol ediniz. 

 Dokuma için kontrollerin önemini 

unutmayınız. 

 Atkı masurasının mekik içerisine düzgün bir 

şekilde yerleştirildiğinden emin olunuz. 

 Masura, mekik içerisine yerleştirildikten sonra 

atkı ipliğini el ile hızla çekiniz rahat gelip gel-

mediğini kontrol ediniz. 

 İplik takılmadan rahat bir şe-

kilde geliyorsa mekik dokuma 

işlemine hazır demektir. 

 Tefeyi çekiniz, kumaş silindire tam olarak pa-

ralel bir şekilde durdurunuz. 

 Tefenin düzgünlüğünden emin 

olunuz. 

 Tefe, tezgâhın sağ ve sol tarafına aynı anda 

değdiğinde dokumaya hazır hale getiriniz. 
Ayarların önemini unutmayınız. 

 Gücü ve tarak taharını kontrol ediniz. 
 Pedallara basarak kontrol yapa-

bilirsiniz. 

 Çözgüleri kontrol ediniz. 

 

 Çözgülerin aralarının eşit olup 

olmadığını kontrol ediniz. 

 Çözgülerin net olmasına dikkat 

ediniz. 

 Dokumaya başlayınız. 

 İlk olarak içerisinde atkı masurasını taşıyan 

mekiği, tefenin sol tarafına yerleştiriniz. 

 Mekik sarımının düzgünlüğünü 

kontrol ediniz. 

 Mekik yönünü karıştırmayınız. 
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 Atkı ipliğini ucu mekik içerisinden, kumaş 

enini bir miktar geçecek kadar çekiniz.  

 Sol ayakla sol pedala basarak ağızlığın açılma-

sını sağlayınız.  

 

 Tüm çözgülerin düzgün bir şekil-

de açılıp açılmadığını kontrol 

ediniz. 

  Atkıyı soldan sağa doğru atınız. 

 

 Mekik yönünü karıştırmayınız. 

 Mekik üzerindeki ipin karışma-

masına dikkat ediniz. 

 Mekik sağ tarafa geçtiğinde sağ ayakla sağ 

pedala basarak alttaki çözgülerin üste çıkması-

nı, üstteki çözgülerin ise alta geçmesini sağla-

yınız. 

 Mekik sağdan sola atılarak ikinci 

atkı atılmış olur. 

 Dokumanın düzgün olmasına 

dikkat ediniz. 
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 Dokumayı daraltmadan dokumaya devam edi-

niz. 

 

 Atkı atıldıktan sonra elle bir mik-

tar daha çekerek kenarını düzelti-

niz. 
 Atkı atımı için pedallara basılır-

ken her iki ayak da pedalların 

üzerinde olmalıdır. Seri ve hızlı 

bir dokuma yapabilmek için bu 

zorunludur. 

 

 Dokumayı istenilen boya geldikten sonra tez-

gâhtan çıkartınız. 
 Kumaş boyunu tam ayarlayınız. 

 Dokuma işlemi tamamlandığında eğer kumaşın 

uçlarına saçak bağlama yapılacak ise çözgüleri 

bir miktar boş şekilde sarınız. 

 

 Sarma işleminde çözgülerin dü-

zenini bozmayınız. 

 Düzenli çalışınız. 

 Çözgü ipliklerini saçak bağlama için boş olarak 

sardıktan sonra 7–8 cm civarında dokuma ya-

pınız. 

 Dokunan bu 7–8 cm’lik son kısmı, bezi keserek 

alınırken tezgâh üzerinde bırakınız.  

 Bu parça çözgünün tezgâha tekrar 

bağlanması işini kolaylaştıracak-

tır.  
 Tekniğe uygun çalışınız. 
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 Dokuma yapıldıktan sonra bu parça tezgâh 

üzerinde bırakılacak şekilde kumaşı keserek 

alınız. 

 

 Dokumayı yere düşürmeyiniz. 

 Saçakları bozmadan çalışınız. 

 Dokunan bez alındıktan sonra çözgüleri tezgâ-

ha düzgün bir şekilde bağlayınız. 

  Kumaş levendi üzerinde çözgülerin sıkıştırıl-

ması için özel bölüm üzerine getiriniz. 

  Kumaş levendine çıta ile sıkıştırınız. 

 

 Düzgün bir çıta olmasına dikkat 

ediniz. 
 Dokumaya zarar vermeden çalı-

şınız. 

 



 

34 

 

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME 
 

Aşağıdaki cümlelerin başında boş bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bil-

giler doğru ise D, yanlış ise Y yazınız. 

 

1. (   ) Dokuma, çözgü ve atkı ipliklerinin değişik şekillerde birbirinin altından ve üstün-

den geçirilmesi ile ouşur. 

 

2. (   ) Geleneksel el sanatları içerisinde önemli olan, Ayancık Keteni- Peşkiri Dokuma-

cılığı kaybolmaya yüz tutmuştur. 

 

3. (   ) Keten ipinin tamamen suni yollarla elde işlenerek yapılması en önemli özelliğidir. 

 

4. (   ) Kamçılı tezgâhta dokuma yapılırken dokuyucu, tezgâhın kenarına oturur. 

 

5. (   ) Dokumalarımızın en önemli özelliği, çözgü ipinin çirişlenmesi (haşıllama) ve atkı 

ipinin keten olarak kullanılmasıdır. 

 

 

DEĞERLENDİRME 

 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karşılaştırınız. Yanlış cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. Ce-

vaplarınızın tümü doğru ise “Modül Değerlendirme”ye geçiniz. 

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME 
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MODÜL DEĞERLENDİRME 
Aşağıdaki cümlelerin başında boş bırakılan parantezlere, cümlelerde verilen bilgiler 

doğru ise D, yanlış ise Y yazınız. 

 

1. (   ) Ağızlık açmak için çözgü ipliklerinin bir kısmının aşağı inmesi, diğer bir kısmının 

ise yukarı kalkması gereklidir.  
 

2. (   ) Çerçevelerden çapraz çubuklara ve lamellere ve hatta bazı tezgâhlarda çözgü köp-

rüsüne kadar açılan ağızlığa  “ön ağızlık”  denir. 
 

3. (   ) Ayancık keteninde desenli dokumalarda kullanılan teknik, kumaşın iki yüzünü de 

kullanmaya imkân sağlamaktadır. 
 

4. (   ) Tefenin modeli değişik olsa bile aynı işlevi yapmalarından dolayı tefeler, kulla-

nım olarak birbirine benzer. 
 

5. (   ) Dokuma tezgâhının sadece sağında yuvalar bulunur. 
 

6. (   ) Kamçılı tezgâh kolaylıkla sökülüp takılamaz.  

 

7. (   ) Mekik tefenin soluna konur. 
 

8. (   ) Dokumada atkının masuraya düzgün sarılmaması dokuma hatası yapmaz. 
 

9. (   ) Tarağın tefe içine iyi takılmaması sonucu sallaması, desen hataları oluşturabilir. 
 

10. (   ) Çözgü tellerinin aynı gerginlikte olmaması nedeniyle dönük hataları oluşmaz. 
 

11. (   ) Saçak, dokuma kenarlarından taşan çözgü iplerinin düğümlenmesi veya bağlan-

ması ile elde edilir. 
 

12. (   ) Dokuma, tezgâhtan çıkarıldıktan sonra istenilen saçak boyu tespit edilir. 
 

13. (   ) Saçak bükerek bağlama yapılır. 
 

14. (   ) Düğümlemeyle dokumanın uçları bağlanmaz. 

 

 

DEĞERLENDİRME 

 

Cevaplarınızı cevap anahtarıyla karşılaştırınız. Yanlış cevap verdiğiniz ya da cevap 

verirken tereddüt ettiğiniz sorularla ilgili konuları faaliyete geri dönerek tekrarlayınız. Ce-

vaplarınızın tümü doğru ise bir sonraki modüle geçmek için öğretmeninize başvurunuz. 

 

MODÜL DEĞERLENDİRME 
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CEVAP ANAHTARLARI 
ÖĞRENME FAALİYETİ-1’İN CEVAP ANAHTARI 

 

1 Yanlış 

2 Yanlış 

3 Doğru 

4 Doğru 

5 Yanlış 

6 Yanlış 

7 Doğru 

8 Doğru 
 

ÖĞRENME FAALİYETİ–2’NİN CEVAP ANAHTARI 
 

1 Doğru 

2 Doğru 

3 Yanlış 

4 Doğru 

5 Yanlış 

6 Doğru 

7 Doğru 
 

ÖĞRENME FAALİYETİ–3’ÜN CEVAP ANAHTARI 
 

1 Doğru 

2 Doğru 

3 Yanlış 

4 Yanlış 

5 Doğru 
 

CEVAP ANAHTARLARI 
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MODÜL DEĞERLENDİRME CEVAP ANAHTARI 
 

1 Doğru 

2 Yanlış 

3 Doğru 

4 Doğru 

5 Yanlış 

6 Doğru 

7 Doğru 

8 Yanlış 

9 Doğru 

10 Yanlış 

11 Doğru 

12 Doğru 

13 Doğru 

14 Yanlış 
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