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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB667
ALAN El Sanatlarn Teknolojisi
DAL/MESLEK El Dokuma/Hah Desinatorliigii
MODULUN ADI Désemealt1 Halis1i Dokuma
MODULUN TANIMI Dds;mealtl hali dolv(ur'nva yapabilmek i¢in _gerekll bilgi ve bece-
rilerin kazandirildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Antalya Désemealti Hali Dokumaya Hazirlik modiiliini almig
olmak
YETERLIK Désemealtr halist dokumak
Genel Amag
Antalya Dosemealt1 hali dokuma ve bitirme tekniklerini
uygulayarak yoresel ve 6zgiin iirtinler olusturabileceksi-
MODULUN aMact | %
Amaclar
1. Antalya Désemealt1 hali dokuma yapabileceksiniz.
2. Hali dokumay1 tezgahtan ¢ikartip dokumayi bitirebile-
ceksiniz.
Ortam: Atolye ortami
L . Donanim: Antalya Désemealt1 hali fotograflari, kitap, dergi,
EGITIM OGRETIM | kataloglar, desen kagitlari, milimetrik kagitlar, kaliteye gore
ORTAMLARI VE hazirlanmig desen kagitlari, kursun kalem, silgi, boya kalemler,
DONANIMLARI hali tezgahi, ¢6zgii araci (kastel), kirkit, giilcan (donen), hali
makasi, caki bigagi, atki ipligi, ¢6zgii ipligi, ilme ipligi, hazir-
lanmus hali desenleri vb.
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olcme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
(")L(;ME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci (coktan secmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalari ile kazandiginmiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiille El Sanatlar1 Teknolojisi alaninda uygun ortam ve arag¢ gere¢ hazirliginda
Antalya Dosemealt1 hali dokuma yapabilmek i¢in gerek duydugunuz bilgi ve becerileri gelis-
tirmis olacaksiniz.

El dokumalarimin milli kiiltlir varliklarimizin igerisinde motif,renk ve kalite gibi
Ogeleriyle onemli bir yeri bulunmaktadir. El dokumalari, yiizyillarca bu topraklarda yasayan
insanlarin yasamlarin1 ve duygularimi yansitan bir ayna gorevi gormiistiir. El dokumalarinin
icinde 6nemli bir yer tutan halilar ise gegmisten glintimiize farkl kiiltiirlerle karsilasmis ve i¢
ice olmustur. Ancak geleneksel milli kimligini yine de koruyabilmistir.

Yorede dokunan halilar kiigiik boyutlu halilardir. Ciinkii halilar konargogerin
tagtyabilecegi devesine ylikleyip gotiirebilecegi,basit ancak ¢ok kullanigli olan istar agacinda
bir baska deyimle ip agacinda dokunurdu.

Bu modiil sonunda elde edeceginiz bilgilerle teknigine, geleneksellige, yeniliklere uy-
gun olarak hazirlanan desene uygun olarak Antalya Désemealti hali dokumay1 yapabilecek,
teknigine uygun olarak hali dokumayi bitirebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Dosemealt: hali dokuma yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Antalya Dosemealt1 hali dokuma tekniginde kullanilan diigiim teknigini arasti-
rniz.
> Dokuma teknigini aragtiriniz.

> Aragtirmalarinizi sinifta arkadaslarinizla paylaginiz.

1. HALI DOKUMA

Hali dokumaya baglamadan Once tezgaha (¢ozgiiye) isaretlemeler yapilmalidir. Bun-
lar halinin orta ¢izgisi, hali bordiiriiniin dokunacagi yer, halinin boy ¢izgisi ve halinin orta
¢Ozgii ipinin belirlenmesi

2008/02/11 00:H

Resim 1.1: Halinin boy ¢izgisinin alinmasi Resim 1.2: Halinin orta ¢izgisinin alimmasi

Bu isaretler mastar agacina paralel olarak alinmali ve metre kullanilmalidir. Mastar
agacinin baglangicindan itibaren 10*ar cm’lik ¢izgiler alinmalidir. Bu 10 cm'lik ¢izgiler hali-
nin kalitesini gostermesi acisindan onemlidir. Cozgii iizerinde bu ¢izgi ¢ekme islemine
CIPKI ALMA denilmektedir. Dosemealt1 halisinda her 10 cmye 40 atki sirasi girecek sekil-
de dokuma yapilmalidir. Bu konuda atki atimi ve kirkit kullanimi son derece 6nemlidir. Atki
ipi agizliktan gecirildikten sonra verev olarak yukar: dogru tutulmali ve kirkit yavas yavas
yedirerek vurulmalidir. Atk ipinin ¢dzgiilerin arasina iyice yerlesmesi saglanmalidir.
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Resim 1.3: 10 cm’lik cizgiler isaretlenmesi Resim 1.4: Mastara paralel ¢gizgiler alinmasi
1.1. Agizhik Ipligi

Hal1 dokumaya baslarken 10 cm’lik sagak pay1 birakilarak ¢iti, toprakcalik ve diigiim
ipliklerini sokiilmemesi i¢in yapilir. Varangelen yukari kaldirilarak asagidaki ¢ozgiilerin
caprazligi saglanir. Olusan ¢apraz agizliktan tezgah eni uzunlugunda ¢o6zgii ipi gegirilir. Ug-
lar1 gergin bir sekilde yan tahtalara baglanir. ikinci kez ayni islem vargel asagidayken ve
iciincii kez vargel yukaridayken tekrarlanir. Halinin kalitesine gore agizlik ipligi 5 kez atilir.

Resim 1.5: Vargelin asagi indirilmesi Resim 1.6: 1k agizhk ipinin gecirilmesi

Resim 1.7: Agizlik ipinin kirkitle sikistirilmasi



Resim 1.8: Vargelin yukar1 kaldirilmasi

1.2. Zincir Orme (Citi)

Citi; haliya baslarken ve bitirirken sacak payindan sonra uygulanan ¢ozgii tellerinin
her noktada esit aralikta olmasini saglayan halinin dagilmasimi onleyen sokiilmez orgiiye
verilen isimdir.

Resim 1.10: Zincir 6rme
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Resim 1.12: (Sumak) Zincir ¢itinin tamamlanmasi
1.3. Bez Ayagi Orme (Kilim Dokuma, Toprakcalik)

Dokunacak halinin dagilmamasi i¢in baslangicta ¢itiden sonra hali bitiminde ise ¢iti
orgiisiinden Once yapilan ¢ozgiilerin bir alt bir iist seklinde alinmasiyla dokunan 6rgiidiir.
Genigslikleri halinin kalitesine gore degisir. Toprak¢alik, yozsu, topraklik gibi isimlerle de
anilir. Biinyan da toprakgcalik denilmekte ve iki cm kadar genellikle kenar ipi ile dokunmak-
tadir.
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Resim 1.13 Toprakcalik 6rme



1.4. Kenar Orgiisii

Halinin boyunda olan kenarlarin saglam olmasi igin kilim drgiisiiniin devamm seklinde
ilme atilmadan yanlardaki iki ya da {i¢ ¢6zgi ¢iftine oriilen 6rgiidiir. Bez ayag1 seklinde ¢6z-
gii ¢iftlerine sarildiktan sonra bir sonraki ¢6zgii ¢iftinin etrafindan dolanarak bir sonraki sira-
nin kenar orgiisii i¢in hazir hale getirilir.
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Resim 1.15: Kenar orgiisii 6rme
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Resim 1.16: Kenar orgiisiinii tamamlama



1.5. Dokumada Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

>

Hali dokunurken kirkitin her siray1 ve her siranin her yerine ayni kuvvetle vu-
rulmasina dikkat edilmelidir. Bu yapilmazsa hali diizgiin olmaz. Karsilikli mo-
tiflerden bir kismi1 yayvanlasir, sivrilir ve birbirine benzemez.

Halinin g6bek motifinin ortasindan her iki kenara kadar olan agiklik denk (esit)
olmalidir. Denk olmazsa bu bozukluk kullanilan ipliklerin her zaman ayni ger-
ginlikte bulunmamasindan ve kirkitin diizgiin vurulmamasindan ileri gelir. Hali-
larin bilhassa su ve enli kenarlarindaki motifler bazen koselerde yarim kalir. Bu
bozuklugun sebebi halilarin kenarina konmasi diisiiniilen motiflerin halinin bo-
yuna ve enine ka¢ tane sigabileceginin ve biiyiikliiklerinin daha once hesap
edilmemis olmasidir.

Halilarin iki baglar1 ayni genislikte olmalidir. Bir tarafi dar olursa ya baslangicta
¢ozgi iplikleri gergin indirilmemistir veya atilan atkilar gittikge gergin atildi-
gindan halinin her tarafi daralmistir.

Cozgii ipliklerinin bir tarafta gergin, diger tarafta gevsek olusu; atkinin bir yan-
da siki, diger yanda gevsek oturtulusu, hali kenarlarinin dalgali bir sekil almasi-
na sebep olur.

Secilen deseni meydana getiren renklerin dokuma i¢in kullanilacak iplerle ayn1
renk ve tonda olmasina dikkat etmek ve dokunacak haliya yetecek miktarda tiim
renklerde ilmelik ipin hazir bulundurulmasi gerekmektedir. Aksi takdirde segi-
len desendeki goriiniim dokunan halida olmayabilir.

Kullanilacak iplerin (ilmelik, atki ve ¢dzgii olarak) segilen deseni tam olarak
vermesi i¢in Kalitesinin ve kalinliklarinin birbirine uygun olmasi gerekir. Aksi
takdirde desenlerde uzama veya genisleme seklinde bozulmalar meydana gelir
ve bu da halinin kalitesini diisiiriir.

Secilen halinin tipine ve sekline gére tezgah segmek gerekir. Yiiksek kaliteli ha-
11 dokunacaksa ¢o6zgii iplerinin siirekli ayni1 gerginlikte olmasina dikkat edilmesi
gerekir.

Dokunacak halida kullanilmasi gereken ¢6zgii miktar1 (halinin enindeki ¢ozgii)
ve halinin uzunlugu (halinin boyu+sagak boyu+kilim boyu) iyi hesaplanarak
¢oOzgii ona gore yapilmahdir. Cozgiiler tezgdhi ortalayacak sekilde diizgiin ta-
kilmali ve ayni gerginlikte olmasi saglanmalidir. Bu saglanmadigi takdirde ha-
lida kayma meydana gelir ve hali egik olur.

Dokunacak halida kullanilacak ¢ozgii, atki ve ilmeklik iplerin kaliteli olmas1 ge-
rekir. Halinin dayanikliligini ¢ézgiiler sagladigindan ¢6zgii ipinin saglam olmasi
gerekir. {lmeklik iplerinde saglam olmasi dokuyan kisinin kesmeden kopmama-
s1 gerekir. Ilmeklik ipin kesmeden koparilmast, siinmesine sebep olabilir; bu da
ilmegin sonradan sokiilmesine veya o kismin fazla sikigmasina sebep olabilir.



Cozgii ipinin kopmasi neticesinde buraya atilacak diiglim halinin dayanikliligim
azaltir.

Dokunan halinin baglangi¢ ve bitisinde yapilan ilmeksiz kisim (kilim) halinin
ebadina gore yapilmali, ne fazla ne de az olmalidir. Az olan kilim dokuma hali-
nin ¢abuk dagilip eskimesine, uzun olan kilim ise hos olmayan bir gériintiiye
neden olur.

Halida dokunan ylizeyin diizgiin olmasi i¢in iki sirada bir kesilmelidir. Sira sa-
yis1 arttik¢a kesme islemi gii¢lesir ve kesim hatalart meydana gelebilir. Kullani-
lacak makasin halinin 6zelligine uygun ve devamli keskin olmasi saglanmalidir.

Dokunacak haliin cinsine ve kalitesine uygun kirkit kullanilmali, kirkitin dig
uzunluklar1 digler arasindaki mesafe onemlidir. Uygun kirkit kullanilmamasi
durumunda ¢6zgiiler kopabilir. Kirkitin halinin timiine esit sekilde vurulmasi
ve siranin diiz bir halde oturtulmasi saglanmalidir. Kirkitin baz1 yerlere az, baz
yerlere fazla vurulmasi desenlerin de bozuk ¢ikmasina sebep olacaktir.

Sarmali tezgahlarda dokunan halinin sik sik sarilmasi gerekmektedir. Dokunan
kismin uzamasi kirkitin zor vurulmasina, iyi sitkismamasina, halinin esnemesin-
den dolay1 diizgiin bir kesim yapilmamasina sebep olur.

1.6. Hah Dokumada Yapilan Hatalar ve Bunlarin Sebepleri

>
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Kenar farki: Halinin kenarlarinin diiz ve karsilikli olarak birbirine paralel ol-
mamasidir. Cozgiilerin ayn1 gerginlikte olmamasi, haliya baglarken ¢itinin ve
Kilim orgiistiniin egri hazirlanmasindan kaynaklanir.

Abraj: Ayni1 renkte olmasi gereken ilmelerde net bir sekilde goriilen renk ve ton
farkidir.Dokuyucunun yanliglikla farkli iplik kullanmasi veya boyama esnasinda
ipligin diizglin ¢ikmamasindan meydana gelir.

Potluk: Hali yere serildiginde her noktasinin zemine tam oturmamasidir. C6z-
giilerin esit gerginlikte hazirlanmamasindan meydana gelir.

Dipperi: iki atki arasinda ¢dzgiilerin gériinmesidir. Ust atkiin gergin atilma-
sindan dolayi dipperi hatasi olur.

Atk fiskingi: Halinin arka yiizeyinde atki kivrimlarinin olugmasidir. Basma
atkinin ¢ok gevsek atilmasi bu hataya neden olur.

Cift ilmek: Ilme ipliginin &n ve arka ¢dzgii telinden ziyade daha fazla ¢ozgii ip-
ligine baglanmasiyla olusur.

Kat gecirme: Halinin her yaninin esit kirkitlenmemesi sonucu olusan basik ki-
simlara fazladan parca halinde atki atilmasindan olusur.

Cozgii teli ekleme hatasi: Kopan ¢ozgii telinin yerine yenisini eklerken yanlis
yere baglanmasiyla olusan hatadir.

Gobek kayikhigi: Gobekli halilarda ortadaki motiflerin tam ortada yer almama-
sindan kaynaklanir.

Desen bozuklugu: Desen haliya tatbik edilirken dokuyucu tarafindan yanlis ak-
tarilmasidir.



»  Kenar bozuklugu: Kenar Srgiisiiniin yanls, gevsek veya sik oriilmesinden
kaynaklanan hatadir.

1.7. Antalya Désemealt1 Hah Dokuma Islem Basamaklar:

Desene gore ilme ipliklerini renk uyumuna dikkat ederek hazirlanir.

Yoresel Antalya Dosemealtt hali dokuma teknigine uygun diigiim ¢esidi (Tiirk-
Gordes) segilir.

Hazirlanan desene bakilarak diigiim (ilme) atilir.

Diigiim lizerine basma ve siizme atki atilir,

Her iki sirada kirkim yapilir.

Kirkitle sikigtirma yapilir. Kirkitle sikistirma yaparken kirkiti esit vurmaya 6zen
gosterilir.

Hali alt levende sarilir ve kaydirilir. Bu iglemi yaparken potluk olmamasina
0zen gosterilmelidir.

YV VVVV VY

1.8. Halh Dokumay1 Bitirme

Hali dokumay1 bitirme iglemleri baslama islemlerinin aynisidir. Hali dokumaya bas-
larken 6nce sagak pay1 birakilip, ¢iti 6riiliip en son kilim dokumasi yapilirken, hali dokumay1
bitirirken 6nce kilim dokunur sonra ¢iti 6rgiisii yapilir ve en son olarak sagak pay1 birakilir.

1.8.1. Kilim (Toprakcalk) Dokuma

Dokumaya baglarken yapilan bir alt bir {ist 6rgii dokumayi bitirirken de uygulanir. Bu
islem digiim ipliklerinin sokiilmemesi i¢in dnemlidir. Varangelen asag: indirilerek atki ipi
gecirilir ve kirkitle sikistirilir. Ikinci sirada varangelen yukari kaldirilarak ¢ozgiiye elle baski
uygulanarak agizligin agilmasi saglanir, agilan agizliktan atk ipi gegirilerek 2 cm kadar orii-
liir. Baslarken kag sira oriildiiyse bitirirken de o kadar riilmelidir.

Resim 1.17: Toprakc¢alik 6rme

1.8.2. Zincir (Citi) Orme

Citi, haliya baslarken ve bitirirken sagak pay1 g6z oniinde bulundurularak baglanir ve
tamamlanir. Dogemealt1 halisinda en ¢ok kullanilan ¢iti 6rme iki ilmege sarmali sekilde orii-
len sarmal ¢iti teknigidir.
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Resim 1.18: Citi 6rme Resim 1.19: Citi 6rme

Resim 1.20: Citi 6rme

1.9. Basit Dokuma ornekleri

Resim 1.21: Hali dokuma 6rnek par¢a
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Resim 1.23: Hali dokuma érnek parca
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Resim 1.26: Hali dokuma 6rnek parca

13



Asagidaki yonergeler dogrultusunda “Ddsemealt” dokumasi yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Temiz ve aydinlik bir ortamin ¢aligmalarinizdaki
Onemini kavrayimniz.

» Desen renklerinin uyumlu olmasma dikkat edi-
niz.

» Atolye ortamini hazirlayiniz.

» Deseninizi hazirlaymiz.

» Desene gore ilme ipliklerini ha-
zirlayiniz.

» Sacak paymi birakiniz
» 2 sira bez dokuma yapiniz.

Resim 1.28: Bez dokumanin yapilmasi

» 10 ila 15 cm boyunda olmasina dikkat ediniz.

» Zincir 6rme islemini yapiniz.

14



Resim 1.29: Zincir 6rme

» Zincir 6rme islemini tamamlayi-
niz.

Resim 1.30: Zincir 6rme

» Bezayagi dokumasini yapiniz.

Resim 1.31: Bezayag dokuma

15



» Yoresel Antalya Dosemealtt hali
dokuma teknigine uygun digim
¢esidini seginiz.

Sekil 1.1: Gordes diigiimii teknigi

» Gordes diigiimiinii kullaniniz.

» Kenar 6rgiisiinii yapiniz.

B

» Desene bakilarak ilme atiniz.

Resim 1.33: Dokumaya baslanmasi

» Desene uygun dokumay1 yapiniz.

Resim 1.34: Dokumanin yapilmasi

16




>

Diigiim iizerine atkilarini atiniz.

» Dikkatli ve 6zenli ¢alisiniz.
» Diiglimden sonra basma siizme atkilarini atiniz.

Iki sirada bir kirkim yapiniz.

» Kirkimin siralar ilerledikge zorlastigini unutma-
yiniz.
» Dikkatli ve 6zenli olunuz.

Resim 1.35: Halinin kesilmesi

Kirkitle sikistiriniz.

» Kirkiti esit vurmaya ¢aliginiz.
» Temiz, dikkatli ve 6zenli ¢aliginiz.

Dokumaya devam ediniz.

Resim 1.36: Dokumanin yapilmasi

Dokuma ilerledikge haliy1 alt

levende sariniz.

» Bu islemi yaparken potluk olmamasina 06zen
gosteriniz.

Dokumayi1 tamamlayimiz.

> Istenilen boyuta gelince bitirme islemini yapimiz.

Bezayagi dokumasini yapiniz.

» Baglangigla ayni sirada yapiniz.

Zincir dokumasini yapiniz

» Dokuma bagslangi¢ ve bitis genisligine dikkat
ediniz.

V|V |V |V

Sacak paymi ayirarak dokumayi
tamamlayiniz.

» Baslangicla ayni boyda olmasina dikkat ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

1. () El dokumalarinin bir kisminin dokunmasinda; atki ipligini ve ilmekleri sikigtirmak
amaciyla kullanilan araca ‘Kirkit” denir.

2. () Citi; haliya baglarken ve bitirirken sagak payindan sonra uygulanan ¢dzgii telleri-
nin her noktada esit aralikta olmasini saglayan halinin dagilmasini 6nleyen sokiilmez
orgiiye verilen isimdir.

3. () Bez dokuma ¢ozgiilerin iki alt iki iist seklinde alinmastyla dokunan 6rgiidiir.

4. () Halinin boyunda olan kenarlarin saglam olmasi i¢in kilim 6rgiisiiniin de-
vami geklinde ilme atilmadan yanlardaki iki ya da {i¢ ¢6zgii ¢iftine driilen or-
giidiir.

5. () Hali dokunurken kirkitin her siray1 ve her siranin her yerine ayni kuvvetle vurul-

masina dikkat etmeye gerek yoktur.

6. () Cozgii ipliklerinin bir tarafta gergin, diger tarafta gevsek olusu, atkinin bir yanda
siki, diger yanda gevsek oturtulusu, hali kenarlarinin dalgali bir sekil almasina sebep
olmaz.

1. () Kenar bozuklugu kenar 6rglistiniin yanlig, gevsek veya sik ortilmesinden kaynak-
lanan hatadir

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Dokumaya uygun olarak dokumay1 bitirebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Dokumay bitirdikten sonra dikkat edilecek noktalar arastiriniz.

»  Bulundugunuz bolgedeki dokuma atolyelerini gezerek sagak baglama sekillerini
arastiriniz.

> El dokuma hali yikama tekniklerini arastiriniz.

> Aragtirmalariniz1 sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. DOKUMAYI TEZGAHTAN CIKARMA

Halmin bitiminde isaretli olan sacak payi, isaretli yerden diizgiin bir sekilde makas
yardimiyla kesilir. Germe tipi tezgahlarda alt merdane dondiiriilerek agilir ve demir ¢ubuk
¢ikarilir. Halinin bu demir ¢ubuktan ¢ikarilmasiyla islem tamamlanmis olur. Sarma tipi tez-
gahta dokunan halilarda alt merdanedeki bitirme islemi aynen iist merdanedeki gibi sacak
pay1 isaretinden makasla kesilerek tezgahtan ¢ikarma islemi gergeklestirilir.

2.1. Sacak Baglama Teknikleri

Sacak: Dokumalarin tezgdhtan ¢iktiktan sonra kisa kenarlarindan sarkan ¢6zgii ipleri-
ne denir.

Sacaklar degisik baglama teknikleri ile oriildiigiinde hali kenarinda estetik bir gorii-
niim saglanmig, hali kenarlar1 daha uzun émiirlii olmus olur.

Tekli sag orgiisii

Bir atlamal1 sa¢ orgiisii
Iki atlamal1 sa¢ drgiisii
Baglama yontemi

VVVY

Olarak degisik tekniklerde yapilabilir.
2.1.1. Tekli Sac Orgisii

20 cm birakilan sagak 2’ser ilmek tutularak ti¢lii sag¢ 6rglisii 56 cm oriilerek uglari
¢ozgiide kullanilan ip ile baglanir. Sagak uglarinin bozuk olan yerleri makasla kesilerek dii-
zeltilir.
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Resim 2.1: Tekli sa¢ orgiisii
2.1.2. Bir Atlamah Sac Orgiisii
20 cm birakilan sagak 2’ser ilmek tutularak iiclii sa¢ orgiisii 5—6 cm Oriiliir uclar1 bag-

lanir. Daha sonra bir 6rgii atlanarak iki sa¢ Orglisii birbirine baglanir. Soldan saga baglama
bittikten sonra orgiilerin uglar1 4-5 cm ayni hizada makasla kesilir.

Resim 2.2: Bir atlamali sa¢ orgiisii

2.1.3. iki — U¢ Atlamal Sa¢ Orgiisii
5-6 cm Oriilen sagaklar iki — {i¢ Orgili atlama yapilarak orgiiler ¢aprazlama birbirine

baglanir. Diizgiin ve dikkatli bir sekilde baglamalar yapildiginda hos bir gériintii olusturul-
mus olur.

Resim 2.3: ki — Uc atlamah sa¢ orgiisii

2.2. Sacak Yaparken Dikkat Edilecek Noktalar

> Tezgahtan ¢ikartilan hali, kirkim yapildiktan sonra sacak boyu makasla kesile-
rek diizeltilir.
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Sacak ipleri esit sayida gruplanir. Orgiilerin uglari, ¢dzgiide kullanilan ip ile
saglam bir sekilde baglanir, diigiim atilir.

Sagak Orgiisii, baglama isi bittikten sonra uglarini ayni1 hizada kesilerek diizelti-
lir.

Dokuma bitene kadar sagak baglama ya da 6rme islemine devam edilir.

Arzuya gore baglama sirasinda veya sonrasinda hazir gereclerle ve boncuklarla
da siislemeye ilaveler yapilabilir.

> Sacak uglarimin bozuk yerleri makasla kesilerek diizeltilir.

vV ¥V V

2.3. Hah Arka Yiiziindeki Ince Tiiylerin Yakilmasi

Hali yikamaya baslamadan 6nce koyun tiiylerinin kirkilmasi sonucu yapagindan elde
edilen dokuma ipleri ile dokunan halinin arkasindaki (sirtinda) tiiyler yakildiginda halmin
arkas1 daha temiz olacaktir. Halinin arkasinda ve sagaklarindaki ince tiiyler, ucu alevli tiipli
pirmiiz ile daglanarak yakilir. Tiiyler yakilirken haliy1 zedelemeden, hasar vermeden hizli ve
cabuk hareket edilmelidir.

2.4. Hav Yiiksekligi

Hav yiiksekligi halinin tiiylti kisminin uzunlugu olarak ifade edilir. Standart hav yiik-
sekligi ise 5-6 mm arasindadir ancak gliniimiizde bu standarda uyulmamaktadir. Halinin hav
yiiksekligi 6zel kirkim makinelerinde ayarlanarak hali kirkimi yapilmaktadir. Ayarli makas-
larla da hali kirkim1 yapilmaktadir. Bugiin kolay olmasi sebebiyle ayarli kirkim makineleri
tercih edilmektedir. Hal1 kirkim iglemi ayarli makasla yapiliyorsa hali dokunup bitene kadar
hep ayni1 ayarli makas kullanilmali ve miimkiinse kirkim isi de ayni kisi tarafindan yapilma-
lidir.

Resim 2.4: Hah kirkma islemi Resim 2.5: Hali kirkma islemi
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Resim 2.6: Kirkma islemi tamamlanmis hal

2.5. Halh Yikama

Tezgéhtan ¢ikan hali kaba kirkim yapilip, sagaklar oriildiikten sonra hali yikama atol-
yelerinde ¢esitli islemlerden gegirilerek hali yikanir, temizlenir. Halilar1 yikamada istege
gore 3 yikama teknigi uygulanir.

Resim 2.7: Hal yikama

2.5.1. Haliy1 Diiz Yikama ve Durulama: Sivi deterjan, klor, su ile yikama

>

VVVYVYYVYVVY

Yikamaya hazir hale getirilen haliy1, sabunlamak i¢in kir ¢oziicii 6zelligi olan
s1vi sabunu, klorak ve su karisimi s1vi hazirlanir.

Hal1 yikama pistinde yere serilir.

Yikama islemi 6nce halinin arkasindan yapilir.

Siv1 karisimu halinin arkasina bir miktar dokiiliir.

Firgal1 hali yikama makinesi ile halinin arkasi firgalanir.

Bol suyla durulanir.

Hali ¢evrilir.

On yiiziine sabunlu su bir miktar dokiiliir.

Firgali hali yikama makinesi ile hali ylizeyi firgalanir. Bol su ile durulama yapi-
lr.
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Resim 2.8: Fir¢ali hali yikama makinesi
> Kirler temizlendikten sonra bir sefer halinin durumuna gére sadece saf klor ve-
rilir.
> 15 dk bekletilir.
> Bol suyla durulanir.

Resim 2.9: Durulama

> Hidrosolfit su verilir.
> Tekrar durulanir.
2.5.2. Krem Rengi Yikama:

Klor, asitik asit karigimi ve su ile yapilir. Halinin beyaz yerleri krem olur.

> Haliy1 yikama yaptiktan sonra haliya klor verilir.
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15 dk bekledikten sonra 200 | suyun igerisine 6 kg klor, 200 g asitik asit, fazla
suyu styrilmis haliya dokiiliir. Bu islem 3defa tekrarlanir.

Hal1 bol su ile durulanir

Gelbere aleti ile fazla sular siyrilir.

Resim 2.10: Hali yikama

2.5.3. Eskitme Yikama

Kostikle renkler soldurulur. Klor-asit karigimu ile yikanir Hali sivi deterjanla yikanir.
Daha sonra halinin renklerine durumuna ve istege gore renkler pastellestirilir, soldurulur.

>

Q VV VVVVVyY

2.6.

vV VvV VY V¥V

200 1 suyun igerisine 6 1 siv1 kostik belli dlgiilerde katilip halinin fazla suyu gel-
bere ile siyrilir.

Karisim halinin tersine ve ytiziine dokiiliir.

15-20 dk bekledikten sonra gelbere ile siyrilir. Durulama suyu ile durulanir.

200 | Suyun i¢ine 6 1 klor ile 200 g asitik asit karistirilip haliya dokiiliir.

Hali i¢e dogru katlanir.

Hal1 sikma makinesine atilir, sikilir.

Makineden ¢iktiktan sonra, ilagh havuza atilir. (Su dolu havuz 2 kg Hidrosolfit
konur, renkleri ayristirict 6zelligi vardir)

Hali 45-60 dk arasinda havuzda bekletilir.

Hali i¢e dogru sarilir kurutma makinasina atilir.

elbere Kullanarak Halh Tarama

Yikanan halilar kurutma makinesinden ¢iktiktan sonra tekrar yikama pistinde
durulama suyu ile yikanir. Klorlu asitik asit karisim verilir

Hali durulanarak iizerinde kaba kirkimdan kalan fazlaliklar, lifler gelbere ile ta-
ranarak temizlenir.

Halinin boyuna dogru seri hareketlerle, haliy1 yipratmadan gelbere ile yukaridan
asagiya tarama yapilarak fazla sular alinmalidir. 3-4 defa bu islem tekrarlanir
Gelbere ile tarama islemi bittikten sonra hali tekrar yikanir, durulanir, kurutulur.
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Resim 2.11: Halinin taranmasi

2.7. Halh Kurutma

> Santrifirizli hali kurutma makinesinde halidaki su tamamen alinir, kurutulur.
»  Nemli ¢ikan hali, agik havada golgede asilarak kurumaya birakilir.
> Kurutmada sonra yoz dolaplarinda 1 saat dondiiriiliir.

Resim 2.12: Halinin acik havada kurutulmasi

2.8. Hah Kolalama Teknigi

2.8.1. Haliy1 Germe
Civileme kullanilan arag¢ gerecler.

Tahta hali germe tablosu.
Cekig

Civi

Civili Takoz Sileskopi)

YVVVY
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2.8.2. Haliy1 Germe Tekniginin Uygulanisi

»  Yikanip kurutulan halinin 6n yiizii germe tahtasina gelecek sekilde hali serilir.

»  Haly; dlgiisiine uygun, 6nce uzun kenar 2-3 cm ara ile kiigiik ¢iviler haliy1 zede-
lemeden ¢ekigle cakilir.

> Karsilikli kenarlar gerdirilerek dlgiileri esitlenir, ¢ivilenir.

> Hal1 ¢iviyle sabitlenir, kolalama islemine gecilir.

Resim 2.13: Haliy1 germe tahtasina ¢ivileme
2.9. Hahy1 Kolalama
Kolalamada kullanilan arag ve geregler;

> Piiskiirtme aleti, kova,
> Kola karigimi iginse s1vi kola, sudur.

2.9.1. Kola Malzemesinin Hazirlanmasi

> Bir kovada s1v1 kola ve su karigtirilir (Cok yogun olmamasina dikkat edilir. ).
> S1v1 kola puiskiirtme aletine doldurulur.
> S1v1 kola halinin arkasina esit olarak piiskiirtiiliir.

Resim 2.14: Piiskiirtme aleti Resim 2.15: Haliy1 kolalama
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»  Hali 1-2 giin hali germe tablasinda kurumaya birakilir.

-

Resim 2.16: Kurumaya birakma

2.10. Hahiyr Tiraslama ve Temizleme

Hali germe tablosundaki haliy1 zedelemeden ¢ivileri dikkatli bir sekilde ¢ikarti-
lur.

Masa iistii kirkim makinesi ile haliy1 yipratmadan 2. kirkim (tiraglama) yapilir.
Kirkim makinesi ile halinin hav yiiksekligindeki bozukluklar diizeltilir.
Masaiistii kirkim makinesini hali yiizeyindeki ayn1 yonde siirerek dikkatli bir
sekilde kullanmak gereklidir.

Hali iizerine elle su serpilir.

Tarama makinesi ile tarama yapilir.

Gelbere ile hali yiizeyindeki fazlaliklar alinir.

VVVY VVV V¥V

Resim 2.17: Hal iizerindeki fazlahiklarin alinmasi
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Halinin sirtindan sopayla 7-8 defa vurulur.
Acik havada asilir, kurumaya birakilir.

>
>
2.11. Halimn ince Temizligi

Tiraslanan hali masaya serilir.

Masa lambasi altinda cimbizla hali {izerindeki argac ucu, pitirak vb. yabanci
maddeler temizlenir.

Halinin ince temizligi yapilirken ilmelerin ¢ikartilip zedelenmemesine dikkat
edilir.

Son kontrolleri yapilan hali, kullanima hazir hale getirilmis olur.

YV WV VYV
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagida verilen bilgiler dogrultusunda hali dokumay1 bitirme islemleri ile ilgili aras-

tirmalar yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Hal1 dokumay1 bitirme islem basamak-
larim aragtiriniz.

>
>

Basili kaynaklardan faydalanabilirsiniz.
Sanal ortamdan faydalanabilirsiniz.

» Kilim dokuma (toprakeilik) ile ilgili
bilgi toplayiniz.

>

Cevrenizdeki dokuma atdlyelerinden ve
okulunuzdaki dokuma atolyesinden fayda-
lanabilirsiniz.

» Zincir (¢iti) 6rme ile ilgili bilgi toplayi-
niz.

Cevrenizdeki dokuma atdlyelerinden ve
okulunuzdaki dokuma atolyesinden fayda-
lanabilirsiniz.

arastiriniz.

» Sacak pay1 birakma ile ilgili bilgi top- | > Basili ve gorsel kaynaklardan faydalanabi-
layiniz. lirsiniz.
> Dokumay! tezgahtan ¢ikarma islemini » Cevrenizdeki dokuma at6lyelerinden ve

okulunuzdaki dokuma atolyesinden fayda-
lanabilirsiniz.

» Sagak baglama teknikleri aragtiriniz.

Resimlerini ¢ekebilirsiniz.

> Sacak baglarken dikkat edilecek nokta-
lar1 arastiriniz.

Arastirmalarinizi not tutarak dosyaniza
yerlestiriniz.

» Topladigimiz bilgi ve dokiimanlar1 dos-
ya haline getiriniz.

Dosyanin diizenli olmasina énem veriniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Sarma tipi tezgahta dokunan halilarda alt merdanedeki bitirme islemi aynen iist
merdanedeki gibi sacak payi isaretinden makasla kesilerek tezgahtan ¢ikarma islemi
gerceklestirilir.

2. () Sagaklar degisik baglama teknikleri ile oriildiigiinde hali kenarinda estetik bir
goriiniim saglamaz, hali kenarlar1 daha uzun 6miirlii yapmaz.

3. () Tezgahtan g¢ikartilan hali, kirkim yapildiktan sonra sagak boyu makasla kesilerek
diizeltilir.

4. () Arzuya gore baglama sirasinda veya sonrasinda hazir gereglerle ve boncuklarla da
siislemeye ilaveler yapilabilir.

5. () Hav yiiksekligi halinin tiiylii kisminin uzunlugu olarak ifade edilmez.

6. () Tezgahtan ¢ikan hali kaba kirkim yapilip, sagaklari 6riildiikten sonra hali
yikama atolyelerinde ¢esitli islemlerden gegirilerek hali yikanir, temizlenir.

7. () Eskitme yikamada kostikle renkler canlandirilir.
8. () Santrifirizli hali kurutma makinesinde halidaki su tamamen alinir, kurutulur.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-
giler dogru ise D, yanls ise Y yazimiz.

1. () Citi; haliya baslarken ve bitirirken sagak payindan sonra uygulanan ¢6zgii
tellerinin her noktada esit aralikta olmasini saglayan, halinin dagilmasini 6nle-
yen, sokiilmez orgiliye verilen isimdir.

2. () Halinin gobek motifinin ortasindan her iki kenara kadar olan agiklik farkli olmali-
dir.

3. () Segilen deseni meydana getiren renklerin dokuma igin kullanilacak iplerle ayni
renk ve tonda olmasina dikkat etmek ve dokunacak haliya yetecek miktarda tiim renk-
lerde ilmelik ipin hazir bulundurulmasi gerekmektedir.

4. () Potluk hal1 yere serildiginde her noktasinin zemine tam oturmamasidir

5. () Tezgahtan ¢ikartilan hali, kirkim yapildiktan sonra sagak boyunu diizeltmeye

gerek yoktur.

6. () Tayler yakilirken, haliy1 zedelemeden, hasar vermeden hizli ve ¢abuk hareket
edilmelidir.

7. () Yikanan halilar kurutma makinesinden ¢iktiktan sonra tekrar yikama pistinde du-

rulama suyu ile yikanir. Klorlu asitik asit karisim verilir
8. () Gelbere ile tarama islemi bittikten sonra hali tekrar yitkamaya gerek yoktur.
9. () Yikanan halilar kurutmadan sonra yoz dolaplarinda 1 saat dondiiriiliir.
10. () Yikanip, kurutulan halinin arka yiizii germe tahtasina gelecek sekilde hali serilir.

11. () Kolalamada Piiskiirtme aleti, kova. Sivi Kola, su ara¢ ve gerecler kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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