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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB417

ALAN El sanatlari teknolgjis
DAL/MESLEK El dokumaciligi/hah desinatérlGgl
MODUL UN ADI Halda kalite hesaplama

MODULUN TANIMI

Bu moddl ile halida Hal1 dokumada kullanilan iplik ¢esitlerini
Hali dokumalarini, dokumada kaliteyi etkileyen faktorleri,
halida hav yuksekligini bilgilerin verildigi 6grenme materyali-
dir.

SURE

40/32

ON KOSUL

On kosul yoktur.

YETERLIK

Halida kalite hesaplamak

MODULUN AMACI

Genel Amag

““*Bu modul ile; uygun ortam ve arag-gereg hazirlandiginda,

gereg hazirlandiginda teknigine uygun halida kalite hesabin

yapabileceksiniz.”’

Amaclar

1 Hal1 dokumada kullanilan iplik cesitlerini 6greneceksi-
niz.

2. Hal1 dokumalarini, dokumada kaliteyi etkileyen faktorle-
ri, halida hav ytksekligini 6grenebileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Aydinlik ve temiz ortam
Donamim: Kaynak kitaplar elektronik kaynaklar, dokuma atdl-

DONANIMLARI yeleri
Modultn icinde yer aan, her faaliyetten sonra verilen 6lgme
araclar ile kazandiginiz bilgileri dlgerek kendi kendinizi deger-
OLCME VE lendireceksiniz.
DEGERLENDIRME | Ggretmen, modiiliin sonunda, size dlgme aract ( test, coktan

secmeli, dogru-yanlis, vb. ) kullanarak modil uygulamalari ile
kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lcerek degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modtl ile El sanatlar1 Teknolgjisi alamnda teknigine uygun olarak Halida kalite
hesaplamailgili bilgi ve becerilerinizi gelistirmis olacaksimz.

Kalite; belirlenen sartlar altinda ve belirlenen bir zaman siires iginde istenilen fonksi-
yonlar yerine getirebilme kabiliyetidir. Bu bakimdan 0riinin yapisal ozellikleri 6nem sira-
lamasindailk siraya yerlesmektedir.

Uretimde tamamen el isciliginin ve becerinin hakim oldugu € dokumas! halilarda, de-
sen, renk hammadde ve teknik acidan kaliteyi etkileyebilecek pek ¢cok unsur vardir. Bu un-
surlarin tamamina dikkat edilmek zorundadir. Ayrica yoresel halilarimizin tamami yine bu
unsurlart igerdigi farkliliklardan gikmustir.

El dokumalarim canlandirmak ve kalitesini artirmak icin; uygun Uretim bicimini yaka-
lamak, kaliteli arag ve gereg secimini yapmak ve diizgiin kullanabilmek, motif ve renk anlam
ve Ozelliklerini bilmek kaliteyi arttiran unsurlar icinde yer almaktadhr.

Halicilikta kalite denildiginde oncelikle halidaki digim sikligi akla gelir. DUgim sik-
ligimn fazlaligi, bir halinin deseninin daha detayli uygulanabilmesi, émrinin daha uzun
olabilmesi tzerinde 6nemli ve etkili bir faktordur.

Bu modil sonunda elde edeceginiz hilgilerle teknige uygun olarak halida ilmek sayi-
sint hesaplamayi, halida kullanilan malzemeyi belirlemeyi, halida hav yiksekligini hesapla-
may1 6grenebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak halida kullanilan malzemeleri belir-
leyebileceksiniz.

CARASTI RMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken éncelikli arastirmalar sunlardir:
> Halida kullanmlan iplik gesitlerini arastirimz.

> Sentetik iplikler hakkinda arastirma yapiniz.

»  Arastirmalarinizi rapor haline donisturip, stnifa sununuz.

1. HALIDA KULLANILAN IPLIK
CESITLERI
Elyaf-iplik halimn temel malzemesidir.

> Elyaf: Yumusak, uzun, bikilebilen, cekmeye kars1 dayanikli esnek maddelere
lif denir.

Resim 1.1: Sentetik Elyaf

>  Ip: Dokuma maddelerini bukiilmiis liflerinden yapilan bag. ipler, liflerin, temiz-
leme, yikama, agartma, tarama, boyama, egirme gibi islemlerden sonra “iplik”
seklini alir.

Hal1 icin kullamlan ipligin cins ve halinin yapim sekli, halimn kalitesini belirleyen en
onemli Ozelliklerindendir.



Bireysel tiketici agisindan genel hatlart ile hali segiminde elyaf — ipligin 6nemi, asin-
ma— yipranma, lekelenme, statik elektrik tasimarenk alternatifligi vb. birgok unsurlarin goz
Onlne ainmasinda ortaya ¢cikmaktadhr.

1.1. Yln

Y un elyafi digerleri arasinda en pahali olamdir ve bu ylizden sadece liiks halilarda ve
parca halilarda kullanilir. YUn elyafi, yogun halilarda kullanildigi ve yumusaklik hiss yarat-
tig1 icin begeni kazanmustir.

Y Un, hal1 Uretiminde bilinen en nitelikli elyaf olup hal1 elyaflarinin karsilastirilmasin-
da bir standart olusturmaktadir. Agirlikli olarak dokuma halilarda kullamilan yin elyafin
80/20 olarak tabir edilen ve % 80 yun ve 29 % naylon igeren karigimi, naylonun dayanklili-
gim ve yiln kalitesini tasimast nedeniyle en ¢ok tercih edilen birlesimdir. Y Un lekelenmeye
kars1 direngli oldugundan kolaylikla temizlenebilmektedir. Oldukga iyi asinma direncine
sahip olan yin bu nedenle dayanaklidir ve ayrica esnektir. Alev ailmaya da yiksek direng
gosteren bir elyaf olan yln, statik enerji Uretmemektedir.

Resim 1.2: Boyanmus yun iplikler

1.2. Ipek

Luks bir elyaf cesidi olan ipek, el dokuma hal1 ve kilimlerde kullanlir. Ipek bocegi ta-
rafindan meydana getirilir. ipek kozasi liflerinin porselen gaytlardan gegirilerek biikilmesiy-
leiplik haline getirilir.

Resim 1.3: Ham ipek lifleri



1.3. Pamuk

Pamuk elyafi yumusaktir, ama yatmaya ve lekelere dayamkli degildir. Pamuk elyaf
nemi emdigi icin zor temizlenir.

Hal1 Uretiminde, pamuk genel olarak yalmzca atki ve ¢ozgli icin kullanilir. Bazen fark-
I malzemelerle karistirilir. Ornegin; ¢ozgli icin ipek, atki icin ise pamuk kullanlabilir. Boy-
|ece dokuma muazzam bir gui¢ ve dayaniklilik kazanr.

Pamuk, el dokumasinda nadiren kullanilir. Cnkd pamuk kullanildiginda halinin tayla
Ust kismi aginma ve yirtilmaya dayanamaz. Pamuk kisa siirede asinir. Matlagir ve yipranmis
bir goriniim kazanir. Haliy1 elde dokumak icin harcanan olaganistl ¢aba boylece bosa git-
mis olur.

Cogunluklakilim yapiminda kullamlan pamuk uzun émiirl bir elyaf olmasina ragmen
kolay lekelenmektedir. Y ikanabilirligi nedeniyle banyo kilimlerinde kullammnu yaygindir.

Resim 1.5: Cile seklinde pamuk ipligi Resim 1.6: Bobine sarilmis pamuk iplikleri

1.4. Hayvan Tuyu

Keci, at inek ve domuz tlyleri de hal1 Uretiminde kullanilan elyaflardandir. Bu elyaflar
siklikla yapay ipek ve yinle karistirilarak kullanilir. Bu kombinasyonlar, elyafin dayaniklili-
gim arttirmakla beraber alev amazlik saglamakta ve kirlenmeyi 6ncelemektedir.



1.5. Jut

Jat, koyu kahverengi bir bitki olup gendllikle halilarin alt kaplamasinda kullanilmak-
tadir. Cord tipi halilardaki kullanimi bazen yapay ipek ile karistirilarak gerceklestirilmekte-
dir.

Resim 1.7: Jut iplikler

1.6. Hindistancevizi lifi (Coir)

Ufak papas ve yolluklarda kullanilan bu dyaf Hindistancevizinden elde edilmekte ve
ozelligi bakimindan sisale benzemektedir.

Resim 1.8: Hindistancevizi meyves Resim 1.9: Hindistanceviz lifleri

Resim 1.10: Hindistancevizi lifleri
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1.7. Kegi tiiyii

Gocebeler genellikle atki ve ¢ozgu icin kegi tiyunt kullamr. Kegi streleri gocebe ka-
vimlerin gdcleri sirasinda onlar: takip ederler ve gocebelerin hayvanlarin tiylerini sadece
belli miktarlarda kullanmalar: oldukga dogaldir. Kegi tliyt yalmzca talan dokumast igin kul-
lanilir ancak el dokumasi icin nadiren kullanilir. Cinkd keci tiyleri e dokumasi igin gok
serttir. Ancak bu konuda istisnalar da vardir. Angora kegisi hali dokumaya ¢ok misait olan
kaliteli Angora yunt nedeniyle cok degerlidir.

1.8. Metal

Sentetik halilarda statik yiku azaltmak icin elyaf icine karistirnilarak kullanilir.

Resim 1.11: Metal iplikler

1.9. Sentetik iplikler

Gunimuzde kullanmis oldugumuz halilarin buyik bir cogunlugu sentetik elyaf / iplik
ile Uretilir. 4 temel sentetik elyaf / iplik ¢esidi bulunmaktadir. Bunlar; Polyamid (Naylon),
Polipropilen (PP), Polyester ve Akrilik. Bu dort ¢esit sentetik iplik birbirleriyle harmanlana-
bildigi gibi yun ile de harmanlanabilmekte ve alternatif elyaf / iplik cesitleri olarak karsimza
cikabilmektedir

1.9.1. Polyamid (Naylon)

Guntmizin en popller iplik ¢cesidi olan naylon, yipranmaya karsi dayanikli, esnek,
mobilyanin agirligina ve hareketine direncli ve ayni zamanda goz alici renkler saglayabilen
bir malzemedir. Leke ve kirleri gizleyebilen bir yapida olmasi nedeniyle az ya da yogun
trafige sahip, her tlrlG kullamm aan icin uygundur. Sentetik elyaflar arasinda polyamid,
gorinimind en iyi sekilde koruyan ve leke tutmazlik konusunda en basarili elyaf olmasi
nedeniyle ¢ogunlukla duvardan duvara hali Ureticileri tarafindan kullamlimakta ve ticari alan-
larda tercih edilmektedir.



Resim 1.12: Naylon iplik
1.9.2. Polipropilen (PP)

Kolay temizlenebilirligi ile bilinmekle birlikte diger adh olefin olan polipropilenin yag
bazl1 lekelenmelere kars1 direnci polyamide gore daha zayiftir. Polipropilen, nem ve kife
dayanikliligi nedeniyle hem i¢ hem de dis mekénlarda kullamlabilmektedir. Polipropilen
iplik, dis mekén spor zeminlerde kullanilan sentetik cimlerde ve evlerde-kreslerde bulunan
oyun odal arinda da kullanilmaktadr.

Diger U¢ elyafa kiyasla ¢ok daha ucuz olan Polipropilen boyanmaya kars: direngli ol-
masi nedeniyle de diger halilara nazaran ¢ok daha mat renklere sahiptir. Ayrica orijina go-
rinttisind koruma siiresi agisindan da digerlerine gore daha yetersizdir. Anti — statik olmasi
ise polipropilenin bir avantajidir.

Resim 1.13: Polipropilen iplik

1.9.3. Polyester

Mikemmel renk berrakligina sahip olan bu iplik tirt kolaylikla temizlenebilmekte ve
aynt zamanda su bazli lekelere karsi da oldukga direncgli olmasina ragmen, tipki
polipropilende oldugu gibi yag bazl1 lekelenmelere kars: direnci polyamide gore daha zayif-
tar.

Polyester de Polyamid (Naylon) gibi aym sekilde Uretilir ancak asinma direnci sirala-
masinda Polyamidden (Naylondan) asagida yer alir. Polyester fazla esnek olamayan bir el-
yaftir, islandigi zaman sertligi bozulmaz. Polyesterin rutubeti emme oram diger elyaf cesitle-
rine oranla ¢ok daha dustktur. Bu nedenle dis mekanlardaki halilarda rahatlikla tercih edile-
bilir.
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Resim 1.14: Polyester iplik

1.9.4. Akrilik

Yapisi ile yin gorinumi ve hissi verebilen bir elyaf gesidi olan akrilik, kiflenmeye
kars1 dayaniklidir ve guines 15181 direnci yuksektir. Asinma direnci Polyamid (Naylon) kadar
olmayan Akriligin yanmazlik / ates direnci gorunim agisindan benzedigi yun elyafi-ipligi ile
karsilastirildiginda daha zayiftir. Polipropilen ve polyestere kiyasla su seven bir yapisi var-
dir. Akriligin leke tutmazlik konusunda performans: diger elyaf gesitlerine gore daha disuk-
tur. Ancak renk konusunda polipropilenden daha dayaniklidir.

Renklendirmeye izin veren yapisi, klask Turk Hal1 Kultartinde 6énemli yeri olan Yin
Hal1’ya benzer dokusu, elyaf / iplik asamasindan nihai hali oluncaya kadar ki butin Gretim
bandinin tlkemizde ki sanayi tesisleri tarafindan gerceklestiriimesi sonucunda hammadde
bollugu ve disuk maliyeti nedeniyle Akrilik Elyafi Glkemizde agirlikli olarak makine hal1 bir
baskaifade ile parga hali Ureticileri tarafindan yogun olarak kullanilmaktadir.

Resim 1.15: Akrilik ip Resim 1.16: Farkli renkte Akrilik Iplikler



UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki iplik arastirmasim yapimz.

islem Basamaklar1

Oneriler

» Hahidakullanlaniplikleri arastirinmz.

» Kaynak taramasi yapiniz.

» Yunipliginin 6zelliklerini inceleyiniz.

» GOzlem yapimz.

> Ipek ipliginin ozelliklerini arastirimz.

» GOzlem yapiniz.

» Halida kullanilan sentetik iplikleri arasti-
rmz.

» Kaynak taramasi yapiniz.

» Arastirmalarimizi bir dosya icinde topla-
yiniz

» Dosyanizin dizenli olmasina énem veri-
niz.

» Arastirmalarimzi sinifta arkadaglarimzla
paylasinz

» Fikir alis verisi yapabilirsiniz.

10




OLCME VE DEGERLENDIRME

2nmz

Asagidaki cuimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sdzcligl ya-

Yumusak, uzun, bikdlebilen, cekmeye karsi dayamikli  esnek maddele-

(I UUI denir

Hal1 icin kullanilan ipligin cins ve halimin yapim sekli.................. en onemli 6zel-
liklerindendir.

Alev amaya yuksek diren¢ gosteren bir elyaf olan ............ statik enerji Uretmemek-
tedir.

Hal1 Uretiminde, ................... genel olarak yalnizca atki ve ¢ozgui icin kullanilir.

Halilarda kullamilan 4 temel sentetik elyaf /iplik ¢esidi bulunmaktadir. Bun-
L dir.

........................ yipranmaya kars1 dayanikli, esnek, mobilyanin agirligina ve hare-
ketine direncli ve aym zamanda g6z alici renkler saglayabilen bir malzemedir.
..................... dis mekan, spor zeminlerde kullanilan, sentetik ¢imlerde ve evlerde —
kreslerde bulunan oyun odalarinda da kullamlmaktadir.

Y apisi ile yin gorinimii ve hiss verebilen bir elyaf ¢esidi olan ............ kiflenmeye

kars1 dayaniklidir ve giines 15181 direnci yuksektir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarimzin timd dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak halida ilmek sayisini hesaplayabile-

ceksiniz.

ARASTIRMA

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken éncelikli arastirmalar sunlardir:

>

YV V V V

Y apim tekniklerine gére hal1 gesitlerini arastirinmz.
Kullanmldig1 yere gore hal1 ¢esitlerini inceleyiniz.
Kullanmilan malzemeye gore hal1 ¢esitlerini arastiriniz.
Halida kalite hesabin nasil yapildigin arastiriniz.
Topladigimz raporu ve calismalart stnif ortaminda arkadaslarinizla tartisimz.

2. HAL1 DOKUMA

Birden fazla katlanmis ve bikilmus ipliklerin yan yana siralanmasi ile meydana geti-
rilen ¢ozgunin her biri ¢ift teline, ipek, yin gibi ipliklerden ilme yapilarak sira olusturulmasi
ve enine iki sira atki atilip sikistinlarak ayni yikseklikte veya yer yer farkli yikseklikte ka-
bartmal1 olarak kesilmis havli yizl i dokumalara hal1 denir.

Halinmin iskeletini, temelini ise ¢ozgu olusturur. Hali tezgdhimin at ve Ust leventleri
arasina yatay zemine dik ve birbirine paralel caprazlanmasina gegirilen ipliklere de ¢ozgi

denir.

2.1. El Dokuma Halhlar

El halisi dike yakin konumda ¢ozgl ipliklerinden olusan gergin tezgahta desen olus-
turmak Uzere ¢ozgl ipliklerine sirasiyla hav ipliklerinin cesitli sekillerde digimlenmesi ve
¢Ozgunun arasindan gecirilen atki ipliklerinin kirkit yardimiyla dokunun sikistirilmasiyla
olusmaktadr.
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Resim 2.1: El dokuma hahis

2.1.1. Hali Ylzeyinin Bolumleri

Geleneksdl Turk hali sanatinda Pazirik halisimin ve 6zel siparis ile yaptirilan birkag is-
tisna halinin disinda genellikle ebatlar dikdortgen formundadir. Teknik agidan bakildiginda
ise bir el halist ilmeli veilmesiz bdlumler olarak ikiye ayrilir.

»  ilmesizBolumler

Sacak: En ug kissmda ¢ozgui ipliklerinin serbest birakildigi kisimdir. Ge-
nellikle sagak uzunlugu 10 cm brrakilir.

Citi: Hal1 kilimiyle sagak arasinda hali kiliminin agilmasini 6nleyen zin-
cir gibi cozgu ipliklerine sarilan kisimdir.

Hal Kilimi (Toprakc¢alik): El halistnin ilmeklerinin baslangic ve bitis
kisimlarinda ilmeksiz dokunan bolumdur.

Kenar Orgusii: Iimelerin dagilmamasi icin kenardaki 3-5 ¢ézgiiye top-
rakca ligin yanlardaki uzantisi olarak yapilan 6rgudir. Kenar 6rgust, bas
Orgusl, kiyr 6rmesi gibi adlarla da anilir.

>  ilmei Bolumler

Bordir (Su): Halinin kenarlarin gevreleyen, cerceve gbrinimi veren
ilmeli kisimdir. Halida bir biiyik, iki kiiglk bordir olur. Ancak ebadi bi-
yuk halilarda kiigtk bordir sayisi ikiden fazla olabilir. Halinin bir tara-
finda dikimdeki bordur icin ayrilan genislik genellikle; toplam ¢dzglnun
1/6 — 1/5'i oramindadhr.

Zemin: Bordurlerin icerisinde kalan kisim zemindir. Desen durumlarina
gore farkli motiflerle doldurulur.
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2.2. El Hahlarinda Kullamlan Dagium Sekilleri

2.2.1. Turk (Gordes Digiimi)

IImek ipliginin birbirini takip eden iki ¢ozgu ipliginin disindan arkaya dogru gevrilme-
si veiki ¢ozgu ipliginin arasinda 6n yize cikartilmasiyla olusmaktadr.

Turk digiimiyle dokunana halilar daha saglam olmaktadir. Digtmlerin 6zelligi nede-
niyle daha cok geometrik ve koseli desenlere uygundur. Turk (Gordes) Dagumi Tirk, Kaf-
kas, baz1 iran ve bazi ingiliz halilarinda kullanilmaktachr.

Sekil 2.1: Gordes Digimii(Tiirk Dagima)
2.2.2. Sine (iran) Digiimi

[Imek ipliginin yan yana olan iki ¢ozgl ipliginden birincisinden atindan gegirilerek
ylze cikartilmast ve ikinci ¢dzgl ipligine tam bir tur attirilarak ¢dzgl ipliklerinin arasinda
tekrar ylze ¢ikartilarak olmaktadir.

Iplik uclar birbirine daha yakin oldugu icin daha yumusak ve daha parlak renkli hali-
lar elde edilmektedir. Dugumlerin bir ucu serbest oldugundan Turk digimi kadar saglam
degildir. Sine diigtima bttn Iran, Turkistan, Hint Cin ve baz: Turk halilarinda kullanmlmistir.

Sekil 2.2: Sineve iran Diigiimii

14



2.2.3. Tek Cozgii DUgumii

IIme ipliginin bir ¢dzgu ipliginin gevresinden tam bir tur yaptiktan sonra, hal1 sirt1 ke-
sisen iki ucunun ¢ozgu ipliginin her iki tarafindan yiize gekilmesiyle olusmaktadhr. Birbirini
takip eden her ¢ozgliye bir atlayarak diugimlenmektedir.

Diger digiim yontemlerine gore ok az kullanilmaktadir. Daha gok Ispanyol halilarin-
da gortlmektedir.

= =
Sekil 2.3: Tek Aris (Cozgu) Uzerine DUgim

2.2.4. Cift Dugumler

Iimek ipliginin tic veya dort ¢ozgii ipligi tizerinden gegirilmeleriyle elde edilmektedir.
Hekim dugimi de denmektedir. Kaba dokumalar icin yapilan mukavemeti az olan digim
seklidir.

e

Sekil 2.4: Hekim Dugumi
El halilart bulunduklar: yorenin adiyla amlmaktadir. Turkiye' deki €l halilari; Usak ha-
l1s1, Bergama halisi, Kula halisi, Gordes halisi, Konya halisi, Milas halisi, Nigde halisi, Kir-
sehir halisi, Hereke halisi, Sivas halisi, Kayseri halisi, Isparta halisi, Y 6érik halilar, Yahyal
halisi, Yagci Bedir halisi, Ladik halisi, Kars halisi, Doseme alti halisi ve Karakegili halisidir.

Not: Halicilikladaha ayrintili bilgi icin Hali moddl iine bakiniz.
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2.3. El Dokuma Hahlarda Kaliteyi Etkileyen Hususlar

Kalite; belirlenen sartlar altinda ve belirlenen bir zaman siires iginde istenilen fonksi-
yonlar: yerine getirebilme kabiliyetidir.

Bu bakimdan Uriniin yapisal 6zellikleri dnem sirdlamasindailk siraya yerlesmektedir.

Uretimde tamamen € isciliginin ve becerinin hakim oldugu el dokumas: halilarda, de-
sen, renk hammadde ve teknik acidan kaliteyi etkileyebilecek pek ¢ok unsur vardir. Bu un-
surlarin tamamina dikkat edilmek zorundadir. Ayrica yoresel halilarimizin tamami yine bu
unsurlart icerdigi farkliliklardan ¢ikmustir. El Dokusu Halilarda Kditeyi Etkileyen Husudar
Sunlardr;

2.3.1. Desene Gore Ilmelik Ipliklerin Boyanmasi

Ton fark: olan ilme iplikleriyle dokuma yapildiginda halinin bir kismu koyu ,bir kismi
acik tonda olursa abrg hatasi olur. Desendeki renklerin dokunacak olan halida, kullanilacak
ipliklerin renk ve tonunun ayni olmasi gerekir. Eger desendeki renklerin tonu ile halida kul-
lanlan ilmelik ipliklerin renk tonu aym olmazsa desendeki gorinim halida gbriinmez ve
desenin orijina renkleri degistirilmis olur. Baz1 imalat¢ilarin deposunda desendeki renklere
uygun ilmelik ipi olmayabilir. Bu zaman da desendeki orijinal renklere gore degil deposunda
mevcut renklere gore ilmelik ipliklerini tespit ederek vermektedir. Bu da renklerin degisme-
sine sebep ol maktadir.

2.3.2. Tatbik Edilecek Kaliteye Gore ilmelik iplik Numaralarinin Uygun Olmasi

Dokunacak halinin imalinde kalitesine gore dnceden tespit edilen ve T.S.E. standar-
dinda yazilan iplik numarasinin kullamilmas: gerekir. Eger standarttan daha kalin ilmelik
kullanilirsa hal1 kalitesinden dusiik. ince ilmelik kullanilirsa kalitesinden yiiksek olur. Bu da
halidaki motiflerin orijinalliklerinin bozularak uzun ve basik ¢ikmasina ve halinin kalitesinin
diismesine sebep olur.

2.3.3. Cozgii Ipliginin Kaliteye Gore Kullamiimasi

CoOzgu ipliginin halinin kalitesine gore tespit edilen kalinlik ve numarada kullamlmas
gerekir. Kadlite icin tespit edilmis kalinliktan ince ¢ozgu ipligi kullanilirsa, dokunan halida
devamli enine gekme meydana gelir. Hal1 kalitesinden fazla oturur. Cozgui ipligi tespit edilen
kalinliktan fazla kullamlirsa dokunan hal1 enine devamli genisleme yapar ve hali boyuna
istenilen kalitede oturmaz, kalitesinden diistik dokuma cikar.

> Cozgu teli ekleme

Hal1 dokuma sirasinda zaman zaman teller kopabilir. Bu durumda ¢zgl ipinin eklen-
mes gerekir. Ekleme sirasinda ¢ok dikkatli olmak gerekir.6n ¢ozgu teli arkaya yada arka
¢Ozgu teli 6ne baglamir.bu tip hatalarda halinin 6n veya arkasinda ¢6zglii boyunca iz ¢i-
kar.cOzgu ipinin kiyr kenarina gizlenmesi gerekmektedir.
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2.3.4. Kaliteye Gore (ince-K alin) Atkinin Kullamimasi

Halida kullamilan ince ve kalin atki ipliklerinin kaliteye gore tespit edilmis numarada
kullamlmas: gerekir. Eger atkilar (ince-kalin) tespit edilenden ince kullarilirsa hali basik,
kalin kullanilirsa hal1 kalitesinden distik ¢ikar. Bu da halinin kalitesinin bozulmasina neden
olur.

>  Ust atkimin arkaya cikmasi

Bu hata Uist atkinin gereginden daha az gergin atilmasindan kaynaklanir. Hal1 ters yizi
Uste gelecek sekilde serildiginde bu hatadan dolay: ters yizinin gérinttisi bozuk olarak
ortaya cikar. Halida mukavemet kaybina neden olur. Bu tip halilar disik vasifli olarak de-
gerlendirilir.

2.3.5. Hali Tiplerine Gore Tezgah Secimi

Dokunacak hal1 tipine gére tezgah tipinin secilmesi gerekir. Bu tezgah secimi hal1 ka-
litesinetesir ettigi gibi maliyeti de etkiler.

Bilhassa 100 x 100 ve daha yukar kaliteli ipek, yun ipek halilarin germe tezgahlarda
yapilmasi gerekir. Sarma tezgéhlarda dokunacak olursa, sarma tezgéhin ¢ozgusl, disarida
¢0zgu aparatinda ¢ozuil Up, sonra tezgéha takildig igin ¢dzginin biitin tellerinde ayni gergin-
ligi temin etmek imkansiz oldugundan, hal1 istenilen kaliteye diizginl tkte ¢gikmaz. Cozgile-
rin gevsek oldugu yerlerin ilmeleri oturmaz. Gergin olan yerlerin ilme siralar ise oturaca-
gindan, halida desen kayikligi, carpiklik vs. gibi kalite bozulmas: olur. Bu mahsurlarin orta-
dan kaldirilmasi icin dokunacak halinin kalitesine ve niteligine gore tezgah tipi tespit etmek
gerekir.

2.3.6. Desenin Dokuyucuya izahi -(Anlatiimasi)

Haliya tatbik edilecek desendeki renklere gore hazirlanan ilmelik ipliklerin desenle
birlikte renklerinin de dokuyucuya izah edilmesi gerekir. Bilhassa bir desende "Bakir ve Fes
Kirmizist", "Ac¢ik mavi-Koyu mavi", "Acik yesil-Koyu yesil'., "Acik sari-Koyu sar1", "Acik
pembe-Koyu pembe" gibi ayn renklerin agigi ve koyusu bulunmaktadir. Hali dokunurken
karigtirrlmamast icin bu renklerin dokuyucuya tam olarak izah edilmesi gerekir.

Ayrica desenler parcalanarak mukavva veya duralite yapistinlmigsa bu parcalar nu-
maralayarak dokuyucuya dokuma esnasinda hangi parcadan sonra hangisinin dokunacag:
anlatilmalidir. Sedef ve bordurlerin kenardan baslayip ortaya dogru orta zemin deseninin
rapor desende kag devir yapacagi. Orta zemin deseni ile genis bordir arasinda yapilan hesap-
ta farklilik varsa kag sira oldugu ve bunun icin ne gibi islem yapilacag: anlatiimalidir. Aksi
takdirde dokunan halida telafiss mimkin olmayan desen hatasi meydana gelir. Ve dokunan
halinin kalitesi diiseceginden deger kaybina ugrar.
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> Desen hatasi
o C0Ozguniin tezgdhin diizgin aktarilip takilmamasindan
o Desene gore, ¢cozgl hesabinin yapilmamasindan

o Hal1 kalitesine gore 10 cm ene kag ¢Ozgui giriyorsa esit araliklari taksima-
tin yapilmamasindan

o Cozgudeki gevsek tellerinin baglanmamasindan takbik edilecek desenin
bordir ile ic zemin desenlerinin hesaplarinin yapilmamasindan

o Desenin dokuyucuyaiyi izah edilmemesinden

o Cozgiide orayani hak ortateli sayarak iyi teshit edilmemesinden

o Tezgah iki leventinin paralel olmamasindan leventlerin iki basi1 arasinda
yao1 farki olmamasindan

) Cozgi taksimatimin iyi yapilmamasindan

2.3.7. Desene Gore Ilmek Iplik Killamimasi

Desene gore ilmek ipliklerinin kullamimasi, dokumamn kalitesi agisindan g6z 6niine
alinacak ilk konudur. Desendeki renklerin dokunacak olan halida kullamlacak ipliklerin renk
ve tonunun ayni olmasi gerekir. Eger desendeki renklerin tonu ile halida kullanilan ilmelik
ipliklerin renk tonu aym olmazsa desendeki gorinim halida gériinmez ve desenin orijinal
renkleri degistirilmis olur. Bu da sanatsal agidan bir kalite distikl igline sebep olur.

2.3.8. Desendeki Renklere Gore Haliya Gidecek Timelik ipliklerin Toptan hazr-
lanmasi

Dokunacak haliya ne kadar ve hangi renkten ne miktar ilmelik iplik gidecegi dnceden
tespit edilmeli, bitin renkler tam olarak tespit edildikten sonra dokumaya baslanmalidir.
IImelik ipliklerin tamam ayarlanmadig: takdirde dokunan halida Abraj olmasina yol acilmis
olur. Bilhassa iplik yeterli depolama sistemi olmuyor ve stok da mevcut ipliklerden hangi
halilara iplik kullanmlacagina dair kayitlar tutulmuyorsa, mutlaka halinin abrg olmasina yol
acacaktir. Bu bakimdan haliya bittin renklerden ne miktar ilmelik gidecekse hesaplandiktan
sonra, dokumaya baslanmalidir.

2.3.9. COzgunun Tezgaha Duzgun Takilmas

Dokunacak haliya gore ¢ozgii hesabinin iyi yapilmasi gerekir. Halimin eninde kag adet
¢Ozgui olacagi ile hali boyu + sacak bas1 hesap edildikten sonra ¢ozgl cozilmelidir.

Sarma tezgahlarda ¢ozgl tezgéhin sag ve sol yan agaglarina ayni mesafede baglanma-
l1, yani ¢ozgli leventlerin tam ortasina gel mesine dikkat etmelidir.

Sarma tezgéhlarda ¢dzgl aktarildiktan sonra gevsek kalan ¢ozgu tellerinin baglanarak

aym gerginlikte olmasi saglanmalidir. Bu yapilmadig: takdirde halimn bazi yerleri normal
oturur. Bazi yerleri yiksek atacagindan halinin kalitesi bozulur.
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Germe tezgahta ¢ozllen ¢ozgilerde, Yan agaglarinin sag ve sol tarafinda bosluk bira
kilmal1 ve ¢ozginin alt ve Ust leventlerinin ortasina gelmesine dikkat edilmelidir. Bu hususa
dikkat edilmedigi takdirde ¢ozilen ¢cozgu sikistirildiginda ¢ozgunin bir tarafi fazla gerilip,
diger taraf1 az gerileceginden hali1 dokunurken gevsek olan yerde devamli kayma meydana
gelir. Bunun neticesinde ise hal1 yamuk cikar.

2.3.10. Kaliteli Cozgu Ipligi Kullamlmasi

Dokunacak halilarin ¢ozgulUk ipliklerinin kaliteli olmasi sarttir. Mukavemetini kay-
betmis ¢cozgu ipligi ile ¢zgl ¢oziltip halt dokundugu takdirde:

> CoOzgunin sik sik kopmasindan dokuyucuya hali dokumada bikkinlik verir, hali
dokumasindan vazgecilir.

> Kopan ¢ozgu ipliklerinin baglanmasindan ¢ozgu ipligi sarfiyat: artarak hali ma-
liyeti yukselir.

> Kopan ¢ozguniin baglandig1 yerlerde hali yiksek atacagindan halinin kalitesi
bozulur.

> Halimin dokunmasi aninda dokunan kisimda halinin patlamasina neden olur.

> Hal1 arizasiz ¢iksa dahi, halinin boyun mukavemetini ¢ozgi sagladigr icin mu-
kavemeti distik ¢ozgl ile dokunan halinin dayanma guclt azalir. Ve hali kisa
zamanda yirtiimalara neden olur.

Y ukarida saydigimiz hususlari dikkate alcigimizda, ¢ozgu ipligi iyi kalitede olmalidir.
Ambarda stok edilen ¢ozgu ipliklerinin mukavemetleri sik sik dlcilmelidir. Mukavemetini
kaybetmis ¢cozgllUkler baska yerde degerlendirilmelidir.

2.3.11. Kilim Orgusiiniin Halh Ebadina Gore Y apiimasi

Halimn baglangi¢ ve bitiminde havli dokumanin dagilmasint 6nlemek icin yapilan bu
diiz dokuma, halinin ebatlarina (biyUklUk ve kiclklUgine) gore, dar veya genis yapilmali-
chr.

Kilim dokumasi en kuigiik ebatli halilarda 1,5 cm 'den asagi olmamalidir.

> Hata olus nedenleri
o Hal1 ebadina gore teshit edilen genislikten az dokunmasi
. Kilim dokumanin, halinin sag ve sol taraflarinda esit 6riilmesi
) Kilim dokumanin tam sikistirilmamasi
) Dokuyucunun dokuma esnasinda kirkit ile iyi sikigtiramamasi

o Dokuyucu dokudugu kismi sarma tezgahta alt |evente fazla sararsa yeni
dokuycag siralar1 kirkitle sikistiramamas: kirkit vuralamiyacagindan ka-
lites oturmaz. Hal1 yiksek atar.
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2.3.12. ilk Dokumanin Hal1 Ogretmeni Tarafindan Baslatiimas:
Y eni baglanacak halinin, usta tarafindan bagl atilmasinda biytik faydalar vardr,

> Baslangicta dokunan toprakcalik (kiyr kolon, etlik) dokusunun renginin hal
zemin renginde yapiimali, bir yanlisliga meydan vermemeli.

> Dokunan halinin kalitesine gore hav yiksekligi, kullanacagi makas ile ayar
edilmes saglanmis olur.

»  Agizlik iplikleri ve kilim dokumast ilk siralarda kirkit darbesi ile asagiya kayma
yapiyorsa, dokumay: durdurarak agizlik ipligi adedini ¢ogaltir ve kilim doku-
masin genis dokur.

Y ukaridaki husudlar dikkate alindiginda dokuyucunun haliya usta baslamas: faydal
olur.

2.3.13. ilmelerin Hav Y uiksekligi K esimi

Dokunan halilarin ilmelerinin ipek ve yin ipek halilarda her sirasinda bir kesilmes ha-
[1 ylizeyinin diizgtin gikmasin saglar.

Yin halilar daiki sirada bir kesilmesi lazimdir. Eger 3—4 sirada bir kesilecek olursa
dokuyucuya kesme zorlugu verdigi gibi hal1 ylizeyi de diizgiin cikmaz.

Kayseri yoresinde kullanilan egri (kavidli) makasla ¢calisanlar 200-300 sira dokuduk-
tan sonra kesim yapmaktadirlar. Bu da diizgiin bir yiizey vermedigi gibi 1 metre kareye sarf
edilecek miktarin iki kat1 kadar ilmelik iplik sarf olmasina sebep olur. Séyle ki; dokuyucu ilk
siradailmeleri 10 mm. uzunlugunda kesmeye baslasa ikinci ve daha sonraki siralarda bicagin
ilmeyi rahat kesebilmesi icin Gstteki ilmenin attaki ilme uzunlugundan bicak agiz kalinlig
kadar uzun olmasi gerekir.

Kesilen ilmeler her sirada bicak agzimn kalinligir kadar uzarsa, ilmelik iplik zarar1 o
kadar artar. Bununicin ilmelerin yiin halilardaiki sirada bir kesilmesi gerekir.

2.3.14. Kirkitin Dengeli Vurulmas

Hal1 sikistirmada kullanilan kirkitin, halimin her tarafina ayni tempoda vurularak sikis-
tirmanin yapilmasi gerekir. Ayni tempoda vurulmazsa bazi yerler ¢ok oturur, bazi yerler az
oturacagindan halinin kalitesi bozulur.

Kirkit darbesini esit miktarda dagitmak i¢in baski ipi kullanmak lazzimdir. Kirkitin dis
araiklart genis oldugundan disler her tarafa degmeyecegi icin, sikistirmay: istenilen sekilde
elde etmek mUmkin olmaz. Baski ipi ¢bzglniin arasindan gegirilip, kirkit bu baski ipi Uzeri-
ne vuruldugu takdirde kirkit darbes her tarafa esit miktarda dagilacagindan sikistirma da esit
olacaktir. Baski ipi biittin hal: tirlerinde kullanilmalicir
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2.3.15. Hah Kalitesine Gor e Kirkit Kullamilmas:
Dokunan halinin cinsine ve kalitesine gore kirkitin cinsini segmek gerekir.

Hav yUksekligi fazla olan halilarda dis uzunluklar: fazla olan kirkitleri, hav yiksekligi
az olan hal1 tirlerinde ise dis uzunlugu kisave yuvarlak disli kirkitleri segmek gerekir.

Bu secimi yapmadigimiz takdirde dokunan hal1 ya oturmaz yahut da ¢dzgilerin kop-
masina sebep olur.

2.3.16. Halh Karakterine Gore Makas Kullaniimas

Dokunacak halimn kalite ve cinsine gore makas secimi yapmak gerekir, Hav yiksek-
ligi fazla olan halilarda tablal1 (ayarli) makas tercih edilmelidir. Hav yiksekligi 2,5-3 mm.
olanipek ve yiln ipek halilardatablasiz makaslar kullanilmalidir.

Makadlarin iyi ¢elikten yapilmis olmasi, bileme acisimn 70-75° arasinda agilmasi ve
keskin olmasi gerekir. Makadlarin, arkasindan ve kege Uizerine kaplanmis zimpara tozu ile
hazirlanmis yuvarlak kece ile bilenmesi gerekir. Taslama tezgéhina tuttugumuz zaman kesici
ag1z 1sinmadan mutevellit yanacagindan iyi bir bilenme olmadigi i¢cin makasin da émrini
azaltir.

2.3.17. Halimn Duizgiin Dokunmasi icin Cizgi Cizilmesi

Dokunan halinin diizgin ve kalitesinde ¢ikabilmesi icin halinin enine ¢izgi (Cirpi) ¢i-
zilmes gerekir. Bu cizgi hali kalitesine gére kiciik sedef ve bordiriin eni kag santim tutu-
yorsa o genislikte, orta zeminde desenlerin kesilmesine (Paftalara) goére ipek ve yin ipek
halilarda 5 cm 'de bir cizilmesi gerekir.

Cizgi cizilmeden 6nce halinin iki tarafindaki baglangicindan 6l¢l alinarak isaretlenir.
Bu isaretlerin arasi bir mastarin yardimiyla gazli kalemle ¢izilir. Genellikle toprak boya, bir
kaba konularak sulandirilir. Cozgti ipliginden olmak tzere, hal1 genisliginden biraz uzun bir
iplik alinarak sulandirilnus boyaya batirilir. Fazla olan boyali su parmaklar arasinda sikilarak
akatilir. Bu iplik 6nceden isaretlenen noktal ara gergince temas ettirilir ve gergin ipin ortasin-
dan 6ne dogru cekildikten sonratekrara birakilir. Bu sekilde diizgiin bir cizgi ¢izilmis olur.

2.3.18. Kaliteye Uygun Duzgin Digum Atilmas

Dokunacak halimn kalitesine ve T.S.E,'nin hazirladigi 43 Nolu El Dokusu Tirk Hali-
lar Standardinda belirtildigi sekilde diglm atilmalidir.

Dugumler ister kapali, isterse agik digim olsun, ¢dzgl, tellerine iyice oturmalidir.
Eger duguimler cozglye oturmazsa halinin arkas: diizgiin ¢ikmaz.

Halk arasinda topal digim tabir edilen (digiim uglarimn hav yiksekliginden kisa ke-
silmesi) digiimin yaptirilmamas: gerekir. Bu sekilde yapilirsa halinin yiizeyinde gorinim
bozulur.
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2.3.19. Hah Ebadina Gore Kiyr Kolonu (Toprakcalik) Yapilmas

Halimn 4 kenarimi gevreleyen kiyr kolonunun hali ebatlarina gore tespit edilerek do-
kumanin yapilmas: gerekir. Bliyik bir halida ¢ok ince bir kiy1 kolonunun, kiiciik bir halida
dagenis bir kiy1 kolonunun bulunmasi halinin gériniimint bozar. Bundan dolay: hal1 ebatla-
rina gore kiyi kolonlar: tespit ettikten sonraimalatinin buna gére yapilmasi uygun olacaktir.

2.3.20. Dokunan Halimin Sik Sik Sarilmasi
Tezgahta dokunan halinin dokunmus kismi fazla yikselmeden sarilmalidir. Sarilmaz-

> Kirkit vurma mesafesi kisalacagindan kirkitin sikistirmasi tam olarak yapila-
maz.

> Dokunan kisim ¢ok yiksek olunca hal1 enine cekme yapar.

> Dokunan kisim yiksek olursa kirkit darbesinden dolay: patlama ihtimali coga-
l1r.

> Dokunmus kisim yiksek oldugundan esneme olacag: icin makasla diizgiin bir
kesim saglanamaz.

2.3.21. Dokuyucunun Bigak Tutma Sekli

Dokumalardailmeleri kesmek icin kullamlan bigak iki tirld tutulur.
> Bicagi ilmeye yukaridan asagi vurarak kesilir.

> Bicagi ilmeye soldan saga dogru vurarak kesilir.

> Esas olarak, bicagin ilmeye yukaridan asagiya dogru vurarak kesmek gerekir.
Bunun faydasi ilmelerin ¢6zgl tellerine oturmasim saglar ve ilmelerin arkalar
hal1 arkasinda diizgiin bir ylizey meydana getirir.

> Dokuyucu bigag: soldan saga dogru ilmelere vurarak kesiyorsa bu sekilde kes-
mede ilme ipliginin bicak darbesiyle uzamasina ve ilmenin bir ucunun diger
ucundan kisa kalmasina sebep olur. Kisa olan ilme uclar1 atki atilirken kirkit
darbesiyle ¢ogu kez halinin arkasina gegip, halimn arka ytizeyinin bozuk ¢ikma-
sina sebep olur.

> Iimeipligi, bicak soldan saga dogru vurularak kesildiginde ilmeler ¢bzgiye tam
oturmayacagindan ve kirkit darbesi ile oturmayan bir ilmeler arkaya dogru
kayma yaparak halinin arkasinin bozuk ¢ikmasina sebep olur.

2.3.22. ilmeleri El ile Koparmak

Bilhassa yln halilarda dokuyucu, attigi ilmeleri bicak kullanmadan parmaklar: vasita-
siyla koparir. Bunun yapilmasinin gayesi daha seri dokumak icindir. Bu sekilde ilmeler ¢eki-
lerek koparildigindan uzamakta ve incelmektedir. Hatta cogu kez ilmeler ¢ozgu Uzerinde
kalmadan kopar ve dokuyucu bunun farkina bile varamaz. Bu sekilde ¢alisan dokuyucunun
dokudugu hal1 kaliteli olmaz. Cozgu Gizerinde kalmayan ilme yerleri bos kalir. Bu da halimin
kalitesinin bozulmasina sebep olur.
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2.3.23. Cozgunun Avug icinde Toplanmasi

Dokuyucu bilhassa yin halilarda bigak kullanmadan, ilmeleri e ile kopararak calisi-
yorsa, sag elinin icine alabildigi kadar ¢ozgu tellerini toplar, sol €li ileilmeyi atar ve koparir.
Burada mahzur; ¢cozglleri sag el icerisinde topladigindan ¢dzginin glicindeki esit araliklarla
olan taksimat1 bozulmus olur. Dokunan halinin eninde gekme meydana gelir. iimeleri €i ile
kopardig: icin 21. maddedeki mahzurlar ortaya ¢ikar. Onun icin dokuyucuya bu sekilde ca-
lisma yaptirilmamalidir.

2.3.24. Sira Atlamasi

Uzun yillar hali dokuyan dokuyucularda gorilen sira atlamasi oldukca yaygindir.
Kontrolle gorevli eleman dokunan kisimla, desenin sirasinm sayarak sira atlanip atlanmadigin
kontrol etmelidir. Sira atlamada;

> Halinmn boyu kisa ¢ikar.

> Desendeki motifler orijinal seklinden bozuk ¢ikar.
> Dokuyucuyaiscilik tutarinda fazla para 6denmis olur.

2.3.25. Kenar Orgusiine Atkinin Gegip Gegmedigi

Halimn boyuna gore iki kenarina yapilan kenar érgisi tatbikatta umumiyetle 2—-3 cift
¢Ozgu ile yapilir. Kalin atki kenar 6rgusii icin ayrilan ¢ozgi telinin sonuncusu ile birlikte
kenar orgu ipi ile 6rilmesi gerekir. Bu yapilmazsa toprakcalik ile kenar 6rgusti arasinda bag
kalmayacagindan kenar ¢rgiisii kisa zamanda kopar. Onun icin atkilarin kenar drgusi ile
birlikte orilmesi gerekir.

2.3.26. ince Atkimin (Doke, Gayar) Iyi Yapiimas

> Ince atki (doke, gayar) eger cok bol (sulu) vurulmussa halinin arkasina figkarir.
Buna atki figkirigi denir. Atki figking: halimin arkasimi plrizit hale getirdigi
icin halimn kalitesini disrdr. Aynmi zamanda bu fiskiran atkilar kullanma esna-
sinda cUrlyeceginden veya temizleme esnasinda kesileceginden halimn émri-
niin kisalmasina sebep olur.

> Ince atk1 (doke, gayar) eger gergin vurulursa, bu kismlarda ilmeler kalitesinde
oturmaz. Buna da dipper; (kirik) denir. Hal1 da bariz olarak gorilebilir. Halinin
havl: yiiziinde sa¢ eni gibi yariimalar meydana gelir. Bunun 6nlenmesi icin ince
atkinin gayet normal gerginlikte (ne cok gevsek ne de gergin) atilmasi gerekir.

2.3.27. Hali Dokunan Yerin Nemli Olmamast

Hal1 tezgdhimin kuruldugu yer rutubetli olmamalidir. Eger rutubetli yerde dokunuyor
ise ilme ve atkilar rutubetten 1slanacaktir. Kirkit darbesi ile bu idlanmis ilmeler fazla otura-
cagindan, halimin kalitesinin bozulmasina neden olacaktir. Onun icin tezg@hi kuracagimiz
yerin nemsiz olmasina dikkat edilmesi gerekir.
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2.3.28. Gelberi izi Kegelestirme

El dokusu halilar dokuma islemi bittikten, piyasaya verilmeden dnce bir dizi bitirme
islemlerinden gecirilirler. Bu bitirme islemlerinden bir tanesi de e dokusu halilarin yikanma-
sidir. Iste yikama usuline uygun olarak yapilmaz ise yikama sirasinda halinin havl yiizeyin-
de gelberinin izi kalir, havli ylzeyi cizgili bir goruntl verir ve havli yizeyi kegelesip bozu-
lur. Bu tUr hatalar gosteren halilar ortaya da disik vasifli halilar olarak degerlendirilirler.

2.3.29.Y1rtik

Hal1 dokuma ya da dokuma sonrasi bitirme islemleri sirasinda herhangi bir sekilde yir-
tilabilir. Bu sekilde yirtigi bulunan halilar onarilarak piyasaya verilirler. Ancak onarim gor-
mis de olsa yirtik cok 6nemli bir kusurdur. Bu sekilde yirtik kusuru olan halilar ancak diisik
vasifli halilar olarak degerlendirilirler.

Yirtik, eger onarim gérmemis ise halida kolaylikla fark edilir. Onarim gérmis ise bu-
nu fark etmek oldukca guictiir. Ancak bu konuda uzman birisi dikkatli bir inceleme sonucu
bu hatay: fark edehilir.

2.3.30. Yanik

Aynen yirtikta oldugu gibi halilar dokuma ya da dokuma sonrasi bitirme iglemleri so-
nucunda yanahilir. Yamkta 6nemli bir hali kusurudur. Bu hatada onarilir. Yamg: onarilms
bir hal1 da bu kusurun tespiti de yine ancak uzmanin yapabilecegi bir islemdir. Bu tip halilar
sadece diusuk vasifli halilar olarak degerlendirilir.

2.3.31. Kir Leke

Bir & dokusu halimn biytkligine, digim sikligina, dokuyucunun yetenegine ve ¢a-
lisma sliresine bagli olarak uzun bir zaman alir. Bu zaman icerisinde hal1 bircok dis etkenle
kars1 karsiya kalir ve dogal olarak kirlenir. Bu nedenle halinin dokuma islemi bittikten sonra
hal1 kullanima verilmedin dnce basta yikama olmak (izere bir dizi bitirme igleminden geciri-
lir. Iste hal1 izerinde bulunan bu yikama ve giderilemeyen bu kir ve lekeler bir hal1 hatasi
olarak kabul edilir.

Kir-lekede cok dnemli bir hal1 hatasidir. Ctinkii normal olarak hali Uzerinde yikamaile
giderilemeyen kir ve lekenin bulunmas arzu edilmez. Bu nedenle yikama ile giderilemeyen
kir ve lekesi bulunan halilarda sadece duistik vasifli halilar olarak degerlendirilirler.

2.3.32. GOoglinme
Halilara uygulanan bitirme iglemlerinden birisi de halilar1 yikamadan dnce onlarin
terderinden aleve tutularak fazla gereksiz tlylerin ortamdan uzaklastirilmasidir. Bu isleme

ALAZLAMA adh verilir. Alazlama sirasinda dikkatsizlik sonucu halinin gereginden fazla
alev ile cok fazla bir siire temas etmesiyle bazi bolgeler hasar gorur.
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Alevden dolay1 ortaya ¢ikan bu hasar gogiinme olarak adlandirilir. Bu da ¢ok dnemli
bir hal1 hatasidir. Bu hataya sahip hailar da ancak sadece distk vasifli halilar olarak deger-
lendirilirler.

El dokusu halilardaiscilik kontrol edilirken yukarida belirtilen hatalarin olup olmadig
tek tek arastirilir. Bu kontrol sonucunda elde edilen sonuca gore halinin iscilik kalitesi hak-
kinda bir sonuca varilir.

2.3.33. Peslik

Tezgah dengesinin bozuklugundan, alt ve Ust leventlerde ¢ozginiin orta telinin simetri
ekseni olarak disey dogrultuda yer dmamasindan kaynaklanan, bir paralel kenara benzer
sekilde halimn kose agilarimin 90 dereceden farkl1 olusmast sonucu beliren hatadir.

Islatilarak gorme suretiyle dizeltilmeye calisilirsa da, zamanla eski halini alacagindan
giderilmeyen 6nemli bir hatadir.

2.3.34. Toprakaihk(Etlik),(Kiy1 Kolonu) Hatasi

Gerekli ebatla en ile boyda, farkl: ebatlarda dokunmasi ile desendeki zemin rengi tat-
bik edilmemesidir.

Hata olus nedenleri:
> Dokuyucu hal1 ebadina gore tespit edilen genislikte dokumamustir.

> Halimn boyuna toprakcalik genisligi ne kadar ise baglangi¢ ve bitiste de ayn
genislikte yapilmamast.

> Desende toprakgalik rengi icin tespit edilen rengin disinda renklerle dokunmasi.
o Y Un halilarda toprakcalik genisligi

Seccadelerde 140 x 120 a kadar 2cm
Ceyreklerde 150 x 250’ ye kadar 2cm
Kellelerde 200 x 300'ye kadar 3cm
Tabanlarda 250 x 350'ye kadar 4cm
Buyik Tabanlarda 300 x 400’ e kadar 4cm
Dahabiiyuk ebatlarda 5cm
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. Ipek halilarda toprakcalik genisligi

0.60 x 100’ e kadar lcm
0.80 x 1.20' e kadar lcm
100 x 150 e kadar 1.5cm
120 x 180’ e kadar 1.5cm
150 x 250'ye kadar 2cm
200 x 300’ e kadar 3cm
Daha biiyik ebatlarda 4cm

Not: Tolerans: Yun halilarda toprakcalik genisligi belirtilen genislikten £0.5cm, ipek
halilarda 200 x 300 ve daha blylk ebatlardaise £0.5cm olabilir.

2.3.35. Isci Arasi

Bir tezgéhta ayri1 anda birden fazlaisci caistiginda farkli is hizlari nedeniyle, zaman-
dan kazanmak amaciyla kendi is alanlarinda aym atki kullanmalar1 sonucu: dokumanin daha
¢cok arka ylUzinde gorilen birbirine paradel, capraz cizgilerdir. Dokumada yirtik olmasin
onlemek icin atki donUsleri birer sira kaydirilarak, 6nceden belirlenmis boyutlar icinde para-
lel-capraz hatlar arasinda gergeklestirilir. Kirkitleme farkliliklari nedeniyle, ayri kisilerin
dokunduklari siralarda kayma olmast kagimlmazdir. Bu uygulama sekli desen bozuklugu ve
potluga sebeb olabilecegi gibi, dokunun dayaniklilik ve estetigini de olumsuz yénde etkiler.

Uc dokuyucunun yer aldigi bir organizasyonda; usta dokuyucu tezgahin sol tarafinda,
vasat dokuyucu ortada, aceme dokuyucu ise sonda oturur. Usta kendi alanmindaki isi bitirince,
acemi iscinin yerini alarak o bélimi tamamlar. Bu arada vasat is¢i de acemi is¢inin yardi-
miyla veya yardimsiz olarak isini digerlerinin seviyesine getirir. Orta kalitede bir hal1 igin,
bir doku alaninda yaklasik 70 diglim sirast bulunur. Daha sonra ikinci doku alanina gecile-
rek ilk uygulamadaki konumda dokumaya devam edilir. Ancak baslangi¢ ve sonda 40-50
sira normal dokuma yapilarak hatalarin kenardan baslamasi onlenir, bu sekilde halida gori-
lebilecek bariz kirilmalarin 6niine gegilmis olur

Bazen kirkim sonrasi 6n ytize yansiyan, zamandan tasarruf amaciyla bilingli olarak su
tip dokuma hatal arim sonradan onarilarak giderilmesi miimkin degildir.
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2.4. Dokumalarda Diger Hatalar

2.4.1. Hammaddeden Kaynaklanan Hatalar

Hal1 kalitesine etki eden en dnemli etkenlerin basinda hammadde gelir. Dokuyucunun
isciligi ne kadar guzel olursa olsun, tezgah ne kadar hatasiz olursa olsun, hammadde kalites
bozuk olursa dokunan hal1 kisa zamanda 6zelligini kaybedeceginden buttin ihtimamlar bosa
gider. Bu nedenledir ki hammaddenin kaliteli olmasi zorunludur.

Halida hammadde ¢6zgu, atki(kalin ve ince) veilme iplikleridir.

Cozgu ipligi, lyi vasifli pamuk, yin ve ipekten yapilmalichr. Dokunan halinin, boyuna
saglamligim ¢ozgl ipi temin ettiginden, bu iplerin dayanikli olmasi gerekir. Ayrica, dokuna-
cak halinin kalitesine gore tespit edilmis kalinlikta ve 6zellikle dayanikliligini kaybetmemis
olmalidir.

> Cozgu, kaliteye gore, tespit edilen kalinliktan daha ince kullanildig: taktirde ha-
[1, enine devaml1 cekme yapar.

> CoOzgu, kaliteye gore, tespit edilen kalinliktan daha kalin kullanilirsa, hali enine
devamli genisleme yapar.

> Kullanmlan ¢6zginin mukavemeti disik olmamalidir. Distk olursa;
o Sik sik kopacagindan dokuyucuya bikkinlik verir.
o K opan ¢ozgilerin baglanmasinda, ¢cozgli ipi sarfiyat: artacagindan, mali-
yet de artar.
) Kopan ¢ozgulerin baglandig: yerlerde hal1 yiiksek olur.
o Halimn patlamasina neden olur.
) Halimn 6mrinidn kisalmasina neden olur.

iimelik iplikler, ilmelik iplik icin kullamlan yapagimin iyi kalite olmasi, yikamanin iyi
yapilmasi ve boyamanin akmayan boyalardan yapilmas: gerekir.

> Dokunacak hal1 kalites icin tespit edilmis kalinlikta (numarada) ilmelik iplik
kullarlmalichr.

»  Tespit edilen numaradan ince ilmelik iplik kullamlirsa, hali daha fazla oturur,
kalite yine bozulur.

»  Tespit edilen numaradan daha kalin ilmelik ip kullanilirsa, hali az oturur kalite
yine bozulur.

> Haliyatatbik edilecek desenin renk tonlarina gore, ilmelik iplik renk tonlari ayn
olmalidir. Aym olmazsa desenin orijinal renkleri degistirilmis olur.

> Iimelik ipliklerin diizgiin ¢ekilmis olmas: gerekir. Iimelik iplikler diizgin ce-
kilmemis olursa, baz1 yerleri kalin, bazi yerleri ince olacagindan dokuma esna-
sinda, kalin ilmekligin halida dokundugu yerler yiksek atacak, énce ilmeligin
dokundugu yerler fazla oturacagindan halida:
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Desen bozuklugu olur,

Dokunan agiz onduleli (dalgali) olur,

Sedef ve bordr gizgileri zikzakl1 olur,

Halimn gorinimd bozulur,

Dokunan halinin ortasindan bakildiginda siralar zikzakli gézikr.

Dokunacak haliya sarf edilecek ilmelik iplik toptan verilmelidir. Haliya sarf
olunacak ilmelik iplik toptan verilmedigi taktirde dokunacak halida abraj mey-
dana gelir.

Dokuttugumuz halt minferit(tek) dokuyucuda ise desene gére hangi
renkten ne kadar sarf olunacaksa hesap edip, desendeki renklerin ilmelik
ipliklerini toptan okuyucuya vermemiz gerekir.

Atolye sistemi calisiyorsak, atélyemizde koltuk ambar: tahsis edip atél-
yedeki tezgah sayisina gore her tezgah icin raf yapmanuz gerekir.
Tezgahtaki dokunacak renklere gore, sarf olunacak miktarlar: segip o tez-
gah icin ayirdigimiz raftailmelige istifleyerek dokuyucuya baska raflar-
dan degil sadece kendi rafindan iplik kullandirilmalidir.

ince (ust) atki; Doke veya ince gayar ismi verilir.(yoresel olarak).Var-gel yukarida
iken ince atki, alt kalin atkinin Gzerine kirkitle ilmeler arasina yedirilerek atilan atkidir.

>

Dokuyucu ince atkiyr atarken dikkat etmezse 3 hata meydana gelir.

Ince atkiy1 bol verirse atkilar halimin arkasina gikar ki buna atki fiskirig
denir.

Ince atkiy1 gergin verirse bu gergin oturmaz ve buna denir.

Ince atkinin yapilcigi malzeme iyi degilse veya dayanklilig: kaybolmus
ise, kirkitle vurulurken katlar1 kopararak, kopan uclar halimin 6n ve arka-
sindan ¢ikar, halimn gorinimini bozar.

Iyi bir Uretim elde etmek icin hammaddenin iyi muhafaza edilmesi gerekir. Bu
bakimdan alinmasi gereken tedbirleri su sekilde siralayabiliriz:

Iplik deposu nemsiz olmalichr.
Depoya 100 x 100 x 0.70 ebadinda yeterli raf yapilmalidir.

Fabrikadan gelen ilmeklerin istif edildigi raflara, gelis tarihleri yazilarak
her parti ayr1 ayr1 raflarda muhafaza edilmelidir.

Gelenipliklerden imal attaki tezgéhlardan hangilerine ne miktarda veril-
digi ve dokunan halinin kag m? oldugu yazilmalidir.

Fabrikadan gelen ilmeliklerin taman imal atta verilmemeli bir miktari
imalattaki halilar icin stokta tutulmalidir. imalattaki halilarin tamami gel-
dikten sonra kalan ilmelik kag haliya gelecekse o kadar haliya verilmeli.

Ipek ilmekler naylon torbalar icerisinde raflarda muhafaza edilmelidir.
Y Unln dismani glve, ipegin diisman: tozdur.
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Kalin atki (alt ve Uglinctl) Yurdumuzda Uretilen halilarda genellikle kalin atki,
tek atki kullamlmaktadir. Yalmzca Erzurum Atatirk Universitesin de 2.kalin at-
ki kullanildigi, Eski Tark halilarinda 3 atkil1 Gretim yapilirken bu teknol oji terk
edilerek 2 atkili Oretim yapilmaktadir. Halinin boyuna dayanikliligim ¢6zgu
saglar. Halimn enine dayamkliligim ve ¢ozgileri enine birbirine baglayan da at-
kilardir. Atkilarin kaliteli, yin, pamuk ve ipekten yapilmas: gerekir.

o Alt atki, halidailmeler dokunup tamamlandiktan sonrailmelerin Uizerine
varangelen asagidaiken atilan diiz atkidir. Hal1 dokunurken alt atki atili-
sinadikkat edilmeyip, atki bol atilirsa enine darama meydana gelir.

o Hal1 kenar 6rgusti at(kalin) atkiylabirlikte drdlmelidir. Birlikte 6rilme-
digi taktirde kenar 6rgiisii kisa zamanda kopar.

2.4.2. Dokuyucunun Kusurundan Kaynaklanan Hatalar

A\

VVVVVVVVVVYVYYVYYVYYYVY

Iimelerin € ile kopariimasi

Bicagin ilmelere soldan saga vurulmasi

COzgunin avug igerisinde toplanmast

Sira atlamasi

Kirkitli halimin her yerine ayni tempo ile vurmamasi
Desendeki renklerin degistirmesi

Iimeleri bir veyaiki sirada kesmemesi

Hal1 tir ve cinsine gore, digum teknigini tatbik etmemes
Dugumlerin ¢bzglye oturmamast

Dokunan kismin sarilmamasi

Kenar drgisiini at atk ile birlikte 6rmemes

Alt atkiyr normal atmamasi

Ince atkiy1 normal atmamasi

Kullandig: kirkiti iyi kullanmayist ve korumayisi

Hal1 ebadina gore kiy1 kol onu(toprakcal ik)yapmamast
Halimn diizgiin dokunmasi i¢in ¢izgi ¢izmemesi
Nemli ortamda hal1 dokumast

2.4.3. Halh Ogretmeninin ilgisizliginden ve ihmalinden K aynaklanan Hatalar

>

Tezgéah paud ve avadanliklarimi(yan aetleri) kontrol edip, ebat farkliliklarim gi-
dermemesi,

Tezgahi duizgiin ve sarkll inde kurmamasi ve byl ece sabitlememesi

Dokunacak halinmin, desen hesabim yapip, hal1 enine girecek ¢ozgl adetini ve
boyunu tespit etmeden ¢ozgui ¢cozdirmesi

Sarma tezgaha ¢ozllen ¢dzglyl iyi tarayip aktarmamasi.
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A\

Sarma tezgéha c¢ozilen ¢dzginin gevsek olanlart baglayip tim ¢dzglleri aym
gerginlige getirmemesi

Agizlik iplerini yeterince ve diizgiin yapmamast

Zincir 6rgustini diizgiin yapmamasi

COzgude, dokunacak kaliteye gore taksimat yapmamast

Kilim dokumasini hal1 ebadina gore yapmamasi

Toprakeiligi hal1 ebadina gore yapmamasi(kenar 6rgiisii)

Hal1 kalitesine gore dokunan halinin diizgin ¢itkmast icin en fazla 10cm.de bir
Gizgi cizmemesi

Desendeki renk tonlarina géreilmelik iplik vermemes

Dokunan halilarin kontrolinde, sira atlayip atlamadigina dikkat etmemesi,
Kullanmlan makasin keskin olup olmadigin kontrol etmemesi,

Kullanilan kirkitin dislerinde ¢apak, kirik olup olmadigini kontrol etmemesi,
Deseni, dokuyucuya iyi izah etmemesi

VV VYV VY

YV V V VY

2.4.4. Desenden Kaynaklanan Hatalar

> Desenin yapilisi esnasinda, bordirle zemin deseninin hesaplanmasindan kay-
naklanan hatalar,

> Rapor desenlerde bordirle zemin desen hesab yapilmadan desenin baglatilmasi

> Rapor desenlerde bordir ve zemin deseninin kovalamal: olarak dokunmasi ge-
rekirken bunun tatbik edilmemesi

> Desenin zemin ve ciceklerinin koyu boyanmasindan dolay: karelerinin ¢oz(l-
memesi ve dokuyucunun deseni okuyamamast

> Desen zemininin tam olarak boyanmamasi
> Imal edilen desenin ¥4 Uinlin veya ¥ sinin yapilmamasi
> Deseni parcalayip yamstirdiktan sonra her paftaya numara verilmemesi

2.4.5. Calisma Sisteminden Kaynaklanan Hatalar
Hal1 Uretimim iki sekilde yapilir:

»  Tek olarak dokuyucunun yaptig: Uretim
»  Atdlye sisteminde yapilan tretim

Tek olarak yapilan Uretimde, yurdumuzda tretimi yapilan bittn hali tdrlerinin Gretimi
yaklasik olarak % 90 1 bu sekildedir. Tek olan dokuyucularin evine tezgéh kurmak suretiyle
aile isletmesi seklinde olmaktadir. Bu tir dokumada istenilen kalitede hal1 elde etmek olduk-
gaguctur. Bir yerlesim yerinde, bir firmamn 10 tezgahi oldugunu distinelim.10 tezgahi kont-
rolle gérevli eleman halinin kontrol tinti aksama kadar ancak yapar. Bu firmanin 10-15 yerle-
sim yerinde calismas: varsa, halimn kontroli en az 10 giinde bir yapilacak demektir. Bu 10
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gun icerisinde dokuyucu hata yapti ise bu hata nasil giderilecek, sokip dizeltilecek olsa za-
man ve mal zeme kaybi olacaktir.

»  Tek olarak dokuyucular: 3 gruptatoplayabiliriz:
o Devamli hali dokuyan tek dokuyucular
) K1s mevsiminde hal1 dokuyan tek dokuyucular
o Ev islerinden arta kalan bos zamanlarda hal1 dokuyan tek dokuyucudur.

Atolye sisteminde yapilan Uretim ise, haen, yurdumuzda bu sistemle yapilan hal1 Ure-
timi, yillik Gretimimizin %210unu teskil edecek kadar azdir. Bunun nedeni ise, atdlye siste-
minde dokuyucularin vergi, sigorta ve sosyal haklarimin imalat¢i firmaya biytuk mali kiilfet
getirmesidir.

Tek olarak imalat maliyetinin yaklasik olarak atdlye imalat maliyetinin iki katina mal
olmasindan dolay: biitln hali imalatgisi firmalar atdlye sisteminde ¢alismak istememektedir-
ler. Bilhassa dis pazarlara sunulan(ihrag edilen) ince yin ve ipek halilarin mutlaka at6lyeler-
de yapilmasinda biytk yarar vardir.

Halen rekabet halinde oldugumuz diger hali Ureticisi devletleri, Urettigi halilarla reka
bet edebilmemiz icin atdlye sistemine gegmemiz sarttir. Atdlye sisteminin getirdigi

Formalite ve mali kilfetin mevzuat degisikligiyle kaldirilmas: gerekir. Yurdumuzda
hal1 Uretimi yapilan yorelerimiz, genellikle kirsal kesimler ve kdylerimizdir.

2.5. Hahahkta Kalite, Kalite Hesaplari

Halicilikta kalite denildiginde oncdikle halidaki digim sikligi akla gelir. DUgim sik-
l1gimn fazlalig bir halinin desenin daha detayli uygulanabilmesi ve dmriiniin daha uzun ol-
mas: Uzerinde 6nemli ve etkili bir faktordir.

2.5.1. Hah Kriterleri

> lyi bir hali nasil belirlenir?

1 metre basina dilsen dikey ve yatay yondeki diiglim miktar1 sayilir ve m* deki diigiim
sikligr belirlenir. Hal1 kalitesini belirlemede digim sikligi en énemli kriterlerden biridir.
Halimn genel gorinim, renklerin ahengi ve desenin dengesi halimin yas1 ve genel durumu
kadar 6nemlidir.

Digiim sikhig: (dikey ve yatay yénde) m? ye diisen diigiim sayist ile 6lculir. Dugiim
say1si orta kalitedeki halilarda m? de 100.000 den ¢ok kaliteli halilarda m* de 10.800.000 e
kadar cikabilmektedir. Bu noktada diglim sayisina gore hali kalitesinin belirlenmesiyle ilgili
asagidaki sonuca varabiliriz:
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m? de 250.000 ila 500.000 diigiim arasi orta kalite,

m? de 500.000 ila 1 milyon diigiim arasi iyi kalite,

m? de 1 milyon ila4 milyon diigiim arasi nadir bulunan kalite,
m? de 4 milyon diigiimden fazlasi ok iyi,

m? de 10,8 milyon duigiim diinya rekoru.

2.5.2. Dugum Sayimi

Cm basina dusen digumler boyuna ve enine sayilir sonra da ¢ikan sayilar birbiriyle
carpilir. Bazen dm? basina diisen diigtimler sayilir, yani; temel dlcii birimi olarak 10 cm ali-
nir. 1 metre basina dilsen dikey ve yatay yondeki diigiim miktar: sayilir ve m® ‘deki diigiim
siklig1 belirlenir.

Sayim yapmak i¢in halinin altindan enine ve boyuna 10 cm’lik 6l¢ alinir. Y Ukseklik
olarak, her bir yumru bir digim sayilir ama enine bakildiginda yalniz 90 derecelik yiginlar
sayilir. Daha sonra sayimin sonucu 100 ile carpilir ve bdylece metre kareye disen siklik
belirlenmis olur. Tum Uretici Ulkeler hal1 kalite bildirilerinde onluk sistemi kullanmaz.

Ornegin, “ing” basina diigiim sayisina gére dokuma ayarlamas: her iki yonde de goste-
rilmektedir.

Pakistan halilarinda ise, mikemmellik in¢ kare basina diisen digim ile belirlenirken
ilk numara atki yonindeki dugumleri, ikinci numaraise ¢ézgl yunindeki digumleri verir.

Uzun bir siire, iran Gereh= 6,4 ila 7 cmv'i 6lcli olarak kullandi. 7 cm ile bir Gereh m?
7x7=49 olur ve m* ‘ye cevrilir=10.000 cm* 49 cm? = 204,08 doniisiim faktérii. iran’da
Gereh diguimi 1/16 Zar'a esittir. Ancak, Ulkenin tamaminda ayni boyutlarda degildir. Ra
kamlar 102,5 ila112,5 cm arasinda degisir. Eskiden, diugim siklig:r 30 dugim/Gereh’'di. Do-
kumada onluk sistem teknige uygun oldugundan onluk sistem kullaniimaktadir.

Baska yaygin bir dlcl ise 6zellikle Tebriz' de dokunan sira="Red]” dir. Gereh basina
dokunan sira verilir ve bu da bir 40 “Redj”li bir Tebriz halisinda Gereh kare basina
40x40=1600 diigim oldugu anlamina gelir. Metre kareye bagli olarak 204,08 donisim fak-
toérd kullanilir. Bu yUzden, 600 diglim/Gereh kare x 204,08=326.528 duglim/metre kare.

Cinise siraolarak hesaplama yapar. Bir yin halida atki ve ¢dzgi yoniinde 30 cm basi-
na 90 digum bulunur. DénUsUm formil G ise:
90 x3,28 = 295,20 x 295,20 =87.143 dugim/m? dir.

2.5.3. Dugum Sayim Grafigi

> K alitesine gor e halilar da ka¢ dugim bulunur?

Y ukarida da belirtildigi gibi, Uretici Glkeler kaliteyi belirlemede farkli tammlamalar
kullamyor. Asagidaki Ulke ve eyaletleri icin verilen kalite bagligr altindaki rakamlarda ilk
rakam atki yonundeki dugimleri ikinci rakam ise ¢ozgi yonundeki digimleri gostermekte-
dir.
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Kalite m” ye Diisen DUgim
Sayis
6/45 103.400
7740 107.200
7/50 134.000
o 7/60 160.800
Hindistan 8/60 183.700
9/60 206.700
10/60 229.700
12/60 275.600
14770 375.00
10/80 428.600
14714 300.000
16/16 200.000
Kesmir 18/18 530,000
10/20 625.000
22122 750.000
24124 900.000
9/16 223.200
Agra 1018 279.000
11/19 324,000
Jaipur 13713 262.000
1016 248,000
8/12 143.900
8/14 173.600
9/16 223.200
9/18 251.100
. 1018 279.000
Pakistan 10/20 310.000
11720 341.000
1122 375.100
12122 409.200
12/14 260.400
90 87.100
120 154.900
cin 130 181.800
150 242,000
180 348.600
200 430.300

Kalite Halida 10 cm enine giren ¢ozgi teli ile 10 cm boyuna giren ilme sira sayisidir.
10 cm deki ¢ozgl teli sayisi ile 10 cm deki ilme sira sayisinin garpimi bize 1 desimetre kare-
deki toplam ilmeyi (duguma) verir. Diger bir ifadeyle, 1 desimetre (dm) karedeki ilme sayisi,
o halinin kalitesini gosterir.
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Ornegin: Kalite: 26x33 dedigimizde, bu iki rakamdan birincisi olan 26 sayisi, halinin
10 cm (1 dm) enine giren ¢ozgu teli sayisin; ikinci rakam olan 33 ise halinin boyuna olan 10
cm (1 dm) deki ilme sira sayisim gosterir. Bu iki rakamin ¢arpimi ise 1 dm. karede iki top-
lam ilmeyi verir. 26x33=858 ilme.

Halinin tipi, boyutlar: ne olursa olsun; kalite hesaplamalarinda hep ayni yol takip edi-
lir. Ebatta verilen ilk rakam daima halinin enini, ikinci rakam ise halinin boyunu ifade eder.

Kalitenin ilk rakamu ile ebadini ilk rakaminmin carpimi halidaki toplam tel sayisim ve-
rir. Kalitenin ikinci rakam ile ebadin ikinci rakaminin carpini o halinin toplam sira sayisini
verir. Bulunan tel sayisi ile sira sayisinin carpim ise; halidaki toplam ilme digiim sayisint
gosterir.

Halhimin alam ise; En ebad: ile Boy ebadinin carpimiyla bulunur. Verilen ebatlar cm.
biriminden ise, sonu¢ cm? dir. Dm ise sonu¢ dm? dir. Ebatlar metre (m.) olarak verilmisse
sonu¢ metrekare (m?) olacaktir. Ama halicilik da hesaplama islemleri genellikle desimetre
Uzerinde yapulir.

Ornek: 1

Kalite 26 x 33

Ebat: 150 x 250 cm

150cm=15dm

250cm=25dm

Td sayisi=En Kalitesi x En Ebadh

Tel say151=26 x 15 =390

Sirasayisi=Boy Kalites x Boy Ebach

Sira Sayisi = 33 x 25 =825

Toplamilme sayist = Tel sayisi X Sira say1si
Toplam ilme say1s1 = 390 x 825= 321750
Halimn dam = En ebadi x Boy ebach
Halinin alam=15 x 25 = 375 desimetrekare.

Ornek: 2

Kalite: 60x60

Ebat: 170x270 cm.

170cm=17dm

270cm=27dm

Td sayisi= En kalitesi x En ebadh

Td say151=60 x 17 =1020

Sira Say1si= Boy kalitesi x Boy ebach

Sira Say151=60 x 27 =1620

Toplam ilme Sayisi = Tel Sayisi x Sira Sayisi
Toplam ilme Say1s1=1020 x 16210=1.620=1.652.400
Halimn Alam=En ebach x Boy ebad:

Halimin Alam=17x27=459 Desimetrekare 459 dm2=4.59m? dir.
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Kalitedeki 1. rakamin 10 cm giren ¢Ozgu telini, 2 rakaminda yine 10 cm ye giren ilme
sira say1sini ifade ettigini; tel sayisi ile sira sayisinin ¢arpimin bize 1 desimetre karedeki top-
lam ilme miktarin verdigini yukarda izah etmistir. Alan olclleri ylzer ylzer blylytp ki-
clldiigiine gore; 1 dm” deki ilme sayisim 100 ile carparsak, o halimn metrekaresindeki ilme-
yi buluruz.

Ornek: Kalite 26 x 33

IIme Say1s1 = 26 x 33=858 1 dm2’ deki ilme sayisi

858 x 100 = 85.800 1 metrekaredeki ilme sayisi. Veya

Toplam digim sayisi

Veya------------mnmmo- =1 m2 deki diigim say1st

> Halinin alam dokunacak her hangi bir halinin kalitesi ve ebatlar1 degisebilir.
Fakat bitin halilarin kalite hesaplamalarinda yukarida gosterilen metot aynen
uygulanir.

2.6. Hahcahkta Desen

> Y apilmast istenen halimin, daha dnceden distindlerek kalitesine uygun olarak
cizilmis, milimetrik kareli kdgitlarin renkli plan seklinde hazirlanmis resimleri-
ne denir.

> Kareli kdgitlar Uzerinde her kiicik kare, halida bir digumdur.
> 1 dm?ye atilan diigiim sayist halinin kalitesini gosterir.

2.6.1. Kalitelerine Gore Desenler
> Kare Kaliteli desenler: Bu desenlerde her 10 cm deki tel sayisi ile her 10 cm
deki sira sayisi bir birine esittir.

> Dikdortgen Kaliteli Desenler: Her 10 cm deki tel sayisi ile her 10 cm deki sira
say1si farklidir.

2.6.2. Altin Kesim

> Halilarin eni ile boyu arasinda belirli bir oran vardir.

> Bu oran gbziin en rahat bir sekilde gérebildigi 2/3 oramdir.

> Halicilikta buna atin kesim denir.

> Y ani atin kessim oramina gore, halinin en 2 metre ise boyu 3 metre olmalidir.

2.7. Desen (Komposizyon) Cesitleri

Motifler, deseni (kompozisyonu) iki sistemde olusturur.
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1.7.1. Serbest Kompozisyon

Kompozisyon ytizeyi herhangi bir raport sistemiyle béliinemeyerek sekillerde uygula-
nir.
Ornegin: Portre, manzara, yazi vs.

> Raport Sistemleri

o % Raport: Genellikle mihrapli dokumlarda kullamldig icin (mihrapl1)
olarak bilinir. Kompozisyonun %2 sini ¢izip renklendirmek yeterlidir.

Sekil 2.5: Y2 Raport

o YaRaport: Kompozisyonun ¥4 U ile dokumanin tamanmu yapabiliyorsa
tim kompozisyonu cizmeye ve boyamaya gerek yoktur. K ése gobek bir
desen icin desenin Y cizilmes yeterlidir.

Sekil 2.6: ¥4 Raport

o Tam Raport: 1 raportun tekrarlartyla kompozisyonunun tamamini ol us-
turmasidir. Raportta cizgiler ayni renkle farkl: ise raport renkleri de kap-
sayacak sayida hazirlanir. Y atay ve dikey olarak cogal abilen raport sSis-
teminde cizgi ve renk biitinl Ggl varsa 1 raport hazirlanmas yeterli ol abi-
lir.
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AL A

Al A

Sekil 2.6: Tam Raport

) Diyagonal Raport: Diyagonal kompozisyonlarda kompozisyonu ol ustu-
ran raport tiim kompozisyona cizilir ve renklendirilir.

2.8. Degisik Ebat, K alite ve Kompozisyonlar daki Dokumalar icin
Desen Kagidi Hesaplari

> Kalitede gorulen ilk say1 10 cm deki ¢ozgl teli sayisin; ikinci sayr 10 cm deki
atki sirasint belirtir.

Toplam 360 Cozgll Teli
Toplam 900 Atki Sirast
180 ¢ozgl teli
A A
Sekil 2.7
Ornek 1:
Kalite: 30x50

Ebat: 120x180 cm
Kompozisyon: 1/2 Raport
10cmde 30 ¢Ozgu teli
120 cmde X
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120x30

=360 Toplam ¢ozgu teli
10cmde 50 atki sirast
180 cmde X

180X50 _ 900 Toplam atki sirasi

> Kompozisyon dikey olarak %2 oldugu icin toplam ¢0zgu telinin yarisi olan 180
¢0Ozgu teli ile toplam atki sirasinin tamarm olan 900 atki sirast igerisine gizilir.

Ornek 2:

Kalite: 40 x 50

Ebat: 200 x 300 cm

10cmde 40 ¢ozgl teli
200 cm de X

200x40

=800 toplam ¢Ozgu teli

10cmde 50 atki sirast
300 cmde X
300350 -1500 Toplam atk: sirast

> Kompozisyon ¥4 oldugu icin toplam ¢dzgl tel sayisi ile toplam atki siralarinin
yarilar1 olan 400 ¢ozgui teli ile 750 atki sarisi igerisine Gizilir.

Toplam Cozgu Teli 800
750 Atk Sirast

A

<2

A

N9

Sekil 2.8
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Ornek 3:

Kdite: 26x33

Ebat: 250x350 cm
Kompozisyon: Tam Raport

10cmde 26 cozgl teli
250 cmde X
250%26 _ 650 toplam cozgi teli
10 cmde 33 atki sirast
350 cm de X
350x33

=1155 toplam atki sirasi

Al A | A

AL A

A Al A
Sekil 2.9

Bordur genisligi hali eninin 1/6 veya 1/8'i olarak kabul edilir. (Milas ve baz1 yoresdl
dokumalar hari¢) Ebat biyudikce bu oran kictldugi icin érnekteki olcller icin bu oran 1/8
olarak diuslnelim.

650:8=81,2=81 Bir bordire dusen ¢ozgu tel sayisi Bordur hali enin 2 tarafinda da bu-
lundugu icin bir bordure disen ¢ozgii tel sayisi 2 ile carpilarak bordirlere ait toplam ¢ozgu
tel sayisi bulunur. (81 x 2 = 162)

650-162=488 zemindeki toplam ¢cdzgll teli borduriin yuksekligini bulmak icin 81 ¢tz-
gu teli sayilarak desene kdgidinaiisaretlenir. 10'lu k&gitlarda cetvel ile dlclilerek yatay bordu-
rin 1 tanesinin uzunlugu bulunur. (Cozgu ve atki sayilarinin esit oldugu kalitelerin desen
ka&gitlarinda ¢dzgl sayis1 atkiya esit oldugu icin sayilar aynen aktarilabilir.)

Toplam ¢6zgl teli ve toplam atki siralarinda bordur alanlarinin ¢ikartiimasi ile zemin-
deki ¢cozgli teli ve atki siralart bulunur. Zemin raport sayisina uygun olarak boltndr. 1 raport
cizilir ve renklendirilir. Cizgilerin ayni renklerin ayr1 oldugu kompozisyonlarda her ayr1 renk
icin bir raport cizilir ve renklendirilir.

39



Ornek 4:

Kalite: 60x60

Ebat: 80x120 cm
Kompozisyon: Serbest

10cmde 60 cozgl teli
80 cmde X
80x60

=480 toplam ¢Ozgl teli

10cmde 60 atki sirast
120 cmde X
120x60

=720 toplam atki sirasi

Toplam ¢ozgu teli ve toplam atki sirasindan, bordirlerdeki ¢ozgu teli ve atki siralan
cikartilinca zemindeki ¢ozgii teli ve atki sirasi bulunur. Bu alana kompozisyonun tamam
cizilerek renklendirilir.

2.9. MakineHahlar

Makine halisi, €l halilarindaki yapiya benzer dokunun makine ile olusturulmus sekli-
dir. Makine halilarindailmekler cozglye digimlenmezler ancak sikistirilirlar. Havlarin ugla
rt kesilmese bukle hal1, kesilirse velur hal1 adim almaktadir.

Makine dokuma halist Axminster ve wilton gibi gayet iyi bilinen tirleri kapsar. Her
iki tirde de hav iplikleri ve zemin iplikleri aynm anda dokunur. Makinelerde kesik ya da buk-
le ya da kombinasyonu olusturan hav iplikleri zemini olusturan ipliklerin ayn anda alinarak
dokundugu bu tip halilarin arkasina genellikle haliya bir stabilite vermesi ve ilmek ¢ikmala-
rim 6nlemek amaciyla lateks strdlOr.

Ayrica ginimiizde, igneleme, tufting, yapistirma, flok ve drme yontemleriyle de teks-
til yer dosemesi elde edilmektedir.
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Resim 2.2: Makine Hahs Sekil 2.10: Halinin Temel Birimleri

2.10. Dokuma Tiurunde Halx

2.10.1. Wilton Hahlar

Tarihe gore ‘Wilton halilar’ mn ismi de 17.y.yilsonu, 18.y.y. baslarinda Fransa
Huguennots hal1 dokuyucularinin ingiltere' nin Wilton kasabasina gelip ‘Wilton Halilarr’ m
ortaya ¢ikarmasiyla olusmustur. Farkli hali dokuma tezgahlarimin farkl: tip konstriksiyonlar
meydana getirdigi bu tipin yap: taslarinda geleneksel atki-¢6zgii dokuma tekniginden gelir.

Wilton hal1 dokumasi, hav ipliklerinin hal1 icinde dokumanin bir parcas: olarak giren
ve istendigi zaman ylzeye havi olusturacak hav ipliginin ¢gitkmasiyla olusmaktadir. Kesik
havli (velur), ilmek halkasi (bukle) veyaikisinin karisimindan olusan halilar Uretilebilmekte-
dir. Bu yontemle ¢cok agir hav agirliklarinda ve hav yogunlugu yiksek halilar Uretilebilmek-
tedir. Hav ipliklerinin her sirada renk kullammu ati ile sirrlidir.

Wilton tipi halilar, dretim yéntemlerine gore tel cubuklu ve yiiz yize olarak ikiye ay-
rilmaktadirlar.

2.10.2. Tel Cubuklu Wilton Tipi Halilar (Sisli Bruksel Halisi)

Bu sistemde zemin Orgu ve hav kismu aynm zamanda dokunmaktadir. Cozguler ikis
baglanti ¢ozgisi biri dolgu ¢ozguisii olmak lzere ¢ ¢ozglyle tasinmaktadir. Dolgu ¢6zgusi
atki iplikleriyle baglant: olusturmadan baglanti ¢cézgllerinin arasindan hainin stabil durma-
sint saglamak icin halinin icerisine diiz konumda yerlestirilmektedir. Kam mekanizmas: yar-
dimiyla atkiyr tasiyan mekigin gegebilecegi agizlik agilmaktadir. Atki sikligim saglayacak
sekilde tefe mekanizmasiyla dokuya sabitlenmektedir. Hav ¢ozguleri desenli halilarda jakar,
diz halilarda armir mekanizmasiyla kaldirilmaktadir. Agizliga yerlestirilen teller baglant:
cozguleri ve 6l havin Uizerine segilen hav ipliginin atina yerlesmis konumdachr. Ilmekler
meydana geldikten sonra teller hizla tezgahin yanina gekilmektedir. Tellerin kesiti ilme sik-
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l1gim ve hav yiksekligini belirlemektedir. Tellerin ucuna bigak takilarak hav iplikleri kesil-
mekte ve kesik havli (velur) hal1 olusmaktadir. Halinin sirt ylzeyinde hav olusturmayan 6lU
havlar maliyeti artirirken tutum ve boyutsal stabilite saglamaktadir.

> Cift Kat Yz YizeWilton Tipi Halhlar

Bu sistemde iki hal1 sirtinin ilmek ipligiyle birlikte ayni anda doku olusturmasidir. Bu
sistem cift katl1 kadife sistemiyle aymdir. Iki hal1 yiiz yiize dokunduktan sonra bigakla kesi-
lerek hav ylzeyi elde edilmektedir. Burada halilar igin zemin ¢6zgusi, dolgu ¢ozgiisii ve atki
ipligi aym veyafarkli iplik kullanmlarak doku olusturulabil mektedir.

2.10.3. Axminster Hahlar1

Hal1 tarihine gore ismin kendisi, 18.yiizyildan beri Axminster halilarin dokundugu in-
giltere’ nin Axminster kasabasindan gelir. Isim 19.y(izyildan sonra daha giicl (i dokuma maki-
nelerinin gelmesi ile bu tire ait bir isim olarak kalmigtir.19. yizyil jakarli dokuma teknoloji-
sinden gdlistirilen bu tir ‘Spoot Axminster Makineleri’ ne ‘ Gripper-Axminster makineleri’
iki ayr1 alt tipe ayrilir.

Guntmizde Axminster makinelerinin ¢cogu %80 yin %20 naylon karisim iplikleri ile
%100 yun ya da naylondan Uretim yapilmaktadir. Kullanilan en son desen cizim sistemleri
ile giniimiz Axminster makinelerinde ¢esitlilik simrsizdir. Dokuma tekniklerinin gelisme-
sinden payim alan Axminster makineleri 16 renk cesitliligi ve daha dokuma hizlari sunabil-
mektedir. Uzun siireli kullanimlarin hedeflendigi (6zellikle otel halilari) alanlarda basarisin
kanitlamigtir. Bu yontemde dnceden belirlenen siraya gore birbirini takip eden renkli ilmek
ipliklerinin olusturdugu kesikli havli halidir ve halilarin desenlendirme kapasitesi ¢cok genis-
tir. Ol hav yoktur biitiin hav iplikleri ilmek konumundadir. Tigl (gripper), makarali (spool),
t18l1 makaral1 ve senil (chenille) axminster olmak Uzere dort sekildedir.

Axminster S
WY W -
! Ehj 'ﬁh_‘} tw! imi - ZiNGir
i e el — 0
-t

Sekil 2.11: Axminster Hal Y apisi
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Resim 2.2: Axminster Hah

»  Tigh (Griper) Axminster Halilari

Axminster halimin jakarli dokuma tezgahinda ilmek iplikleri desene uygun c¢agliktan
secilerek gekilmes ve kesilmesi suretiyle dokunmaktadir. Bir jakar mekanizmasiyla birlikte
calisan kus gagas: bicimindeki gripper sisteminde ilme iplikleri bobinlerin yerlestirildigi bir
cagliktan cekilerek dikey konumdaki bir renk secici petege bedenen kissmdan alinmaktadir.
Atki yonindeki her ilme icin renk sayisi kadar farkli renklerde petekte Ust tste bulunmakta-
dir. Gripper uygun bir salimm hareketi yaparak jakar mekanizmasinin secimiyle uygun du-
zeye getirilen ilmeipligini cekerek hali yapisi icine “U” seklinde yerlestirilmektedir. Halida-
ki ilmek sayist kadar gripper gerekmektedir. Bu tir halilarda 1cm’de 1027 hav ipligi bu-
lunmaktadir. Halida bir hav olusturacak kadar kesilmis olan iplikler axminster yontemlerinin
icindeilmeipligi sarfiyati en az olan yontemdir ve 6lt ilmek ipligi yoktur.

> Makarali Tigh Axminster Halilara

Halinin, istenilen desene gore her atki ipligi dizisinin ayri makaralardan besenerek
dokunma seklidir. Hemen hemen simirsiz renk olanagi ve sinmirsiz nians farkliliklar: elde
edilebilmektedir. Dokuma islemi makaral tigl sistemden daha pahalidir ¢linki renk sirasina
gore Onceden makaralarin sarilmasi gerekmektedir. Her bir makara, halimn eni boyunca
uzanan bir dizi havi olusturmaktadir. Ornegin 245 dizi renk tekrar: igin 245 tane makara
gerekmektedir. Uretim islemi her bir makara tarafindan saglanan hav ipliginin sirasiyla atki-
nin hal1 olusturmak icin yerlestigi dokuma noktasina verilmesinden olusmaktadir. Atkinin
etrafinda “U” seklinde bir hav olusmasi icin tarakla hav ipliginin ucu itilerek istenilen hav
ipliginde olacak sekilde bigak yardimyla kesilmektedir. Iplik kiimesinin dokunmasindan
sonra makara bir basamak ilerler ve bir sonraki makara gelir. Halinin zemin dokusundan
dolay1 esnek olacaktir onunigin lateks gibi sirt kaplamasi uygulanmalidir.



> Makaralh Tigh Axminster Hahlary

Halimn her atki sirasi igin ayri makaralardan ipligin beslenerek imal edildigi yontem-
dir. ilmek olusumu gripper vasitasiyla dokunmakta ve kesilerek saglanmaktadir. Sisler sira-
siyla her makaradan disar1 c¢ikan iplikleri simsiki tutulmast icin kullamiimast bakinundan
farklilik gostermektedir ve sonra bunlar kesilmektedir. Dokuma esnasinda mekigin hareke-
tiyle yerlestirilmektedirler. Bu metot isminden de anlasilacag: Uizere makaral1 ve tigl siste-
min birlesmesinden olusmustur. Hav ipligi tasiyicilar kullanmak yerine makaralara saril-
maktadir. Burada makaralar yerinden alinmayip, ilmeler tutucularla makaralardan ainip
haliya yerlestirilmektedir. Tiglh axminster hal1 yapisi elde edilebilirken axminster halida renk
kullamm sinirt 12 iken makara tigh axminster halida sinirsiz hal e gel mektedir.

> Senil (Chenille) Axminster Hahilari

Axminster halinin 6zel makinede imal edilerek senil (chenille) tipi ilmek iplikleriyle
dokunan tirtdir. Bu yontemde hav iplikleri yerine senil bantlar: kullanilmaktadir. Bu bantlar
atkr iplikleri gibi ¢cozgu iplikleri arasina konarak sikistirilmaktadir. Bantlar 6zel bir dokuma
tezgdhinda dnceden hazirlanmakta ve dokumaci tarafindan hali zemin ¢ozguisl arasina yer-
lestirilerek hali dokunmaktadir. Bu tip halilarda genellikle cok sayida renk kullamlmaktadir.
Y ontemin ugrastirict olmast sebebiyle birkag hali icin bant hazirlamak uygun degildir, bir
seri icin uygulanmaktadir.

2.10.4. Tufting Hahlar1

Iimek ipliklerinin énceden temin edilen zemin dokuya daldiriimas: ve bir yapistirici
veya kaplama yontemiyl e sabitlenmesiyle ol usturulmaktadhr.

Tufting, oldukga basit, hizli ve pahali olmayan bir yontemdir. Hav ipliklerinin oldugu
bir caglik sistemi bulunmaktadir. Delikli destek tablasi Uzerinde zemin dokusu tasinmakta-
dir. Kumas genisliginde asag1 yukar1 hareket edebilen bir tabla tizerine yerlestirilmis hav
ipligini tagtyan igneler zemin kumasgin icine dalarak delikli tablay1 geger ve sonra geri ¢ika-
rak dokuyu olusturur. Zemin kumasin atina daan ignenin tasidigi hav ipligini ilmek tutucu-
lar belli hav yUksekliginde tutarak ilmek olusumunu saglamaktadir. Kesik havli hali Gretimi
icin ilmek olustuktan sonra bigak yardimiyla kesilmektedir. Dokuma veya nonwoven olan
zemin kumas: polipropilen, poliester veya jutten yapilabilmektedir. Havi sabitleyerek kalict
hale getirmek icin halimin sirt1 dogal veya sentetik 18teks ile kaplanmaktadir. Halinin boyut-
sal satabilmesi ve sertligini arttirmak icin jit veya sentetik liften dokunmus bir ikinci taban
halinin sirtina yapistirilabilir. ikinci sirt kaplamast icin 1ateks kopiik kullanimi halinin esnek-
ligini arttirmaktadir.

Tufting hal1 kalitesini hav ve zemin kumasin lif 6zdligi, ilmek siklig:, ilmek yiksekli-
gi veipligin numarasi belirlemektedir. Tufting halinin Pazar payin arttirmak amagcli Wilton
ve Axminster tasarimlar: yaratmak icin igne hareketleri kontroliinde gelismeler yapilmustir.
Fakat bu maliyeti artirmigtir. Renkli desen olusturmak igin baska bir yontem gizli hav etkisi
olusturmak. Farkl1 iplik gecirilmis yan yan duran ignelerin yiksek al¢gak hav olusturulmasiy-
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la elde edilmektedir. Yuksek havlar 6n plana cikarken algak havlar arada gizli kalacaktir.
Uzun sureli calisilacak seriler icin film baski uygulanabilmektedir.

Resim 2.3: Tufting Haha Yapimi Resim 2.4: Tufting Haha

2.10.5. igneile K egelestirilmis (Nonwoven) Halilar:

Tarak makinesinde tilbent haline getirilen liflerin, Gst Uste konmasiyla meydana gelen
lif tabakasinin, daha 6nceden Uretilmis bir taban dokusunun Uzerine serilip, igne yardimiyla
mekanik olarak liflerin taban dokuya sikistirilmasiyla olusmaktadir. Her igne dalisinda lifler
birbiri icine girerek sabitlenmektedir. Bu dokunun kuvvetlendirilmesi, lif icerigine gore 1sil
muameleyle ve recine emdirilerek yapilmaktadir. Uygun kalinlikta ve kalitede hali ve hali
ati dosemesi maksadiyla rulo formunda veya boyutsal kararliligi saglamak icin agir sirt kap-
lamasi seklinde karo hal1 olarak kullamimaktadir. Yer doseme imalinde genelde polipropilen
ve poliamid lifler tercih edilmektedir. Turkiye de bu yontem “halifleks’ olarak bilinmekte-
dir.

2.11. OrmeHahlar

Bu yontem ¢ozgul i 6rme makinel erine benzer sekilde drgll ilmek yapilmasindan dola-
y1 6rme hal1 denilmektedir. iki sekilde Gretim yapilmaktachr.

2.11.1. Raschel OrmeHahs

Bu sistemde herhangi bir alt zemin kullaniimadan yardimci bir iplik sistemi kullanila-
rak hav iplikleriyle dokunun olusturulmasi sekline dayanmaktadir. Taban dokusundaki atki
ve havi olusturan ipliklerin birbiri ardina 6rgi ilmekleri olusturularak dokunmaktadir. Do-
kuma halilarina gore desen imkan ¢ok sinirlidir. Genelde duiz, melanj veya kiigik motifler
seklinde dokunmaktadir. Y er dosemeciliginde ve halicilikta ticari bir Gneme ulagsmamustir.
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2.11.2.Tulbent Raschel Yontemi

Bu yontemde hav ipliklerinin yerine hav materyali olarak bir tlbent tabakas: kulla-
milmaktadhr. Iki zemin ipligiyle baglant: olusturularak bukle hal1 elde edilir. Bunun fircalamp
makaslanmasi ile kesik havli hali meydana gelmektedir. Dokunun yiizeyi uzun tiylU ve kirk
gorinuml iddr. Bu yontem T Urkiye' de pek tercih edilmemektedir.

2.12. Yapistirma Hahlar

Hav ipliginin veya lif tabakasimn dogrudan zemin yilzeyine yapistiriimasiyla Uretil-
mektedir. Hav, kesik hav, ilmek hav veya ¢ok katl1 ilmek hav seklinde olabilmektedir. Y on-
temlerden birisi lif veya iplik tabakalarini kivirmak ve olusan ilmelerin tabamm kalin bir
yapistirici katmanin icerisine gomulerek yapistiricinin sertlestirilmesiyle elde edilmektedir.
Diger yontem ise iplik veya lif tabakalarim genellikle sicakta eriyen tip yapistiriciyla mua-
mele olan birbirine paralel kumaslarin yizeyine iki tarafli kol yardimmyla bastirilarak yapis-
kanin 151 ile yapismas: saglanmaktadir. Bu sistemde yUz yiize hal1 dokuma teknigi gibi iplik-
ler iki ayr1 hal1 olusturmak icin ortadan ikiye kesilerek Uretilmektedir.

Bu halilar, kesilmig kenarlardan halimn ¢itkmamas: ve hav guvenliginin dokuma hali-
lardan daha fazla olmasi avantgjina sahiptir. Karo hali olarak, kolayca kesilebilen désemelik
halilarda ve otomotiv dosemelerinde istenilen sekilde kesilerek yapistiriimasindan dolay:
kullamlmaktadir.

Sekil 2.12: Yapistirma Teknigi

2.13. Flok Hah

Belli uzunluklarda kesilmis olan liflerin elektriksel olarak yiklenerek yapiskanli ze-
min dokusuna yapismasiyla elde edilmektedir. 2 mm ile 4 mm uzunlugunda kesilen liflerin
bulundugu hazneyi arti, yapistirici slrdlmis zemin tabakamin oldugu metal levhamin eks
kutup olarak yiksek gerilimle yiklenerek zemin tabakasina yonlenmis olarak yapismasiyla
Uretilmektedir. Y apismayan lifler vakumla alinmakta ve yapiskanin sertlesmesi icin kurutma
firnmndan gegirilmektedir. Halimn kalinligint ve esnekligini arttirmak icin sirt kismi goze-
neksiz uygun kopuk tabakasiyla kaplanmaktadir. Bu halilar genelde 1slak ve agir trafigin
oldugu zemin alanlarinda kullanilmaktadir.
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2.14. Makine Dokusu Hahlarda Kaliteye Etki Eden Faktorler

Kalite; belirlenen sartlar altinda ve belirlenen bir zaman siires iginde istenilen fonksi-
yonlar: yerine getirebilme kabiliyetidir. Bu bakimdan Urinin yapisal 6zellikleri 6nem sira-
lamasinda ilk siraya yerlesmektedir. Cinkd kullamcimn bir halida bulunmasin isteyecegi
akustik yalitim, konfor, termal yalitim, goriiniim, dayamklilik ve givenlik gibi dzelliklerin
arka planinda halinin sahip oldugu yapisal 6zellikler belirleyici olacaktir. Bu dzellikleri su
sekilde siralayabiliriz.

2.14.1. Hammadde Ozdllikleri

>

Lif capr:

o Tutum, kabariklik, esneklik icin elyaf capr degisimi

o Kesitteki elyaf sayisi iplik numarasina baglidir. Elyaf inceldikge numara
buyar.

o Iplik numaras kalinlastikca Gnemini kaybeder.

o Captaki eyaf sayisi arttikcaiplik kalitesi dizelir.

Lif uzunlugu

o Elyaf uzun oldukcaiplik mukavemeti artar

) Iplik kabariklig: eyaf kisaldikca artar

o Cok kisaelyaf ipligi thylendirir

o Elyaf uzunlugu arttikgallifin diger lifler arasindan kaymasi giclesir ve
elastikiyet azalir.

Lif kavrim

o Kivrim randimani dusUrebilir ama kabariklig: saglar.
) Y aylanmaicin énemlidir.

o Elyaf inceldikce kivrim artar

Renk

o Mamulin rengi elyafin rengine baglidir. Bozuk renk imalat¢iyr koyu
renklereiter.

2.14.2. Timeiplik Ozellikleri

Hav materyalinin cins ve niteligi

Cok yogun yapilarda yar1 kamgarn iplik kullanmak gerekir. Daha az yogun ya-
pilarda hacimli 6zellikleri nedeni ile sthraygarn iplik kullanmak gerekir.

Uretim yontemi

Hav bicimi
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Hav agirlig

Halimn birim alam icinde kalan havin agirlhigichr

Hav yuksekligi

Havin dogrudan dogruya metal serit ile él¢llen uzunlugudur.

Hav yogunlugu

Hal1 ylizeyindeki havin standart agirlik altinda, kitlesinin hacmine oranidir.

VV VYV VY

2.14.3. Zemin Doku

Iimelerin saglam bir bicimde tutulabilmeleri ve boyutsal stabilizenin saglanabilmesi
icin cok dnemlidir.

> Ikinci taban ve alt yayg

Tufting halilarda kullamlir. Sonradan yapistirilabildigi gibi, hali ile de Uretilebilir.
o Desen ve renk sayisi

o Diger kalite kriterleri

> Orticuluk
o Hav materyallerinin niceligi
) Hal1 yapisi
o Y ogunluk/hav yuksekligi en 6nemli etkenlerdir.

> Ust yiizey goruniimii

o Tip; bukle, velur ya da bagka ¢esit olmast
o Boyama bicimi; iplik boyama, parca boyama ve baski en énemli gériinim

etkenleridir.
> Tutum
o Hal1 yapisi
° Kivrim
> BuUkim
. Iplik inceligi
o Lif inceligi

. Ipligin sonradan gordugi islemler
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2.15. Kullanmldigr Yere Gore Hal Cesitleri

>

A\

Taban hahsi: Taban, yarim taban, kelle ismi verilen halilardir. En ve boylar
arasinda ¢cogunlukla 100 cm fark vardir. 4-6-12 metrekare olarak yere sermek
Uzere dokunana genellikle blytik boyutlu halilardir.

Yastik Haha: Sedir Uzerine konan ve duvara dayanana dikdortgen bicimli bi-
yuk yastiklara gegirmek tizere dokunan halilardir.

Yolluk Hahai: Salon, antre ve koridorlarin gegilecek yerlerine serilen 50-100
cm eninde ve ¢esitli uzunluklarda dokunmus halilardir.

Sedir ya da Divan Hahsi: Sedir Uzerine serilmek Uzere eni dar, boyu uzun ola-
rak dokunmus halilardir.

Seccade Hahsi: 110x180 cm boyutlarinda tizerinde namaz kilinmak tizere do-
kunan dikdortgen bicimli, mihrapli halilardir. Yukar: kisimlarindaki mihrap en
onemli ozellikleridir. Seccadeler cogunlukla bir kisilik yapilmakla beraber bil-
hassa camiler icin, yan yana siralanmig mihraplar halinde de dokunur ve bunlara
“saf seccade” denir. Cogu zaman 4m? den kiiciik halilara da seccade denir.

Orta Hahsi: Odalara yayilmak tizere ¢esitli boyutlarda dokunan, blytikce hali.

Paspas Hahsi:40x40cm boyutlarinda sandalyelerin Uzerine koymak veya pas-
pas olarak kullanmak izere genellikle altisi bir arada dokunan hali.

Minder Hahsi: Yer minderlerinin Uzerine gecirilen, genellikle kare bicimli ve
kicuk boyutlu halilardir.

Kenar Halhis: Boyu enine gore uzun olarak dokunan odalarin duvar kenarina
yayilan halillardir.

Duvar Hahai: Duvara asilmak tzere dokunan halilardir.

Heybe Haha: 40x40 veya 60x60 dlclstinde olan ve heybelerin 6n yizine do-
kunan halilardir.

2.16. Dokuma Tekniklerine Gore Siniflandirma

>
>

Makine Dokusu Halilar

El Dokusu Hal1lar

) Dugiim sekline gore ( Kapal1 digiim: Turk- Gordes, Acik digim: iran-
Sine)

o Kullanmlan hammaddeye gére ( Dogal boyal1 halilar- Y éresel, Sanayi ip-
ligi ve sanayi boyal1 halilar

2.16.1. Kalitelerine gore Simflandirma

V V V V

Kaba: Metrekarede 100.000 diigiime kadar
Orta: Metrekarede 100 — 200.000 diglm arast
Ince: Metrekarede 200 — 600.000 diigiim arasi
Cok ince: Metrekarede 600.000 digiimden cok
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2.16.2. Ebatlarina Gore Siniflandir ma

VVV VYV VYV YVYYVYYVYY

20 x 20 cm. (Minyatr)

40 x 40 cm. 40 x 50 cm.( Paspas)

40 x 75—90 cm.( Yastik, minder )

60 x 90, 80 x 120 cm. ( Kiiglk seccade )

100 x 150, 120 x 180 cm.( Seccade)

120 x 180, 150 x 225 cm. arasi ( Blyilk seccade, Karyola, Divan)
150 x 225, 150 x 250 ve 200 x 300 cm. arasi ( Kelle, Kicuk taban )
200 x 300 cm.( Taban)

250 x 300 — 400 — 500 cm.( Buyuk taban halis )

Ozel Siparis Halilar

Yolluk

2.16.3. Desen kar akterine gore Siniflandirma

>
>

Desensiz Diz halilar

Desenli Halilar

) K 6se gobek tarzi halilar,

o Mihrapli halilar,

o Rapor tekrarli halilar,

o Serbest kompozisyon ( Modern, Tablo, Portre, vb. )

2.16.4. Motif Karakterine Gore Simflandirma

YV V V VY

Geometrik Motifli Halilar ( Ucgen, besgen, altigen vb.)
Hayvansal Motifli Halilar ( Kus, kartal, ejder vb. )
Bitkisel Motifli Halilar ( Cigek, yaprak )

Karigik Motifli Halillar ( Geometrik, Hayvansal, Bitkisel )
Diger Halilar ( Modern, Cagdas formlar )

2.16.5. Hahlarimin Kullanim Yerlerine gor e ssmiflandirma

YV VYV YV VYV

Hafif ev tipi

Ortaev tipi

Agir Ev veya Hafif Isyeri Tipi
Ortals yeri Tipi

Agir Isyeri Tipi

Islak Zemin Tipi
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2.16.6. Hahlarinin Kullamim Sekillerine gore ssmflandir ma

> Yayg
> Yolluk
> Duvardan Duvara

2.16.7. Halhlarin Desenlerine Gor e Siniflandir ma

> Diiz Hal:
> Desenli Hal1

2.16.8. Hahlarin Havlarin Sekilleri Gor e Siniflandir ma

>  Kesk Havh
>  Hakal Havli(Bukle)

2.17. Kullamldign Malzemeye Gore Hali Cesitleri

»  Tamamen yinden dokunmus halilar.

> Y Un ve pamuktan dokunmus halilar. Cozgui ve atkisi ve her ikisi de pamuktan
veilmeleri yinden olan halilar.

> Ipek halilar

> Iimelerin bazilart sim ve sirmadan mamul ve aralarina kiyymetli taslar yerlesti-
rilmis halilar.

2.17.1.YUn Hahlar

Hal1 deyince akla yiin gelir. Yin hali tamamen saglikli ve konforlu bir yasam ortam
saglar. YUn hal1 elyaflar: icerisinde en pahal1 olmanidir ve bu yizden sadece |Uks halilarda
ve parca halilarda kullanlir.

Hal1 Uretiminde bilinen en nitelikli elyaf olan yin, hal1 dyaflarinin karsilastirilmasin-
da bir standart olusturur. Oldukga iyi asinma direncine sahip olan yiin bu nedenle dayanakl:
ve esnektir.

Alev almaya da yuksek direng gosteren bir elyaf olan yin statik enerji Uretmemekte-
dir. YUn eyafinin leke koruma konusundaki performanst polyamid elyafinda oldugu gibi
yiksektir. Kula, Bergama, Milas halilar1 tamamen yiin ipliklerden Gretilmis halilardir.

»  Yun Hahlarinin Ozellikleri

o Kullandikcarenkleri parlayan ve giizellesen, koku yapmayan, canli tabii
bir elyaftir.
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o Y Un elyaf1, asinmaya kars1 son derece dayamklidir.

) Y Uin halinin, ates karsisinda tutusma hizi diger halilara (akrilik,
polipropilen ve digerleri) nazaran daha disuktir, alev almaz.

o Fazlanemi alir, gerektiginde geri verir.

o Y Uin hal1, serili olduklar: kapal1 yerlerde havamn kurumasini bir oranda
Onleyerek dizenleyici gorevi yapar.

. Y Uin hal1, digerlerine nazaran daha az toz tutar.

o Ezilmez (ag1r cisimlerin yerleri degisince elyaf kendini toplar.)

o Y Un hali, sentetik halilarda olusan statik el ektriklenmeyi yapmaz.
o Koku yapmaz, koku barindirmaz.

o Y Un yal1, cabuk tozlanmaz.

) Natirel veya beyaz sabun ile kolay temizlenir.

. Y Un hal1, sesemicidir.

o Kalitesinin segimi, renk secimi kadar onemlidir. Battn halilar ilk dosen-
dikleri zaman glizel ve yeni gorindr, aradan gegen birkag yillik sireden
sonra dokuma yUn halinin fark: ortaya cikarir..

o Hav agirligi m? ye diisen elyafin agirhigi ile 6lculir. Elyafin siklig: hali-
nin kaliciligin etkiler. Y ogunlugu fazla halilar asinmaya ve diizlesmeye
daha dayaniklidir. Diger elyaflar arasinda yiin ve pahal1 olanidir ve bu
yuizden sadece |Uks halilarda ve parca halilarda kullanlir.

Resim 2.5: Yiin Hal

2.17.2. ipek Hallar

Asaletin, ihtisamin, zenginligin ssimgesidir. 1950 yillarinda Kayseri ve yoresinde, yun
halicilik yavas yavas ipek ve tamsmaya baslamistir. Dinyamn en kaliteli ipegi, Bursa ve
yoresinde Uretilmektedir. Ancak. Marco Polo’ dan bu zamana, ipek, tim Ulkelerin vazgecil-
mez dokuma hammaddesi olmus ve insanlar buna ulasabilmek icin Cin’den Avrupa ya ¢ok
uzun yollar kat etmiglerdir.

Olusumu bile mucize olan ipegin dogusu, ipek boceginin kendi etrafinda yaptigi koza
ile baglar. uzun islemlerden sonra ip haline getirilir. Daha sonra hal1 olarak dokunmaya bas-
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lamir. 1m2 ipek halinin yaklasik 4 ile 6 ayda dokundugunu disunecek olursak, ipek halilarin
kiymeti dahaiyi anlasilir.

Ipek halilar halicilik sektoriinde dayaniklilik ve parlakligi en st diizeyde olan ipek
|Uks tuketim agisindan her zaman tercih edilir. Ipek halicilikta 6zellikle ipler gok ince oldu-
gundan ¢ok fazla el emegi gerektirir. Bunun sonucu olarak detay motiflerde en ince ayrintilar
basar ile haliya yansitilir. Ipek el halilarinda saf Bursa Ipeginden mamul ipeklerle beraber
yurt disinda Uretilen saf ipekler de kullanilir. Bazi hal1 firmalar: tiketici gruplarinin tercihle-
rini karsilayabilmek amaciyla ipek el halilart ve bunlarin yapay ipek (flos) ile de dokuma
yapilmaktadr.

Ipek halilara Kayseri (80x80), Hereke (100x100, 120x120) halilar: en iyi 6rnek teskil
eder.

Resim 2.6: El Yapimi Hereke ipek Hahs

2.18. Halhda Hav Y Uksekligi
Hav; ilmenin ¢ézgiiye baglanan yuksekligidir. (Ilme uzunlugudur.)

Halinin havl1 yizeyinin kesiminin diizgiin yapilmas: gerekir. Hal1 dokumadailmeli si-
ra ayarli kirkim makasi ile kesilir. Kesim yaparken makasin tabanimn ¢ézgu ipliklerine te-
mas etmesine 6zen gosterilir. Boylelikle her siramn hav yiksekligi ayni 6élcide olur. Halinin
kirkim islemi, hal1 dokumasi bitene kadar aym kisi tarafindan aym makasla yapilmalidir.

Ipek ve yiin ipek halilarda yiizeyin gayet diizgiin kesilmesine dikkat edilmelidir. Ciin-
ki bu halilarin havlar: sonradan kirkim yapilmadig: igin tezgahta dokunma esnasinda gayet
guzel kesim yapilmasi lazimdir.

Uretilen halilarda kalite kadar maliyetin de énemli oldugu unutulmamalidir. Mazeme
fiyatlar: ve halt maliyetleri gbz 6nune alindiginda israfi dnleme agisindan halimn havi (ilme
uzunlugu) 6énem arz eder. Halinin 6zelligine gore ilme uzunlugu ayarlanmali, cok uzun (hav-
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l1) olmamasina dikkat edilmelidir. ilme sayisinin arttigi kaliteli halilarda hav yiiksekligi kisa
birakilir. Dokunan halilarin ilmelerinin ipek ve yin ipek halilarda her sirasinda bir kesilmes
hal1 ylzeyinin diizgin ¢cikmasini saglar. Y Un halilar daiki sirada bir kesilmesi lazimdir. Eger
34 sirada bir kesilecek olursa dokuyucuya kesme zorlugu verdigi gibi hali ylizeyi de diizgiin
cikmaz. Kayseri yoresinde kullanilan egri (kavisli) makasla calisanlar 200-300 sira doku-
duktan sonra kesim yapmaktadirlar. Bu da dizgiin bir ylzey vermedigi gibi 1 metre kareye
sarf edilecek miktarin iki kat1 kadar ilmelik iplik sarf olmasina sebep olur. Soyle ki; dokuyu-
cu ilk siradailmeleri 10 mm. uzunlugunda kesmeye baslasa ikinci ve daha sonraki siralarda
bicagin ilmeyi rahat kesebilmesi icin Ustteki ilmenin alttaki ilme uzunlugundan bicak agiz
kalinlig: kadar uzun olmasi gerekir.

Kesilen ilmeler her sirada bicak agzimin kalinlhig: kadar uzarsa, ilmelik iplik telefat1 o
kadar artar. Bununicin ilmelerin yin halilardaiki sirada bir kesilmesi gerekir.

Dokunacak halimn kalite ve cinsine gore makas secimi yapmak gerekir, Hav yiksek-
ligi fazla olan halilarda tablal1 (ayarli)) makas tercih edilmelidir. Hav yuksekligi 2,5-3 mm.
olanipek ve yln ipek halilardatablasiz makaslar kullanilmalidir.

Makadarin iyi celikten yapilmis olmasi, bileme agisimin 70-75° arasinda acilmas: ve
keskin olmasi gerekir. Makadlarin, arkasindan ve kege Uizerine kaplanmis zimpara tozu ile
hazirlanmis yuvarlak kece ile bilenmesi gerekir. Taslama tezgahina tuttugumuz zaman kesici
ag1z 1sinmadan mutevellit yanacagindan iyi bir bilenme olmadigi i¢cin makasin da émrini
azaltir.

2.18.1. Hav Cesitleri

Makine halilarinda kesik havli, bukle havli ve bu ikisinin kombinasyonundan olan ke-
sik / bukle / rolyef) olmak tzere tc temel hali havi bulunur. Kesik havli halilarda elyaflar
hal1 ylzeyinin st kismunda toplanmaktadir. Hav derinligi kisave diiz, uzun ve shaggy olmak
Uzere degiskenlik gosterir. Sert bikme elyaf kullamlmus ise halida siki ve sert bir doku mey-
dana gelir. Elyaflarin kesilmesi ile oymal1 bir gérinim elde edilebilmektedir. Kesik hav;
Axminster, Wilton ya da tufted halilarda kullanilmaktadir.

Bukle havli halilarda, elyaf kesilmemis bir vaziyette birakilir ve elyafin uzunlugu ile
tipine bagl: olarak gevsek ve shaggy ya da siki ve sert bir ylizey elde edilebilir. Genellikle
Wilton tipi ve tufted halilarda kullanilir. Bu tir halilar, ayak izi olusmasim engellemektir.
Elyaf ilmiklerinin farkli uzunlukta bulunmasi oymal: bir goriniim saglamaktadir.

Oymal1 bir gorinime sahip kesik bir bukle havli halilarda sadece belli ilmikler kesile-
rek, hal1 ylizeyinde aym uzunlukta bulunmalar1 saglanabilmektedir. Hal1 havinin yogun tra-
fik alan bolgelerde tam performans saglayabilmesi icin esnek ve yeterli yogunlukta bulun-
mas1 gerekmektedir. Halinin kalitesi elyafin ve ilmigin yogunluguna gore belirlenir.
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2.18.2. Hav Yuksekliginin Kaliteye Uygunlugu

Hal1 kalitesine gore Turk Standartlar1 Enstitiisi’ niin hazirlachg: € dokusu halilar (T.S
43) sayil1 standardinda tespit edilmis olan hav yuksekligine uygun olup olmadig:i kontrol
edilmelidir.

> Hav Yuksekligi: Hav yiksekligi olarak zemin Uzerindeki hav tabakasinin boyu
ainir. 3mm — 25 mm’lik paslanmaz celikten yapilnis metal levhaar kullanila-
rak zemin ¢rgusinden yukar: dogru olan uzantisi 6lgulerek tayin edilir ve bu
degerlerin ortalamasi alinarak numunelerin hav yikseklikleri hesaplanir. fime
yiksekligi hali Uretimi sirasinda bir 6lct olarak kullamimaktadir ve hal1 kalinli-
giylaarasindaki iliski havin tabanla yaptig: acidir.

hahs

Resim 2.9: ince Sinif Kayseri- Yahyali Yiin Hal
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Resim 2.10: Turkiye nin en ince hereke hahst

Resim 2.12: Orta sinif | sparta ytn hal

halist yin hahs

Incelgparta

Resm 2.11:
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Resim 2.13: Hereke ipek haha
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Ekstra ince Simf Halilarinin Hav Y Ukseklikleri

Hav Y Uksek-
Hahnin Cing ligi
(m.m)
100x100 Hereke ekstra ipek Hal1 2-2.5 mm
100x100 Hereke ekstra Y iin — Ipek Hal1 2-2.5mm
80x80 Hereke Y Uin-ipek 2—-25mm
80x80 Hereke Ince Y iin 35-45mm
60x60 Hereke Y Uin 3.54.5mm
80x80 K ayseri Ipek 2-2.5mm
50x50 Kayseri Ekstra Y in 4-55mm
50x50 Kemaliye Y Uin 4-55mm
60x60 Sivas Ekstra Y (in 4-55mm
50x50 Sivas Yin 4-55mm
60x60 Y agcibedir Ekstra Y (in 4-55mm
50x50 Y agcibedir Yin 4-4.5mm
Ince Sinif Halhlarimin Hav Y uikseklikleri
42x55 Bunyan Y Un 56 mm
40x50 Ladik Yin 4-6 mm
45x45 Urgip Y iin 5-7 mm
40x55 Y ahyal1 (Kayseri) Yin 57 mm
55x35 Nigde (Y 0Oruk) Yin 6-8 mm
40x40 Ezine Y Un 5-7 mm
40x40 Kars Y Un 5-7 mm
35x45 Kirsehir Yin 5-6 mm
40x40 Malatya Y in 57 mm
Orta Sinif Halillarinin Hav Y ukseklikleri
32x40 Bergama Y Un Halisi 7-10 mm
26x33 Ispartall Yin Halisi 10-14 mm
24x30 Isparta lll Y Un Halisi 10-14 mm
26x33 Kulall Yiin Halist 7-10 mm
26x40 Milas Y Un Halist 7-8 mm
32x40 Usak Y in Halist 7-8 mm
Koko Sinift Turk Halilarimin Hav Y Ukseklikleri

24x22 Avanos Y un Halisi 10-12 mm
22x20 Bor Yun Halisi 10-12 mm
22x28 Demirci Y Un Halist 12-16 mm
16x14 Fertek (Nigde) Y in Halist 14-16 mm
20x28 Gordes |1 YUn Halist 12-16 mm
16x22 Gordes |11 YUn Halist 12-16 mm
18x24 Simav Y iin Halist 12-16 mm
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagida ar astirmaislemini yapimz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

El dokuma halilar: inceleyiniz.

» Degisik renk ve ebatlardaki halilarda goz-

lem yapiniz.

El dokuma halilarinda kullanilan digim
tekniklerini ve arag — gereclerini hakkin-
dabilgi ediniz.

Genis kapsaml1 bir aragtirma yapiniz.

Cevrenizde makine halist Uretimi yapan
fabrikalar1 arastirinmz.

Fotograflayinz.

Halinin kalitesini  nasil

arastirinz.

hesaplandigin

Gozlemlerinizi not alimz.

Desen hazirlama hakkinda arastirma ya-
pinz.

Arastirmanizi not edebileceginiz diizgiin
dosya kagitlar1 ve kalem bulundurunuz.

Kullanildigi yere gdre hali cesitlerini
siniflandirinmz.

Kaynak taramasi yapiniz.

Yin hailarimn 6zdliklerini  hakkinda

bilgi edininiz.

Arastirmayapiniz.

Ipek halilar hakkinda arastirma yapinz.

Gozlem yapiniz.

Halida kullanilan hav cesitlerini arastiri-
nz.

Kaynak taramasi yapiniz.

Hal1 ¢esitlerine gbre hav gesitlerini ince-
leyiniz.

Gozlem yapiniz.

Hav yiksekliginin 6l¢iminin nasil ya-
pildigin arastiriniz.

Gozlem yapinmz.

Hav yuksekliginin kaliteye uygunlugu
hakkinda arastirma yapiniz.

Arastirmayapiniz.

Arastirmalariniz bir dosya haline getiri-
niz.

Dosyanizin dizenli olmasina 6zen goste-
riniz.

59




OLCME VE DEGERLENDIRME

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

1 () Hallar yapim tekniklerine gére el halisi ve makine halisi olmak Uzere ikiye ayrilir.
2. () El hailarinda kullamlan digim sekilleri 4 tanedir

3. () Halidakalite 10 cm enine giren ¢dzgl teli ile 20 cm boyuna giren ilme sira sayi-
sidhr.

4. () Hawn alam: En ebadh ile boy ebadinin carpimiyla bulunur

5. () Halhidabordir genisligi hal1 eninin /6 veya 1/8 olarak kabul edilir.

6. () Hahidaatin kesim oranina gore, halinin eni 2 metre ise boyu 4 metre olmalidir.
7. () Ma&kine halilarindailmekler ¢ozgiye digiimlenmezler ancak sikistirilirlar.

8. () Makine hal1 Uretim yéntemlerine gore dokumatipi halilari Wilton halilar ve
Axminster halilar: diye 2 simfaayrilir.

0. () Flok hal, belli uzunluklarda kesilmis olan liflerin elektriksel olarak yiiklenerek
yapiskanli zemin dokusuna yapismasiyla el de edilmektedir.

10. () Taban haist 13-16 metrekare olarak dokunan halilarchr.
11. () Yun elyafi, asinmaya karsi son derece dayaniklidir.
12. () Ipek halilar, asaletin, ihtisamin, zenginligin simgesidir.

13. () Haimn kirkim islemi, hali dokumas: bitene kadar ayni kisi tarafindan aym makas-
la yapilmalidir.

14. () Haimn kalitesi elyafin veilmigin yogunluguna gore belirlenir.

15. () Bukle havi Wilton tipi ve tufted halilarda kullanilir.
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DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddt ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarimzin timd dogru ise “Modul Degerlendirme’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modul ile kazandiginmiz bilgileri, asagidaki sorular1 dogru veya yanhs olarak ce-
vaplandirarak degerlendiriniz.

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

1 Asagidakilerden hangis halinin ilmesiz bolimlerinden biri degildir?
A). Sagak
B). Citi Orgiisii

C). HaiKilimi
D). Bord
2. Asagidakilerden hangis hal1 dokumasinda kullamlan aetlerinden biri degildir?
A). Kirkit
B). Hali Makasi
C). Bigak
D). Taak

3. Asagidakilerden hangis el dokusu halilarda kaliteyi etkileyen husudardan degildir?
A). Desen goreipliklerin boyanmasi
B). Kalitdi ¢ozgu ipliginin kullaniimasi
C). Citi 6rgusinin iyi yapilmamast
D). Dokunan halinin sik sik sarilmasi
4, Asagidakilerden hangis makine halilart sinifina girmez?
A).  Wilton Halilar
B). Axminster Halilar
C). OrmeHallar
D). El Dokusu Kilim
5. Asagidakilerden hangisi kullanildig: yere gore hal1 cesitlerinden degildir?
A). ipek Halilar
B). Taban Halisi
C). PaspasHais
D). Yolluk Halist

62



6. Asagidakilerden hangis yun halilarinin 6zelliklerinden degildir?
A). Yin hali, digerlerine nazaran daha az toz tutar.

B). Asaetin, ihtisamin, zenginligi simgesidir.
C). Yunhal sesemicidir.

D). Fazlanemi alir, gerektiginde geri verir.

7. Asagidakilerden hangis halida kullamilan ipliklerdendir?

A).  Yin
B). Merserizelplikler
C). Atkih

D). Ketenipligi
8. Asagidakilerden hangis halida kullanmilan sentetik ipliklerden degildir?

A). Polyamid
B). Polipropilen
C). Polyester
D). Ipek

0. Asagidakilerden hangis halida kullanilan hav cesitlerinden degildir?
A). Kesk havli

B). Buklehavli
C). Kesk/ bukle (rolyef)
D). UzunHavh

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayimz. Ce-
vaplarimzin timd dogru ise bir sonraki modile gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1-CEVAP ANAHTARI

1 Lif
5 Halimn kalitesini
belirleyen

3 Yun

4 Pamuk
polyamid,

5 polipropilen, pol-

yester, akrilik
polyamid (Naylon)

polipropilen
Akrilik

OGRENME FAALIYETIi-2-CEVAP ANAHTARI

1 D
2 D
3 Y
4 D
5 D
6 Y
7 D
8 D
9 D
10 Y
11 D
12 D
13 D
14 D
15 D

64



MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

o|lo|(N|jlolua|~lw|N|F
O|0O|>» | w|>»| 0|0|0|0
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