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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB660
ALAN El Sanatlar1 Teknolojisi Alam
DAL / MESLEK El Dokuma — Hali Desinatorliigii
MODULUN ADI Isparta hali dokuma
MODULUN TANIMI Yoresel hali dokumalardan Isparta hali dokuma modiiliiniin
islendigi 6grenme materyalidir...
SURE 40/32
ON KOSUL Isparta hali dokumaya hazirlik modiiliinii almis olmak.
YETERLIK Isparta Hali Dokumak
ACIKLAMA Isparta hali dokuma uygulama yapilmasidir.
Genel Amac¢: Bu modil ile uygun ortam ve arag-gerec
hazirlandiginda Isparta hali dokuma tekniklerini uygulayarak
MODULUN AMACI yoresel ve 6zgiin iiriinler olusturabileceksiniz.
Amaglar:
Teknigine uygun olarak Isparta hali dokuma yapabileceksiniz.
Teknige uygun olarak hali dokumayi bitirebileceksiniz.
Atolye ortami, Isparta hali fotograflar, kitap, dergi, kataloglar,
EGITIM- OCRETIM desen kagitlari, milimetrik kagitlar, kaliteye gore hazirlanmis
desen kagitlari, kursun kalem, silgi, boya kalemler, hal
ORTAMLARI VE | tezgahi, ¢ozgii araci (kastel), kirkit, giilcan (donen), hal
DONANIMLARI makasi, ¢aki bigagi, atki ipligi, ¢ozgii ipligi. Ilme ipligi.
Hazirlanmig Isparta hali desenleri.
Tamamladigimiz her faaliyet sonrasinda uygulamasim
OLCMEVE yMapggllEnz her fa;alli}iet iggl, lfezndinizi -de-:gerllend"ireceksiniz.
DEGERLENDIRME odiilii tamamladiginizda dgretmeniniz size 6lgme araglarini

uygulayarak kazandiginiz bilgi ve becerileri

degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci;

Bu modiil ile El Sanatlar1 Teknolojisi alaninda uygun ortam ve arag gere¢ hazirliginda
Isparta hali dokuma yapabilmek icin gerek duydugunuz bilgi ve becerileri gelistirmis
olacaksiniz.

Insanoglu doganin kaynaklarini el becerisi, kisisel yetenek, sanatgi his ve
diisiinceleriyle amacina uygun iiriinlerde yararli duruma cevirmistir. Bu iriinlerin giizel ve
dekoratif goriinmesini, ruhsal durumunu, ailesini, sevgisini yasam bigimini kisaca ydresel
gelenegini kendine 6zgii ince zevk, desen ve bi¢im ahengi, motif ve renkleriyle dokuyarak el
sanatinda gelenegi belirlemis ve toplumunu yonlendirebilecek bir ekol olusturmustur.
Vazgecilmeyen bu el sanati ile kendine, ¢evresine veya toplumuna yararli olabilecek {iriinii
hazirlarken de kiiltiirinii de yaratmigtir. Bu kiiltiir insanlarin gerek bireysel yasaminda gerek
gogebe ve boylar halinde yasadiklari devirde, gerekse devlet ve imparatorluklarla egemen
olduklar topraklarda insanlarla beraber yasamis ve bu sanat onun vazgecilmeyen bir parcasi
olmustur. Isparta haliciligi eski bir tarihe sahiptir. Anadolu’ya haliciligi ilk getirenler,
Selguklu Tiirkleridir.

Bu modiil sonunda elde edeceginiz bilgilerle teknigine, gelencksellige, yeniliklere
uygun olarak hazirlanan desene uygun olarak Isparta hali dokumay1 yapabilecek, teknigine
uygun olarak hali dokumay bitirebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak Isparta hali dokuma
yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Hal1 dokuma tekniginde kullanilan diigiim ¢esitlerini arastiriniz.
> Isparta hali dokuma tekniginde kullanilan diigiim teknigini arastiriniz.

> Aragtirmalariniz1 sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

1. ISPARTAHALI DOKUMA

1.1. Halh dokuma teknigi

Isparta; goller bolgesinde giilleriyle iinlii bir sehirdir.

Isparta’da haliciligin yayginlagmasiyla kdylerde, evlerde, 1star denilen hali tezgahlar
yayilarak kurulmustur.

Hal1 ipinin geleneksel metotlarla elde edildigi S.Karaagag, Y.Bademli, Aksu, Egirdir
ve Siit¢iilerde yasayan Yoriik ve Tirkmenler ilkbahar Mayis ayinda sonbahar Eyliil ayinda
koyunyiinlerini kirkip yikarlar. Yiinler kuruduktan sonra “yay” denilen aletle didiklenerek
atilir. Egrilen ip “gelep” denilen yumak haline getirilir. Sonrasinda suni ve kdk boyalarla
boyanir.

Cozgli dokunacak halinin boyuna gore tespit edilir. Cozgii hali boyundan 120 cm.
uzun tutulur. Isparta halilarinda genel olarak 1 dm2 de 30-35 (1m2 de 85800) diigiim oldugu
goriiliir.

Isparta halilarina boyutlarina gore geleneksel adlar verilir:
Paspas (40x40, 40x130)

Seccade/Namazlik (75x130)

Divan/Arsin Ceyrek (100x200)

Yolluk (80x300)

Kelle (150x260)

Taban (200x300)

Biiyiik taban (250x350)

VVVYVVYY



Parantez i¢indeki boyutlarin birimi cm. olup, birinci rakam eni, ikinci rakam boyu
vermektedir.

[k Isparta halilarinda desenlerin Karakteristigi, giil ve diger gigeklerin dal ve
yapraklarmdan yapilmis olmasidir. ilk halilarda bu desenler cok daha disiplinize edilmislerse
de, son yillarda bu durum degismistir. Hatta o kadar degismistir ki, tamamen bordiirsiiz
olarak dokunan tiplere bile rastlanmaktadir.

Yine ilk halilarda degisik tonlarda 25-30’a yakin renk kullanilmakta iken, bugiin 8-10
rengi gecmemektedir.

Isparta halilar1 incelendiginde, motiflerde genellikle bir hareketlilik ve sembollesme
goriilmektedir. Isparta’nin simgesi haline gelen giil basta olmak iizere, genellikle cesitli cicek
ve yapraklardan olusan bitkisel bezemelerden segilmektedir.
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ReSIm 1.1: Isparta halis1

Isparta halilarinda genel olarak Giilistan, Serpme, Kompozisyon, Osmanli, Goblen,
Cin, Uziimlii, Doniimlii, Kose gobek gibi desenler kullanilmaktadir.

Isparta’da dokunan halilarda genellikle lacivert, kiremit kirmizisi, camgdbegi mavi,
kirli sar1, sari-yesil, yag yesili, bej rengi tonlar ile kirik beyaz kullanilmaktadir. Bu arada
indigo mavi ve genellikle motif kenarlarin1 giliclendiren siyaha yakin koyu kahve renklerine
de sikca rastlanmaktadir. Zemin renkleri genellikle beyaz ve lacivert agirliklidir. Taban ve
yolluk olarak dokunan diiz renkli halilar da mevcuttur. Aynm karakterdeki motif ve
bezemelerin beyaz veya lacivert zeminde kullanildig1 da goriilmektedir. Halilarda kullanilan
motif, renk ve ylizey diizenlemesinde yorenin tiim 6zelliklerini en giizel bicimde gdrmek
miimkiindiir.



Serbest gruplanan giiller, menekseler, mine cigeklerinden olusan diizenlemelerde
yillardir degismeyen Isparta imajin1 belirleyen hali 6rnekleri bugiin pek ¢ok evde odalari,
salonlar1 siislemektedir. Isparta halisinin teknik, renk, motif ve kompozisyon &zelliklerini
tagtyan bir bagka 6rnek de bordiir zemin rengine zit olmasina karsin, motiflerdeki rengi
destekleyici bir renk ile bordiir tamamlanmaktadir.
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Resim 1.3: Isparta halis1
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Resim 1.5: Isparta halisi
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1.2. Diigiim cesitleri

El dokuma halilarda, genellikle 2 ¢esit diigiim vardir. Bunlar Tiirk (Gordes) ve
fran(Sine) diigiimiidiir. Fakat yaygin olmamakla beraber tek ¢dzgii {izerine atilan diigiimlerde
kullanilmaktadir.



1.2.1. Gordes (Tiirk) Diigiimii

Bu diigiim sekli adint Anadolu’nun hali merkezi olan Manisa’nin Goérdes ilgesinden
almistir. Gérdes diigiimii biitiin Tiirk ve Kafkas halilarinda hatta bazi iran ve ingiliz
halillarinda kullanilmistir. Bu diigiim, halinin her ¢ift teline baglanarak uglarin iki telin
arasindan ¢ikarilmasi ile olusur. Diigiimlerin 6zeligi nedeniyle bu teknikle dokunan halilarda
geometrik, kdseli ve iisluplasmis desenler daha ¢ok kullaniimaktadir.

Gordes (Tirk) digiimiiyle dokunan halilar olduk¢a saglam olurlar. Hatta halida hav
dokusu dokiilmiis olsa bile desen ayni kilim goriiniigiinde hali yiizeyinde kalir.

Sekil 1.1: Gordes (Tiirk) diigiimii
1.2.2. Sine (Iran) diigiimii

Bu diigiim sekli iran ve Iran’in batisindaki bir yer olan Sine’de dokundugu i¢in bu ad
almistir. Sine diigiimii biitiin Iran, Tiirkistan, Hint ve Cin halilaryla baz1 Tiirk halilarinda
kullanilmastr.

Sine diigiimiinde, ilme ipligi on ya da arka ¢ozgii teline baglanarak ilme ipliginin diger
ucu Obiir telin arkasindan Oniine gegirilerek serbest birakilir. Sine diigiim tekniginde ilme
ipliklerinin uglar1 birbirine daha yakin oldugundan, bu ¢esit halilar yumusak ve renkleri daha
parlak olur.

Sine diigiimiiyle dokunan halilarda ayrintili ve bitkisel motifli desenler rahatlikla
kullanilir. Fakat bu diigiimlerin bir ucu serbest birakildig: i¢in bu hahlar Gérdes digiimii ile
dokunmus halilar kadar saglam degildir.



1.3. Atk ipi atma islemi

On ve arka ¢ozgiiler arasindaki agizliktan her ilmek sirasindan sonra gegirilen iplige
denir. Baz1 yorelerde argag, drez, gibi adlarla da anilir. Cozgiilerin durumuna goére olusan
agizliktan gecis sekli dikkate alindiginda iki tiir atki vardir. Kapali (Tiirk) diiglimle dokunan
halilarda genellikle dnce siizme, sonra basma atki atilir. Agik diigiimle (Sine-Iran) dokunan
halilarda ise 6nce basma, sonra siizme atki atilir.

1.3.1. Diiz (Basma) Atk

Bir sira siizme atki atildiktan sonra varan gelen yukari dogru itilerek giicii agacina en
uzak bir duruma getirilir. Bu durumda varan gelenle giicii agaci arasinda kalan kisimdaki
¢ozgii iplerine elle bastirildiginda 6ndeki ¢ozgii ipleri arkaya gider; arkadaki ¢6zgii ipleri 6ne
¢ikar. Boylece ¢ozgii iplerinin yer degistirmeleri saglanmis olur. Cozgi iplerinin yerleri bu
sekilde degistirilerek atki ipligi ¢6zgii iplerinin arasindan gegirilerek bulundugu ugtan diger
uca getirilir. Bu atkinin atilmas: sirasinda ¢ozgii iplerine basilmak suretiyle ¢ozgii ipleri
birbirlerinden ayrildigindan basma atki olarak isimlendirilir.

Basma atki halicilikta 6nemli bir atkidir. Basma atki, siizme atkida oldugu gibi halinin
eni boyunca diimdiiz ¢ekilmez; ¢ozgii igerisinde bol birakilir. Daha sonra bol birakilan bu
atk: ipligi kirkitin dis kisminin 1/3 lik kismi kullanilarak ¢6zgii iplerinin arasina dis dis
oturtulur. Basma atkinin ¢ozgii iplerinin arasina dis dis yedirilerek oturtulmasi oldukga fazla
deneyim ister. Atki ipliginin gerdirilmesi sirasinda atki ipleri ne bol ne de gergin olmalidir.

1.3.2. Siizme (Boncuk) Atk

Stizme atki atmak i¢in varan gelen giicii agacina en yakin duruma getirilir. Bu
durumda ¢6zgii iplerinin yaris1 6nde diger yarisi arkada bulunur. On ve arkada bulunan
¢ozgii iplerinin arasindan atki ipligi halinin eninde boylu boyunca gegirilir. Bu islem ¢zgii
ipleri  birbirlerinden yar1 yariya ayrilmis durumda bulunduklarindan kolaylikla
gergeklestirilir. Bu nedenle de bu tip atkiya siizme atki adi verilir. Bir sira siizme atki
atildiktan sonra kirkit yardimiyla atki ¢iti Orgiisiiniin iizerine yerlestirilir. Yerlegtirme
isleminin ¢ok diizgiin yapilmas: gerekir. Eger diizgiin olmazsa dalgal1 bir yap: olusur ve bu
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dalgal yap1 halinin daha sonraki siralarina aynen yansir. Motifler dalgali bir sekilde ortaya
¢ikar. Bu hatadan kag¢inmak i¢in atki ipliginin bir cetvel diizginliigiinde ¢iti Orgiisiiniin
tizerine yerlestirilmesi gerekir.

1.4. Hah Dokumaya Baslamadan Dokumada Dikkat Edilmesi
Gereken Hususlar

Hali dokunurken kirkitin her siray1 ve her siranin her yerine ayni kuvvetle vurulmasina
dikkat edilmelidir. Bu yapilmazsa hali diizglin olmaz. Karsilikli motiflerden bir kismi
yayvanlasir ve sivrilir ve birbirine benzemez.

Halmmin gobek motifinin ortasindan her iki kenara kadar olan agiklik denk (esit)
olmalidur.

Denk olmazsa bu bozukluk kullanilan ipliklerin her zaman ayni gerginlikte
bulunmamasindan ve kirkitin diizgiin vurulmamasindan ileri gelir. Halilarin bilhassa su ve
enli kenarlarindaki motifler bazen kdselerde yarim kalir. Bu bozuklugun sebebi halilarin
kenarina konmasi diisliniilen motiflerin halinin boyuna ve enine kag tane sigabileceginin ve
biiyiikliiklerinin daha dnce hesap edilmemis olmasidir.

Halilarin iki baslar1 ayn1 genislikte olmalidir. Bir tarafi dar olursa ya baslangigta ¢ozgii

iplikleri sakul indirilmemistir veya atilan atkilar gittikce gergin atildigindan halinin
her tarafi daralmigtir.

Cozgi ipliklerinin bir tarafta gergin, diger tarafta gevsek olusu, atkinin bir yanda siki, diger

yanda gevsek oturtulusu, hali kenarlariin dalgali bir sekil almasina sebep olur.

> Secilen deseni meydana getiren renklerin dokuma igin kullanilacak iplerle ayn1
renk ve tonda olmasina dikkat etmek ve dokunacak haliya yetecek miktarda tiim
renklerde ilmelik ipin hazir bulundurulmasi gerekmektedir. Aksi takdirde
secilen desendeki goriiniim dokunan halida olmayabilir.

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

> Secilen halinin tipine ve sekline gore tezgah se¢gmek gerekir. Yiiksek kaliteli
hali dokunacaksa c¢ozgii iplerinin siirekli aynmi1 gerginlikte olmasia dikkat
edilmesi gerekir.

> Dokunacak halida kullanilmas1 gereken ¢6zgii miktar1 (halinin enindeki ¢6zgii)
ve halinin uzunlugu (halinin boyu+sagak boyu+kilim boyu) iyi hesaplanarak
¢Ozgli ona gore yapilmalidir. Cozgiiler tezgahi ortalayacak sekilde diizgiin
takilmali ve ayni1 gerginlikte olmasi saglanmalidir. Bu saglanmadigi takdirde
halida kayma meydana gelir ve hali egik olur.

> Dokunacak halida kullanilacak ¢6zgii, atki ve ilmeklik iplerin kaliteli olmasi
gerekir. Halinin dayanikliligini ¢ozgiiler sagladigindan ¢6zgii ipinin saglam
olmasi gerekir. Ilmeklik iplerinde saglam olmasi dokuyan kisinin kesmeden
kopmamasi gerekir. ilmeklik ipin kesmeden koparilmasi siinmesine sebep
olabilir bu da ilmegin sonradan sokiilmesine veya o kismin fazla sikigsmasina
sebep olabilir. Cozgii ipinin kopmasi neticesinde buraya atilacak digiim ipin
dolayist ile halinin dayanikliligini azaltir.
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Dokunan halinin baglangi¢ ve bitisinde yapilan ilmeksiz kisim (kilim) halinin
ebadma gore yapilmali ne fazla ne de az olmalidir. Az olan kilim dokuma
halinin ¢abuk dagilip eskimesine uzun olan kilim ise hos olmayan bir goriintii
meydana getirir.

Halida dokunan yiizeyin diizgiin olmasi i¢in iki sirada bir kesilmelidir. Sira
sayist arttikca kesme islemi gliglesir ve kesim hatalar1 meydana gelebilir.
Kullanilacak makasin halinin 6zelligine uygun olmasi devamli keskin olmasi
saglanmalidir.

Dokunacak halinin cinsine ve kalitesine uygun kirkit kullanilmali kirkitin dis
uzunluklar1 digler arasindaki mesafe onemlidir. Uygun kirkit kullanilmamasi
durumunda ¢dzgiiler kopabilir. Kirkitin halinin tiimiine esit sekilde vurulmasi
ve stranin diiz bir halde oturtulmasi saglanmalidir. Kirkitin bazi yerlere az bazi
yerlere fazla vurulmasi desenlerin de bozuk ¢ikmasina sebep olacaktir.

Sarmal1 tezgahlarda dokunan halinin sik sik sarilmasi gerekmektedir. Dokunan
kismin uzamasi kirkitin zor vurulmasina, iyi sikismamasina, halinin
esnemesinden dolay1 diizgiin bir kesim yapilmamasina sebep olur.

1.4.1. Hah Dokumada Yapilan Baz1 Hatalar Sebepleri Sunlardir:

>

YV Vv YV Vv VY VvV Y V VYV V¥V

Kenar farki: Halinin kenarlarinin diiz ve karsilikli olarak birbirine paralel
olmamasidir. Cozgiilerin ayn1 gerginlikte olmamasi, haliya baslarken ¢itinin ve
kilim orglistiniin egri hazirlanmasindan kaynaklanir.

Abraj: Ayni renkte olmasi gereken ilmelerde net bir sekilde goriilen renk ve ton
farkidir.Dokuyucunun yanliglikla farkli iplik kullanmasi veya boyama esnasinda
ipligin diizglin ¢ikmamasindan dolay1 meydana gelir.

Potluk: Hali yere serildiginde her noktasinin zemine tam oturmamasidir.
Cozgiilerin esit gerginlikte hazirlanmamasindan dolay1 meydana gelir.

Dipperi: ki atki arasinda ¢ozgiilerin goriinmesidir. Ust atkinin gergin
atilmasindan dolay1 dipperi hatasi olur.

Atk fiskirigi: Halimin arka yilizeyinde atki kivrimlarinin olugsmasidir. Basma
atkinin ¢ok gevsek atilmasi bu hataya neden olur.

Cift ilmek: Ilme ipliginin 6n ve arka ¢ozgii telinden ziyade daha fazla ¢ozgii
ipligine baglanmasiyla olusur.

Kat gecirme: Halinin her yanmin esit kirkitlenmemesi sonucu olugan basik
kisimlara fazladan parca halinde atki atilmasindan dolay1 olusur.

Cozgii teli ekleme hatasi: Kopan ¢6zgii telinin yerine yenisini eklerken yanlis
yere baglanmasiyla olusan hatadir.

Gobek kayikhgi: Gobekli halilarda ortadaki motiflerin tam ortada yer
almamasindan kaynaklanir.

Desen bozuklugu: Desen haliya tatbik edilirken, dokuyucu tarafindan yanlig
aktarilmasidir.

Kenar bozuklugu: Kenar orgiisiiniin yanlis, gevsek veya sik Oriilmesinden
kaynaklanan hatadir.
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1.5. Isparta Hali Dokuma Islem Basamaklari
Desene gore ilme ipliklerini renk uyumuna dikkat ederek hazirlanir.
Cozgiliye varangelen gegirilir.
Tezgahtaki ¢ozgii esit siklikta olacak sekilde (mengene ile)gerilir.
Sacak pay1 birakilarak atki ipi ile ¢itime yapilir.
Atk ipi ile kilim 6rgii yapilir.( 4 veya 6 sira, yaklagik 2cm)
Halinin iki kenarina dokuma ipi ile kenar 6rgiisii baglanir.
Yoresel Isparta hali dokuma teknigine uygun diigiim ¢esidi (Tiirk-Gordes veya
Iran sine ) secilir.
Hazirlanan desene bakilarak diigiim (ilme) atilir.
[lk sira diigiimii tamamlandiktan sonra, atki ipi ile &nce siizme atki, sonra basma
atki gegilir.
Kirkit ile siklagtirma yapilir. (Kirkitle sikistirma yaparken kirkiti esit vurmaya
0zen gosterilir.)
Iki sirada bir kirkim yapilir.
Desen bitene kadar yukaridaki islem tekrarlanir.
Dokunan hal1 10cm veya 15cm ye ulastiginda, dokunan kisim alt levente sarilir.
(Bu islem hal1 bitene kadar tekrarlanir.)

VVYVY ¥V VV VVVVVYVYY

1.5.1. Halh Dokuma

Hali dokumaya baglamadan Once tezgaha (¢Ozgiiye) bazi isaretlemeler yapmak
gereklidir. Bunlar halinin orta ¢izgisi, hali bordiiriiniin dokunacagi yer, halinin boy ¢izgisi ve
halinin orta ¢6zgii ipinin belirlenmesi.

I ‘“’u I

W\l i “ W IM»WI WJ :
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Resim 1.8: Halinin boy c¢izgisinin alinmasi Resim 1.9: Halinin orta cizgisinin alinmasi
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Resim 1.10: 10 cm lik gizgiler isaretlenmesi  Resim 1.11: Mastara paralel ¢izgiler alinmasi

Bu isaretler mastar agacina paralel olarak alinmali ve metre kullanilmalidir. Mastar
agacinin baslangicindan itibaren 10 ar cm lik ¢izgiler alinmalidir. Bu 10 cm lik cizgiler
halinin kalitesini gostermesi agisindan dnemlidir. Cozgii tlizerinde bu ¢izgi ¢ekme islemine
CIPKI ALMA denilmektedir. Blinyan halisinda her 10 cm ye 40 atki siras1 girecek sekilde
dokuma yapilmalidir. Bu konuda atki atimi1 ve kirkit kullanimi son derece 6nemlidir. Atki ipi
agizliktan gecirildikten sonra verev olarak yukari dogru tutulmali ve kirkit yavas yavas
yedirerek vurulmalidir. Atki ipinin ¢dzgiilerin arasina iyice yerlesmesi saglanmalidir.

1.5.2. Agizhk Ipligi

Hali dokumaya baglarken 10 cm lik sacak pay1 birakilarak citi, toprakgalik ve diigiim
ipliklerini sokiilmemesi igin yapilir. Varangelen yukar1 kaldirilarak asagidaki ¢ozgiilerin
caprazligi saglanir. Olusan ¢apraz agizliktan tezgdh eni uzunlugunda ¢ozgii ipi gegirilir.
Ucglar gergin bir sekilde yan tahtalara baglanir. Ikinci kez ayn1 islem vargel asagidayken ve
ticilincii kez vargel yukaridayken tekrarlanir.

Halinin kalitesine gore agizlik ipligi 5 kez atilir.

Resim 1.12: Vargelin asag indirilmesi Resim 1.13: i1k agizhk ipinin gegirilmesi
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Resim 1.15: Vargelin yukar1 kaldirilmasi

1.5.3. Zincir Orme (Citi)

Citi; haliya baslarken ve bitirirken sacak payindan sonra uygulanan ¢ozgii tellerinin
her noktada esit aralikta olmasimi saglayan halinin dagilmasimi 6nleyen sokiilmez orgiiye
verilen isimdir. Biinyan halisinda ¢iti 6rme g¢esitli tekniklerle yapilmaktadir. En c¢ok
kullanilani ise sumak dokuma seklinde olan iki ilmege sarmali ¢iti teknigidir. Sarmali ¢itinin

14



iki sira yapilmasiyla baliksirti goriintii elde edilmektedir. Bu estetik agidan da giizel durmasi
sebebiyle ¢ok kullanilmaktadir. Biinyan halisinda ¢iti genellikle ¢ozgiide kullanilan iple
yapilmaktadir.

2007/01/31
/ P s
Resim 1.16: Zincir érme

Resim 1.17: Zincir Orme
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Resim 1.18: (Sumak) Zincir Citinin tamamlanmasi
1.5.4. Bez Ayag Orme (Kilim Dokuma, Toprakcalik)

Dokunacak halinin dagilmamasi i¢in baslangicta ¢itiden sonra hali bitiminde ise ¢iti
orgiisiinden Once yapilan ¢ozgiilerin bir alt bir iist seklinde alinmasiyla dokunan 6rgiidiir.
Genigslikleri halinin kalitesine gore degisir. Toprakgalik, yozsu, topraklik gibi isimlerle de
anilir. Biinyan da toprakgalik denilmekte ve iki cm kadar genellikle kenar ipi ile
dokunmaktadir.

Resim 1.19: Toprakeiligi bitirme

1.6. Kenar Orgiisii Orme
Halinin iki yanindaki kenar 6rgiisii kismina dort ¢ozgii ipligine ilme (diigiim) atilmaz.

Bu kisim, haliya uygun renkte dokuma yumagi ile oriiliir. Yumaklar her iki kenarda asili
durur
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1.6.1. Teknigin Uygulamasi:

Yiin dokuma ipligi kilim dokumanin istiinden tutturulur. Ara ¢omaklar1 yukariya
cikartilir. Kenardan 4 ¢ozgl ipi ayrilir. 2 tel’den iplik bir alt bir {ist iki sira gegirilir.
Kirkitledir.

Her bir siranin basina ve sonuna kadar orgiisii yapilir. Halinin el halist veya makine
halis1 oldugunu kenar 6rgiisiinden anlamak miimkiindiir.

Makine halisinda kenar orgiisiine “overlok” denir.

Resim 1.21: Kenar orgiisii 6rme

17



UYGULAMA FAALIYETI

Islem basamaklar1 ve dnerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak desenini hazirlamisg
oldugunuz Isparta halisin1 dokuyunuz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

Atolye ortamini hazirlayiniz.

Temiz ve aydmlik bir ortamin
caligmalarinizdaki 6nemini kavrayiniz.

Desene gore ilme ipliklerini hazirlayiniz.

Renk uyumuna dikkat ediniz.
[lme ipliklerindeki boyama hatasmin
olup olmadigini kontrol ediniz.

» Isparta halilarinda Tiirk-Gordes ve Sine

Yoresel Isparta hali dokuma teknigine digiimlerinin kullanildigin:
n digliim ¢esidini seginiz unutmayiniz. .y

uygu ' » Sececeginiz diigiim tekniginde hali

kalitesinin énemini kavraymiz.

Desene bakilarak ilme atiniz.

Desen sirasindaki ilmeleri dogru renk ve
baglama ile wuygulamanin Onemini
kavrayiniz.

Desen  kartlarim1  ydnlerinin ~ farl
takilarak uygulanmasi geri doniigtimii
olmayan en biiyiik hatay1 olusturacagini
unutmayiniz.

e e » Diigiimden sonra basma, siizme
Diglim tizerine atkilarini atiniz.
atkilarmi atiniz.
» Atki iplerinin bol atilmasi, halinin
tersinde  iplik  fiskinklhigi,  gergin
Atk iplerinin bol atmayiniz. atilmasi, halmin eninde degismeye
neden olacak hatalara neden

olabileceginin énemini kavrayimiz.

Her sirada bir kirkim yapiniz.

Y

Kirkimin siralar ilerledik¢e zorlagtigini
unutmayiniz.
Dikkatli ve 6zenli olunuz.

Kirkitle sikistiriniz.

Y V|V

Kirkiti esit vurmaya g¢aliginiz.

Esit kirkitleme yapilmaz ise halida kat
olugsma hatasinin olusacagr ve halinin
kalitesini diisiirmemeye dikkat ediniz.

Haliy1 alt levende sarimiz.

Y

Bu islemi yaparken potluk olmamasina
Ozen gosteriniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1. () Ik Isparta halilarinda desenlerin karakteristigi giil ve diger cigeklerin dal ve
yapraklarindan yapilmis olmasidir.

2. () Isparta halilar1 incelendiginde motiflerde genellikle hareketlilik ve sembollesme
goriilmektedir.

3. () Gordes diigimiiyle dokunan halilar olduk¢a saglam olurlar.

4, () Isparta’da dokunan halilarda mor ve pembe renkler hakimdir.

5. () Sine diigimiinde, ilme ipligi 6n ya da arka ¢6zgii teline baglanarak ilme ipliginin
diger ucu 6biir telin arkasinda 6ne gegirilerek serbest birakilir.

6. () Sine diiglimii ile dokunan Isparta halilarinda dm2 deki en az toplam diigiim sayisi
1940°dr.

7. () Sine diiglimii ile dokunan Isparta halilarinda ¢6zgii ipligi biikiim sayis1 675dir.

8. () Dokunan halinin baslangi¢ ve bitisinde yapilan ilmeksiz kisim (kilim) halinin
ebadina gore yapilmali, ne fazla ne de az olmalidir.

9. () Abraj, iki atki arasinda ¢ozgiilerin goriinmesidir.

10. () Kenar bozuklugu kenar 6rgiisiiniin sik veya gevsek yapilmasindan kaynaklanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimiz ve dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yalmz cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak dokumay: bitirebileceksiniz.

CARASTIRMA )

>
>

Dokumay bitirdikten sonra dikkat edilecek noktalar arastiriniz.

Bulundugunuz bélgedeki dokuma atdlyelerini gezerek sagak baglama sekillerini
gbzlemleyiniz.

Hali yikama sekillerini arastiriniz.

Aragtirmalariniz1 sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. DOKUMAYI BIiTIRME

2.1. Hah Dokumayi Bitirme

Hali dokumay1 bitirme islemleri baslama islemlerinin aynisidir. Hali dokumaya
baslarken Once sacak payr birakilip, c¢iti Oriiliip en son kilim dokumas1 yapilirken, hali
dokumay1 bitirirken 6nce kilim dokunur sonra ¢iti 6rgiisii yapilir ve en son olarak sagak pay1

birakilir.

2.1.1. Kilim (Toprak¢alik) Dokuma

Haliya saglamlik kazandirmak icin yapilan kilim dokuma halinin baslangicinda
oldugu gibi bitiminde de yapilir. Halinin desenli kisimlar1 desen kagidina bakarak dokunup
bitirilir. Desenli kisim bittikten sonra baslangictaki gibi kilim dokumasi yapilir. Yapilan
kilim dokumasinin eni baslangigtaki kilim dokumasinin eni kadar olmalidir.

Resim 2.1: Toprak¢alik 6rme
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Resim 2.2: Toprake¢alik érgiisiinii bitirme

2.1.2. Zincir (Citi) Orme

Hali dokumaya baslarken sacak paymndan sonra yapilan ¢iti Orgilisii dokumay1
bitirirken kilim dokumadan sonra yapilir. Dokuma bitirilirken yapilan ¢iti orgiisii baglarken
yapilanin ¢iti Orgiisiiniin - aymisidir.  Citi  Orgilisiniin - gevsek Orlilmesi  halida hata
olusturacagindan ayn1 gerginlikte 6rgii 6rmeye dikkat edilmelidir.

Resim 2.3: Citi 6rme
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Resim 2.4: Citi 6rme

2.1.3. Sacak Pay1 Birakma

Hali dokumaya baslamadan 6nce birakilan oOl¢lide sagak payi hali dokuma islemi
bittikten sonra da birakilir. Ornegin baslarken 10 cm.lik sagak pay1 birakilmissa bitirirken de
10 cm. lik sacak payr birakilmalidir. Sacak boyu belirlendikten sonra ¢ozgili lizerine
isaretlenmelidir.

2.2. Haliy1 Tezgahtan Cikarma

Hali anahtar1 ile gergi mekanizmasimin gerginligi azaltilarak haliin gerginligi
azaltilir. Halinin bitiminde isaretli olan sacak payi, isaretli yerden diizgiin bir sekilde makas
yardimiyla kesilir. Hali tezgahtan ¢ikarilmis olur. Hali makasi ile kirkim yapilmamig ise
kirkim islemi i¢in diiz bir zemine serilerek kirkim makinesiyle halinin kirkimi yapilir.

2.2.1. Hav Yiiksekligi

Hav yiiksekligi halinin tiiylii kisminin uzunlugu olarak ifade edilir. Halimin hav
yiiksekligi 6zel kirkim makinelerinde ayarlanarak hali kirkimi yapilmaktadir. Ayarl
makaslarla da hali kirkimi yapilmaktadir. Bugiin kolay olmasi sebebiyle ayarli kirkim
makineleri tercih edilmektedir. Hali kirkim iglemi ayarli makasla yapiliyorsa hali dokunup
bitene kadar hep ayni ayarli makas kullanilmali ve miimkiinse kirkim isi de ayni kisi
tarafindan yapilmalidir.

Halinin bitiminde isaretli olan sagak payi, isaretli yerden diizgiin bir sekilde makas

yardimiyla kesilir. Hali Isparta tipi tezgdhta dokunmussa alt merdane dondiiriilerek agilir ve
demir ¢ubuk cikarilir. Halinin bu demir ¢ubuktan ¢ikarilmastyla islem tamamlanmis olur.
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2.3. Sacak baglama

Tezgahtan cikarilan halimin sagaklar1 diizeltilir. Iste§e bagli olarak sacak baslama

uglar1 kesilebilir. Sagak baglama teknikleri uygulanabilir.

Resim 2.5: Halimin bitis sacaklari
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Resim 2.6: Halimin baglama sacgaklari

2.4. Halilarin yikanmasi
Dokuma bittikten sonra tezgahtan ¢ikarilan hali hem toz ve kirlerinden arindirilmak,

hem de hatalar1 daha net goriip, giderebilmek i¢in halinin yikanmasi1 gerekir.Bunun igin
asagidaki islem basamaklar1 uygulanir.
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»

Oncelikle hali “dolap” adi verilen silindir seklindeki metal bir kafese
yerlestirilir ve dolabin kendi ekseni etrafinda donmesi saglanir.

Resim 2.7: Hal silkeleme dolab1

Bu dolaplarda silkelenen halinin toz ve kipiklarinin bir kismi uzaklagtirilmig
olur.

Hali havli ylizeyi zemine gelecek sekilde yere serilir ve pliriimiiz ile arka
yiizeydeki killar, tiiyler, atki figkiriklan yakilarak yok edilir.

Agac (cal) siipiirge ile arka yiizeyi temizlenir.

2.4.1. Normal Yikama

Normal yikama agamalari su sekildedir;

VVV ¥V VV VVVVVVY

Halinin havl yilizeyi zemine gelecek sekilde yere agilir.

Su ile 1slatilan haliya, deterjan dokiilerek sert firca ile yedirilir.

Halinin havli ylizeyi yukar getirilir.

Alt tarafina su verilir ve deterjan ile havl yiizeyde fir¢alanir.

Sacaklara da deterjan dokiiliir ve el firasi ile yedirilir.

Bu islemden sonra su kesilerek 10 dakika hali bu durumda bekletilir.

Daha sonra alttan su verilerek gelberi yardimiyla havli yiizeydeki deterjan
temizlenir.

Biitiin yaptigimiz islemlerde soguk su kullanilir.

Pamuk ¢6zgiilii halilarda havli yiizey deterjan ile firgalandiktan sonra klor ve
kire¢ kaymagi(soda) ¢ozeltisi bomesine gore sulandirilarak sacaklara uygulanir.
Eger halida boya kusmasi (atmasi) goriiliirse 100 litre su igerisine 500 mililitre
stilfirik asit karistirilarak havli yilizeye yeterince verilir.

10-15 dakika bekletilir ve bol su ile durulanir.

Gelberi ile temizlenir.

Havl ylizeyi ige gelecek sekilde rulo yapilan hali 3-4 saat zemine dik bir
sekilde bekletilir.
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> Daha sonra serilerek kurutulur.
2.4.2. Kimyasal Yikama

Kimyasal yikamada 100 litre suya 5 kilo kire¢ kaymagi (2-2,5 bome), 100 litre suya
500 gram sudkostik yani sodyum hidroksit (1,5-2 bome), 100 litre suya 250 mililitre stlftirik
asit (0,5-1 bome), 100 litre suya 500 mililitre asetik asit yani sirke ve deterjan kullanilarak
yikama yapilmaktadir. Bu yikama sonunda yukarida kullanilan maddelerden dolay1 yiin ve
boya zarar gorebilir. Ancak haliyr oldugundan yash gostermesi, kotii ve mat renkleri daha
canli, parlak gostermesi gibi sebeplerden dolayr hali ireticileri tarafindan tercih
edilmektedir.

2.4.3. Fabrikasyon Yikama
Hali yikama fabrikasinda el dokuma halilarinin yikama agsamalar su sekildedir.

> El dokuma halilarinin kokboyasina sahip olmasindan dolayr kullanilan
kimyasallar ve zamanlama degisebilmektedir.

> Hal1 yikama fabrikasina getirilen halilar toz alma dolabina yerlestirilir. Yaklagik
olarak 20-30 dakika siiren bu islem sayesinde halilar tozlarindan arindirilmis
olur.

> Toz alma islemi biten halilar tam otomatik (4 rulo firca ve altta 1 adet yuvarlak
firgal1) makine yardimu ile yikanir ve durulanir.

Resim 2.8. Halilar1 makinede yikama

»  Hali yitkama esnasinda halinin kirlilik derecesine gore yikama islemi bir veya
iki kez tekrarlanmaktadir.
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»  Yikanan ve durulanan hali makinede rulo haline getirilir.

Resim 2.9: Halilarin makinede rulo haline getirilmesi

Rulo haline getirilen halilar, halinin cinsine gore ayrilarak sikma makinelerine (boru
tipli ve tigayakli makine) verilir. Bu islem sirasinda ortalama olarak halilarin suyu % 90 ila
% 95 arasinda siktirilir. Bu islem sirasinda halilarda kesinlikle yipranma olmaz.

> Yikama ve sikma iglemi biten halilar cinslerine gore kurutma odalarina alinirlar.
Halinin cinsine gore kuruma siireleri degisir.
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Resim 2.10: Hahlarin makinede kurutulmasi

»  Hallardaki gesitli mayk ve bakterileri yok etmek i¢in en az yarim saat giines
15181 almasi1 gerekmektedir.
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Kurutma islemi biten halilar kontrol edilmek iizere yapim tezgahlarina alinir.

Resim 2.11: Halilarin serilerek kurutulmasi
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagida Islem basamaklari ve Onerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak,
dokudugunuz haliy1 normal yikama yapimiz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Atdlye ortamini hazirlayiniz. » Temiz ve aydinlik bir ortamda caliginiz.
» Haliy1 silindir kafese Ozenle
yerlestiriniz.
» Dolabin kendi etrafinda donmesini

Hali dokumay1 dolap adi verilen silindir
seklindeki kafese yerlestiriniz.

saglaymiz.

Bu dolaplarda silkelenen halinin toz ve
kirpiklarinin bir kisminin uzaklagtigini
gozlemleyiniz.

Haliy1 havli yiizeyi zemine gelecek
sekilde yere seriniz ve pliriimiiz lambast
ile arka ylizeydeki fazlaliklar1 aliniz.

Halinin arka yiizeyinde bulunan killar,
tiyler, atki fiskiriklarint  piiriimiiz
lambasi ile dikkatlice aliniz.

Piiriimiiz lambasi ile temizlenen halinin
bazi kisimlarinin alevden etkilenmemesi
i¢in dikkatli ¢alisiniz.

Ozenli ¢alisiniz.

Siipiirge ile arka ylizeyini temizleyiniz.

Y V|V

Sert bir siipiirge (¢al1) seginiz.

Siiplirgeyi hali yiizeyinde esit olarak
gezdiriniz.

Hal1 ylizeyin tamamen temizlendiginden
emin olunuz.

Halinin havli yiizeyi zemine gelecek
sekilde yere aginiz.

Stipiirgeyi hali ylizeyinde esit olarak
gezdiriniz.
Halinin tersinin tamamen

temizlendiginden emin olunuz.

Haliy1 su ile 1slatiniz, deterjan dokerek

Y

Deterjan1 haliya yedireceginiz fircanin
sert olmasina dikkat ediniz.

fircayla yediriniz. » Deterjanin tﬁfn yiizeye esit olarak
yayilmasini saglayiniz.
» Temiz ve 6zenli ¢aliginiz
Halinin alt tarafina su veriniz ve deterjan > Deterjanin ha!lnm tamamina esit olarak
ile havl ylizeyi firgalayimiz yayll.mas.lna dlkkat edll’ll'Z )
) »> Temiz, dikkatli ve 6zenli ¢aliginiz.
» El firgasi kullaniniz.
Sacaklara deterjan dokiiniiz ve firga ile | » Sacaklarin tamaminin deterjan
yediriniz. aldigindan emin olunuz.
» Temiz ve dikkatli caligimiz.
» Deterjanin temizlenmesi, havl yiizeyden
Alttan su vererek havli yiizeydeki atiimast igin  gelberi(demir  qubuk)
kullaniniz.

deterjani temizleyiniz.

Y

Biitiin yaptiginiz islemlerde soguk su
kullaniniz.
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» Deterjanin tamamen temizlenip
temizlenmedigini kontrol ediniz.
Ozenli, dikkatli ve temiz olunuz.

Y|V

Boya kusmast var ise 100 litre su
icerisine 500 mililitre siilfirik asidi
karistiriiz.

Havli ylizeye yeterince veriniz.

10-15 dakika bekletiniz.

Bol su ile durulayiniz.

Gelberi yardimiyla temizleyiniz.

Ozenli ve dikkatli ¢alisiniz.

Temiz ve diizenli olunuz

» Halida boya kusmasi olup olmadigin
kontrol ediniz.

VIVVVYVYYVYY

Rulo yapilan haliy1 zemine dik gelecek
sekilde yerlestiriniz.
3-4 saat bekletiniz.

» Havl yiizeyi ice gelecek sekilde haliy1
rulo yapiniz.

V|V

Haliy1 hava sirkilasyonu olan yere
» Haliy1 sererek kurutunuz. asmaya Ozen gosteriniz.
» Dikkatli ve 6zenli olunuz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1. () Haliy1 dokumaya baslarken 6nce sacak pay1 birakilip, ¢iti oriiliip en son kilim
dokumas: yapilirken, hali dokumay bitirirken 6nce kilim dokunur sonra ¢iti orgiisi
yapilir ve en son olarak sagak pay1 birakilir.

2. () Hali dokumaya baslamadan 6nce birakilan 6l¢iide sagak pay1 hali dokuma iglemi
bittikten sonra daha kisa olarak birakilir.

3. () Dokuma bittikten sonra tezgahtan ¢ikarilan hali hem toz ve kirlerinden
arindirilmak, hem de hatalar1 daha net goriip, giderebilmek i¢in yikanmasi gerekir.

4. () Normal yikama yapilan halinin sagaklari sadece su ile yikanir deterjan
degdirilmez.

5. () Pamuk ¢ozgiilii halilarda havli yiizey deterjan ile firgalandiktan sonra klor ve kireg
kaymagi (soda) ¢ozeltisi bonesine gore sulandirilarak uygulanir.

6. (' ) Eger halida boya kusmasi (atmasi) goriliirse 200 litre su igerisine 350 mililitre
stilfirik asit karistirilarak havli yiizeye yeterince verilir.

7. () Kimyasal yikama bazi nedenlerden dolay1 hali tireticileri tarafindan tercih
edilmemektedir.

8. () Fabrikasyon hali yikama esnasinda halinin kirlilik derecesine gore yikama iglemi
bir veya iki kez tekrarlanmaktadir.

9. () Fabrikasyon yikamada rulo haline getirilen halilar, halinin cinsine gére ayrilarak

stkma makinelerine (boru tipli ve ticayakli makine) verilir.
10. () Halilardaki ¢esitli mayk ve bakterileri yok etmek i¢in en az yarim saat giines 15181
almas1 gerekmektedir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimiz ve dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yalmiz cevapladigimiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise modiil degerlendirmeye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi Isparta halilarinda kullanilan motiflerden degildir?

A)
B)
C)
D)

Giil motifi
Yaprak motifi
Dallar

Deve motifi

[Ime ipligi 6n ya da arka ¢ozgii teline baglanarak ilme ipliginin diger ucu obiir telin
arkasindan Oniine gegirilerek serbest birakilir” tanim asagidakilerden hangisinin

tanimidir?

A)  Gordes (Tiirk) diigiimii
B) Kilim dokuma

C) Cicim dokuma

D)  Sine (iran) diigiimii

”Cozgiilerin ayni gerginlikte olmamasi, haliya baglarken ¢itinin ve kilim Orgiisiiniin
egri hazirlanmasindan kaynaklanir” tanimi asagidakilerden hangisinin tanimidir?

A)
B)
C)
D)

Abraj
Potluk
Kenar farki
Dipperi

”Dipperi” hatasinin olusmasinin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A)
B)

C)
D)

Ust atkinin gergin atilmamasindan dolay1 olusur.

Dokuyucunun yanlislikla farklr iplik kullanmasi veya boyama esnasinda ipligin
diizglin ¢ikmamasindan dolay1 meydana gelir.

Basma atkinin ¢ok gevsek atilmasi bu hataya neden olur.

Kopan ¢6zgii telinin yerine yenisini eklerken yanlis yere baglanmasiyla olusan
hatalardir.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

5. () Atk figkirigi, halinin arka yiizeyinde atki kivrimlarinin olugmasidir.
6. () Kimyasal yikamada 100 litre suya 5 kilo kire¢ kaymagi(2- 2,5 bome) karistirilir

ve yikanir.
7. () Hali yikama fabrikasina gelen halilar toz alma dolabina yerlestirilir.
8. () Fabrikasyon yikamada toz alma islemi biten halilar tam otomatik (4 rulo fir¢a ve

altta bir adet yuvarlak firgali) makine yardim ile yikanir ve durulanir.

9. () Yikama islemi biten halilar cinslerine gére kurutma odalarina alinirlar.
10. () Kurutma islemi biten halilar kontrol edilmek iizere yapim tezgahlarina alinirlar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanls
Dogru
Dogru
Yanls
Dogru

Dogru
Yanls
Dogru
Yanls

OO N0 |WIN|F-

[EEN
o

OGRENME FAALIYETIi-2’NIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanls
Dogru
Yanlhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru
Dogru

OO (NI WIN |-

(WY
o
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

Slo|o|~N|o|a|sw(n|-
o)
S
VSIS
=
=
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