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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB620
ALAN El Sanatlar1 Teknolojisi
DAL/MESLEK El Dokumaciligi/Hah Desinatorliigii
MODULUN ADI Kirkitli dokumalarda bakim onarim
o Kirkitli dokumalar1 yikayabileceginiz, basit tamir, bakim ve
MODULUN TANIMI | onarimini yapabilmek i¢in gerekli bilgi-beceri tekniklerini 6g-
reten 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Kirkitli dokumalar modiillerini almis olmak
YETERLILIK Kirkitli dokumalarda bakim onarim yapmak
Genel Amac¢
““ Bu modiil ile; uygun ortam ve arag-gerec hazirlandiginda,
Kirkitli dokumalarin yikamasini, basit bakim ve onarim islemi-
ni yapabileceksiniz.”
MODULUN AMACI | Amaclar
1. Kirkitli dokumalar yikayabileceksiniz.
2. Kirkitli dokumalarda meydana gelen hatalar1 ve olus-
ma nedenlerini 6greneceksiniz.
3. Kirkitli dokumalarda bakim(tamir) ve onarim yapabi-
leceksiniz.
Ortam: Aydinlik ve temiz ortam
ECGITIM OGRETIM Dpnamm AtélyeA ortami, igne(yorgan ignesi bﬁyﬁklﬁg.iinde),
ORTAMLARI VE biz, cergeve tezgahi, kerpeten, pense, kargaburnu, tamir maka-
DONANIMLARI s1, plirmiiz aleti, hal1 siipiirgesi, hal1 fir¢asi, gelberi, hal1 silke-
leme dolab, kire¢ kaymagi, sodyum hidroksit, siilfiirik asit,
asetik asit gibi malzemeler
Modiiliin iginde yer alan, her faaliyetten sonra verilen 6lgme
araclar ile kazandiginiz bilgileri 6lgerek kendi kendinizi deger-
OLCME VE lendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modiiliin sonunda, size dlgme araci ( test, coktan

se¢meli, dogru-yanlig, vb. ) kullanarak modiil uygulamalart ile
kazandiginiz bilgi ve becerileri dlgerek degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

El dokumalarimizin milli kiiltiir varligimiz igerisinde motif, renk, kalite gibi 6geleriyle
onemli bir yeri vardir.

Tiim el sanatlarinda oldugu gibi el dokumalari da el emegi géz nuru harcanarak mey-
dana getirilen ve dokunmasi uzun zaman alan {riinlerdir. Bu triinler harcanan zaman, ¢eki-
len emek neticesinde ylizyillarca yasayabilmekte ve ileri kusaklara kiiltiir mirasimiz olarak
ulagabilmektedir.

El dokumalarimizin bir kisminda atk: ipligini, ilmeleri sikistirmak amactyla kullanilan
araca “kirkit”, bu aracin kullanildig1 el dokumalarina da kirkitli dokumalar denilmektedir.

Kirkitli dokumalarin bitiminden sonra tezgahtan ¢ikarilan dokumalar1 hem toz ve kir-
lerinden arindirmak hem de dokumalarda varsa bir takim hatalar1 goérebilmek i¢in yikamak
gerekir. Yikanan kilim, cicim, sumak, zili ve halilar gbze daha net hitap eder.Daha parlak ve
giizel goriintimlii olurlar.

Kirkitli el dokumalar1 dokuma esnasinda veya kullanilirken bazi hatalara(yirtik, delik,
egilme, sagak dokiilmesi, renk atmasi) maruz kalabilirler. Iyi bir hali onarrmi dokumanin
tarihsel niteligine ve yapisal olusumuna zarar vermeden aslina uygun sekilde yapilmalidir.
Dokumalardaki hasarli bolgeler uygun malzeme, renk ve dokuma teknigi ile onarilmalidir.
Bu modiil sonunda dokudugunuz kilim, cicim, sumak, zili ve halilar1 yikayabilecek ve basit
bakim, tamir ve onarimini yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

AMAC

Kirkitli dokumalarin yikama islemlerini 6grenebileceksiniz

ARASTIRMA
> Bulundugunuz ¢evrede kirkitli el dokumalarinin nasil yikandigini arastirmiz.
> Hal1 yikama fabrikalarimi geziniz.
> Yikama agamalarini gozlemleyiniz.
> Aragtirmalarinizi sinifta arkadaslarinizla paylasimiz.

1. KIRKITLI DOKUMALAR

El dokumalarinin bir kisminda atki ipligini, ilmeleri sikistirmak amaciyla kullanilan ara-
ca “kirkit”, bu aracin kullanildigi el dokumalarina da kirkitli dokumalar denilmektedir.

1.1. Kilim Dokuma

Atk ipliklerinin ¢6zgii iplikleri arasindan bir alt, bir iist gegirilmesi, sikigtirilmast ile
¢ozgii ipliklerinin gizlendigi atki yiizlii dokumalardir. Kilimde, desenlerin bulundugu belirli
alanlarda, o desenin rengindeki bir atki ipligi, bagka renkteki desenin simnirina kadar gidip
geri donmektedir. Boylece ayni renkteki atkilarin ¢ozgiiler arasinda gidip gelmesiyle desen
olugsmaktadir. Kilim ¢esitleri,

Renkler arasinda ¢ozgii araligt olusan kilim,

Cozgii araliklarinin yok edildigi kilim(tek kenetleme, ¢ift kenetleme, ¢apraz di-
kisli, atkilart tek ¢ozgii lizeride dondiirerek dokuma),

Renkler arasinda ¢ozgii araliklarinin yok edildigi kilim,

Desen ¢evresi ¢ergeveli kilim,

Sarma ¢erceveli kilim,

Atkilar arasina renkli iplik ilavesiyle kilimdir.

VVVYVY VYV

Resim 1.1: Kilim dokuma
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Resim 1.2: Kilim dokuma

1.2. Cicim Dokuma

Cozgii, atki iplikleri arasina renkli desen iplikleri atilarak sikistirilmak suretiyle mey-
dana getirilen dokuma tiiriidiir. Cicim tersten yapilan dokumadir. Atkisi kil olanlar1 da ol-
dukca yaygindir.

Dokumanin ylizeyinde, sonradan igne ile islenmis gibi kabarik desenler olugmaktadir.
Cicim dokumaciliginda desenler olusturulurken atki iplikleri ile desen iplikleri sira takip
etmektedir. Atk ipligi atildiktan sonra yapilacak desene gore, desen ipligi bir veya birden
fazla ¢ozgli ipligi iizerinden atlatilarak desen olusturulmaktadir.

Cicim dokumalarda, dokumanin yiizeyinde meydana getirilen desenler, ipligin kalinli-
gina, inceligine, serpme motifler halinde olugsuna gore degisik goriiniim almaktadir.

Cicim dokuma ile heybe, sofra alti, gelin guvali, hurg, minder, divan Ortiisti, tandir 6r-
tiisti, yaygi vb. yapilmaktadir.

Resim 1.3: Cicim dokuma
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Resim 1.4: Cicim dokuma

1.3. Zili (sili) Dokuma

Her desen ipligi kendi desen alaninda, enine {i¢ Ustten bir alttan atlayarak gegirilmek-
tedir. Sira tamamlandiktan sonra, bir veya birkag atki atilarak sikigtirilmaktadir. Verev de-
senlerde ti¢ Ustten, bir alttan yapilan islemler her sirada ¢6zgii ipligi kaydirilarak devam etti-
rilmektedir. Bazen hem dik, hem de verev dokuma birlikte oldugu gibi cicim teknigi ile kari-
sik olarak yapilanlar1 da goriilmektedir. Kalin, kaba goriiniimlii zilinin ¢6zgiisii genellikle
kildan hazirlanmaktadir.

Dokuma 6zelliklerine gore diiz, ¢capraz, ¢erceveli, damarl zili gibi ¢esitleri bulunmak-
tadir.
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Resim 1.5: Zili dokuma
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Resim 1.6 Zili dokuma

1.4. Sumak dokuma

Sumak dokuma, ayni renkteki desen alaninda, desen ipliklerinin ¢ozgii giftlerine sii-
rekli sarilmasi ile olusmaktadir. Kendi alaninda ¢6zgiilere sarildig1 gibi arkadan yana veya
yukar1 donerek, diger desen alanlarinda da sarilmaya devam etmektedir. Desen iplikleri do-
kuma yiizeyinde kabariklik meydana getirmektedir.

Atk ipliginin kullanilmadigi sumak dokumalarda cicim, zili, hali teknikleri birlikte
goriilebilmektedir.

Diiz, atkili ters sumak, atkili capraz sumak, baliksirti sumak gibi ¢esitleri bulunmakta-
dir.

Resim 1.7: Sumak dokuma
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Resim 1.8 Sumak dokuma

1.5. Hali Dokuma

Pamuk, kil, ipek, yiin ipliklerin halinin boyuna yan yana dizilmesiyle meydana gelen
cozgii iskeletinin her ¢ift teline yiin, ipek, flos iplerinin degisik tekniklerle, ilme baglanip,
iizerine atki ipligi kirkitle sikistirilmak suretiyle dokunan havli yiizlii dokumalardir. Hali
imalatinda atki sayisi iki veya tgtiir. Tirkiye’de genellikle iki atki kullanimi goriilmektedir.
Hali dokumalarda genellikle iki tip diigim goriilmektedir.

1.5.1. Tiirk Diigiimii (Gordes diigiimii-Cift diigiim-Kapali ilme)

Manisa’nin Gordes kazasinda kullanildigindan bu ismi almistir. Diinya literatiiriine
Tiirk diigiimii olarak ge¢mistir. Tiirk diigiimiiniin de iki tiirii goriilmektedir. I¢ Anadolu’da
kullanilan digiim seklinde, iplik, ¢6zgii ¢iftinin 6nce 6ndeki sonra arkadaki teline dolanarak
baglanan diigiimdiir. Bat1 Anadolu’da kullanilan digiimde ayni iglem ters uygulanmaktadir.
Bu degisiklik halinin kalitesini etkilememektedir.)

F

Sekil 1.1: Tiirk Diigiimii (Gordes diigiimii-Cift diigiim-Kapal ilme)




Resim 1.9 Tiirk diigiimlii Konya halisi
1.5.2. iran Diigiimii (Sine ilmesi-Tek diigiim_Acik ilme)

Bati Iran’daki bir yoreden adini almustir. Sine diigiimii olarak bilinmektedir. Bu dii-
giimde iplik yalnizca ¢6zgii ¢iftinin 6niindeki teline baglanir, diger ¢ézgiiniin arkasindan
gecirilip asag1 dogru gekilerek sikistirilmaktadir. Iran diigiimlii halilarda iki atk1 ipi kullanil-
maktadir.

Sekil 1.2: . fran Diigiimii (Sine ilmesi-Tek diigiim_Acik ilme)



Resim 1.10 iran diigiimlii Isparta Halst

1.6. Kirkitli Dokumalarin Yikanmasi

1.6.1. Kirkitli Diiz E1 Dokumalarimn (Kilim, Cicim, Sumak, Zili ) Yikanmasi:

>

YV VVVVVYY YV VYV

VVVYYYV

Kirkitli diiz el dokumalar1 olan kilim, cicim, sumak ve zili dokumalarmin ayri
ayr1 yikanma sistemi yoktur. Hepsi kilim ad1 altinda ayn1 sekilde yikanirlar.
Kirkitli diiz el dokumalar1 dokuma bittikten sonra tezgahtan ¢ikarilir,

Tezgahtan ¢ikarilan kirkitli diiz el dokumalar1 hem toz ve kirlerinden arindiril-
mak hem de hatalar1 gorebilmek i¢in yikanmalidir.

Kirkitli diiz el dokumalar1 yikanirken dikkat edilecek en 6nemli konulardan biri
de sudur; kilim, cicim, sumak, zililer halilara gére daha hassastir. Yikanirken
cok titiz ve dikkatli olunmalidir.

Yikanacak kilimler yere serilir.

Tozu var ise yumusak bir siipiirgeyle tozu alinir.

Su ile 1slatilir.

Deterjan (beyazlatici icermeyen) dokiiliir.

Su ile kirkitli diiz el dokumalarina yayilmasi saglanir.

Biraz bekletildikten sonra bol su ile durulanir. Biitiin yikama ve durulama is-
lemlerinde soguk su kullanilir.

Eger kilimlerde boya kusmasi (atmasi) varsa kirkitli dokumalarin boyutlarina
gore 100 litre su icerisine 500 mililitre siilfiirik asit karigtirilarak dokumalarin
boyunca yedirilir.

10-15 dakika bekletilir.

Bol su ile durulanir.

Kirkitli dokumalarin 6n yiizleri i¢e gelecek sekilde rulo yapilir.

3-4 saat zemine dik bir sekilde bekletilir.

3-4 Daha sonra serilerek kurutulur.



1.6.2. Havh (hali) Dokumalarin Yikanmasi

Dokuma bittikten sonra tezgahtan ¢ikarilan hali hem toz ve kirlerinden arindirilmak,
hem de hatalar1 daha net goriip, giderebilmek i¢in halinin yikanmasi gerekir.Bunun i¢in asa-
gidaki islem basamaklar1 uygulanir.

> Oncelikle hal1 “dolap” ad1 verilen silindir seklindeki metal bir kafese yerlestiri-
lir ve dolabin kendi ekseni etrafinda donmesi saglanir.

Resim 1.11: Hah Silkeleme Dolab

> Bu dolaplarda silkelenen halinin toz ve kipiklarinin bir kismi uzaklagtirilmisg
olur.

> Hali havli yiizeyi zemine gelecek sekilde yere serilir ve plirmiiz lambasi ile arka
yiizeydeki killar, tiiyler, atki fiskiriklan yakilarak yok edilir.

> Agac (cah) siipiirge ile arka yiizeyi temizlenir.

1.7. Yikama Teknikleri

Halilar cinslerine ve 6zelliklerine gore yikma iglemi yapilir.

1.7.1. Normal Yikama
> Halmin havl ylizeyi zemine gelecek sekilde yere acilir.
> Su ile 1slatilan haliya, deterjan dokiilerek sert firga ile yedirilir.
> Halinin havl ylizeyi yukan getirilir.
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Resim 1.12: Halimin 1slatilmasi

Alt tarafina su verilir ve deterjan ile havli ylizeyde firgalanir.

Resim 1.13:Halinin fircalanmasi

Sacaklara da deterjan dokiiliir ve el firgasi ile yedirilir.

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

Daha sonra alttan su verilerek gelberi yardimiyla havli yiizeydeki deterjan te-
mizlenir.

11
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Resim 1.14:Gelberi ile temizleme

Biitiin yaptigimiz islemlerde soguk su kullanilir.

Pamuk ¢6zgiilii halilarda havl yiizey deterjan ile fir¢alandiktan sonra klor ve ki-
re¢ kaymagi(soda) ¢ozeltisi bomesine gore sulandirilarak sagaklara uygulanir.
Eger halida boya kusmasi (atmasi) goriiliirse 100 litre su igerisine 500 mililitre
stilfirik asit karigtirilarak havlh yiizeye yeterince verilir.

10-15 dakika bekletilir ve bol su ile durulanir.

Gelberi ile temizlenir.

Havl yiizeyi ige gelecek sekilde rulo yapilan hali 3-4 saat zemine dik bir sekil-
de bekletilir.

Daha sonra serilerek kurutulur.

Resim 1.15: Halinin kurutulmasi
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1.7.2. Kimyasal yikama

Kimyasal yikamada 100 litre 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 silfirik asit
(0,5-1 bome), 100 litre suya 500 mililitre asetik asit yani sirke ve deterjan kullanilarak yika-
ma yapilmaktadir. Bu yikama sonunda yukarida kullanilan maddelerden dolayi yiin ve boya
zarar gorebilir. Ancak haliy1 oldugundan yash gostermesi, kotii ve mat renkleri daha canli,
parlak gostermesi gibi sebeplerden dolay1 hali iireticileri tarafindan tercih edilmektedir.

1.7.3. Fabrikasyon yikama

Hali yikama fabrikasinda el dokuma halilarinin yikama agsamalari su sekildedir.

> El dokuma halilarinin kdkboyasina sahip olmasindan dolay: kullanilan kimya-
sallar ve zamanlama degisebilmektedir.

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

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

Resim 1.16: Halilarin makinede yikanmasi

> Hal1 yikama esnasinda halmin kirlilik derecesine gore yikama islemi bir veya
iki kez tekrarlanmaktadir.
> Yikanan ve durulanan hali makinede rulo haline getirilir.
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Resim 1.17: Halilarin makinede rulo haline getirilmesi

> Rulo haline getirilen halilar, halinin cinsine gore ayrilarak sikma makinelerine
(boru tipli ve iigayakli makine) verilir. Bu islem sirasinda ortalama olarak hali-
larm suyu % 90 ila % 95 arasinda siktirilir. Bu islem sirasinda halilarda kesin-
likle yipranma olmaz.

> Yikama ve sikma iglemi biten halilar cinslerine gore kurutma odalarina alimnurlar.
Halmin cinsine gore kuruma siireleri degisir.

Al
iy

"
A =
{

Resim 1.18: Hahlarin Makinede Kurutulmasi sikilmasi
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Resim 1.19: Halillarin Makinede kurutulmasi sikilmasi

»  Hallardaki cesitli mayk ve bakterileri yok etmek icin en az yarim saat giines
15181 almas1 gerekmektedir.

Resim 1.20: Halilarin serilerek kurutulmasi

> Kurutma islemi biten halilar kontrol edilmek {izere yapim tezgahlarina alinir.
> Kalite kontrolden gecen halilar varsa 6zel islemlerden gegerek iizerlerindeki le-
kelerden arindirilir ve belli bir siire havalandirilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagida hali yikama islemini yapiniz.

islem Basamaklar:

Oneriler

Atolye ortamini hazirlaymiz.

Temiz ve aydinlik bir ortamin ¢aligmala-
rinizdaki dnemini kavrayiniz.

Hali dokumay1 dolap silindir seklindeki
kafese yerlestiriniz.

Dolabin kendi etrafinda donmesini sag-
layiniz.

Bu dolaplarda silkelenen halinin toz ve
kirpiklarinin  bir kismimin uzaklastigimi
gbzlemleyiniz.

» Dikkatli ve 6zenli caliginiz.
Haliy1 havl yiizeyi zemine gelecek sekil- > P.I.ahnm arka ylizeyinde tiulu{lan kullar,
.7 . . tilyler, atki figkiriklarini plirmiiz lambasi
de yere seriniz ve plirmiiz ile arka ylizey- A .
. ile dikkatlice aliniz.
deki fazlaliklar1 aliniz. = .
» Ozenli ¢aliginiz.
. . . - » Sert bir siipiirge (¢al1) seginiz.
Siipiirge ile arka ylizeyini temizleyiniz. > Ozenli, dikkatli ve temiz calisiniz.
Hahnm havh yiizeyi zemine gelecek se- > Ozenli calisiniz.
kilde yere agimiz.
Haliy1 su ile islatiniz, deterjan dokerek | » Deterjani haliya yedireceginiz firganin

firgayla yediriniz.

sert olmasina dikkat ediniz.

Halinin alt tarafina su veriniz ve deterjan
ile havl ytizeyi firgalaymiz.

Deterjanin halinin tamamina esit olarak
yayilmasina dikkat ediniz.
Temiz, dikkatli ve 6zenli ¢aliginiz.

Sacaklara deterjan dokiiniiz ve firga ile
yediriniz.

VVIV V

El firgas kullaniniz.
Sagaklarin tamaminin deterjan1 aldigin-
dan emin olunuz.

» Deterjanin temizlenmesi, havli yiizeyden
Alttan su vererek havli ylizeydeki deter- xﬁﬁaﬁ i¢in gelberi(demir cubuk) kulla-
jani temizleyiniz. » Biitin yaptigimiz islemlerde soguk su
kullaniniz.
» Boya kusmasi var ise 100 litre su igerisi-
ne 500 mililitre siilfirik asidi karistiriniz.
Halida boya kusmasi olup olmadigimi | > Havli yiizeye yeterince veriniz.
kontrol ediniz. » 10-15 dakika bekletiniz.
» Bol su ile durulayiniz.
» Gelberi yardimiyla temizleyiniz.
Havli yiizeyi ice gelecek sekilde haliy1 > Rulp yapilan .hz.lh‘y 1 zemine dik gelecek
rulo yapiniz sekilde yerlestl_ru_nz.
) > 34 saat bekletiniz.
Haly1 sererek kurutunuz. » Dikkatli ve 6zenli olunuz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. ” Atk ipliklerinin ¢6zgii iplikleri arasindan bir alt, bir iist gegirilmesi ve sikistiriimasi
ile ¢ozgii ipliklerinin gizlendigi atki yizli dokumalardir.” Tanimi asagidakilerden
hangisinin tanimidir?

A)  Kilim
B) Cicim
C) Hal
D) Zili

2. Asagidakilerden hangisi kilim ¢esitlerinden degildir?
A)  Renkler arasinda ¢6zgii araligi olugan
B)  Atkili capraz
C) Desen gevresi gerceveli
D)  Atkilar arasina renkli iplik ilaveli
3. ”(Cozgii, atki iplikleri arasina renkli desen iplikleri atilarak sikistirilma suretiyle mey-
dana getirilen dokuma tiirtidiir” tanimi asagidakilerden hangisini tanimidir?
A)  Kirkitli dokumalar
B)  Mekikli dokumalar

C) Sumak
D) Cicim

4. Halinim arka yiizeyindeki killar, tiiyler, atki figkiriklar1 nasil yok edilir?
A)  Keserek

B)  Cekilerek
C) Purmiz lambast ile yakilarak
D) Koparilarak

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

5. ( ) El dokumalarinin bir kisminda atki ipligini, ilmeleri sikistirmak amaciyla kullani-
lan araca “mekik” denir.

6. () Sumak dokuma, ayn1 renkteki desen alaninda, desen ipliklerinin ¢6zgii ¢iftlerine
siirekli sarilmasi ile olugmaktadir.

7. () Tirk diigiimiiniin diger bir ad1 da Sine diigiimiidiir.

8. ( ) Halida boya kusmas1 (atmasi) goriiliirse 100 litre su igerisine 500 mililitre siilfirik
asit karigtirilarak havli yiizeye yeterince verilir.

9. ( ) Kimyasal yikama haliya asla zarar vermez.

10. () Fabrikasyon hali yitkamada, halmin kirlilik derecesine gore yikama islemi bir veya
iki kez tekrarlanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlaymiz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak kirkitli dokumalarda meydana ge-
len hatalar1 ve sebeplerini tespit edebileceksiniz.

ARASTIRMA
> Dokuma atdlyelerini ve tamir atdlyelerini gezerek kirkitli dokumalarda meyda-
na gelen hatalar1 gozlemleyiniz.
> Sebeplerini arastiriniz.
> Aragtirmalariizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. DOKUMALARDA MEYDANA GELEN

HATALAR VE SEBEPLERI

El dokumas: kilim, cicim, sumak, zili iiretiminde dikkatsizlik sonucu, dokumanin her
sathasinda defo meydana gelmektedir. Diiz el dokumalar1 tamamlanip yere serilinceye kadar
sik sik kontrol yapilmahdir. Kilim, cicim sumak ve zili bitip yere serildikten sonra defolu
c¢ikabilir. Bu dokumalarin diizeltilmesi olduk¢a zor ve masrafli bir istir. Ustalik dokuma sira-
sinda onlemler almay1 gerektirmektedir.

Kirkitli diiz el dokumalarinda dokuma sirasinda dikkat edilecek hususlar sunlardir;

2.1. Cozgii Hazirlanmas

>

>

VV VYV

Cozgii teli miktar1, dokunacak kilimin kalitesine gore hazirlanmig ¢6zgiiliik ipin
eni her 10 cm. ye yerlesecek tel sayisini hesaplamak suretiyle yapilir.

Omek olarak dokunacak diiz el dokumalarmin eni 120 boyu da 180 c¢m
olan,kalite de 10 cm. 40 tel ¢ozgii teli ¢ekilirse, 120 cm de 12 adet 10 cm oldu-
guna gore, 12x40 tel hesabi ile dokuma igin 480 tellik bir ¢6zgii hazirlamamiz
gerekir.

Cozglinlin boy hesabinin yapilmasi

Bu hesaplamalardan sonra ¢dzgii aparati veya yere ¢akilan kaziklar etrafinda bir
Kisinin donerek ¢ozgiiyii hazirlamasi gerekir.

Cozgiiyii hazirlayan kisi her zaman ayn1 olmal, el ayar1 sapmamalidir.
Cozgiiniin ¢oziiliis tarz1 degistiginde kilim, cicim, sumak ve zili dokumalarda
potluklar meydana gelecektir.
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2.1.1. Cozgiiniin tezgaha takilisi

> Cozgii tezgaha takilirken gergin olmalidir.

> Gevsek teller var ise teker teker sikilarak, alt oka gerilir ve diigiim atilir. Ust ok-
ta bir tahta pargasi veya benzeri bir dolgu maddesi ile de sikistirma yapilarak
ipin gerginligi saglanir.

> Daha sonra iist ve alt oktaki tellerin karigmis olup olmadiklari kontrol edilir.

> Dik, gergin ve esit araliklarla duran ¢ozgiiler iyi bir dokumanin esasini teskil
eder.

2.1.2. Giicii
> Arka teller giiciiye baglanarak atkinin bir diiz, bir ¢apraz atilip birbirine kenet-
lenmesi saglanir.
> Giicliye arka teller iyi baglanmamuissa isgilik diizenli olmaz.

2.2. Kilim, cicim, sumak, zili dokuma

Kilimler (diiz el dokumalari) dokunurken, eninin istenilen 6l¢iide olabilmesi igin, mo-
tif genislikleri dikkate alinmalidir.

> Motiflerin genisliklerinin daha fazla uzatilarak motifin karakteristik 6zelliginin
bozulmamasina dikkat edilmelidir.

> Kilimlerin(diiz el dokumalar1) en olarak verilen 6l¢iisiinden, dokuma asamasin-
da, dokunacak kilimlerin genisligine gore 4 ile 12 cm arasinda degisen bir fazla-
lik ¢ekme payi olarak verilmelidir.

> Dokuma sirasinda sik sik, c¢elik metre ile dokumanin gidisi olgiilerek kontrol
edilmelidir.

2.2.1. Kilim, cicim, sumak zili boyu ayarlama
Kilimin boyunun verilen dlgiiden uzun olmasinin sebebi vardir. Bunlar;

> Motif boyunun iyi ayarlanmamasi,
> Motifler arasindaki boslu mesafelerinin iyi ayarlanmamast,
> Kirkitle iyi oturtmamak.

Sarma tezgahlarda, kilimin dokunan kismi sarilmadan once, ¢ozgii tizerinde, dokuna-
cak bolimlerdeki desen yerleri isaretlenmelidir. Desenin dokunacag alanlara, ¢6zgii iizerine,
renkli ipler baglanarak isaret konmasi, bu hatalar1 en aza indirecektir.

2.3. Renk
> Diiz el dokumalarda uygulanacak renk dagilimi ve uyumu son derece dnemlidir.
> Kokboyali iplerin renkleri bazen birbirini tamamen tutmadigi i¢in bazi hatalara
sebep olabilir.
> Dokuma yapilacak ipler eksik cikabilir.
»  Dokumaya baglamadan 6nce ipin yetisip yetismeyecegi kontrol edilmelidir.
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2.4. Kirkitli diiz el dokumalarinda kaliteyi etkileyen unsurlar

YV Vv YV ¥V VV V

A\

Cozgii ipindeki incelik veya kalinlik, dokunacak kalite ile yakindan ilgilidir.
Kullanim alanina gére uygun kalinlikta bir ¢6zgii secilmelidir.

Cozgiilerin kopmamast igin gerekli testlerden gegirilmis olmasi gereklidir.
Cozglinin dokuma sirasinda kopmamasi i¢in, dokuyucu kirkitin temiz hatasiz
olmasina dikkat etmelidir.

Dokuyucu, kirkiti dokuma sirasinda, rast gele veya gereginden fazla kuvvetli
vurarak, ¢ézglinlin kopmasina sebep olmamalidir.

Kopan ¢ozgii, ¢6zgili baglama teknigi ile baglanarak onarildiktan sonra dokuma-
ya devam edilmelidir.

Yan yana gelen iki ¢ozgiiden birisi zayif ve kopacak gibi ise zayif olan onaril-
malidir.

Kopan bir ¢ozgii veya biri zayif, digeri saglam bir ¢ozgii bir araya getirilerek,
iki ¢6zgli birden sarilarak asla dokuma yapilmamalidir. Bu tiir dokumalarda,
bastan sona kadar kalin bir ¢izgi ¢ikmakta ve kaliteyi bozmaktadir.

Atkilik ipleri sikigtirmada kullanilan kirkitin, dokumanin her yerinde ayni tem-
poda vurulmasi ve dengeli yapilmasi ¢ok dnemlidir.

Cozgii araliklarinin da iiriiniin her boliimiinde esit ve dengeli dagitilmis olmasi
gerekir. Eger ¢ozgiilerin dagilimi iyi ayarlanmamis ise veya Kirkit kullanilmasi-
na gerekli 6zen gosterilmiyorsa, dokumanin bazi yerlerinde atkilar, ¢ozgii lize-
rine iyi oturmamaktadir. Bu durumda. Genellikle beyaz olan ¢dzgii, dokunan
renkli atkilik iplerin altindan goriinerek, cok 6nemli bir kalite hatasinin ortaya
¢ikmasina sebep olur.

Kilim motifleri genellikle, ilk motiflerin yerlerinin belirlenerek atilmasindan
sonra, hemen hemen ayni1 motiflerin sadece renk degisimleri yapilarak ve tek-
rarlanarak dokunmasiyla olugsmaktadir. Motiflerin ayni1 hizada ve ayni biiyiik-
liikkte devaminin saglanmasi ¢ok 6nemlidir.

Tekrarlanan ana motifler ¢6zgii lizerinde kag cm ye oturuyor ise o geniglikte
¢Ozgli lizerine isaret koymak gerekmektedir.

Dokumaya ara verildiginde tezgahtaki ¢6zgii biraz gevsetilmelidir. Ciinkii de-
vamli dokuma yapilmaktan sikilmis durumdaki ¢6zgiide uzamalar ve dolayisiy-
la bozulmalar meydana gelmektedir.

Kirkitli el dokumalarini dokundugu tezgahlarin kurulu oldugu yer nemli olma-
malidir. Nemli yerde dokunan dokumalarin atki ve ¢zgiileri nemden 1slanacak,
kirkit darbesi ile 1slak ipler gereginden fazla oturacak bdylelikle ebat ve kalite
bozulmalar1 meydana gelecektir.

2.5. Havh ( hah) dokumaya baslamadan dokunurken dikkat edilmesi
gereken hususlar

>

Segilen deseni meydana getiren renklerin dokuma i¢in kullanilacak ipliklerle
ayni renk ve tonda olmasina dikkat etmek gerekmektedir. Ayn1 zamanda doku-
nacak haliya yetecek miktarda tiim renklerde ilmelik ipin hazir bulundurulmasi
gerekir. Aksi taktirde segilen desendeki goriiniim dokunan halida olmayabilir.
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Kullanilacak iplerin ( ilmek, atki ve ¢6zgii olarak) secilen deseni tam olarak
vermesi i¢in kalitesinin ve kalinliklarin birbirine uygun olmas1 gerekir. Aksi
halde desenlerde uzama ve genisleme seklinde bozulmalar meydana gelir bu da
halinin kalitesini diistirtir.

Segilen halinin tipine ve sekline gore tezgah segmek gerekir. Yiiksek kaliteli ha-
It dokunacak ise ¢ozgii iplerinin siirekli ayn1 gerginlikte olmasina dikkat edil-
mesi gerekir. Bunun i¢in germeli tip tezgahlar uygundur. Ciinkii sarmali tip tez-
gahlarda tiim ¢ozgii iplerinde ayni gerginligi tutturmak zordur.

Dokunacak halida kullanilmasi gereken ¢6zgii miktar1 (halinin enindeki ¢6zgii)
ve halinin uzunlugu (halinin boyu+sacak boyu+kilim boyu) iyi hesaplanarak
¢oOzgii ona gore yapilmalidir. Cozgiilerin tezgahi ortalayacak sekilde diizgiin ve
ayni gerginlikte olmasi saglanmalidir. Bu saglanmadigi taktirde halida kayma
meydana gelir ve hal1 egri olur.

Dokunacak halida ¢6zgii, atki ve ilmeklik iplerin kaliteli olmas1 gerekir. Halinin
dayamklihigm ¢ozgiiler sagladigindan ¢dzgii ipinin saglam olmasi gerekir. il-
meklik iplerinde saglam olmasi dokuyan kisinin kesmeden kopmamasi gerekir.
[Imeklik ipin kesmeden koparilmasi ilmegin kisa olmasina ve siinmesine sebep
olabilir. Bu da ilmegin sonradan sokiilmesine veya o kismin fazla sikismasina
sebep olabilir. Cozgii ipinin kopmasi neticesinde buraya atilacak diiglim, ipin
dolayisiyla halinin mukavemetini azaltir.

Dokunan halinin baglangi¢c ve bitisinde yapilan ilmeksiz kisim (kilim) halinin
ebadina gore yapilmalidir. Ne fazla ne de az olmalidir. Az olan kilim dokuma
haliin ¢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 sa-
yis1 arttikga kesme iglemi giiclesir ve kesim hatalart meydana gelebilir. Kullani-
lacak makasin halinin 6zelligine uygun olmasi ve devamli keskin olmasi sag-
lanmalidir.

Dokunacak haliin cinsine ve kalitesine uygun kirkit kullanilmahdir. Kirkitin
dis uzunluklari, disler arasindaki mesafe dnemlidir. Uygun kirkit kullanilmama-
st durumunda ¢ozgiiler kopabilir. Kirkit halinin tiimiine esit sekilde vurulmali
ve siranin diiz bir halde oturtulmasi saglanmalidir. Kirkitin baz1 yerlere az bazi
yerlere fazla vurulmasi desenlerin bozuk ¢ikmasina sebep olur.

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

2.6. Havhi ( hah ) dokumada meydana gelen hatalar ve sebepleri

Hali dokumalarda meydana gelen hatalari tespit etmek ve sebeplerini arastirmak kali-
teli, diizgiin, géze hitap eden iirlinlerin ¢ikmasini saglar. Ayni hatalar1 tekrarlamamak igin
gerekli 6zeni gostermemizi saglar.

2.6.1. Kenar farka

Halmin kenarlarinin diiz ve karsilikli olarak birbirine paralel olmamasidir. C6zgiiniin
ayni gerginlikte olmamasi, haliya baglarken ¢itinin ve kilim 6rgiisiiniin egri hazirlanmasin-
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dan kaynaklanir. Bu durum halinin kalitesini, goriintiisiinii bozar ve emek kaybina sebebiyet
verir. Halinin iki yanindaki kenarlarinin diizgiin olmasi ve kenarlarinin girintili ¢ikintili ol-
mamas1 gerekir. Halinin iki yaninda yapilan kenar 6rgiistiniin atk ile birlikte oriiliip oriilme-
digi, kiy1 kolonuna saglam bir sekilde baglanip baglanmadigi 6nemlidir. (Eger atki ile birlik-
te 6riilmemisse kiy1 kolonu ile arasindaki irtibati ¢ok zayif olur ve en kisa zamanda kopar).
Kiy1 kolonlarmin halinin her yerinde ayn1 genislikte olup olmadigi kontrol edilmelidir.

2.6.2. Abraj

Ayni renkte olmasi1 gereken ilmelerde net bir sekilde goriilen renk ve ton farkidir. Do-
kuyucunun yanlislikla farkli iplik kullanmasi veya boyama esnasinda ipligin diizgiin boyan-
mamasindan meydana gelir.

2.6.3. Potluk

Hal1 yere serildigi zaman halinin tamaminin yere yapigmasi gerekir. Eger halida bazi
yerler yere yapismazsa potluk var demektir. Potlugun sebebi ise gevsek ¢ozgiiler baglanip
aynm gerginlige getirilmedigi i¢in, dokuyucu gevsek olan yerlere aga¢ pargasi koyarak bu
gevsekligi giderir. Hali tezgahtan ¢iktiginda potluk ortaya ¢ikar. Bu itibarla ¢ozgiide tedbir
alinmasi ile bu mahsur ortadan kalkar. Bol ve gergin atki verildigi zaman da potluk olusur.
Alt ve Ust atkilar1 gekmeyecek ve potluk etmeyecek sekilde verilmelidir.

2.6.4. Dipperi

Iki atki arasinda ¢ozgiilerin goriinmesidir. Ust atkinin gergin atilmasindan dolay1
dipperi hatasi olur. Hali dokunurken dokuyucu st atkiy1 ¢ok gergin olarak vurur. Bu gergin-
lik halinin yeterince oturmasina mani olur. Bu oturmayan yer halinin havl yiizeyi katlandigi
zaman sa¢ eni gibi yarilma yapar. Hali dokumada yapilan en biiyiik hatalardandir.

2.6.5. Atk fiskirig

Halinin arka yiizeyinde atki kivrimlarinin olusmasidir. Basma atkinin ¢ok gevsek
atilmasi bu hataya neden olur.

2.6.6. Cift Ilmek

[Ime ipliginin &n ve arka ¢ozgii telinden ziyade daha fazla ¢ozgii ipligine baglanmasiy-
la olusur.

2.6.7. Kat gecirme

Halinm her yerinden esit kirkitlenmemesi sonucu olusan basik kisimlara fazladan par-
ca halinde atki atilmasindan dolay1 meydana gelir.
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2.6.8. Cozgii teli ekleme hatasi

Kopan ¢6zgii telinin yerine yenisini eklerken yanlis yere baglanmasiyla olusan hata-
lardur.

2.6.9. Gobek kayikhig

Gobekli halilarda ortadaki motiflerin tam ortada yer almamasindan kaynaklanir.
2.6.10. Desen bozuklugu

Desenin haliya tatbiki sirasinda dokuyucu tarafindan yanls aktarilmasidir
2.6.11. Kenar bozuklugu

Kenar orgiisiiniin yanlis, gevsek veya sik oriilmesinden kaynaklanan hatalardir.
2.6.12. Gelberi izi ve Kecelesme

Yikamadan kaynaklanan hatalardir. Gelberi izi, yikama esnasinda halinin tizerindeki
deterjan1 ve fazla suyu almak amaciyla gelberinin ( demir ¢ubuk) fazla bastirilmasi sonucu
halida iz birakmasidir. Hali yikanirken kullanilan suyun muhakkak soguk olmasi1 gerekmek-

tedir. Sicak suyla yikanan halilarda kegelesme goriilmektedir.

2.6.13. Kirkim hatasi

Havlarin esit uzunlukta kesilmemesidir. Makasin iyi kesmemesi ve farkli hav yiiksek-
ligine sahip makaslarla kesilmesi gibi nedenlerden bu hata olusur.

2.6.14. G6giinme

Halinin arka yiizeyinin plirmiiz lambasi ile temizlenirken bazi kisimlarinin alevden et-
kilenmesiyle olusur.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem basamaklar1 ve dnerilerde belirtilen hususlara dikkat ederek bulundugunuz yer-
lerde hali dokuma ve tamir at6lyelerinde bulunan halilarda meydana gelen hatalar1 inceleyi-
niz.

Islem Basamaklan

Oneriler

Atolye ortamini hazirlayiniz.

Temiz ve aydinlik olmasi dnemlidir.

Halilarin kenarlarini inceleyiniz.

Halinin kenarlar1 diiz ve karsilikli olarak birbiri-
ne paralel durmasina dikkat ediniz.

Citi ve kilim orgiilerinin diizglin olup olmadigim
gbzlemleyiniz.

Halinin renklerini inceleyiniz.

[Imeler ayn1 renkte mi gézlemleyiniz.

Yanlis renk kullanimi var mi1 inceleyiniz.

Renkler arasinda ton farkliliklar: var mi inceleyi-
niz

Halida potluk var m1 inceleyiniz.

Haliy1 yere seriniz, zemine tam oturuyor mu
gbzlemleyiniz.
Dikkatli ve 6zenli olunuz.

Halida dipperi hatas1 var m1 ince-
leyiniz.

Iki atki arasinda ¢odzgiiler gériiniiyor mu incele-
yiniz.

Halida atki fiskirigi var mi ince-
leyiniz.

Halinmn arka yiizeyini ¢eviriniz, atki kivrimlari-
nin olusup olugmadigini inceleyiniz.

Halida ¢ift ilmek var m1 inceleyi-
niz.

Halida kat gecirme var mi1 incele-
yiniz.

Halinin arka yiiziine bakarak, ilme ipi ¢ift ¢6zgii
ipine baglanmig m1 gézlemleyiniz.

Haliy1 dikkatli inceleyiniz.

Esit kirkitlenme sonucu olan basik kisimlara
fazladan par¢a halinde atki atilmig mu1 inceleyi-
niz.

Halida ¢6zgi teli ekleme hatasi
var m1 inceleyiniz.

A\

Kopan ¢ozgii telinin yerine yenisi eklenmis mi
gbzlemleyiniz.

Eklenen ¢ozgii teli dogru yere mi eklenmis goz-
lemleyiniz.

Halida gobek kayikligi var mi
inceleyiniz.

A\

Gobekli halilarda ortadaki motiflerin tam ortada
olup olmadigini inceleyiniz.

Halida desen bozuklugu var mi
inceleyiniz.

Hal1 deseni ile dokunan hali deseni arasinda fark
var mi1 inceleyiniz.
Dikkatli ve 6zenli olunuz.

Halida kenar bozuklugu var mi
inceleyiniz.

Kenar orgiisii dogru yapilmis mi1 inceleyiniz.
Kenar Orgiisii gevsek veya sikigik mu inceleyiniz.

Halida gelberi izi ve kegelesme
var m1 inceleyiniz.

Yikanmis halilar1 inceleyiniz.
Yikamadan kaynaklanan gelberi izi ve kegelesme

Halmin kirkimini inceleyiniz.

Havlar esit uzunlukta kesilmis mi gozlemleyiniz

Halida zarar var m1 inceleyiniz.

V|IV|V V|V V|V VY

Halinin arkasinin piirmiiz lambasi ile yakilmasi
sonucu gogiinme olusmus mu gézlemleyiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

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

1. () Cozgiiyii hazirlayan kisi her zaman ayn1 olmali, el ayar1 sapmamalidir

2. () Kilimlerin ( diiz el dokumalarin ) en olarak verilen dl¢iisiinden, dokuma
asamasinda dokunacak kilimlerin genisligine gore 14 ila 22 ¢cm arasinda degi-
sen bir fazlalik, ¢cekme pay1 olarak verilmelidir.

3. () Atkalik ipleri sikistirmada kullanilan kirkitin, dokumanin her yerinde ayni
tempoda vurulmasi ve dengeli yapilmasi ¢cok dnemlidir

4. ( ) Hali dokumada kullanilacak iplerin ( ilme, atki ve ¢6zgii olarak) secilen
deseni tam olarak vermesi igin kalitesi ve kalinliklarinin birbirine uymasi ge-
rekir.

5. () Halida dokunan yiizeyin diizgiin olmas1 i¢in bes sirada bir kesilmelidir

6. () Abraj, halinin kenarlarinin diiz ve karsilikli olarak birbirine paralel olma-
sidir.

7. ( ) Dipperi, halinin arka yiizeyindeki atki kivrimlarinin olusmasidir

8. () Gelberi izi ve kegelesme yikamadan kaynaklanan hatalardir.

9. () Hali yikanirken kullanilan suyun mutlaka sicak olmasi gerekmektedir.

10. () Gogiinme, halinin arka yiizeyinin piirmiiz lambasi ile temizlenirken bazi
kisimlarinin alevden etkilenmesiyle olusur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz. Ce-
vaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC

Uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak kirkitli dokumalarda bakim, tamir
ve onarim yapabileceksiniz

ARASTIRMA

> Bulundugunuz g¢evrede kirkitli dokumalarin (kilim, cicim, sumak, zili, hali) ta-
mir atlyelerini gezerek tamir ve onarim ustalarini gézlemleyiniz.

> Kirkitli diiz el dokumalar: ile havli dokumalarin tamiri, bakimi ve onarimi ara-
sindaki farkliliklar1 gézlemleyiniz.

> Tamir, bakim ve onarimda kullanilan arag ve geregleri gozlemleyiniz.

> Tamir i¢in kullanilan iplerin 6zelliklerini inceleyiniz.

> Aragtirmalarimizi rapor haline doniistiiriip sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

3. KIRKITLI DOKUMALARDA BAKIM-

TAMIR VE ONARIM

Resim 3.1: Bakim onarim atolyesi
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3.1. Bakim onarimda kullanilan malzemeler

3.1.1. igne

Kirkitli diiz el dokumalarinda ve havli dokumalarin tamirinde en sik kullanilan alettir.
Yorgan ignesi biiyiikliigiindedir.

3.1.2. Kerpeten

Ozellikle havli (hali) dokumalarin tamirinde kullanilir. Atk ve ¢dzgiiler arasindan ig-
nenin ¢ekilmesinde kullanilir.

Resim 3.2 Kerpeten
3.1.3. Karga Burnu

Hali dokuma tamirinde sik¢a kullanilmaktadir. Halinin arkasindaki atki figkiriklarini
temizlemek ve atkilar, ¢ozgiiler arasindan igneyi cekmek amaciyla da kullanilir.

Resim 3.3: Karga Burnu
3.1.4. Pense:

Kirkitli diiz el dokumalarinda ve havli dokumalarda sagak tamirinde kullanilmaktadir.
Ayrica pense ve karga burun gibi atki ve ¢ozgiiler arasindan ignenin gekilmesinde kullanilir.

Resim 3.4: Pense
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3.1.5. Biz

Hali dokumalarda tamir i¢in sokiilmesi gereken ilme var ise o ilmelerin sokiilmesinde
kullanilir. Kilim, cicim, sumak ve zili dokumalarda da ignenin gececegi yerin kilavuzunda
kullanilir. Hali ilmeler s6kmek ve sagak takmak i¢in biz ile birlikte cesitli tiglar da kullanil-
maktadir.

Resim 3.5 : Biz
3.1.6. Cergeve tezgal

Tamir edilecek kisim kiiciik ¢ivilerle g¢erceveye takilarak gergin olmasi saglanir. Ta-
mir edilecek kisim gevsek olursa tekrar hatalar meydana gelir.

Resim 3.6: Tezgaha gerilme

3.1.7. Makas

Cozgii, atki ve diigiim fazlaliklarimi kesmek igin kullanilir. Keskin olmasina dikkat
edilmelidir. Kesmede zorlanilirsa tamirimiz basarili olmayabilir.

Resim 3.7: Makas
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Resim 3.9
Onarimda kullanilan malzemeler
3.2. Diiz El Dokumalar Havli Dokumalar Arasinda Tamir Onarim
Farkhhklar:

Geleneksel diiz el dokumalarmin i¢inde en yaygini, yurtta ve yurt disinda en taninmist
kilim oldugu i¢in bu dokumalara(cicim, sumak, zili) kilim denilmektedir.

Resim 3.10: Kilim
Resim 3.10 kilim de ii¢ dokuma teknigi vardir. Bunlar sumak, cicim ve diiz kilim tek-
nikleridir. Ug teknigi barindirdig1 halde kilim olarak anilmaktadir.

Havli dokumalar ise hali dokumalardir. Hali dokumalarda yoresel farkliliklar goril-
mektedir. Bunlar diigiim sekli, kalite, hav yiiksekligi, kullanilan malzeme, renk &zellikleri,
motif 6zellikleri, desen 6zellikleridir.
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Resim 3.11: Kayseri hali Resim 3.12: Konya Ladik halisi

Resim 3.11 da gordiigimiiz Kayseri Yahyali halis1 40x 55 kalitelidir. Atkis1 ve ¢ozgii-
st ytindiir. Hav yiiksekligi 5-7 mm dir.Lacivert, bordo, kahverengi, kirmizi, koyu yesil renk-
leri kullantilir.

Resim 3. 12 da gordiigiimiiz Konya Ladik halis1 ise 40x50 kalitelidir. Atki, ¢ozgii ve
ilme ipleri yiindiir. Desen 6zelligi kose-gobek de denilen madalyonlu sik motifli halilar ol-
masidir. Yoresel 6zellikler tamir, bakim ve onarim yaparken dikkate alinmalidir. Diiz el do-
kumalar1 ve havli dokumalarin tamiri noktasinda en temel fark, dokumalarin iiretim teknikle-
rinden kaynaklanmaktadir. Ug iplik sisteminden meydana gelen ve havli bir yiizeye sahip
olan halida, kilimden farkli olarak ¢6zgii iplerine diigiim atilmaktadir. Teknikteki bu farklilik
onarimi degil ama bazi durumlarda onarimin siiresini etkileyen bir durum yaratabilmektedir.
Onarma hazirlik sathasinda gerceklestirilen tel kaynagi ve gergi kaynagi gibi temel islemler,
dokumanin cinsi ve teknigi ne olursa olsun degismemektedir. Onarimin kaliteli ve aslina
uygun sekilde yapilmasi i¢in, onarim yapan kisinin yapmasi gereken dokumayi incelemek ve
orijinale uygun sekilde dokumay1 onarima hazirlamak olmalidir. Sonug olarak uygulamayi
dikkatli, 6zenli caligmak 6nemlidir tiriiniin hali ya da kilim olusu onarimi etkilemeyecektir.
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3.3. Diiz El Dokumalarin Havli Dokumalarin Tamiri

Diiz el dokumalarin ve havli dokumalarin tamirine gegmeden Once bazi sorularin ce-
vaplarin1 bulmaliyiz. Bunlar;

> Antika hal ve kilim onariminda dikkat edilmesi gerekenler nelerdir? Anti-
ka hali ve kilim onarim yaptiracak Kkisinin, onaracak Kisiyi secerken nelere
dikkat etmesi gerekir.

Hal1 ve diiz dokuma onariminda oncelikle sistemli bir ¢aligmaya ihtiya¢ duyulmakta-
dir. Oncelikle dikkat edilmesi gereken en énemli nokta kaliteli malzeme kullanimidir. Yanls
yapilan bir onarim, dokumalarin biitiinliigiinii ve kalitesini bozdugu gibi degerini de diistire-
bilmektedir. Onarim yapan bir kiginin sorumluluk sahibi, gorev bilinci yiiksek, uyumlu, es
zamanh caligabilir, verilen siireyi dogru ve verimli kullanabilir, ¢6ziime katkida bulunabilir,
yetenekli, saglikli, deneyimli ve konusuna hakim olmasi aranan temel 6zellikler arasinda yer
almaktadir.

> Iyi bir hali onarimi nasil olmahdir? Onarim sekilleri nelerdir? Fazla ve ka-
risik desen ve renkler onarim zorlastirir mi?

Iyi bir hali onarimi, dokumanin tarihsel niteligine ve yapisal olusumuna zarar verme-
den aslina uygun sekilde yapilmalidir. Halilardaki hasarli bolgeler uygun malzeme, renk ve
dokuma teknigi ile onarilmaktadir. Onarimda farki yaratan iscilik, kullanilan hammadde ve
kok boya degeridir. Hasarli bolgenin onariminda dokumaya uygun renkte boyanmis yeni
iplikler ya da kullanilamayacak durumda olan sokiintii ad1 verilen eski dokumalarin kékbo-
yali iplikleri kullanilmaktadir. Onarim i¢in gerekli hammadde temin edildikten sonra hasarli
bolgeye hasir islemi yapilarak, eksik havlar yeniden atilmaktadir. Hasarli bolgenin tiimii
onarildiktan ve hav atimi tamamlandiktan sonra haliya tesviye iglemi uygulanmaktadir. Ona-
rimda son islem olan tesviye ile yeni atilan havlar, 6zel makas veya makinelerde kesilerek
dokumadaki mevcut hav yiiksekligine getirilmektedir. Son olarak tesviye yapilan bolge su ile
1slatilip, hav yatim yoniinde {itii ile diizeltilmektedir. Yogun, i¢ ice gecmis ¢ok renkli desen-
ler onarimi zorlagtirir ancak imkansiz kilmaz.

> Hangi yonleriyle iyi bir onarim kendini belli eder? Ciplak gozle onarim an-
lasilir m1? Onarimda nelere dikkat edilmeli?

Iyi bir onarimin ¢iplak gzle anlasilmasi oldukga zordur.

Bir onarim islemi gerceklestirilmeden 6nce onarimin maddi harcamaya deger olup
olmadigina karar vermek igin hasarli halinin piyasa degeri gibi unsurlarin bilinmesi gerek-
mektedir. El dokumasi hali ve diiz dokumalarin onarim hazirliginda yapilmas: gereken en
temel ve oncelikli islem dokumanin teknik agidan incelenerek yapisinin tam ve dogru olarak
tanimlanmasidir. Onarimda dikkat edilmesi gereken bir diger unsur, hali ve diiz dokumanin
orijinal malzemesinin temel alinmasidir. Unutulmamalidir ki, onarimi ve onarimi yapacak
kisiyi yonlendiren dokumanin kendisidir.
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> Hali onarimi ne kadar siirede tamamlanir? Siireyi belirleyen faktorler ne-
lerdir?

Hali onarimindaki siire halidaki hasar onarimima ve onarimda sokiintii iplik kullanimi-
na gore degismektedir. Eski parca halilardan temin edilen sokiintii ipliklerinin dokumadan
sokiilmesi ek bir siire gerektirmektedir. Halinin boyutu, halida kullanilan ipligin cinsi, dii-
gim siklig, diiglim teknigi ve onarimi gergeklestirecek kiginin ustaligi onarimin siiresini
belirleyen diger onemli faktorlerdir.

> Bir Haliy1 veya diiz dokumalarini tek kisinin onarmasi 6nemli midir? Ayni
haliy1 veya diiz dokumay birden fazla Kkisinin onarmasi1 dokumanin biitii-
niinde fark yaratir m1?

Konusunda uzman bir ekiple s6z konusu onarimi gergeklestiriyorsa bile bir ya da bir-
den ¢ok kisinin ayni hali veya diiz dokumalar iizerinde ¢aligmasi biitiinii etkileyen bir sonug
ortaya ¢ikarmayacaktir.

> Ipek hali ve yiin hali onarimi farkli midir, nasil yapilir?

Onarimi yapilan halinin hammaddesinin yiin ya da ipek olmasi teknik anlamda bir fark
yaratmaz. Ancak bu durum onarim siiresini ve maliyetini artirir. Ipek bir halida santimetre-
kareye diisen diigiim sayisi daha fazla oldugundan yiin bir halinin onarimina goére daha zorlu
ve emek isteyen bir onarim siirecini gerektirir.

> Kag yilda bir onarim yapilir ya da yapilmahdir?

Dokumada hasarin olusumu, dokumanin iiretiminde kullanilan ipligin yapisina, kulla-
nilan kokboyanin 6zelligine ve iiretim teknigine, dokumanin kullanim bigimine ve iginde
bulundugu ¢evre kosullarina gore degismektedir. Bu anlamda onarimin yapilmasi i¢in kesin
bir tarih belirlemek dogru degildir. Yapilan onarimin dayanikliligi uygun kosullar altinda
belli araliklarla yapilan bakimin bilingli ve dogru bir sekilde uygulanmasiyla dogru orantili-
dir.

> Onarilmis bir halinin ve diiz dokumalarin kullaniminda dikkat edilmesi
gerekenler nedir?

Onarilmig bir halinin ve diiz dokumalarin kullaniminda dikkat edilmesi gereken en
o6nemli nokta, dokumalarin boyutuna, durumuna ve degerine uygun ¢evresel kosullarin yara-
tilmasidir. Dokumalara belli araliklarla uygulanan 6nleyici bakimin, hasarin olusum siirecini
yavaslatmaya oldukca biiyiik bir etkisi vardir.

3.4. Potluk Tamiri

> Havl ve diiz el dokumalar yere serildiginde her noktasinin zemine tam oturma-
st gerekmektedir.
> Potlugun sebebi ¢ozgiilerin esit gerginlikte hazirlanmamasindandir.
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Potlugu giderilecek hali germe tezgah {izerine ya da ahsap zeminde sagaklardan
cubuk demire baglanir.

Daha sonra demirler birbirine sikica baglanir ve hali gerilir.

Sirt yiiziinden su ile hafifce 1slatilir.

Hal1 kuruyuncaya kadar gergin bir sekilde bekletilir.

Diiz el dokumalar1 ise daha narin olduklar1 igin sadece su ile 1slatilir ve ahsap
bir zemine diizeltilip gerilerek serilir.

Dort kosesinden hafifge civilenir.

Kurumalar1 beklenir

VV VYVVVV 'V

Resim 3.13: Potlugu diizeltilmis kilim

3.5. Abraj Tamiri

> Bu hatalar en ¢ok kok boyali hali dokumalarda meydana gelir.
> Abrajli ilmeler sokiiliir.
> Yeniden uygun renkli iplikle igne, pense ve tig yardimiyla ilme atilir.
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Resim 3.14: Sokiilen abrajh ilmelerin yerine ilme atilmasi

3.6. Delik Yirtik Tamiri

»  Hali ve diiz el dokumalarindaki yirtik, delik bolimler tespit edilir.

Resim 3.15: Halhda meydana gelen delinme(yirtilma)

> Hal1 igin dokuma &zelligine uygun ¢6zgi, atki ve ilme ipleri hazirlanir.

> Delik ya da yirtik kisim ¢ergeve tezgahin icine gelecek sekilde ayarlanir ve ger-
gince tezgaha takilir.

> Hali govde tamiri halinin sagak kisimlar1 haricindeki biitiiniinii kapsayan kisim-
dir. Bilinmesi gereken en énemli husus hali tamirinde ki en zor ¢aligma gerekti-
ren bolimdiir

> Dokuma tiiriine gore i¢ kismi1 Gordes ve Iran diigiimii ile doldurulur

Resim 3.15: Halida meydana gelen delinme(yirtilma) tamiri
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> Tekrar diigiim atarken dm digiim cm sikligina uygun atilir.

»  Dokumanin diigiim atilacak kisminin uygun gerginlikle bir tezgaha ¢akilma-
sindan sonra sokiilen diigiimlerin yerine uygun renkte iplik segilerek t1g ya da
igne ile takilir.

Resim 3.16: Dokumanin onarilmasi Resim 3.17: Dokumanin onarilmasi

> [Imekler makas ya da bigakla kesilir.

Resim 3.18: Onarimin tamamlanmasi

Diizelme bittikten sonra fazlaliklar kesilir.

Taraglama yapilir

Onarilan bolge su ile 1slatilir.

Uzerine 5 g lik agirlik koyularak eski goriimii kazandirilir.

Dokumanin yatim yoniine dogru fir¢alanir.

Yapilan bolge piiskiirtiicii yardimiyla 1slatilir

Agirliginda itiisii yatim yoniine dogru ttiilenir, diigiimlerin yatmasi saglanir.
Utiilenen diigiimler onarim yapilan bolgedeki diigiimlerle kiyaslanir. Eger dii-
glim aralar1 iglem diigiimlerin sagindan, altindan {istiinden yapilabilir

Halimin yatim durusuna gore degerlendirme kisi onarimi yapilan kisimlar
plirmiizle yakilir

Orijinal olmas1 saglanir.

YV V VVVVVVVY
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3.6.1. Ekleme Yapilarak Tamir Yapma

> Dokumanin renklerine ve desene uygun dokuma hazirlanir.
> Dokuma iizerine yerlestirilir
> Eksik olan ¢ozgii ve atkilar igne ile “V” donlisii yaparak atilir

Resim 3.19: Cozgii ve atkilarin atilmasi

> Daha sonra yine igne ile ilmeler atilir. Delik ve onarimi tamamlanir

Resim 3.20: Yirtik tamirinin tamamlanmasi

Hav yiiksekligine gore makasla ilmek uglar kesilir.

Diiz el dokumalarinda yirtik ve delik onarimi hali dokumada oldugu gibidir.
Diiz el dokumalariin 6zelligine uygun renk ve kalinlikta ¢6zgii ve atki ipleri
hazirlanir.

Diiz el dokumalarindaki (kilim, cicim, sumak, zili) yirtik ya da delik Cergeve
tezgahi igine gelecek sekilde ayarlanir ve gergince tezgaha takilir. Diiz el do-

YV VVV
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kumalar1 hali dokumalara gore daha ince ve hassas olduklari i¢in bu iglemi ya-
parken dikkatli olunmalidir.

Eksik olan ¢ozgiiler ve atkilar igne ile tamiri yapilan dokumanin teknik 6zelli-
gine gore diizeltilir.

Kilim ise kilim teknigine gore bir alt bir iist gecirme teknigi ile ¢aligmalar yapi-
lr.

Cicim ise ¢ozgiiyii atki iplikleri arasina renkli desen iplikleri atarak sikigtirmak
suretiyle onarimu yapilir.

Zili dokuma ise her desen ipligini kendi desen alaninda, ii¢ {istten bir alttan atla-
yarak onartmi yapilir.

Sumak dokuma onarimi ise aymi renkteki desen alaninda, desen ipliklerinin
¢Ozgl ciftlerine siirekli sarilmasi ile yapilir.
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Resim 3.21: Onarim yapilmis kilim

3.7. Kiy1 Teli Tamiri

>

>

Hali dokumalarda halinin kenarlarindaki (kiy1) ¢6zgii ve atkilardaki bozulma-
lardir.

Resim 3.22: Halinin kenarmin bozulmasi

Ki1y1 yoniinde olmak kaydiyla igneye takilan ¢ozgliyli kenar orgiisiiniin i¢cinden
goriinmeyecek sekilde kryiya paralel olarak girilir.
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> Bu islem karsilikli iki “V”” yapacak sekilde tamamlanir.

Resim 3.23: Kiy1 teli tamiri
3.8. Sacak Tamiri

> Ozellikle eger sacaklarda bozulma var ise halinin baslangicinda ve bitiminde
eskimeler olmus olabilir.

Resim 3.24:Yipranmis sacak

> Bu durumda yapilacak sey yeni ¢ozgiiler ilave etmek ve sagak ¢ozgiilerini ger-
ceve tezgahta bulunan ¢ivilere dikkatlice yerlestirmektir.

Resim 3.25. Resim 3.26.

Sacaklarin kasnaga aktarilmasi
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Resim 3.28: Sagaklarin tezgiha gerilmesi

> Gerilen sagaklar ve halinin tamir edilmesi gereken baslangi¢ noktalar1 diizeltilir.
Halinin renk, desen 6zelligi dikkate alinir.

Resim 3.29: Baslangi¢ noktasinin diizeltilmesi.
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> Daha sonra tezgéhtan ¢ikarilir sagaklar diizeltilir.

Resim 3.30: Sacaklarin diizeltilmesi

> Sagaklar diizeltildikten sonra farkli sagak baglamalar1 yapilabilir.
3.8.1. Sacak Ekleme isleme

> Halmin tiiriine uygun olarak sagak segilir.

Resim 3.31: Sacaksiz hah

> Hal1 enine uygun sacak hazirlanir.

Resim 3.32: Sacak eklenmesi
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> igne yardim ile sikica dzelligini bozmadan dikim islemi yapilir.

Resim 3.33 Resim 3.34

Sacagin dikilmesi

> TT’YYT"Y"‘JFI' -

Resim 3.36: Sacak baglamasi
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Bazen de halida herhangi bir eskime olmaz ama sagaklar temiz tutulamadiginda
veya yiprandiginda eski sacaklar kesilerek yeni sagaklar ilave edilir.

Resim 3.38: Sacak ilavesi yapilmasi
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagidaki aragtirma islemini yapiniz

Islem Basamaklan

Oneriler

Atolye ortamini hazirlayiniz. » Temiz ve aydinlik olmalidir.
Halinin potlugunun nerede oldugu-| > Yere seriniz ve tam olarak hangi bolgesi yere
nu tespit ediniz. degmiyor belirleyiniz.
> Ozenli ve dikkatli calisiniz.
Potlugu olan haliyr germe tezgah | > Dikkatli olunuz.
lizerinde demir gubuklara baglayi- | » Haliya zarar vermeden 6zenli ¢alisiniz.

niz.

Demirleri birbirine sikica baglayiniz
ve haliy1 geriniz.

Halinin gergin oldugundan emin olunuz.
Gerginligin tiim yiizeyde olmasin saglayniz.

Halmin sirt yiiziinii su ile hafifce
1slatiniz.

Gereginden fazla su kullanmayniz.
Dikkatli, temiz ve 6zenli ¢aliginiz.

Hali kuruyuncaya kadar bekletiniz.

Halmin kurudugundan emin olunuz.
Genelde tiim zemini kontrol ediniz.
Dikkatli ve 6zenli olunuz.

Kuruduktan sonra demirleri ¢oziip
kontrol ediniz.

VIVVV| VV| VV

Potlugun giderildiginden emin olmak igin
dikkatli ve 6zenli bir kontrol yapiniz.
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Asagidaki basit tamir islemini yapiniz

Islem Basamaklar: Oneriler
» Atélye ortamini hazirlayiniz. » Temiz ve aydinlik olmahidir.

5
v
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» Lekeli veya yanik yeri tesbit ediniz.

» Lekenin boyunda rahat isaret alabile-
ceginiz bir kap aliniz
» Sikica lizerine bastirin.

» Etrafindan dikkatlice maket bigagi ile
kesiniz.

» Bagka yeni par¢a hazirlayiniz.
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» Pargay1 ¢ikartip bant yardimi ile do-
kuma tizerine koymak igin hazir hale
getirin.

» Parca yerini biraz genisleterek hazir-
layniz.

» Yapistirict striiniiz.
» Parcay1 yerlestiriniz.

» Uzerindeki fazlaliklar1 kesiniz.

» Yapigmasi i¢in iizerine agirhik koyu-

» Kurumaya birakiniz
nuz
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OLCME VE DEGERLENDIRME

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

1. () Kirkitli dokumalarin tamir, bakim ve onariminda kullanilan igne, dikis ignesi bii-
yiikligiindedir.

2. ( ) Karga burnu halinin arkasindaki atki figkiriklarini temizlemek ve atkilar, ¢ozgiiler
arasindan igneyi ¢ekmek amaciyla da kullanilir,

3. ( ) Diiz el dokumalari ile havli dokumalarin tamiri noktasinda en temel fark, dokuma-

larmn iiretim tekniklerinden kaynaklanmaktadir

() Tamir ve onarimlarda malzemenin kalitesi 6nemli degildir

() lyi bir hali onarimi, dokumanin tarihsel niteligine uygun sekilde yapilmalidir.

() lyi bir onarim ¢iplak gozle fark edilmez

() Hali onarimindaki siire halidaki hasar onarimina ve sokiintii iplik kullanimina gore
degismektedir

No ok

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz. Ce-
vaplarmizin tiimil dogru ise modiil degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Hangi kirkitli dokuma tiirtinde atki ipligi kullanilmaz.

A)  Kilim
B) Cicim
C)  Sumak
D) Zili

Asagidakilerden hangisi halinin normal yikanmasi asamalarindan degildir?
A)  Halinin havlh yiizeyi zemine gelecek sekilde yere agilir.

B)  Suile islatilan haliya deterjan dokiilerek sert firga ile yedirilir.

C)  Halinin alt tarafina su verilir ve deterjan ile havl yiizeyde firgalanir.
D)  Yikanan ve durulanan hali makinede rulo haline getirilir.

Asagidakilerden hangisi “dipperi” nin tanimidir?

A)  Ayni renkte olmasi gereken ilmelerde net bir sekilde goriilen renk ve ton farki-
dir.

B)  Halinin arka yiizeyindeki atki kivrimlarinin olugmasidir.

C)  Iki atki arasinda ¢dzgiilerin goriinmesidir.

D)  ilme ipliginin 6n ve arka ¢dzgii telinden ziyade daha fazla ¢6zgii ipine baglan-
masidir.

Asagidakilerden hangisi potluk tamirinde uygulanmaz?

A)  Abrajli ilmeler sokiiliir.

B)  Potlugu gidermek igin hali germe tezgah {izerine ya da ahsap zeminde sagaklar-
dan demire baglanir.

C)  Demirler birbirine sikica baglanir,hali gerilir.

D)  Sirt yiiziinden hafifce 1slatilir.

Asagidaki ciimlelerin baginda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bil-

giler dogru ise D, yanhs ise Y yazimiz.

5. ( ) Hali yikama fabrikasina getirilen halilar toz alma dolabina yerlestirilir.

6. () Cozgiiniin ¢ozilis tarz1 degistiginde kilim, cicim, sumak ve zili dokumalarda
potluklar meydana gelecektir

7. () Cozgii tezgaha takilirken gevsek olmasina dikkat edilmelidir.

8. () Dokuyucu kirkitli dokuma sirasinda rast gele veya gereginden fazla vurarak ¢6z-
giinlin kopmasina sebep verebilir.

9. () Kullanilacak iplerin (ilme, atki ve ¢6zgii olarak) segilen deseni tam olarak verme-
si igin kalitesinin ve kalinliklarinin birbirine uygun olmasi gerekir.

10. ( ) Kokboyali iplerin renkleri bazen birbirini tamamen tutmadigi i¢in bazi hatalara
sebeb olabilir

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayimiz. Ce-
vaplarinizin timii dogru ise bir sonraki modiile ge¢cmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

A

B

D

C
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru

OO (N |OT|BAWIN|F-

[EY
o

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru

OO (N[OOI WIN|F-

[EY
o

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru

N[OOI IWIN(F
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

> 0|00

Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru

OO (N[OOI |WIN|F-
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o
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