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ACIKLAMALAR

ALAN El Sanatlar Teknolojisi

DAL / MESLEK El Dokuma-Hal Desinatorliigii

MODULUN ADI Ladik Halisi Dokuma

MODULUN TANIMI Uygun ortam ve arag-gere¢ hazirliginda Ladik hali dokuma
yapabilmek i¢in gerekli bilgi ve becerilerin kazandirildigi
O0grenme materyalidir.

.. 40/32 +(40/32) Not: Yeterligi kazandirmak i¢in ders saatinin

N gerektirdigi kadar siire belirlenerek uygulanir.

ON KOSUL Ladik hali dokumaya hazirlik modiiliinii bagarmis olmak

YETERLIK Ladik halist dokumak
Genel Amac¢
Bu modiille uygun ortam ve arag-gere¢ hazirlandiginda Ladik
hali dokuma tekniklerini uygulayarak yoresel ve 6zgiin tiriinler

MODULUN AMACI yapabileceksiniz.

Amaclar
1.Teknigine uygun olarak Ladik hali dokuma yapabileceksiniz.
2.Teknige uygun olarak hali dokumay1 yapabileceksiniz.

EGITiM- OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Atolye ortami

Donanim: Ladik hali fotograflari, kitap, dergi, kataloglar, desen
kagitlari, milimetrik kagitlar, kaliteye gore hazirlanmis desen
kagitlari, kursun kalem, silgi, boya kalemleri, hali tezgahu,
¢oOzgii araci1 (kastel), kirkit, giilcan (donen), hali makasi, ¢aki
bigagi, atki ipligi, ¢ozgii ipligi, ilme ipligi ve hazirlanmis Ladik
hal1 desenleri.

OLCME
DEGERLENDIRME

VE

Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olcme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Ogretmen modiil sonunda 6l¢me aract (goktan segmeli test,

dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.

ACIKLAMA

Bu modiiliin atdlye ortaminda uygulamali olarak islenmesi
gerekir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

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

Insanoglu, dogamin kaynaklarin1 el becerisi, kisisel yetenek, sanatci his ve
diistinceleriyle amacina uygun {riinlerde yararli duruma g¢evirmis; bu trlinlerin giizel ve
dekoratif goriinmesini, ruhsal durumunu, ailesini, sevgisini yasam bi¢imini kisaca yoresel
gelenegini kendine 6zgii ince zevk, desen ve bi¢im ahengini, motif ve renkleriyle dokuyarak
el sanatinda gelenegi belirlemis ve toplumunu ydnlendirebilecek bir ekol olusturmustur.
Vazgecilmeyen bu el sanati ile kendine, gevresine veya toplumuna yararli olabilecek tirlinii
hazirlarken de kiiltiirlinii de yaratmistir. Bu kiiltiir insanlarin gerek bireysel yasaminda gerek
gbocebe ve boylar halinde yasadiklar1 devirde, gerekse devlet ve imparatorluklarla egemen
olduklar topraklarda insanlarla beraber yasamis ve bu sanat onun vazgecilmez bir pargasi
olmustur.

Konya Ladik eski halilari, 17. yiizyilda ilk o6rnekleri goriilen atki, ¢ozgii ve ilme
iplikleri yiin, bordiiriinde “Ladik giilii” motifi ile karakteristik, ayetlik ve tabanlik boéliimleri
mihrap nisi ile zenginlestirilmis kiigiik ebatli seccade halilardir. 20. yiizyilin baslarinda Bati
Anadolu’da gelisen sark hali organizasyonu, Hereke’deki “Sanayi-i Nefise Mektebi”
halicihigi, Sivas’taki “Sanayi Mektebi” haliciliginin hali piyasasini canlandirmasi etkisiyle
Konya’da devrin yoneticileri tarafindan organize edilen, geleneksel el halilarindan farkli,
yar1 endiistri iirlinii halilarimiza bugiinkii genel adiyla “Ladik halilar1” ismi verilmistir.

Bu modiil sonunda elde edeceginiz bilgilerle teknigine, geleneksellige, yeniliklere
uygun olarak hazirlanan desene uygun olarak Ladik hali dokumay1 yapabilecek, teknigine
uygun olarak hali dokumay1 bitirebileceksiniz.



OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Uygun ortam saglandiginda teknige uygun olarak Ladik hali dokuma yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Hali dokuma tekniginde kullanilan diigiim ¢esitlerini arastiriniz.
> Milas hali dokuma tekniginde kullanilan diigiim teknigini arastiriniz.

> Aragtirmalariniz1 sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

1. LADiK HALI DOKUMA

Anadolu’nun fethi ile baslayan biiyiik dalgalar halinde gog¢ hareketleri, Anadolu
Selguklu Devleti’nin kurulmasi ile sonuglanmistir. Bu devletin par¢alanmasindan sonra artis
gosteren niifus, beyliklerde toplanmis ve Anadolu’da Tiirk birligini kuran Osmanli Devleti
zamaninda devletin giicii olusturulmustur.

Orta Anadolu’ya yerlestirilen Tiirkmen asiretleri, geleneklerini koruyarak bu
bolgelerde yerlesmisler ve Anadolu’yu Tiirklestirme hareketlerine biiyiikk 0l¢iide fayda
saglamislardir. Bunlar icinde, Konya boélgesine yerlesen asiretlerin {irettigi dokumalar
bdlgenin liniinii artirmigtir.

Orta Anadolu’nun canliligimi, goz alict renklerini, cazibesini ve nesesini Konya
bolgesi hahilarinda bulmak miimkiindiir. Bu bélgesel grup igine giren Sille, Ladik, inlice,
Kegi Muhsine, Eregli, Karapinar, Karaman, Obruk gibi merkezler, dokuduklar1 biiyiileyici
nitelikteki halilar1 ile taninirlar. Biitiin bu bolgelerde, birbirinden farkli renk ve desen
anlayisinda halilar dokunmaktadir. Ayn1 bolge i¢indeki bu farkliliklarda uzun bir gegmisin,
ozellikle Selguklu devletinin idari bagkenti olmasi yaninda, kiiltir ve sanat merkezi
olmasinin da etkisi biiyiiktiir.

40x50 kalite gibi ince diigiim siklig1 bulunan Ladik halilarinda atki ve ¢ozgii ipleri
pamuk, ilme iplerinde yiin malzeme kullanilmaktadir. Belirgin desen 6zellikleri, kose gobek
de denilen madalyonlu ve sik motifli halilar olmasidir.
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Resim 1.1: Gobekli Ladik halisi

Ladik, Osmanli saray seccadeleri etkilerini kendi bolge karakteriyle en iyi kaynagtiran
merkezdir. Kalite olarak Gordes ve Kula'dan sonra gelir. Mihrap, bir veya U¢ nisli olur; orta
nis daha genis ve yiiksektir. Nisler ince dekoratif situncuklar iizerine dayanmaktadir.
Bunlarda mihrabin {ist ve alt tarafinda ayetlik, tabanlik kalkar, yerine bazen iist, bazen altta
genis dikdortgen bosluklara uzun saph lale, ¢igek ve agag motifleri yan yana siralanir ki
LAadik i¢in karakteristiktir.

Tek nisli mihraplar diiz tiggen bi¢iminde kademeli ve distan ¢engellidir. Tepede alem
yarim ay seklindedir. Bazen igten kiigiik karanfiller sarkar, zemini bos, bazen ortasinda tarihi
bulunur.



Ug nisli mihraplar siitunlu veya siitunsuz olur. Cok canli olan renkler, mihrap
zemininde kirmizi veya koyu mavi, bordiirlerde sari, mor ve nadiren yesil olarak goriiliir.
Bu cins seccadeler, Transilvania kiliselerinde ¢ok bulundugu i¢in o isim altinda da taninirlar.
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Resim 1.2: Ladik seccadesi

1.1. Hahda Kullanilan Diigiim Teknikleri

El dokuma halilarda, genellikle 2 gesit diigiim vardir. Bunlar Tiirk (Gordes) ve iran

(Sine) digiimiidiir. Yaygin olmamakla beraber tek ¢ozgli ilizerine atilan digiimlerde
kullanilmaktadir.

4



1.1.1. Gordes (Tiirk) Diigiimii

Bu diigiim sekli adin1 Anadolu’nun hali merkezi olan Manisa’nin Gordes ilgesinden
almistir. Gordes diigiimii biitiin Tiirk ve Kafkas halilarinda hatta bazi iran ve Ingiliz
halilarinda kullanilmigtir. Bu diigiim, halinin her ¢ift teline baglanarak uglarm iki telin
arasindan ¢ikarilmasi ile olusur. Diigiimlerin 6zeligi nedeniyle bu teknikle dokunan halilarda
geometrik, kdseli ve iisluplagsmis desenler daha ¢ok kullanilmaktadir.

Gordes (Tiirk) diigiimiiyle dokunan halilar oldukc¢a saglam olurlar. Hatta halida hav
dokusu dokiilmiis olsa bile desen ayni kilim goriiniisiinde hali ylizeyinde kalir.
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Sekil.1.1: Gordes (Tiirk) diigiimii

Sekil. 1.2: Gordes (Tiirk) diigiimii



b -4 b

Sekil 1.3: Gordes (Tiirk) diigiimii

Ladik halilar1 hem Tiirk hem de Sine diigiimii ile dokunan halillardir. Tiirk diigiimii ile
dokunan halilarin teknik 6zellikleri su sekildedir.

VVVVVVVVVVVYVYY

[lme ipligi yiin cinsi: Yiin

Endeki standart diigiim sayis1t Ad/dm: 40

Boydaki standart diigiim sayis1 Ad/dm: 50

dm’deki toplam standart diigiim sayis1 adet: 2000

dm’deki en az toplam diigiim sayis1 adet: 1940

Diigiim tarzi: Cift baglama (Gordes Tirk diigiimii)

[lmek ipligi TS 626’ya uygun yiin: 2,0 nm

Cozgii ipligi iplik numarasi, kat adedi, lif cinsi: 4/3 nm, yiin
Atki ipligi (alt atki) iplik numarasi, kat adedi, cinsi: 4/2 nm yiin
Alt atki blikiim sayisi: 250

Ust atk1 iplik numarasi, kat adedi, cinsi: 4/2 nm yiin

Ust atk1 biikiim say1s1: 250

Hav yiiksekligi: 4-6 mm



Resim 1.3: Gordes diigiimiiyle dokunmus Ladik halis1

1.1.2. Sine (iran) Diigiimii

Bu diigiim sekli iran ve jran’ln batisindaki bir yer olan Sine’de dokundugu i¢in bu adi
almistir. Sine digiimii biitiin Iran, Tiirkistan, Hint ve Cin halilartyla baz1 Tiirk halilarinda
kullanilmastr.



Sine diigiimiinde, ilme ipligi 6n ya da arka ¢6zgii teline baglanarak ilme ipliginin diger
ucu obiir telin arkasindan Oniine gegirilerek serbest birakilir. Sine digiim tekniginde ilme
ipliklerinin uglar1 birbirine daha yakin oldugundan, bu ¢esit halilar yumusak ve renkleri daha
parlak olur.

Sine diiglimiiyle dokunan halilarda ayrintili ve bitkisel motifli desenler rahatlikla
kullanilir. Fakat bu diigiimlerin bir ucu serbest birakildigi i¢in bu halilar Gordes diigiimii ile
dokunmus halilar kadar saglam degildir.

-
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Sekil 1.5: Sine (iran) diigiimii

Sine (iran) diigiimii ile dokunan Ladik halilarinin teknik &zellikleri sunlardir:

[lmek ipligi lif cinsi: Yiin

Endeki standart diigiim sayis1t Ad/dm: 40

Boydaki standart diigiim sayisi: 50

dm’deki toplam standart diigiim sayis1 adet:2000

dm’deki en az toplam diigiim sayis1 adet: 1940

Diigiim tarzi: Tek baglama

[lmek ipligi numarasi cinsi: TS 626’ya uygun yiin 2/1 nm
Cozgii ipligi ilme numarasi, kat adedi, lif cinsi: 20/16 ne pamuk
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Cozgii ipligi biikiim sayisi: 500

Alt atki iplik numarasi, adedi, cinsi: 6/14 ne pamuk
Alt atki biikiim sayist: 50

Ust atki iplik numarasi, kat adedi, cinsi: 12/6 ne pamuk
Ust atki biikiim sayis1: 140

Hav yiiksekligi: 5-7 mm

VVVYVYYYVY

Resim 1.4: Sine (iran) diigiimiiyle dokunmus Ladik hahsi

1.1.3. Tek Cozgii Uzerine Baglanan Diigiim



Bu diigiim sekli diger tekniklere gore ¢ok daha az kullamilmistir. Daha ¢ok Orta Cag
Avrupa duvar halilarinda ve Ispanya’da kullanilmistir. Ayrica Dogu Tiirkistan’in eski kiiltiir
merkezlerinde bulunan halilarda bazi pargalar bu teknikle dokunmustur.

Diiglim ipligi ¢ozgilinlin etrafinda bir defa diiglimlenerek uglar iiste ¢ikarilir. Aymi
siradaki diiglimler arasinda birer tane bos ¢6zgili birakilir. Bir sirada diiglimlenmis olan ¢6zgii
diger sirada bos birakilir, bos kalan ¢6zgii de diger sira da diiglimlenir.

Sekil 1.6: Tek ¢ozgii iizerine baglanan diigiim

1.2. Atk Ipi Atma

On ve arka ¢dzgiiler arasindaki agizliktan her ilmek sirasindan sonra gegirilen iplige
denir. Baz1 yorelerde argag, direzi, gibi adlarla da anilir. Cozgiilerin durumuna gore olusan
agizliktan gegis sekli dikkate alindiginda iki tir atki bulunur. Kapali (Tirk) digiimle
dokunan halilarda genellikle nce siizme, sonra basma atki atilir. Agik diigiimle (Sine-iran)
dokunan halilarda ise 6nce basma, sonra siizme atki atilir.

1.2.1. Diiz (Basma) Atkl

Bir sira siizme atki atildiktan sonra varan gelen yukari dogru itilerek giicii agacina en
uzak bir duruma getirilir. Bu durumda varan gelenle giicli agac1 arasinda kalan kisimdaki
¢ozgii iplerine elle bastirildiginda dndeki ¢ozdii ipleri arkaya gider, arkadaki ¢ozgii ipleri 6ne
¢ikar. Boylece ¢6zgii iplerinin yer degistirmeleri saglanmis olur. C6zgi iplerinin yerleri bu
sekilde degistirilerek atki ipligi ¢6zgii iplerinin arasindan gegirilerek bulundugu ugtan diger
uca getirilir. Bu atkinin atilmasi sirasinda ¢ozgii iplerine basilmak suretiyle ¢ozgii ipleri
birbirlerinden ayrildigindan basma atki olarak isimlendirilir.

Basma atki, halicilikta 6nemli bir atki ¢esididir. Basma atki, siizme atkida oldugu gibi
halinin eni boyunca diimdiiz ¢ekilmez; ¢6zgili igerisinde bol birakilir. Daha sonra bol
birakilan bu atki ipligi kirkitin dis kisminin 1/3’liik kismi kullanilarak ¢6zgii iplerinin arasina
dis dis oturtulur. Basma atkinin ¢6zgii iplerinin arasina dis dis yedirilerek oturtulmasi

10



oldukca fazla deneyim ister. Atki ipliginin gerdirilmesi sirasinda atki ipleri ne bol ne de
gergin olmalidir.

1.2.2. Siizme (Boncuk) Atk

Stizme atki atmak i¢in varan gelen giicli 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 ¢6zgii
ipleri birbirlerinden yar1 yariya ayrilmis durumda bulunduklarindan kolaylikla
gerceklestirilir. Bu nedenle de bu tip atkiya siizme atki adi verilir. Bir sira siizme atki
atildiktan sonra kirkit yardimiyla atki ¢iti Orgiisiiniin iizerine yerlestirilir. Yerlestirme
isleminin ¢ok diizgiin yapilmas1 gerekir. Eger diizgiin olmazsa dalgali bir yap1 olusur ve bu
dalgali yap1 halinin daha sonraki siralarina aynen yansir. Motifler dalgali bir sekilde ortaya
cikar. Bu hatadan kaginmak i¢in atki ipliginin bir cetvel diizgiinliigiinde ¢iti Orgiisiiniin
iizerine yerlestirilmesi gerekir.

1.3. Hah Dokumaya Dokunurken Dikkat Edilmesi Gereken
Hususlar

Hal1 dokunurken kirkitin her siray1 ve her siranin her yerine ayni kuvvetle vurulmasina
dikkat edilmelidir aksi halde hal1 diizgiin olmaz. Karsilikli motiflerden bir kismi1 yayvanlasir,
sivrilir ve birbirine benzemezler.

Halinin gdbek motifinin ortasindan her iki kenara kadar olan agiklik denk (esit)
olmalidir. 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 koselerde 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 ayni genislikte olmalidir. Bir tarafi dar olursa ya baslangicta ¢cozgii
iplikleri ¢ogul indirilmemistir veya atilan atkilar gittikge gergin atildigindan halinin her tarafi
daralmigtir.

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

> Secilen deseni meydana getiren renklerin dokuma icin kullanilacak iplerle ayni
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 diigtiriir.
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Secilen halinin tipine ve sekline gore tezgah segmek gerekir. Yiiksek kaliteli
hali dokunacaksa ¢o6zgili iplerinin siirekli ayni gerginlikte olmasina dikkat
edilmesi gerekir.

Dokunacak halida kullanilmasi gereken ¢6zgili miktar1 (halinin enindeki ¢6zgii)
ve halinin uzunlugu (halinin boyu, sagak boyu, kilim boyu) iyi hesaplanarak
¢cOzgli ona gore yapilmahdir. Cozgiiler tezgdhi ortalayacak sekilde diizgiin
takilmali ve ayni bunlarm gerginlikte olmasi saglanmalidir. Bu saglanmadig
takdirde halida kayma meydana gelir ve hali egik olur.

Dokunacak halida kullanilacak ¢6zgii, atkit ve ilmeklik iplerin kaliteli olmasi
gerekir. Halmin dayanikliligmi ipliklerin saglam olmasma baglidir. ilmeklik
iplerin de saglam olmasi, dokuyan kisinin kesmeden kopmamasi gerekir.
[imeklik ipin kesmeden koparilmasi siinmesine sebep olabilir, bu da ilmegin
sonradan sokiilmesine veya o kismin fazla sikismasina sebep olabilir. Cozgii
ipinin kopmas1 neticesinde buraya atilacak diigiim ipin dolayisiyla halinin
dayanikliligini azaltir.

Dokunan halinin baglangi¢ ve bitisinde yapilan ilmeksiz kisim (kilim) halinin
ebadma gore yapilmali ne fazla ne de az olmalhidir. Az olan kilim dokuma
halinin ¢abuk dagilip eskimesine neden olur, uzun olan kilimse hos olmayan bir
gOriintli meydana getirir.

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

Dokunacak halinin cinsine ve kalitesine uygun kirkit kullanilmalidir. Kirkitin
dis uzunluklari ve disler arasindaki mesafe Onemlidir. Uygun kirkit
kullanilmamas1 durumunda ¢ozgiiler kopabilir. Kirkitin halinin tiimiine esit
sekilde vurulmasi ve siranin diiz bir halde oturtulmasi saglanmalhdir. Kirkitin
bazi yerlere az, bazi yerlere fazla vurulmasi desenlerin de bozuk c¢ikmasina
sebep olacaktir.

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

1.3.1. Hah Dokumada Yapilan Hatalar ve Sebepleri

>

Kenar farki: Hali kenarlarimin diiz ve karsilikli olarak birbirine paralel
olmamasidir. Cozgiilerin ayn1 gerginlikte olmamasi, haliya baslarken ¢itinin ve
kilim Grgiisiiniin 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 diizgiin ¢ikmamasindan dolay1 meydana gelir.

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

Dipperi: Iki atki arasinda c¢ozgiilerin goriinmesidir. Ust atkinin gergin
atilmasindan dolay1 dipperi hatasi olur.
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Atk fiskirigi: Halimin arka yilizeyinde atki kivrimlarinin olugsmasidir. Basma
atkinin ¢ok gevsek atilmasi bu hataya neden olur.

Cift ilmek: Ilme ipliginin &n 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.

vV Vv VY Vv VY V VY

1.4. Ladik Hal Dokuma Islem Basamaklari

Desene gore ilme ipliklerini renk uyumuna dikkat ederek hazirlanir.

Yoresel Ladik hali dokuma teknigine uygun digim ¢esidi (Tiirk-Goérdes veya
fran Sine) segilir.

Hazirlanan desene bakilarak diigiim (ilme) atilir.

Duglim tlizerine basma ve siizme atki atilir.

Her sirada kirkim yapilir.

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

Haly, alt levende sarilir ve kaydirilir. Bu islemi yaparken potluk olmamasina
0zen gosterilmelidir.

YV VVVV VY

1.5. Ladik Halh Dokuma

Hali dokumaya baglama iglemleri bitirme iglemlerinin aymisidir. Hali dokumaya
baslarken dnce sagak pay1 birakilir, ¢iti oriiliir, en son kilim dokumas1 yapilir, hali dokumay1
bitirirken 6nce kilim dokunur, sonra ¢iti 6rgiisii yapilir ve en son olarak sacak payi birakilir.

Hali dokumaya baglamadan once tezgdha (c¢ozgiliye) bazi isaretlemeler yapmak

gereklidir. Bunlar halinin orta ¢izgisi, hali bordiirliniin dokunacag yer, halinin boy ¢izgisi ve
halinin orta ¢6zgii ipinin belirlenmesidir.

13



0 'mwfw
W‘l | hlt'f1’“‘“{!4!!%,

2008/02111 00:H

\
i HN“?I:\\ W‘ ‘r

Resim 1.7: 10 cm’lik cizgiler isaretlenmesi  Resim 1.8: Mastara paralel ¢izgiler alinmasi

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

Hali dokumaya baglarken 10 cm’lik sagak pay1 birakilarak ¢iti, toprakcalik ve diigiim
ipliklerini sokiilmemesi igin yapilir. Varangelen yukari kaldirilarak asagidaki ¢ozgiilerin
caprazligi saglanir. Olusan ¢apraz agizliktan tezgéh eni uzunlugunda ¢ozgii ipi gegirilir.
Ucglar gergin bir sekilde yan tahtalara baglanir. Ikinci kez ayn1 islem vargel asagidayken ve
ii¢ilincii kez vargel yukaridayken tekrarlanir.

Halinin kalitesine gore agizlik ipligi 5 kez atilir.

Resim 1.9: Vargelin asagi indirilmesi Resim 1.10: Tlk agizhk ipinin gecirilmesi

Resim 1.11: Agizlik ipinin kirkitle sikistirilmasi
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Resim 1.12: Vargelin yukar1 kaldirilmasi
1.5.2. Kilim (Toprakgeilik) Dokuma

Haliya saglamlik kazandirmak igin kilim dokuma halinin baglangicinda oldugu gibi
bitiminde de yapilir. Halimin desenli kisimlar1 desen kagidina bakarak dokunup bitirilir.
Desenli kisim bittikten sonra baglangictaki gibi kilim dokumasi yapilir. Yapilan kilim
dokumasinin eni baglangigtaki kilim dokumasinin eni kadar olmalidir.

1.5.3. Zincir Orme (Citi Orme)

Zincir halka ile ¢iti 6rme aymi islevi yapar. Yoresellik bakimindan degisik adlar
verilebilir. Zincir 6rme atki iplerinin ¢oziilmemesi ve baslangi¢ dokumasinin net, diizgiin
durmasi igin gereklidir. Dokumaya baglamadan dnce ¢iti veya zincir halkasi ortiliir.

Citi orgiisii el dokusu halilarda diigiimleme islemine baslamadan Once ¢ozgii
ipliklerini diizgiin bir sekilde tutmak ve atilacak diigiimlere saglam bir zemin hazirlamak
amaciyla yapilir. Citi orgiisii son derece basit zincir 6rgiistidiir.

Citi orgiisii yapmak icin dnce ¢ozgii ipliginden kiigiik bir yumak hazirlanir. Yumagin
ucu sag taraftaki bir ¢ift ¢ozgii teline baglanir. Daha sonra yine bir ¢ift ¢ozgii teli alinir.
Yumak bu ¢ift ¢ozgili telinin arkasindan dolastirilarak 6n tarafa diger elle olusturulan
halkanin arasindan gegirilir ve olusan 6rgii tam sagak ¢izgisi tizerinde sikistirilir. Bu sekilde
¢ozgii iplikleri ¢ift ¢ift alinarak ayni teknikle bir sira ¢iti 6rgiisii tamamlanir. Biitiin ¢ozgiiler
oriilerek karsi tarafa gelindiginde ayni teknikle ikinci sira giti drgiisii yapilir. Orgii bittiginde
ip ¢Ozgii teline sikica baglanarak kesilir.
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Resim 1.13: Zincir (¢iti) 6rme

1.6. Sacak Birakma

Sacak halinin iki basinda ¢6zgii ipliklerinin kesilmesinden arta kalan ucglardir. Sagak
boyu halinin ebadina gore degismekle birlikte genellikle 10 cm olarak birakilir,

Hali dokumaya baslamadan 6nce birakilan o6lclide sagak payr hali dokuma islemi
bittikten sonra da birakilir. Ornegin baslarken 10 cm’lik sagak pay1 birakilmigsa bitirirken de
10 cm’lik sacak payr birakilmalidir. Sacak boyu belirlendikten sonra ¢ozgii iizerine
isaretlenmelidir.

Resim 1.14: Sagak pay1
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e )Y GULAMA FAALIYETI

Asagida desenini hazirlamis oldugunuz Ladik halisim1 dokuyunuz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Atdlye ortamini hazirlayiniz.

» Temiz ve aydinlik bir ortamin ¢aligmalarinizdaki
Onemini kavrayiniz.

teknigine uygun digim ¢esidini
seciniz.

» Desene gore ilme ipliklerini | > Dikkatli ve 6zenli olunuz.
hazirlayiniz. » Renk uyumuna dikkat ediniz
» Yoresel Ladik hali dokuma

» Ladik  halilarinda  Tiirk-Gordes  ve
diigtimlerinin kullanildigini unutmayiniz.

Sine

» Sacak paymi birakiniz

» Araliklarin esit olmasina 6zen gosteriniz.

> Citi Sriiniiz.

» Kilim dokuma islemini yapiniz.

| ”\!!\\\ \'\\\\\
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» Kenar orgiistinii yapiniz.

» Kenarlarin diizglin olmasina 6nem veriniz.
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» Desene uygun aki ipliklerini
hazirlaymiz.

» Hali dokumaya baslayiniz.

» Dokumaya uygun diigim ¢esidini kullanarak
dokuyunuz.

» Desene bakilarak ilme atiniz.

» Dikkatli ve 6zenli ¢calisiniz.
» Yapilan hatanin  halinin  diizgiin  ¢ikmasini
onleyecegini unutmayiniz.
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Diigiim tlizerine atkilarini atimiz.

Diiglimden sonra basma siizme atkilarin atiniz.

A\

Her sirada bir kirkim yapimiz.

Kirkimin siralar ilerledikge zorlagtigini
unutmayiniz.

Kirkitle sikistiriniz.

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

V| VvV

Dokuma yapildik¢a haliyr alt
levende sariniz.

Bu islemi yaparken potluk olmamasina 6zen
gosteriniz.

» Dokumay1 tamamlayiniz. » Dokumada hata yapmamaya ¢aliginiz.

» Kilim dokumay1 yapiniz » Baslangig ile bitisin esit olmasina dikkat ediniz.

» Citi 6rgisiinii yapiniz » Baslangig ile bitigin esit olmasina dikkat ediniz.

> Sacak payini veriniz. » Baslangigla bitis sagak payini esit olmasina 6zen

gosteriniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerin baginda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler

dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1. () Ladik halilar1 40x50 kalite gibi ince diigiim siklig1 bulunan, atki ve ¢dzgii iplikleri
pamuk, ilme ipleri yiin olan halilardir.

2. () Ladik seccadelerinde mihrap iki veya dort nislidir.

3. () Gordes diigiimiiyle dokunan halilar oldukg¢a saglam olurlar.

4. () Gordes diigiimiiyle dokunan Ladik halilarinda dm?deki toplam standart diigiim
sayis1 2000°dir.

5. () Gordes diigiimiiyle dokunan Ladik halilarinda alt atki biikiim sayis1 275°tir.

6. () Sine diigiimiinde, ilme ipligi 6n ya da arka ¢6zgii teline baglanarak ilme ipliginin
diger ucu o6biir telin arkasinda 6ne gegirilerek serbest birakilir.

7. () Sine diigiimii ile dokunan Ladik hahilarinda dm?deki en az toplam diigiim sayis
1940’tir.

8. () Sine diigiimii ile dokunan Ladik halilarinda ¢6zgii ipligi biikiim say1s1 675°tir.

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

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

11. () Haliy1 dokumaya baslarken 6nce sagak pay1 birakilip, ¢iti oriiliip en son kilim
dokumas1 yapilirken hali dokumay1 bitirirken 6nce kilim dokunur sonra ¢iti orgiisii

yapilir ve en son olarak sagak pay1 birakilir,

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlaymniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC
Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak dokumay1 tezgadhtan
cikartabileceksiniz.
ARASTIRMA
> Dokumayi bitirdikten sonra dikkat edilecek noktalari arastiriniz.
> Bulundugunuz bolgedeki dokuma atdlyelerini gezerek sacak baglama sekillerini
gozlemleyiniz.
> Hal1 yikama sekillerini arastiriniz.
> Aragtirmalarinizi sinifta arkadaslarinizla paylaginiz.

2. DOKUMAYI TEZGAHTAN CIKARMA

Halmin bitiminde isaretli olan sacak payi, isaretli yerden diizgiin bir sekilde makas
yardimiyla kesilir. Hali, Isparta tipi tezgahta dokunmussa alt merdane dondiiriilerek agilir ve
demir ¢ubuk ¢ikarilir. Halinin bu demir gubuktan ¢ikarilmasiyla islem tamamlanmis olur.
Hereke tipi tezgdhta dokunan halilarda alt merdanedeki bitirme islemi aynen st
merdanedeki gibi sacak payr isaretinden makasla kesilerek tezgdhtan ¢ikarma islemi
gercgeklestirilir.

VVVVVVYVYYVYYVY

Musamak Orglisiinii yaptiktan sonra 20 cm sagak pay1 birakilir.

Cozgii ipleri, 20 cm’den makasla veya hali bigagiyla diizgiin bir sekilde kesilir.
Cozgii iplerini keserken 6l¢iisiiniin esit olmasina dikkat edilir.

Alt makara disli takozlar1 agilir.

Kesilen sacaklardan tutulur.

Hali yavas yavas ¢ekilir, alt makara bosaltilir.

Alt tezgah ¢ubugu, tezgah makarasi iizerindeki yerinden ¢ikartilir.

Hal1 ¢6zgii ipleri arasindaki tezgah ¢ubugu ¢ikartilir.

Haliy1 ¢ikartma isi tamamlanmis olur.

Daha sonra hal1 siiptiriiliir sarilir.

2.1. Sacak Baglama

>

Tezgahtan ¢ikarilan halinin sagaklart diizeltilir.

22



Ve

\ \\\W i 4 / ’,'}' r{
,N”’""'" "l i /

M

Resim 2.1: Halimin sag¢aklarinin diizeltilmesi

>  Istege bagl olarak uglari kesilebilir.

> Ayrica istenilen sekilde uglar1 baglanarak estetik bir goriiniim verilebilir
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Resim 2.2: Sagak baglama

» Halinin sagag1 sonradan hazirlanip haliya monte edilerek de hazirlanir
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Resim 2.4: Sa¢ak monte edilmis

2.2. Hah Kirkim

Ladik’te eskiden dokunan halilar 3—4 sira diigiim (ilme) atildiktan sonra 6zel kirkim
makaslartyla kirkilirdi.

Giiniimiizde dokunan halilar diigiim atildiktan sonra hav yiiksekligi 2 cm verilerek
ilmeler hali ¢akistyla kesilir. Tezgahta kirkim yapilmaz. Hali1 dokunup bittikten sonra sanayi
tipi kirkim makinelerinde 1. kirkimlar1 (kaba kirkim) yapilir.
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2.3. Halimin Arka Yiiziindeki Ince Tiiyleri Yakma

Koyun tiiylerinin kirkilmasi sonucu yapagindan elde edilen dokuma ipleri ile dokunan
halinin arkasindaki (sirtindaki) tiiyler yakildiginda halinin arkasi daha net ve temiz olacaktir.
Halinin tersinden ucu alevli tliplii plirimiizle halimin arkasindaki ve sacaklarindaki ince
tilyler daglanarak yakilir. Tiyler yakilirken haliy1 zedelemeden ve haliya hasar vermeden
hizl1 ve ¢abuk hareket edilmelidir.

2.4. Hahlarmm Yikanmasi

Dokuma bittikten sonra tezgdhtan c¢ikarilan halinin, hem tozdan ve Kirlerinden
arindirilmak hem de hatalar1 daha net goriip giderebilmek icin yikanmasi gerekir. Bunun igin
asagidaki islem basamaklar1 uygulanir.

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

Resim 2.5: Hal silkeleme dolabi

> Bu dolaplarda silkelenen halinin toz ve kirpiklarinin bir kismi uzaklastirilmig
olur.

»  Hali havli yiizeyi zemine gelecek sekilde yere serilir ve pilirimiiz lambas ile
arka yiizeydeki killar, tiiyler, atki fiskiriklar1 yakilarak yok edilir.

»  Agac (¢al) siiplirgeyle arka yiizeyi temizlenir.

2.4.1. Normal Yikama
Normal yikama asamalar1 su sekildedir:

> Halinin havl yiizeyi zemine gelecek sekilde yere acilir.
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Su ile 1slatilan haliya, deterjan dokiilerek sert firca ile yedirilir.

Halinin havli yiizeyi yukar: getirilir.

Alt tarafina su verilir ve deterjanla havli yiizeyde firgalanir.

Sagaklara da deterjan dokiiliir ve el firgastyla 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
stilfiirik asit karistirilarak havli ylizeye yeterince verilir.

10-15 dakika bekletilir ve bol su ile durulanir.

Gelberi ile temizlenir.

Havli yiizeyi ice gelecek sekilde rulo yapilan hali 3—4 saat zemine dik bir
sekilde bekletilir.

Daha sonra serilerek kurutulur.

YV VVV VYV VYV VVVVVYY

Resim 2.6: Normal yikama

2.4.2. Kimyasal Yikama

Kimyasal yikamada 100 litre suya 5 kilo kire¢ kaymagi (2-2,5 bome), 100 litre suya
500 gram su kostik yani sodyum hidroksit (1,5-2 bome), 100 litre suya 250 mililitre stilfiirik
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 haliy1 oldugundan yasli gdstermesi, kotii ve mat renkleri daha
canli, parlak gostermesi gibi sebeplerden dolayr hali ireticileri tarafindan tercih
edilmektedir.
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2.4.3. Fabrikasyon Yikama
Hali yikama fabrikasinda el dokuma halilarinin yikama asamalari su sekildedir:

»  El dokuma halilarinin kdkboyasina sahip olmasindan dolayr kullanilan
kimyasallar ve zamanlama degisebilmektedir.

> Hali yikama fabrikasina getirilen halilar toz alma dolabina yerlestirilir. Yaklasik
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 yardimiyla yikanir ve durulanir.

Resim 2.7: Halillarin makinede yikanmasi

> Hali yikama esnasinda halmin kirlilik derecesine gére yikama islemi bir veya
iki kez tekrarlanmaktadir.
> Yikanan ve durulanan hali makinede rulo haline getirilir.

Resim 2.8: Halilarin makinede rulo haline getirilmesi
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> Rulo haline getirilen halilar, halinin cinsine gore ayrilarak sitkma makinelerine
(boru tipli ve iicayakli makine) verilir. Bu islem sirasinda ortalama olarak
halilarin suyu % 90 ila % 95 arasinda siktirilir. Bu islem sirasinda halilarda
kesinlikle yipranma olmaz.

Resim 2.9: Hahlarin makinede kurutulmasi

> Yikama ve sikma islemi biten halilar cinslerine gore kurutma odalaria alinir.
Halinin cinsine gore kuruma siireleri degisir.

> Halilardaki cesitli mayk ve bakterileri yok etmek i¢in en az yarim saat giines
15181 almasi1 gerekmektedir.

Resim 2.10: Hahlarn serilerek kurutulmasi

> Kurutma iglemi biten halilar, kontrol edilmek {izere yapim tezgahlarma alinir.
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> Kalite kontrolden gecen halilar varsa 6zel islemlerden gecerek {izerlerindeki
lekelerden armdirilir ve belli bir siire havalandirilir.

2.5. Gelberi Kullanilarak Hali Tarama Teknigi

> Hali yikandiktan sonra iizerinde kaba kirkimdan kalan fazlaliklar, lifler
gelberiyle taranarak temizlenir.

»  Halimin boyuna dogru seri hareketlerle, haliy1 yipratmadan gelberiyle yukaridan
asagiya tarama yapilarak fazlaliklar alinmalidir.

»  Gelberi ile tarama islemi bittikten sonra hali tekrar yikanir, durulanir.

Resim 2.11: Gelberiyle tarama

2.6. Kurutma Havalandirma

> Santrifirizli hali kurutma makinesinde halidaki su tamamen alinir.

Resim 2.12: Santrifirizli hali kurutma makinesi

> Nemli ¢ikan hali, agik havada golgede asilarak kurumaya birakilir.
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Resim 2.13: Halinin kurutulmasi

2.7. Germe

Yikanip, kurutulan halinin 6n yiizii germe tahtasina gelecek sekilde hali serilir.
Hali 6lglisiine uygun 6nce uzun kenar 2-3 cm arayla kiigiik civiler haliy
zedelemeden ¢ekicle gakilir.

En 6lg¢iistine uygun kisa kenar ¢ivilenir.

Sonra karsilikli kenarlar gerdirilerek olgiileri esitlenir, ¢ivilenir.

Hal1 ¢iviyle sabitlenir, kolalama islemine gecilir.

2.8. Kolalama

>
>
>
>

Bir kovada sivi kola ve su karigtirilir. (Cok yogun olmamasina dikkat edilir.)
Sapli fir¢a kovaya daldirilir, fazlasi silkelenir.

S1v1 kola halinin arkasina (sirtina) esit olarak siirtiliir.

Hal1 1-2 giin hali germe tablasinda kurumaya birakalir.

Resim 2.14: Hal germe tablasinda kurutulan hah
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagida islem basamaklar1 ve Onerilerde belirtilen hususlar dikkate alarak

dokudugunuz halty1 normal yikama yapiniz.

islem Basamaklar:

Oneriler

Atolye ortamini hazirlayiniz.

Temiz ve aydinhik bir ortamin

calismalarinizdaki 6nemini kavrayiniz.

Hali dokumay:r dolaba (silindir
seklindeki kafese) yerlestiriniz.

Y VYV

Haly1 silindir kafese 6zenle yerlestiriniz.
Dolabin kendi etrafinda donmesini saglayiniz.
Bu dolaplarda silkelenen halinin toz ve
kirpiklarinin -~ bir  kisminin  uzaklastigim
gozlemleyiniz.

Dikkatli ve 6zenli galisiniz.

Haliy1 havl yiizeyi zemine gelecek
sekilde yere seriniz ve piiriimiizle
arka ylizeydeki fazlaliklari alimiz.

A\

Halinin arka yiizeyinde bulunan killar, tiiyler ve
atki figkiriklarini piirtimiizle dikkatlice aliniz.
Piiriimiizle temizlenen halinin bazi kisimlarinin
alevden etkilenmemesi i¢in dikkatli ¢aliginiz.
Ozenli calisiniz.

» Sert bir siipiirge (¢al1) se¢iniz.
Siipiiree _ile  arka Ssevini > Ozenli, dikkatli ve temiz galigimz.
PUree. yuzeyint |5, Stipiirgeyi hali ylizeyinde esit olarak gezdiriniz.
temizleyiniz. W . oo )
» Arka ylizeyin tamamen temizlendiginden emin
olunuz.
Halinin  havli  ylizeyi zemine

gelecek sekilde haliy1 yere aginiz.

Ozenli, dikkatli ve temiz ¢alisimz.

Haliy1 su ile 1slatiniz,
dokerek firgayla yediriniz.

deterjan

Deterjan1  haliya yedireceginiz firganin sert
olmasina dikkat ediniz.

Deterjanin tlim yiizeye esit olarak yayilmasimi
saglayiniz.

Temiz ve 6zenli ¢alisiniz
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Halinin alt tarafina su veriniz ve

Deterjanin  halimin  tamamina esit olarak

deterjanla havli ylizeyini yayilmasina dikkat ediniz.
firgalayiniz. » Temiz, dikkatli ve 6zenli ¢alisimz.
> El fircas1 kullaniniz.
Sacaklara deterjan dokiiniiz ve|» Sagaklarin tamaminin deterjani aldigindan emin

fircayla yediriniz.

olunuz.

» Temiz ve dikkatli ¢calisiniz.
» Deterjanin  temizlenmesi, havli yiizeyden
atilmasi i¢in gelberi (demir ¢ubuk) kullaniniz.
Alttan su vererek havl yiizeydeki » Biitin  yaptigmmiz  islemlerde = soguk su
deterjani temizleyiniz kullammz. N
) » Deterjanin tamamen temizlenip
temizlenmedigini kontrol ediniz.
> Ozenli, dikkatli ve temiz olunuz.
» Boya kusmasi varsa 100 litre su igerisine 500
mililitre siilfiirik asidi karistiriniz.
» Havli yiizeye yeterince veriniz.
lahda  boya Kusmastolupl 10 15 dakika bekletiniz.
& ) » Bol su ile durulaymiz.
» Gelberi yardimiyla temizleyiniz.
» Ozenli ve dikkatli caliginiz.
Havl yiizeyi ice gelecek sekilde » Rulo y‘apll.an haliy1 zemine dik gelecek sekilde
haliy1 rulo yapiniz yerlestiriniz. .-
) > 3-4 saat bekletiniz.
Ik{ahyl kurutma makinasina » Haliin kirllmamasina 6zen gosteriniz.
oyunuz.
Haliy1 sererek kurutunuz. » Dikkatli ve 6zenli olunuz.
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

Asagidaki ciimlelerin baginda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

1. () Hali dokumaya baglamadan birakilan 6l¢iide sagak payi, hali dokuma islemi
bittikten sonra daha kisa olarak birakilir.

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

3. () Normal yikama yapilan halinin sagaklar1 sadece suyla yikanir, haliya deterjan
degdirilmez.

4, () Pamuk ¢6zgiilii halilarda havli yiizey deterjan ile firgalandiktan sonra klor ve kireg
kaymagi (soda) ¢ozeltisi bonesine gore sulandirilarak uygulanir.

5. () Eger halida boya kusmasi (atmasi) goriliirse 200 litre su igerisine 350 mililitre
stilfiirik asit karistirilarak havli ylizeye yeterince verilir.

6. () Kimyasal yikama bazi nedenlerden dolayr hali iireticileri tarafindan tercih
edilmemektedir.

7. () Fabrikasyon hal1 yikama esnasinda halinin kirlilik derecesine gore yikama islemi
bir veya iki kez tekrarlanmaktadir.

8. () Fabrikasyon yikamada rulo haline getirilen halilar, halinin cinsine gére ayrilarak
stkma makinelerine (boru tipli ve ticayakli makine) verilir.

9. () Halilardaki gesitli mayk ve bakterileri yok etmek i¢in halinin en az yarim saat

giines 15181 almas1 gerekmektedir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.

33



MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi Sine diigiimiiyle dokunan Ladik halilarindaki st atki biikiim
sayisidir?

A)100

B)200

C)140

D)250

“Ilme ipligi 6n ya da arka ¢dzgii teline baglanarak ilme ipliginin diger ucu &biir telin
arkasindan &niine gegirilerek serbest birakilir.” ifadesi asagidakilerden hangisinin
tanimidir?

A) Gordes (Tiirk) digiimii

B) Kilim dokuma

C) Cicim dokuma

D) Sine (Iran) diigiimii

“Cozgiilerin ayn1 gerginlikte olmamasi, haliya baglarken ¢itinin ve kilim 6rgiisiiniin
egri hazirlanmasindan kaynaklanir.” Ifadesi asagidakilerden hangisinin tanimidir?
A) Abraj

B) Potluk

C) Kenar farki

D) Dipperi

“Dipperi” hatasinin olusmasinin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Ust atkinin gergin atilmamasindan olusur.

B) Dokuyucunun yanlighkla farkli iplik kullanmasi veya boyama esnasinda ipligin
diizgiin ¢ikmamasindan dolay1 meydana gelir.

C) Basma atkinin ¢ok gevsek atilmasi bu hataya neden olur.

D) Kopan ¢ozgii telinin yerine yenisini eklerken yanlig yere baglanmasiyla olusan
hatalardir.

Asagidaki ctimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler

dogru ise D, yanlis ise Y yaziniz.

5.
6.

7.

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

() Hali yikama fabrikasina gelen halilar toz alma dolabina yerlestirilir.
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8. () Fabrikasyon yikamada toz alma islemi biten halilar tam otomatik (4 rulo firga ve
altta bir adet yuvarlak firgali) makine yardimiyla yikanir ve durulanir.
9. () Yikama islemi biten halilar cinslerine gére kurutma odalarina alinir.

10. () Kurutma islemi biten halilar kontrol edilmek iizere yapim tezgahlarina alinir.

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

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

QO[NP IWIN| -

=
o

O|<|0|<|0/0|<|0|0|<|0

(=Y
(=Y

OGRENME FAALIYETIi-2’NIN CEVAP ANAHTARI

©olo|N|o|o|sw|N| e
O|0|0|0|<|0|<|0|<

MODUL DEGERLENDIRME’NIN CEVAP ANAHTARI

o|lo|~|o|ug| s|w|d -
O|0|0(<|0|0>» 0 g0

=Y
o

36



KAYNAKCA

ATES Mehmet, Semboller ve Hahlar, Sembol Yayincilik, istanbul, 1996.
AYTAC Ahmet, Geleneksel Tiirk El Dokumaciligi Sanati, Anka Basim
Yayin Ltd. Sti., Konya, 2006.

T.C. Kiiltiir ve Turizm Bakanlig1

Kiltiir Bakanligi, Tiirk Tarih Kurumu Basimevi, Ankara, 1992.

37



