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Kullanim Bi¢imi . Sincik El Dokuma Halis1 ibaresi, mahreg isareti amblemi ile birlikte

iiriiniin kendisi veya ambalaji iizerinde yer alir. Sincik El Dokuma Halist
ibaresinin ve mahreg isareti ambleminin {irliniin kendisi veya ambalaji
iizerinde kullanilamadigi durumlarda, isletmede kolayca goriilecek
sekilde bulundurulur.

Uriiniin Tanim ve Ayirt Edici Ozellikleri:

Sincik El Dokuma Halisi, Adiyaman ili Sincik yoéresinde yaygin olarak yer tezgahinda déseme ipinde
pamuk, dokuma ipinde koyunyiinii kullanilarak dokunan bir halidir. Bu yorede yasayan ustalarin gegmisten gelen
bilgi ve birikimleri, Sincik El Dokuma Halisin1 giiniimiize kadar ulastirmig ve yore halkinin énemli bir gegim
kaynagi olmasini saglamistir.

Genellikle kirmizi, bordo, lacivert, siyah, beyaz gibi koyu renklerin kullanildigi Sincik El Dokuma
Halisindan, olduk¢a yaygin bicimde yastik da tiretilmektedir. Eski dokumalarda ¢ozgii, atki ve diigiim iplikleri
tamamen yiin dokuma iken son tarihli olanlarinda pamuk kullanildig: da goriiliir.

Eski dokuma desenlerinden ornekler:

Yore halkinin “yan hali” olarak niteledigi, ¢6zgili yoniinde uzayip devam eden dokumalarin kullanildig:
Sincik El Dokuma Halisinin en 6nemli dzelligi, yer dokunma tezgahinda eni 120-130 cm ve boyu 5-5,20 m olarak
tek seferde yaklasik 6,5 m? hali iiretilmesidir. Istege gére seccade boyutlarinda da iiretimi yapilir. Gegmiste farkli
desende farkli boyutlarda halilar dokunmus olsa da, son 40-45 yildir iretim sayisini artirmak ve dokumacilarin
cabuk ustalagmasi igin tek tip desene gecilmistir. Yorede “rapurtlu desen” olarak bilinen bu desende dokuma
yapilir. Rapurtlu model, dort adet yildiz deseninin simetrik olarak devam etmesi ile olusur. Yildiz1 i¢ine alan
dortgen gerceveler basamakli veya diizdiir. Desen, hali eninde tam ortada olacak sekilde konumlandirilir. Taban
rengi kirmizidir. Kirmizi siyah ve gri renk ipler kullanilarak desen ve kenar ¢izgileri olusturulur. Renk olarak
kirmizi, siyah, gri ve sar1 yogun olarak kullanilir ve bu dokumalarin kompozisyonlarinda genellikle tek bordiir
kullanilir. Altigen madalyonlar, sonsuzluk prensibiyle birbiri ardina siralanir. Sincik El Dokuma Halilar1 kaba,
yani kalin dokumalidir.

Tablo:1 Sincik El Dokuma Halis1 Ozellikleri

Kalite 16*12
Diigiim tarzi IIme

Hav yiiksekligi 45cm-5cm
m? deki yaklasik ilmek say1si- 20307




YILDIZ MOTIFi

Basamaksiz Motif Basamakli Motif

Halinin Bitmis Hali-Rapurt Deseni
Uretim Metodu:

Dokumada Kullanilan Arag¢ ve Geregler:

Tezgah: Yerde dokuma yapmak icin tasarlanmig, boyutlart biiyiik (eni:1,50 m boyu:3m) bir ucu iki
kosesinden ayarlanan vidalara sahip, ahsaptan yapilan yer tezgahidir. Bu vidalar tabani olusturan déseme ipinin
gerilip gevsetilmesi i¢in kullanilir. Ortada yatay olarak bulunan elemana “giici” denir. Bu boliim ahsap veya
demirden yapilir. Giiciiniin st kisminda ipin ¢apraz olarak geg¢irildigi ve bir ters bir diiz ilmek vermek i¢in
kullanilan “varnagelen” yer alir.

Citirtk: Tim haldeki koyunyiiniiniin dokumada kullanilan ip haline getirilmesini saglayan aragtir.

Tesi: Citikriktan gegirilerek elde yumaklarin iki kat olarak saglam bir sekilde ortaya ¢ikmasini saglayan
dolama ¢ubugudur.



Birek: Ortasinda bogsluk olan, dokuma ipinin ilmek dedigimiz halini almasi i¢in kullanilan ip kesim
¢ubugudur. Cubuga dolanan ip sonuna geldiginde ortasindaki delik yere bir maket bigagi konulur ve asagi dogru
bosluk boyunca gekilerek ipler kesilir.

(o

Kirkit ve Bij: Dokumalarda bir sira boyunca diigiim atildiktan sonra iizerine atki ipi atilip sikistirma iglemi
kirkit yardimu ile doviilerek ipin sikistirilmasi sonucu saglanir. Bij ise kirkite gore daha uzun agizli alettir. Bu alet
boncuk denilen ilmeklerin ayni boyda olmasini saglar. C6zgii tellerinin birbirine karismasini 6nlemek amaciyla
kullanilir.

Makas: Dokuma bittikten sonra tiim halinin ayni boyda olmasi i¢in ilmek boylarini kisaltmak ve esitlemek
i¢in kullanilir.

Dokumada kullanilan ipler: Halinin tabaninda pamuklu ip, dokuma kisminda ise koyunyiinii kullanilir. Ham
yiin halinde alinan yiinler ip haline getirilerek boyanir, kurutulur, kesilir ve dokumada kullanilmaya hazir hale
getirilir. Dokuma ipi iki kat olmalidir. Kirmiz1 ve siyah iplerin boyanmasinda kimyasal boyalar kullanilir. Gri renk
ip ise ke¢i yiiniiniin dogal halinden elde edilir.



Yumak (Fred) hazirlama: Hali tabaninda kullanilacak doseme ipi, tezgdha gecirilerek halinin tabam
olusturulur. Bu ip pamukludur. Yaklasik 1 kg agirligindaki kapsiil bi¢cimindeki ip 6begini bir kisi alarak 6bek
tamamen agilana kadar yere degmeyecek sekilde uzakta bir yere baglar veya sabitler. A¢ilan bu ipte 6 adet kat
bulunur. 6 kisi her bir katin ucundan tutar ve kendi ipleri bitene kadar sararak ilerlemeye devam eder. ip bittiginde
6 adet yumak olugsmustur. Yaklagik 6,5 m2 hali tabanini olusturmak i¢in ortalama 40-45 yumak (fred) kullanilir.
Bir yumagin uzunlugu 80-85 metredir.

Tezgdh hazirlama ve ¢dzgli atimi: Dokumanin yapilacagi yer tezgdhinin once vidalar gevsetilerek ip
sarilabilecek hale getirilir. Hazirlanan tezgdha yumaklar sarilmaya baglanir ve ilk diigiim atilir. Yumagi tezgahin
bir ucundan diger ucuna gidip gelmek suretiyle bir kisi ipi ilerletir. Tezgahlarin iki ucunda da bulunan ustalar 10
cm’ye 16 ilmek gelecek sekilde ayarlama yapar ve ipleri sikistirir. Tiim sarim bittikten sonra tezgah vidalarindan
sikistirllarak gerdirilir.

Gicii ve varangelen hazirlamasi: Giicii; halinin dokuma islemine baslanabilmesi i¢in arka tellerin 6ne, 6n
tellerinin arkaya gidip gelebilmesini saglar. ipin bir tahta cubuktan gegirilmesiyle ilmekler sikisir ve dagilmaz.
Varangelen ise giicliden gegen ipin gectigi bir diger tahtadir. Bu son tahta iplerin ¢apraz olmasini saglar. Bu
diizenek tamamlandiktan sonra ilk atilacak ilmeklerin tezgahtan kaymamasi i¢in bir durdurma tahtasi konulur. Bu
tahta hali eninin saginda ve solunda 3-4 cm fazla olacak sekilde konulmalidir.

Dokuma ipinin yapilmasi: Ham halde alinan yiin yumagi, yiin dolabi (¢itirik) adi verilen elle ¢aligsan
diizenekte iglenerek dokuma ipinin ham halini alir. Bu diizenekte ip tek kat olarak elips seklinde olusturulur. Bir
diger kisi olusan bu yumaktan 2 adet alir. Ipin saglam ve sik1 hale gelmesi ve ipin 2 kat olacak sekilde olusturulmasi
amaci ile “tesi” ad1 verilen bir dolama ¢ubugundan gegirir. El ile yuvarlanarak tesiye dolanan ip 2 kat halini almig
olur. 2 kat olan yumak ele tekrar alinir ve boyamaya gidecek genis halkalar halini almasi i¢in bir ¢ile haline getirilir.

Dokuma ipinin boyanmasi: 2 kat olarak hazirlanan dokuma ipleri halida kullanilan ana renkler olan siyah
ve kirmiziya boyanir. Halida kullanilan diger bir renk olan gri renk ise kegi yiliniin ham halinden boyanmadan elde
edilir. Kirmiz1 veya siyah renk elde etmek i¢in dncelikle bilyilikce bir ates yakilir izerine kazan yerlestirilir ve i¢ine
su konulur. 5 kg ham ipi boyamak i¢in 6 kasik toz boya ve 1 kagik limon tuzu kaynayan suya konur. Ardindan
yiinler igine atilir. Yiiniin tam rengini almasi i¢in ortalama 40-45 dk. kaynatilir. Boyanin tam islemesi icin tahta
¢ubuklar ile yiin ipler ara ara suya batirilip ¢ikarilarak karistirilir. Kaynama sonunda kazandan el arabasina alinan
iplerin {izerine soguk su dokiiliir ve siiziiliir. Siiziilen su bosa gitmemesi i¢in kazana tekrar konulur. Bu islem ile
fazla boyanin atilmasi saglanir. Fazla boyasi atilan ipler kurutma islemi i¢in asilir. Yaz aylarinda digarda ortalama
2 giinde kuruma gerceklesirken kis aylarinda evlerdeki bos bir odaya asilan ipler ortalama 5-7 giinde kurur.
Kuruyan iplerin renk kontrolii yapilir. Istenilen tonda kirmiz1 veya siyah elde edilmemis ise bu ipler tekrar boyama
kazanlarina atilip lizerine biraz daha boya eklenerek yeniden boyanir. Boyama islemi her bir ¢ift hali igin her
seferinde tekrar tekrar yapilir. Bu iplerden kalanlar bagka halida kullanilmaz. Seccade veya yastik yapiminda
degerlendirilir. Rengi tam olarak tutan ve kuruyan ipler kesim islemine ge¢meden once tekrar yumak haline
getirilir.

Boyanan dokuma ipinin kesilmesi: Yumak seklinde olan boyanmig ip “birek” adi verilen ve ortasinda
bosluk olan bir kesim ¢ubuguna sarilarak dolanir. Cubuga dolanan ip sonuna geldiginde ortasindaki delik yere bir
maket bicagi konulur ve asagi dogru bosluk boyunca gekilerek dokuma ipinde kullanin ilmek denilen hali alir. Bu
haldeki ip 9 cm’dir.

Kilim (ilk sira) yapimi: Halinin renkli dokuma kismina baslanilmadan 6nce ilk atilan ilmeklerin kaymamasi
ve dagilmamasi i¢in dokuma ipinden daha ince bir ipten (bu ipe atki ipi denilmektedir) 2 cm boyunda kilim adi
verilen kistim dokunur. Kilim halinin u¢ kisimlarmin diizgiin durmasi i¢in uygulanir. Uygulanan kilim bir diiz birde
capraz ipten gegirilerek boncuk olarak 2’ser kez gecirilir.

Dokuma iglemi: Sincik El Dokuma Halilarinda yildiz denilen siis desenleri kullanilir. Bu olusturulan
desenden simetrik olarak 4 adet yerlestirilir. Desen, halinin enine gére tam ortada olacak sekilde olusturulur.

Kilim kismi dokunduktan sonra hali dokunmasina baslanir. Ilk sira siyah, iki sira kirmizi, iki sira gri ve 2
sira siyah ipten dokunarak halinin baslangici olusturulur. Bu baslangi¢ siralamasina “siz1” adi verilir. Buradan
sonra zemin kismina gegilir ve ortadaki motif islenmeye baslanir. Kenarda da ayni1 sekilde siralar uygulanir. S1z1
kisminin kenardan yukariya kadar devam etmesine de “su yolu” denir. Bu siradan sonra halinin zemin kismina
baslanir. Buradan sonra hali dokunurken bir diiz birde boncuk olacak sekilde dokuma islemi devam eder. Her
sirada “kirkit “denilen agir ve disleri olan demir bir sikistirma taragi ile dokunan iplere vurularak sikistirilir.



Boncuklu siralart olustururken “bij” denilen kirkite goére daha uzun agizli alet kullanilir. Bu alet boncuklarin aynm
boyda olmasini saglar. Olusturulacak desene gére dokuma islemi bitene bu asamalar siirekli tekrarlanarak dokuma
islemi bitirilir. Bitig siras1 i¢cinde baglangicin tam tersi olacak sekilde iki sira siyah, 2 sira gri, 2 sira kirmizi ve 1
sira siyah olacak sekilde bitig kismi dokunur. Bitis kisminda da ilmeklerin kaymamasi ve dagilmamasi igin ilk hali
yapilirken yapilan kilim kismi tekrar yapilir ve dokunan hali kesime hazir hale getirilir. Kenar 6rgii seklinde her
sira sonunda ¢apraz sekilde oriilerek hali bitimine kadar devam eder.

Sacak konulma islemi ve tezgahtan ¢ikarma: Dokuma tezgdhinda desenleri ve dokumasi biten halinin
tezgdhtan ¢gikarma ve sagaklarinin olugturulmasi gereklidir. Kalan sagak pay1 yaklagik 30 cm’dir. Burada tezgahin
bir ucundan déseme iplerinin kesimine baglanir. Usta ilmekleri, dorderli gruplar halinde eline alip yukar1 kaldirir
ve maket bigagi ile keser. Kesilen ipler, altta kalan dorderli katlarin iginden gegirilir. Bu sekilde 6rme islemi
yapilarak sagaklarin olusturulmasi saglanir.

Kalite kontrolii: Hazir hale gelen hali tezgahtan alinarak dnce ters gevrilir. Arkada ¢ikan fazla ipler varsa
temizlenir. Desene gore hatali ilmek ve yanlis sira olup olmadigina bakilarak kalite kontrol islemi yapilir. Arka
kisim siipiiriiliir ve 6n kismui ¢evrilir.

Makaslama (rdtus) islemi: Onii ¢evrilen halida ilmek boylarmin esitlenmesi, desenin ortaya ¢ikarilmasi ve
pliriizsiiz bir goriintii elde etmek i¢in makaslama (rutus) islemi yapilir. Tezgéhtan alinan hal diiz bir zemine serilir.
Hal1 iplerini kesmek icin 6zel olarak tasarlanmis ayarli makaslar ile halinin bir ucundan baslanarak tiim ilmek
boylar1 ayn1 hizaya gelinceye kadar ve tiim hali bitinceye kadar makaslanir. Makaslama iglemi sirasinda kesilen
ve dokiilen tiiyler stipiiriiliir. Bu sayede hali kullanima hazir hale gelir.

Saklama: Satisa hazir hale gelen hali rulo seklinde sarilarak bez ya da iple baglanir. Dik sekilde muhafaza
edilir.

Cografi Simir icerisinde Gergeklesmesi Gereken Uretim, isleme ve Diger islemler:

Gecgmisi eskiye dayanan Sincik El Dokuma Halisinin iiretimi, ustalik becerisi gerektirmektedir. Bu sebeple
yoreyle tin bagi bulunan Sincik El Dokuma Halisinin tiim {iretim asamalari, belirtilen cografi sinirda
gerceklesmelidir.

Denetleme:

Denetimler, Sincik ilce Milli Egitim Miidiirliigii koordinatérliigiinde, Sincik ilge Milli Egitim Miidiirliigii,
Sincik Kaymakamligi ve Sincik Belediyesinden birer kisi olmak iizere 3 kisilik denetim mercii tarafindan
gergeklestirilir.

Sincik El Dokuma Halisinin iiretim, satig ve pazarlama asamalarindaki denetimleri, yilda en az bir defa
diizenli olarak, gerek duyulan hallerde veya sikayet halinde ise her zaman yapilacaktir. Denetime iliskin raporlar,
Sincik Ilge Milli Egitim Miidiirliigii tarafindan 6769 sayili Smai Miilkiyet Kanununda dngériilen siirelerde Tiirk
Patent ve Marka Kurumuna gonderilir.

Denetimde g6z oniinde bulundurulacak hususlar asagidaki sekildedir.
e Ddseme ipi
e Dokuma ipinin ham hali (kat sayis1 ve yiin kalitesi)
e Ham yiinden boyanan iplerin renk kontroli
e Yer tezgadhinin ebatlar
e [lmek
e Yer tezgahindaki doseme ipi kontrolii
e Tezgahtaki giicii ve varangel kontroli
e Dokumaya baglanilmadan 6nce yapilan kilim kismi kontrolii
e Desen kontroli

e Halmin dlgiilerinin kontrolii



e Halinin kesimi ve sacak kontrolii
e Halinin arka yiizeyinin kalite kontrolii
e Halinin iist ylizeyinin rétus kontroli
e Halmin saklama seklinin kontrolii
e Amblem kullaniminin uygunlugu
Denetim mercii, kamu kuruluslarindan veya 6zel kuruluslardan veya bunlarda gorevli uzman gergek veya

tiizel kisilerden denetimin gergeklestirilmesi sirasinda faydalanabilir veya hizmet satin alabilir. Tescil ettiren
haklarin korunmasinda hukuki siiregleri yiiriitiir.



