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OZET

Arastirma Gaziantep 4. ve 5. Organize Sanayi Bolgesinde bulunan 7 farkli hali
dokuma isletmesinde 6rneklem yontemiyle tesadiifi olarak 250 birey secilmis ve
anket uygulanmistir. Makine hali dokumaciligi giin gectikce ev tekstilindeki 6nemini
arttirmaya baslamistir. Bunun etkisiyle makine haliciligi bu siireci yakindan takip
ederek gelisimini siirdiirmustiir. Tirkiye makine hali iiretiminde Diinya {ilkeleri
arasinda tedarikgisi olarak Onemli bir konuma sahiptir. Bu iiretimin biiyiikk bir
kismimi Gaziantep tek basina karsilamaktadir. Uretimin 6nemli bir yiizdesini ihracat
olarak yurt disina géndermektedir. Ulke genelinde bdyle bir sanayi kolunun gelisme
gostermesi istihdam anlaminda olumlu katkilar gostermektedir. Makine hali
dokumaciliginda yeterli kalifiye eleman eksikligi, bu alanla ilgili literatiirde yeteri
kadar dokiimanin olmamasi vs. gibi nedenlerden dolayr bu arastirma konusu
secilmigtir. Yorede makine dokumaciligi il ekonomisinde biiyiik katki sagladigi
tespit edilmistir. Makine halis1 sanayi kolunda ¢alisan bireylerin ¢ogunlugu geng ve
orta yas oldugu goriilmektedir. Bunun sebebi ise hali iiretiminin fazla olmasi ve go¢
alan bir konumda olmasi olarak kaydedilmistir. EZitim durumlar1 incelendiginde,
bireylerin ¢ogunlugunun okuma- yazma bildikleri ve tiniversitenin ilgili alanlarindan
mezun oldugu tespit edilmistir. Yoredeki desen tasarim kurslarinda bir artisin oldugu
tespit edilmistir. Boylece sektore nitelikli eleman yetistirmek amaglanmaistir.
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ABSTRACT

The study was randomly selected 250 individuals by sampling method in 7 different
carpet weaving operations in Gaziantep 4th and 5th Organized Industrial Zone and a
questionnaire was applied.Machine carpet weaving has begun to increase its
importance in home textiles day by day. With this effect, the machine carpet
continued its development by following this process closely. Turkey carpet
manufacturing machine has an important position as a supplier of world countries. A
large part of this production is met by Gaziantep alone. An important percentage of
the production is exported abroad. The development of such an industrial sector
throughout the country shows positive contributions in terms of employment.Lack of
sufficient qualifications in carpet weaving machine, lack of enough documents in
literature related to this field, etc. This research topic has been chosen for reasons
such as.It has been determined that machine weaving in the region contributes
greatly to the provincial economy. The majority of individuals working in the
machine-tool industry are seen as young and middle-aged. The reason for this is that
the production of carpets is excessive and it is in a position to receive migration.
When the educational status is examined, it has been found that the majority of the
individuals are informed of literacy and graduated from the related fields of the
university. It has been determined that there is an increase in the pattern design
courses in the field. Thus, it is aimed to educate qualified personnel.
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SIMGELER VE KISALTMALAR

Bu calismada kullanilmis simgeler ve kisaltmalar, agiklamalari ile birlikte asagida
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1. GIRIS
1.1. Problem Durumu

Dokumacilik diinyada bilinen en eski tekstil yiizeyi olusturma yontemidir. Insanlar
daha ilk ¢aglarda beslenme, barinma gibi giyiminde hayatlarinda 6énemli bir yerinin
oldugunun bilincinde olmuglardir. Dokumaciligin basladigi tarih ve nerede oldugu
kesin olarak bilinmese de yapilan kazilara gbére once Misir’da, sonra ise Orta

Asya’da oldugu sanilmaktadir (Imer, 1997, s.3).

El sanatlari, belli bir gegmisi, orijini olan, O6grenilerek gelecek kusaklara
aktarilabilen, egitimi verilebilen, goérsel ve sanatsal degere sahip, el ile belli bir
tiretim teknigi kullanilarak ya da ticari ya da bireysel amagli, turistik ve otantik,
kullanim ve hatira esyasi iiretimine dayali ugrasilarm ortak adidir (Olmez, 2008,

5.381).

Yapilan arastirmalara gore insanlar ilk 6nce aga¢ kabuklarini ve liflerini orerek ilk
dokumay1 meydana getirmislerdir. Daha sonra Orta Asya’da yasayan gogebelerin
kalin ve 1sitict bir yaygi yapabilmek i¢in yetistirdikleri koyunlarin ylinlerinden
faydalanarak ilk haliy1 dokuduklar1 6ne stiriilmektedir (Bozkurt, 2010, s.16).

Hali kelimesi Tiirk lehcesinde ‘’kal1’” seklinde kullanilmaktadir. Ayn1 zamanda ¢eyiz
kelimesi olarak Tiirk lehgesinde “’Kalin’” kelimesi kali kelimesi ile yakindan
ilgilidir. Ceyiz uzun ve kalic1 bir esya oldugu icin kali sozciigii ile es anlamli olmus
ve Tirkce kalmak mastarindan kali yavas yavas hali sekline doniigmiistiir (Sirin,

1994, s.2; Yazicioglu, 1992, s.8)

Tarihi ve arkeolojik arastirmalar haliciligin gegmisinin M.O I1. ve II1. Asirlara kadar
dayanmaktadir. Altay eteklerinde, Giiney Sibirya’da, Pazirik kurganlarinda bulunan
Gordes diigiimliit Pazirik halisinin - Hun Tirkleriyle baglantilart bu  goriisii
kanitlamaktadir. Ardindan Oguz boylarinin hali sanatini Anadolu’ya getirdikleri ve

XIX. y.y.’a kadar yasattiklar1 saptanmistir (Anonim, 1988, s.10).



Bilinen en eski hali 1947-1949 yillarinda Altay daglarmin eteklerinde Biisk sehri
yakinlarindaki Pazirik kurganlarinin besincisinde Rus arkeolog G.l. Rudenko
tarafindan bulunan halidir. 1, 83x2 metre boyutlarinda M.O. 5.ve 3. Yiizyillara
tarthlenen bu hali ayn1 mezara sahibi ile beraber gomiilen at {izerinde bulunmus ve
giiniimiize kadar kurganin i¢ine dolan sularin donmasi ile buzul halinde korunarak
gelmistir. Dm?’sinde 3600 diiglim bulundugu yani giliniimiiz Hereke halilar ile es
degerde oldugu ve halinin Tiirk diigiimii (Gordes diigiimii) ile dokundugu ortaya
cikmistir (Aytag, 1997, s.862; Yazicioglu, 1992, s.8). Hali siivari figiirlerinden
olusan genis bordiirii, geyik motifleri ile olusan ikinci genis bordiirii, gri fondan bir
i¢ ve bir dis bordiir zeminde ise 24 kare hagvari ¢igeklerden kirmizi zemin iizerine
beyaz, sar1, mavi renklerden olusan dama tahtasina benzer bir 6rnek gostermektedir

(Aslanapa, 2005, s.16).

Mezopotamya’ da dokumacilik konusunda yiinlii dokumalarin ¢ok yapildigi ve Orta
Asya’ da arkeolojik kazilarda ¢ikan kumas dokumalarin Tiirklere ait olduguna kesin
goziiyle bakilmaktadir (Yazicioglu, 1987, s.119). Kurganlarda bulunan eyer
takimlarindaki kolon, kusak ve kordonlarda carpana dokumanin varligin
gostermektedir(Ersoy, 1995, s.12). M.O. III. ve IV. yy olarak tarihlendirilebilen bu
ornekler buzullar arasinda kaldig1 i¢in giiniimiize kadar gelebilmistir. Catalhoyiik’te
elde edilen bulgularda Anadolu’ da dokumacilik sanatmi M.O. 6000°li yillara kadar
gotiirmektedir (Ersoy, 1995, s.12).

Halicilik Tiirklerin en eski el sanatlarindan birisi olup binlerce yillik bir gegmise
sahiptir(Kurt, 1966, s.86);fakat Tiirk haliciliginin tarihi yeteri kadar bilinmemektedir.
Bugiin eski Tiirk haliciligina ait bol miktarda hali kalintilart malzeme bulunmaktadir
(iplik biikme aletleri, tastan agir saklar, tezgah, dokuma pargalari vb.). Iran, Hint,
Misir, Ispanya ve Cin halilarindan daha fazla miktardadir. Ne var ki, Tiirk
halicihgmin gegmisine dair yeterli dokiiman bulunmamaktadir. Hali bilimi ile
ugrasanlar hep batililar olmustur. Tiirk arastirmacilar ise bu konuya pek az ilgi
duymustur. Tiirk aragtirmacilarin bu konuya pek az ilgi duymalarinin nedeni,
Tiirklerin gocebe bir kiiltiire sahip olmasindan dolayr farkli topraklarda gogebe
yasam siirmesi ve arastirmanin farkli cografyalarda olmasindan kaynaklandig:

diisiiniilmektedir. Batili arastirmacilar devamli olarak XVI. yiizyil Iran halilarini



incelemisler, bu arastirmalarda hep Iran kaynaklarindan yararlanmislardir. Tiirk
haliciligina dair yeterli miktarda yazili kaynak ve dokiiman bulunmayisi,

arastirmacilari Iran halicilig1 sahasma ¢ekmistir (Kurt, 1966, s.86).

Halicilik Anadolu’ya ve Iran’a Selguklularla birlikte girmistir. Ancak Anadolu’da ilk
dokunan halilardan elimizde ¢ok az sayida parga kalmistir. Yanginlar, savaslar, yurt
degistirmeler, el degistirmeler bizi bu hazineden mahrum birakmistir. Fakat halicilik
sanat dali olarak Anadolu’da kalmis ve giliniimiize kadar da biitiin yayginligiyla
devam ederek gelmistir. Diiglimlii hali ilk defa XI. yiizyilda Selguklular doneminde
goriilmistiir (Yazicioglu, 1987, 5.119).

Daima Tiirklerin yasadig iilkelerde ortaya ¢ikan halinin tarihi, siki sikiya Tiirklere
baglt oldugu gibi, Biiyiik Selguklu Sultanligi devrinde kurulan devletlerle, halinin
teknigini 6nce Islam alemine, sonra biitiin diinyaya tanitan da Tiirkler olmustur.

Bununla beraber Biiylik Selguklulardan gilinlimiize kadar hali 6rnegi pek kalmamus,

Anadolu Selcuklularindan gelen Konya halilar1 yirminci yiizyila kadar gelisen hali
sanatinin temeli olmus, yedi asir boyunca Tiirk Hali sanati araliksiz, daima yeni
tiplerin  olusturuldugu parlak bir gelisme gostermistir (Aslanapa, 2005,
s.13). Tiirklerin Anadolu®ya kesin olarak yerlestikleri XI. ylizyildan itibaren normal
karakterli hali dokuma bir gelenek olarak yerlesmistir. XI. ve XIII. yiizyillarda
dokunan halilar renk, desen ve iscilik bakimlarindan klasik bir olgunluga
erismislerdir’> (Erdmann, 1960, s.115). XIIIL. yiizyilda, Suriye, iran, Irak, Anadolu
gibi ¢ok genis bir cografyaya yayilan Biiyiik Selguklularin mimari alanda ¢ok biiyiik
eserler vermelerine ragmen, hali ve diiz dokuma yaygilar1 ne yazik ki, glinlimiize
kadar gelememistir. Kaynaklar bunun nedenini Mogollarin Tirk {ilkelerini fetih
ettikleri donemlerde, mimariye gore daha dayaniksiz olan hali, minyatiir ve tekstil

tirlinlerinin yagmalanmasina baglamaktadir (Deniz, 2000, s. 23).

“Dogu Tirkistan’da Turfan’da bulunan hali 6rneginden sonra, 700 yillik bir zaman
igerisinde tretilmis orijinal hali 6rnegine rastlanilmadig bilinmektedir’” (Yazicioglu,
1992, s.5). Ilk gergek diigiimlii halilara Tiirklerin batiya dogru gog ettigi yoreler olan,
giiniimiizdeki Iran sinirlari, Kafkasya ve Anadolu’da rastlanmaktadir (Yazicioglu,

1992, s. 5).



“XIV. ve XV. Yiizyllarda Anadolu“ da hayvan figiirli halilar iretilmeye
baglanmistir. XIV. ve XV. yiizyillarin sonlarina kadar dokunan hayvan figiirlii
halilarin Kafkasya ve bugiinkii Iran’da dokunuldugu diisiiniilmektedir. XV.
yiizyildan itibaren Anadolu halilar1 arasinda saf seccade ve namazlik gibi ibadet
amagl olarak iiretilmis halilara da rastlanmaya baslanmistir” (Yazicioglu, 1992, s.

6).

XVIII. ve XIX. vyiizyillarda ihracata yonelik III. Doénem Tirk haliciligi
diyebilecegimiz donem baslamistir. Bu donemde hali ekonomik olarak deger

kazanmig ve siparise gore hali dokundugundan, sanat degeri ikinci planda kalmigtir

(Yazicioglu, 1992, s.12).

Giinlimiize kadar da bu 6zellik siiregelmistir. Bugiin iilkemizin bir¢ok bolgesinde ev
haliciligi, atdlye haliciligi ve makine haliciligi, kismen geg¢misin sanat gelenegine

bagli, ticari yonii agirlikli olarak siirdiiriilmektedir (Yazicioglu, 1992, s. 12).

Tasarim; zihinde canlandirilan bigim, tasavvur, bir sanat eserinin, yapimin veya
teknik {rtiniin ilk taslagi, tasari ¢izim, dizayn, bir arastirma siirecinin g¢esitli
doénemlerinde izlenecek yol ve islemleri tasarlayan gerceve, tasari ¢izim, dizayn,
daha oOnce algilanmisg olan bir nesne veya olayin bilingte sonradan ortaya c¢ikan

kopyasi gibi anlamlara gelmektedir (TDK, www.tdk.gov.tr, 15.05.2017).

Tasarim; giintimiize kadar, farkli alanlardaki bir¢ok arastirmanin konusunu
olusturmus, bu bakimdan da farkli yaklagimlarla tanimlanmaya calisilmistir. Bu
farkli yaklasimlar cergevesinde ele alinmis olan tasarlama eyleminin yapist ve
isleyisi de farkliliklar gostermistir. Temel anlamda bu farkliliklar; tasarimin, sezgiye
dayali bir sanat ya da akla dayali bir bilim alan1 olarak kabul edilmesi seklinde
gerceklesmistir.  Giiniimiizde tasarimcilarin  ¢ogu bu anlatimlarin  ¢ogunun

dogrulugunu kabul etmektedir

Bilimsellestirme cabalari; sadece bilimsel yontemlerin tasarima uygulanisinda degil;
tasarim bilgisine ulagsma ya da tasarim diisiincesine de yansimistir. Ciinkii biitiin

bilimlerde ortak kavram olan yontem; bilgi edinmek ve belli bir sonuca erismek i¢in


http://www.tdk.gov.tr/

bir plana gore izlenen yoldur. Her bilgi alaninin da kendine 6zgii bir bilgi edinme

yontemi vardir (Erdogan, 2011; Yazicioglu, 2014, s.3-5).

Tasarim ¢esitli verilere; yani bilgisel temele dayali bir problem ¢6zme etkinligidir.
Bu sebeple; ister rasyonel, ister sezgisel yaklasim olsun; her ikisinde de problem
¢dzme etkinliginin; bilgi problemi gercevesine oturtulmasi gereklidir (Ozer, 2009,
s.8). Baska bir deyisle; tasarim problemine iliskin ¢6ziim Onerilerine varma; bilimde

oldugu gibi, belli bir bilgi doygunlugunu gerektirmektedir (Basakman, 1982, s.9).

Bu baglamda; her tasarimcinin ortaya ¢ikarma siirecini kesfederek gelistirmesinin
yollar1 da, bu bilginin edinimine baghdir. Uzerinde herkesce uzlasilmis bir tasarim
tanimi1 ya da tasarim kavrami oldugunu sdylemek miimkiin olmasa da; tasarim
soylemi, tasarimcinin kendi kurgusal tasarimini tanimladigi ve yapilandirdigi biiyiik
bir tartisma alanidir (Turan, 2011, s.15). Tasarim bilgisinin ne olduguna verilecek
yanit da tasarimin tanimlanig bi¢iminden kaynaklanmaktadir. Bu noktada onemli
olan tasarimcinin tasarim bilgisinin yapist ile bu bilgiyi nasil edindigi ve nasil

kullandigidir (Uluoglu, 1988, s.21).

Tasarim, ortaya ¢ikarma ve problem ¢oziimiiniin her ikisini de biinyesinde barindiran
bir siiregtir. Istenilen amaca cevap veren bir diisiinceyi ifade eder. Anlasilabilir bir
biitiiniin pargalarinin organizasyonudur. Belli bir amaca hizmet etmesi i¢in, malzeme
ve bigimden olusan bir biitiindiir (Bevlin, 1977, 3-10). Bir tasarlama eylemi
sonucunda beliren ve asil yapitin gerceklestirilmesi sirasinda yonlendirici olan proje,

¢izim, maket v.s. lirlinlerin timidiir (S6zen, Tanyeli, 2003, s.231).

Tasarim ve ilkeleri dogal olarak tasarimin baslamasi ile ortaya ¢ikmistir ve zaman

icerisinde gelismistir (Yazicioglu, 2017, s.56).

Tasarim siirecinde ortaya konan iiriin belirli bir amaca hizmet etmeli, bilingli bir
diisiince sonucu ortaya ¢ikarak islevsel olmali, alisilmisin 6tesinde ve daha 6nce hig
yapilmamis ya da benzerlerinden ¢ok farkli bir gorsellikte, kendine has bir 6zellik

tagimalidir. Calisma ya da iiriin igermelidir (Yazicioglu, 2017. s.57).



Tasarim estetik bilginin her tiirlii aracin1 kullanarak 6zgilin ve tek olacak yeni
degerleri gorlinlir kilma siirecidir (Yazicioglu, 2017, s.58). Bu siireci baslatip
siirdiirmek kivrak bir diisiinme yetenegi gerektirir. Tasarim aslinda dogada var olan
ama kimsenin farkina varamadigi olgular1 estetik bir sekilde hayal siizgecinden
gecirerek goriinlir hale getirmek bireyin farkinda olmasini saglamak demektir.
Johannesltten’e gore tasarim, diisliniilen formun uygulanabilecek bir sekilde kagida

aktarilmasi stirecidir (Yazicioglu, 2017. s.58).

Kullanima yonelik triinlerde islevsellik biiyiik 6neme sahip olmakla birlikte, tipki
sanat yapitlarinda oldugu gibi 6zgiin iiriin ortaya ¢ikarma da ayni dneme sahiptir.
Gergekte, diislindiigimiizde, yasantimizi i¢eren her alanin 6ziinli 6zgiin iiriin ortaya
cikarma olusturur. Var oldugumuzdan buyana, bizi ilgilendiren her alanda merakl
olusumuz &zgiin iiriin ortaya ¢ikarmanin bir gostergesidir. Ozgiin iiriin olusturmak
merak demektir. Kisisel girisim gerektirir. Digsa agiktir. Katiligi kabul etmez.

Bagimsizlik ve 6zerklik ve esneklik demektir (Yazicioglu, 2017, 5.59.).

Olusturmacilik tasarimla bagdastirildiginda, olusturmacilik da iirlinlin degeri
bagkalarinin begenisinde degil, kendi 6ziindedir. Yarg: kaynag: {irlinlin kendisidir.
Onemli olan 6zgiin dziimii doyuracak bir sey olusturabilmektir. Ozgiinliik, yeni ve
gecerli fikirlerin olusturulmasiyla sonuglanan bir diisiince stirecidir (Kiiglikerman,

1996, s. 63).

Tasarim eylemi bir siirectir. Tasarim siireci, dncelikle sorun olarak kabul edilecek
olan bir konunun var olmasiyla baslar. Bu konu bagkasi tarafindan belirlenecegi gibi,
tasarimci tarafindan da ortaya konabilir. Bu siire¢ sonunda ortaya bir sanat yapiti
ortaya cikar. Sanat yapitlarinda estetik nitelik ve buna bagli olarak 6zgiin olma
kosulu 6n planda olmasina ragmen, tekstil gibi kullanim amacli olan iriinlerin
tasariminda islevsel olma zorunlulugu, es deger bir dneme sahiptir (Yazicioglu,
2017, s.58). Kullanim amaciyla seri olarak iiretilmedikce, s6z konusu yapit,
malzemesi tekstil olan, estetik degerlerle bezeli 6zgiin bir sanat objesinden baska bir

sey olmayacaktir (Ergiir, 1989, s.41).

Son yillarda yaptig1 biiylik yatirimlarla iilkemizde makine halis1 iiretiminde 6ne

¢ikan, hatta diinyanin 6nemli hal1 merkezlerinden biri haline gelen ve bu giin Tiirkiye



hali iretiminin %85’inin yapildig1 Gaziantep’te haliciligin gelisim seyrini ayrica

incelemekte yarar goriilmektedir.

Gaziantep’te dokumacilik, kiiglik el tezgahlarinda kutnu, aba, antep bezi, kismir,
sadirlik, kursunlu, kotil, havlu ve pike dokuma gesitleriyle iiretime baslamis, 1960-
1965 yillart arasinda kotil (yatak yiizii), 1965-1975 yillar1 arasinda havlu ve pike,
1975- 1980 yillart arasinda kilim ve hali dokumasi ile devam etmistir (Gilineydogu
Anadolu Thracatgilar Birligi, 2011s.12). 1965 yilinda kilim el tezgahi, motorlu kilim
tezgahina gevrilerek ilk seri tiretim saglanmis, 1970’1i yillarda ise halicilarimiz yine
ellerindeki Teksima makinesinde tadilat yaparak hali dokumayi gergeklestirmistir.
fIk dokunan hali orlon iplikten olmustur. 1970°li yillarda diinyada ilk defa iiretilen
haliya desen verme 6zelligi olan kartonlu jakar makinesi, bir siire lilkemize ithal
edilmis, 1980’lerin ortasinda ise Gaziantepli ustalar bu tezgahlar1 bizzat kendileri
tiretmistir. Bu gelisme, hem hali dokuma makinesi ithalatini durdurmus hem de
tilkemizde makine haliciliginda Gaziantep’in lider konumuna gelmesinin baslangici
olmustur. Bugiin ise, bilgisayar destekli modern teknolojinin son 6rnegi tezgahlarda

liretim yapilmaktadir. (Giineydogu Anadolu Ihracatgilar Birligi, 2011, s.13).

1.2. Amacg

Aragtirmanin genel amaci ‘’Gaziantep ili Makine Halis1”” konusunun ayrintili olarak

ozelliklerinin belirlenmesidir.

1.2.1. Alt amaglar

e Gaziantep yoresinde makine hali tiretiminde ¢alisanlarin bireysel 6zelliklerinin
belirlenmesi

e Yoredeki fabrikalarda dokunan halilarin teknik (yap1) 6zelliklerinin belirlenmesi

e Halilarda kullanilan hammaddelerin belirlenmesi

e  Uretilen halilarm iiretim asamalarinin belirlenmesi

e Dokunan halilarin renk 6zelliklerinin belirlenmesi

e Dokunan halilarin desen ozellikleri ve desen programlarinin belirlenmesi alt

amaclarina yonelik ¢calisma yapilacaktir.



1.3. Onem

Bu aragtirma Tiirkiye’de makine haliciligiin iretim asamalar1 ve desen
ozelliklerinin incelenmesine yonelik olarak yapilacak bilimsel bir ¢alismadir.
Dogrudan iiretim yapan 200 firma, 950 tezgah, yaklasik 300 milyon m2 yillik {iretim
ve 1, 29 milyar dolar ihracati bulunan Tiirkiye’nin bu giin hali sektdriinde iyi bir
noktada oldugu soylenebilir. Bu caligma ile sektoriin genel durumu, sektor
problemlerine ¢oziim Onerileri, gelecege yonelik beklentiler makine haliciliginin
iiretim agamalar1 ve desen Ozellikleri ayrintili olarak analiz edilecektir. Bu baglamda
ortaya ¢ikan sonuglarin ve analizlerin gerek sektdrde yer alan calisanlara gerekse de

arastirmacilara yol gostermesi beklenmektedir.

1.4. Varsayimlar/Sayiltilar

e Secilen drneklemlerin evreni temsil edecek nitelikte oldugu varsayilmaktadir.

e Arastirmayr ele alan arastirmacimin teknik bilgi ve becerileri agisindan
arastirmay yiiriitmeye yeterli oldugu varsayilmaktadir.

e Arastirmada vyararlanilan yazili kaynaklardaki bilgilerin dogru oldugu
varsayilmaktadir.

e Hazirlanan anketin arastirma konusuna uygun olarak hazirlandig

varsayilmaktadir.

1.5. Siirhiliklar

e Bu arastirma Gaziantep’teki makine halisi liretimi yapan isletmelerle sinirhdir.
e Bu aragtirma Subat 2017- Haziran 2018 tarihleri arasinda anket ve bilgi
formlariyla saglanacak veriler ile sinirhidir.

e Buarastirma Tiirk¢e kaynaklar ve alan arastirilmasiyla sinirhdir.

Bu arastirma anket, bilgi formu ve isletmelerdeki uzmanlarin goriislerinden elde

edilen bilgiler ile sinirhdir.



1.6. Tlgili Arastirmalar

Yapilan literatiir taramasinda konuyla ilgili ve konuya kaynak olabilecek yapilmis
olan 13 adet ¢alisma tespit edilmistir. Umit Halis Erdogan (2001) ‘Ege Bélgesinde
Uretilen Makine Halilari ve Kullamilan Liflerin Baslica Ozellikleri’ konulu yiiksek
lisans c¢aligmasinda iilkemizde makine halicilig1 el halicilifindan gelen birikimle ve
tiretimde yeni teknolojilerin kullanilmasiyla zaman i¢inde geliserek olustugunu ve
tekstil endiistrisi iginde 6nemli bir sanayi dali haline geldigine deginmistir. Makine
halis1 iiretiminde meydana gelen iiretim artis1 zamanla i¢ ve dis pazarda rekabet
kosullarinin saglanmasinda kaliteyi 6n plana cikarmistir. Ege bolgesinde hem i¢
pazara yonelik makine halis1 tiretimi yapilmakta hem de kalite arttirilarak ihracat
olanaklar1 gelistirilmeye calisilmaktadir. Bu nedenle bu alanda yapilan arastirma-
gelistirme caligmalarina gereksinim duyulmustur. Ege bolgesinde makine halilar1 ve
kullanilan liflerin baglica ozelikleri iizerine yapilan arastirma ile makine halisi
tireticilerine iilke ekonomisine katkida bulunulmasi amag¢lanmistir. Arastirmada Ege
bolgesinde makine halist {iretimi yapan fabrikalarin yaklasik % 70 inden makine
halis1 érnekleri toplanmstir. ilk olarak 6rneklerde hammadde analizleri yapilarak
hav materyali lif cesitleri tespit edilmistir. Daha sonra hali 6rneklerinin kalite
ozelliklerini saptamak i¢in fiziksel ve yapisal 6zellikleri belirlenerek mekanik etki
altinda kalinlik kaybi, kisa ve uzun siireli statik yiikleme sonrasi kalinlik kaybi, ilme
cikarma kuvveti, yapisal deger, mekanik etki altinda goriiniim degismesi ve renk
hasliklar1 gibi kullanim ve performans 6zellikleri dl¢iilmiistiir. Stimeyye Dalc1 (2006)
‘Makine Halist Uretim Parametrelerinin Hali Performansina Olan Etkileri’ konulu
tiksek lisans calismasinda hali iiretim parametrelerinin hali performansina olan

etkileri arastirmustir.

Calismada akrilik ve polipropilen ipliklerinden olusan, iki farkli hav siklig1 ve dort
farkli hav yiiksekligine sahip toplam 16 farkli hali numunesi test edilmistir. Hali
numunelerine ilmek mukavemeti, goriiniim korunmasi, boncuklanma, dinamik yiik
altinda kalinlik kaybi, uzun ve kisa stireli statik yiik altinda kalinlik kaybi testleri

yapilarak halilarin gostermis oldugu davranislar analiz edilmistir.



Yapilan testler neticesinde akrilik hali numunelerinin, polipropilen hali numunelerine
gore daha yiliksek ilmek c¢ikarma mukavemetine sahip olduklar1 ve goriiniim
korunmasinin daha iyi oldugu tespit edilmistir. Segilen biitiin hali numunelerinin
dayaniminin ¢ok iyi oldugu gozlemlenmis ve tiiylenme veya boncuklanma tespit
edilmemistir. Kisa ve uzun siireli statik yiik testi sonrasinda polipropilen hali
numunelerinin akrilik hali numunelerinden daha fazla inceldigi, fakat polipropilen
halilarin daha iyi yaylanma gostermesinden dolay ilk kalinliklarina dénme oraninin
daha fazla oldugu goriilmiistiir. Hali performansinin arttirilmasi i¢in hav materyalinin

cinsi, hav siklig1 ve hav yiiksekliginin iyi tayin edilmesi gerekmektedir.

A. Pelin Sarioglu (2010) ‘Giiniimiizde Denizli Ve Izmir Bélgesinde EI Halist Uretimi
Yapan Bazi Orta Olgekli Isletmelerde Desen Hazirlama Ve Uretimin Incelenmesi’
konulu yiiksek lisans ¢alismasinda Izmir ve Denizli ilinde el dokumasi hali {iretimi
yapan isletmelerin desen hazirlama ve {iretim siiregleri incelenerek tasarim igleminde
kullanilan ¢izim yontemleri tespit edilmeye c¢alisgilmigtir. El dokumasi hali
sektdriinde tasarim siirecinin ve bu siirecte 6nemli bir yer edinmis olan hali tasarim
programlarinin ~ ¢esit ve Ozellikleri, kullanim asamalarinin, avantaj ve
dezavantajlarinin belirlenmesi, ilgili sektdre ve konu ile ilgilenenlere 151k tutmasi ve
yol gostermesi agisindan Onemlidir. Arastirma var olan durumu ortaya koymaya
yonelik tarama modelinde bir betimleme arastirmasidir. Arastirma Izmir ve
Denizli’de iiretim halindeki el dokumasi hali isletmelerinin tasarim dairesinde gorev
yapan tasarimcilart kapsamaktadir. 7 isletme ile karsilikli goriigiilmiis ve hazirlanan
anket formu uygulanmistir. Ayrica isletmelerde {iiretilen 20 adet hali Ornegi
incelenmis hazirlanan bilgi formlarinda bu hali 6rneklerinin renk, motif, teknik,

kompozisyon ve boyut 6zellikleri hakkinda bilgi verilmistir.

Mine Besen (2011), ‘Geleneksel Hali Dokumalarimin Cagdas Haliya Etkileri’ konulu
yiiksek lisan ¢alismasinda geleneksel hali dokumalarinin ¢agdas haliya etkilerinin
incelenmesidir. Konu dort ana boliimden olusmaktadir: Halinin tanimi ve tarihsel
gelisiminin yer aldigi birinci boéliimde ilk bulunan Pazirik halisindan giiniimiize,
halinm tarihiyle ilgili genel bilgilere yer verilmistir. Ikinci bdliimde; “Geleneksel
Halilar” bashgi altinda Tiirkiye’deki ve Diinyadaki Halilarin 6zellikleri bolgesel

olarak incelenmistir. Halilarin, renk, desen, kompozisyon, malzeme ve diigiim
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teknikleri “Hali Dokuma Ozellikleri” bashg altinda incelenmistir. “Ekonomik
Durum” basligi altinda halinin ihracat ve ithalat durumuna, Tirkiye’deki ve
Diinya’daki gelismelerine yer verilmistir. “Halinin Siniflandirmasi” bagligi altinda
halinin {iretim yontemlerine, yapiminda kullanilan malzemelere, kalitelerine,
kullanildiklart yerlere ve desenli olup olmadiklarina gore siniflandirilmistir. Cagdas
haliya doniis baslig1 altinda inceledigimiz tiglincii boliimde, tekstil sanatgilarinin
O0zgegmislerine ve eserlerine yer verilmis, geleneksel hali dokumalarin sanatgilar
tizerindeki etkisi arastirilmistir. Uygulamalar {ist baglig1 altindaki dordiincii boliimde
ise, “Gecmisten Glintimiize” basligi ile geleneksel renklerin, motiflerin ve tekniklerin

kullanilarak yorumladigim ¢aligmalar bulunmaktadir.

M.S. Oda (2014), ‘Halicilik Sektoriinde Kullanilan Desen Tasarim Programlart’
konulu yiiksek lisans calismasinda halicilik sektdriinde kullanilan, desen tasarim
programlarinin  kullaniminin anlatilmasimni aragtirmistir. Calismanin materyalini,
Gaziantep, Bagpinar Sanayi sitesindeki makine dokumasi hali isletmelerinde ve
Isparta merkezdeki bir el dokumasi hali imalati1 yapan isletmede tasarim siirecinde
kullanilan bilgisayar destekli tasarim programlari olusturmaktadir. Bilgisayar
destekli desen tasarim programlarindan, halicilik sektoriine yonelik piksel tabanl
programlar ayrintili bir sekilde incelenmistir. Bu programlar, Paint, Nedgraphics
Texcelle ve Paint Shop Pro programlaridir ve Ozellikle Nedgraphics Texcelle
programi isletmeler tarafindan yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu programlarin her
birinde, desen ¢izimiyle ¢izilen desenin uygulanmasi anlatilmistir. Dokumaciligin

tanim ve tarihgeleri, kullanilan ara¢ ve gerecler anlatilmistir.

Neslihan Parabas (2015), ‘Nigde Yéresi Halilarin Teknik ve Desen Ozellikleri’
konulu yiiksek lisans ¢aligmasinda Nigde ili ¢cevresinde var olan orijinal el dokumasi
hali 6rneklerini belgelemek ve oOzelliklerini ortaya koymaktir. Bu amagla Nigde
merkezde bulunan 6zel koleksiyonculardan, Nigde Miizesi“nde bulunan hali
ornekleri, Nigde Mahalli idareler Halicilik El Sanatlarin1 Gelistirme ve Yayma
Birliginin arsivi, ¢evre ilge ve kdylerdeki cami ve evler incelenmistir. El dokumasi
hali yapan ve daha 6nce bu isle ugrasmis olan bireylerle goriisiilmiis ve edinilen
bilgiler goriisme formuna kaydedilmistir. Arastirmada genel tarama modeli

kullanilmistir. Tespit edilen halilarin teknik, desen, renk, motif, kompozisyon
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ozelliklerinin kayd: i¢in fotograflar1 ¢ekilmis ve bu bilgiler bilgi formlarinda kayit
altina alinmistir. Yoresel 6zellik gosteren 60 adet el dokumasi hali 6rneklem grubu
olarak belirlenmistir. Bu halilar kataloglanarak, her bir 6rnegin teknik 6zellikleri,
renk, motif, kompozisyonlar1 hakkinda bilgiler verilmis, katalog icinde yer alan
halilarin kompozisyon ve motifleri ¢izilmistir. Arastirma sonucunda Nigde merkezde
dokuma yapmaya devam eden birey sayisinin yok denecek kadar azaldigi tespit

edilmistir.
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2. KAVRAMSAL CERCEVE

2.1. Halinin Tarihcesi

Biiytik ustalik ve zorlu bir ugras ile elde edilen hal1, gégebe kiiltiiriiniin bir sentezidir.
Halinin ge¢misine bakildiginda teknik, malzeme ve desenleriyle olusturuldugu
cografyaya gore farklilik gostermesi, kiiltiirler arasindaki etkilesimlerle her yerde

ayni Ozellikleri ve 6zel anlamlar tasiyarak gliniimiize kadar gelmistir.

Tiirk lehgelerinde ¢eyiz kelimesine karsilik olarak “Kalin” kelimesi Kali kelimesi ile
yakin ilgilidir. Cagatayca, Yakutca gibi dillerde de “Kalin” kelimesi hali anlaminda
kullanilmistir.  (Oztiirk, 1992, s.9). Ceyiz uzun ve kalici bir takim esyadan
olustugundan zamanla “Kali” sozciigii ile es anlamli olmus ve bdylece Tiirkce
kalmak mastarindan “Kal1” yavas yavas Hal1 sekline donilismiistiir (Yazicioglu, 1992,
s.5). Aytag (1992) haliyr su sekilde tanimlamaktadir; Hali; ¢ozgli ipleri lizerine ayri
bir desen ipligi ile degisik sekillerde diigiim atilarak aralarindan birkag sira atki ipligi
gecirilip sikistirilarak ayni yiikseklikte veya farkli yiiksekliklerde kabartmali olarak
kesilmis havli ylizlii dokumalara denir (Aytag, 1982, 5.86).

Yapilan Arkeolojik arastirmalara gore, ilk Onceleri insanlar, aga¢ kabuklarini ve
liflerini hasir gibi orerek ilk dokumayi meydana getirmislerdir. Daha sonralari
(neolitik devirde) evcillestirdigi koyunun, tiim azalarindan faydalanmayi 6grenen
insanoglu, bu hayvanin yiinlerini biikerek, iplik yapmistir. Once drtiinmek amaciyla
hazirladig1 esyalarin yaninda yasamini kolaylastiracak ve rahatlatacak baska esyalara
da ihtiya¢ duymustur. Boylece ilk kalin dokumalar1 yapmaya baglamistir (Aytag,
1999, s.11).

Hal1 yaklasik 3500 yildan beri dokunmaktadir. Yeryiiziinde bugiine kadar en az yiiz
milyon hali ve kilim dokunmus oldugu tahmin edilebilir. Bunlardan pek cogu
kullanilmis ve eskiyemeden kaybolmustur. Ancak 35-40 bin kadarmin miizeler ve

koleksiyonlarda oldugu bilinmektedir (Giingor, 1984, s.5).

Hali, koyunun iizerindeki ylinlerin 1slak bir yerde beklemesi sonucu bir yiizey

olusturmasi ile ortaya ¢ikmistir. Bu olaydan esinlenen c¢obanlar, yiinii 1slatarak,
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diirip biikerek ilk keceleri olusturmuslardir. Keceleri bitkilerden elde ettikleri
boyalarla renklendirmis olduklar1 bilinmektedir.

Daha sonra diiz dokumalarin dokunmaya baslandig: diisiiniilmektedir. Bu dokumalar
arasinda birkag tane ip baglanarak elde edilen uzun tiiylii “hopan” adi verilen ortii,

halinin miijdesi olmustur (Atalay, 1967, s. 16).

Geleneksel dokumalar arasinda en Onemlilerinden biri olan “hali”, soyle
tamimlanmaktadir: “Dokumanin boyunca uzanan ¢ozgii ipliklerine renkli ilme
ipliklerinin 6nceden hazirlanmis desene gore ve secgilen diigiim teknigine uygun
olarak duiglimlenmesinden sonra, atki ipliklerinin ¢ozgiiler arasindan gecirilerek
(stizme ve basma atki) sikistirilmasiyla olusturulan, ¢ozgiisii ve atkisi yiin, pamuk
veya ipek, ilme iplikleri yiin veya ipek olabilen, kullanim amacina gore cesitli

olgtileri bulunan, iki yiizii farkli goriintiiye sahip, havli dokumadir” (TSE, 2003, s. 1).

Tirk Hali Sanati hakkinda ilk 6nemli buluntu, Rus arkeolog C. i. Rudenko
tarafindan, 1947-49 yillar1 arasinda, Sibirya'da Altay Daglar eteklerinde, V. Pazirik
Kurgani'ninda (oda mezar) cikartilan ve giiniimiizde Pazirik halisi diye bilinen
halidir. Hali, kurganin i¢ine su dolup buzullagsmasi sonucu, giiniimiize kadar saglam
bir halde gelmistir. Bugiin Leningrad Ermitaj Miizesi'nde sergilenmektedir. M.O. III-
II. yilizyilda da, Asya Hunlar1 tarafindan dokundugu kabul edilen halinin bulundugu
kurgan ic¢inde, kosum takimlarinda ve aga¢ iizerine Goktirk yazisi ile yazilmis
Tiirkge kelimelerin bulunmasi, halinin Hun Tiirkleri ile baglantisina isaret etmektedir

(Deniz, 2000, s. 19).

“1913 yilinda, Turfan Bolgesi'nde, A.Von Le Coq tarafindan Kuca / Kogo sehri
yakinlarindaki Kizil da bir tapinagin odasinda hali parcast bulunmustur. Goktiirkler
doénemine ait bu halilar M.S. V-VL. yiizyildan kalmadir. Bugiin Berlin Islam Eserleri
Miizesi’nde sergilenmektedir” (Deniz, 2000, s.20).

“Dogu Tiirkistan’da Turfanda bulunan hali 6rneginden sonra, 700 yillik bir zaman
icerisinde {iretilmis orijinal hali drnegine rastlanilmadig1 bilinmektedir. Ik gercek
diigiimlii halilara Tiirklerin batiya dogru gog ettigi yoreler olan, giiniimiizdeki iran

sinirlari, Kafkasya ve Anadolu’da rastlanmaktadir.” (Yazicioglu, 1992, s. 5).
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Daima Tiirklerin yasadig iilkelerde ortaya ¢ikan halinin tarihi, siki sikiya Tiirklere
bagli oldugu gibi, Biiylik Selguklu Sultanligi devrinde kurulan devletlerle, halinin
teknigini 6nce Islam alemine, sonra biitiin diinyaya tanitan da Tiirkler olmustur.
Bununla beraber Biiyiik Selguklulardan hali kalmamis, Anadolu Selguklularindan
gelen Konya halilart yirminci yiizyila kadar gelisen hali sanatinin temeli olmus, yedi
asir boyunca Tiirk Hali sanati araliksiz, daima yeni tiplerin yaratildig1 parlak bir
gelisme goOstermistir (Aslanapa, 2005, s.13). Tiirklerin Anadolu’ya kesin olarak
yerlestikleri 11. ylizyildan itibaren normal karakterli hali dokuma bir gelenek olarak
yerlesmistir. 11. ve 13. ylizyilllarda dokunan halilar renk, desen ve iscilik
bakimlarindan klasik bir olgunluga erigsmislerdir. (Erdmann, 1960, s.115).

“XIIL. yiizyilda, Suriye, Iran, Irak, Anadolu gibi ¢ok genis bir cografyaya yayilan
Biiytik Selcuklularin mimari alanda ¢ok biiylik eserler vermelerine ragmen, hali ve
diiz dokuma yaygilar1 ne yazik ki, giiniimiize kadar gelememistir. Kaynaklar bunun
nedenini Mogollarin Tiirk iilkelerini fetih ettikleri donemlerde, mimariye gére daha

dayaniksiz olan hali, minyatiir ve tekstil iirlinlerinin yagmalanmasina baglamaktadir

(Deniz, 2000, s. 23).

“14. ve 15. Yiizyillarda Anadolu®™ da hayvan figiirlii halilar {iretilmeye baslanmistir.
14. ve 15. ylizyillarin sonlarina kadar dokunan hayvan figiirlii halilarin Kafkasya ve
bugiinkii Iran’da dokunuldugu diisiiniilmektedir. 15. yiizyildan itibaren Anadolu
halilar1 arasinda saf seccade ve namazlik gibi ibadet amagli olarak {iretilmis halilara

da rastlanmaya baglanmistir” (Yazicioglu, 1992, s. 6).

Halinin genis bordiirlerinde siivari figiirleri, ikinci genis bordiiriinde ise geyik
figiirleri bulunmaktadir(Deniz, 2000, s. 20). Grifonlardan bir i¢ bir dis dar bordiir,
zeminde 24 kare halinde hagvari ciceklerden, kirmizi zemin {izerine beyaz, sar1 ve
mavi renklerin hakim oldugu dama tahtasina benzer bir Ornek gdstermektedir

(Aslanapa, 1987, s.9).

M. O. III- Il. y.y. ve V- lll. y.y. da, Asya Hunlar1 tarafindan dokundugu kabul edilen
halinin bulundugu kurgan i¢inde, kosum takimlarinda ve agag lizerine Goktiirk yazisi

ile yazilmig Tiirk¢e kelimelerin bulunmasi, halimin Hun Tirkleri ile baglantisina

isaret etmektedir (Deniz, 2000, s. 20).
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Pazirik halisinin bulunmasindan 6nce bilinen eski diigiimlii 6rnekler ise, Dogu
Tiirkistan’da ele gegmis olan kiigiik hali pargalaridir. Bu 6rnekler, M.S. 1lI. ile VI.
yy. arasina tarihlenirler. Bu halilar bugiin Hindistan’da Yeni Delhi ve Londra’da
British Museum’da sergilenmektedir (Deniz, 2000, s. 19). Tamamen yilinden
dokunan bu halilar, tek arga¢ lizerine agik diigiimleme teknigi ile yapilmstir.
Renklerin mavi, kirmizi, yesil, sari, kahverengi ve bunlarin tonlar1 hakimdir.
Geometrik karakterli, eskenar dortgen, dikey ve yatay zikzak sekilli desenlerle
stislenmistir (Deniz, 2000, s. 20).

Bu tarihlerden sonra, buluntu agisindan yine uzun bir bolluk dénemi vardir. Ancak,
VIIIL IX. ve X. yiizyillarda Islam kaynaklarinda s6z edilen halilarin gercek diigiim
tekniginde oldugu ispat edilemez. Misir’da Eski Kahire’de (Fustat) bulunan bazi
parcgalar, Orta Asya’da bulunan hali ornekleri gibi, tek arga¢ iizerine diiglimleme
teknigi ile yapilmustir. Bu hali parcasi Kahire Islam Sanatlari Miizesinde

sergilenmektedir (Deniz, 2000, s. 21).

Yalniz, Abbasi dénemine ait kabul edilen bu pargalarin Misir’da mi1 yapildigi, yoksa
baska yerlerden mi ithal edildigi agikliga kavusmamistir. Ancak, baklava bigimi
desenleri ile Orta Asya Orneklerine benzemektedirler. Bu, énemli bir durumdur.
Ciinkii IX. yy. Abbasi sanatinda, 6zellikle de Samarra kentinde, Tiirklerle gelen
etkiler s6z konusudur. Diigiim tekniginin de Islam sanatina, bu yolla girmis oldugu
soylenebilir. XI. yiizyilldan itibaren Horasan’dan inerek Iran'a egemen olan
Selguklular, diigimli hali teknigini tiim Yakindogu’ya tanitmislardir. Ne yazik ki,
Selcuklularin  Iran'daki egemenlikleri doneminden giiniimiize hicbir &rnek

gelmemistir (Yetkin, 1991, s. 35).

Bugiin, Selguklu doénemi halilarindan giliniimiize ulasan yirmi iki tane hali
bulunmaktadir. Bunlarin sekiz tanesi 1905 yilinda Alman konsoloslugunda goérevli,
Laytved’in delaleti ile F.R. Martin tarafindan ilk defa Konya Alaeddin Camii’nde
kesfedilmistir. Bugiin bu halilar Istanbul Tiirk ve Islam Eserleri Miizesinde

bulunmaktadir(Aslanapa, 1987, s.13).

1930 yilinda Amerikali Prof. R. Riefstahl tarafindan Beysehir Esrefoglu Camii’nde
iic hali parcast bulunmustur. 1935-36 yillarinda Fustat’ta yliz kadar hali pargasi
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bulunmustur ve bunlardan yedi tanesinin Selguklu halist oldugu kabul edilmistir

(Aslanapa, 1987, s.36).

Konya Alaaddin Cami’inde 1905 yilinda bulunan bes pargali {i¢ biiyiik hali 6nemli
oranda geometrik desenlere sahip halilardir. Bu halilarin desenleri oransal olarak
kiigiik parcali, cok fazla stilize edilmis bitkisel ve geometrik motifli olarak
diizenlenmistir. Geometrik olarak ortaya konan kisimlar yildizlar, eskenar dortgenler,
heksagonlar, yapraklar veya g¢engellerle donatilmis ve stilize edilmis yapraklar,
cigekler, filizler ve tomurcuklar ile ¢evrelenmistir. Motifler halinin tiim havh yiizeyi

boyunca tekrarlanmistir (Yazicioglu, 1992, s. 6).

Selguklu halilarinda geometrik motiflerle zenginlesmis desenler yer alir. Iri Kufi
yazil1 bordiirler bu halilarin en karakteristik 6zelliklerinden biridir. Baslangicta uglari
ok basini andiran sivri tiggenlerden olusan dik harfli bir kufi goriiliir. Bu bordiir sekli
cesitli degisimlere ugrayarak orgiilii ve ¢igekli kufi bordiirler halinde geliserek XIII.
yiizyildan XIX. yy’a kadar gelistirilerek yasatilmistir. I¢lerinde 15 m2. biiyiikliigiinde
ornekler bulunmaktadir. Renk ve dekor bakimindan inanilmaz zenginlik gosterir.
Kirmizi, kahverengi, mavi, lacivert, yesil ve beyaz renkler hakimdir. Zeminde

genellikle koyu mavi ve kirmizi kullanilir (Yetkin, 1991, 5.7, 17).

Son zamanlarda yapilan arastirmalar, Selguklu doneminden kaldig1 kabul edilen ve
Tibet’te bulunan hayvan figiirli dort hali da Selguklu donemine ait birer hali
oldugunu ortaya koymustur. Bu halilarin Anadolu’da siparis iizerine dokutturuldugu
tahmin edilmektedir. Bu halilar teknik 6zellikleri, renk ve cins bakimindan Anadolu
Selguklu halilartyla benzerlik gostermektedir. XII. ve XIII. ylizyillardan kalan bu
halilar bulunduklar1 yer ve koleksiyonerlerin isimleri ile taninmaktadir. Bu halilar
Cahan halis1, Krehheim koleksiyonu halisi, Eskenazi/Orient Stars halisi, Cehre halisi
diye isimlendirilmislerdir. Bu halilarin zemini dort esit kare veya dikdortgen semaya

boliiniip, bunlardan her birine hayvan figiirleri islenmistir (Deniz, 2000, s.25 ).

Anadolu Sel¢uklu halilarinin tamaminda karakteristik kufi yazili bordiirlerinde

benzerlik vardir. Gordes-Tiirk diigiim teknigi ile dokunmustur.
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Bununla birlikte zemin O6rneklerinin ¢esitliligi ve desen zenginligi Sel¢uklu
halilariin dstiinliigiinii géstermektedir. Bu halilarda goriilen karakteristik motifler
daha sonra dokunan halilarda karsimiza ¢ikmaktadir. (Yetkin, 1991, s.7) Ozellikle
kufi yazili bordiirlerde, sekiz koseli yildizlar, kancali geometrik sekilli motifler ve
Tirk hali sanatinin temel prensibi olan sonsuzluk, biitiin Tirk halilarinda
goriilmektedir. Boylece XIII. yy’dan gilinlimiize kadar uzanan gelisme zinciri,
Selguklu halilar1 ile saglanmistir. Gilinlimiizde Anadolu’nun bazi bolgelerinde

Selguklu hali gelenegi halen devam etmektedir. (Yetkin, 1991, s.17).

Saray i¢in ve saray kontroliinde dokunan ve kendine has bir iislubu olan Osmanli
Saray Halilar1 Tiirk hali sanati icinde 6nemli bir yere sahiptir. Osmanlilar tarafindan
Tebriz ve Kahire’nin fethedilmesinden sonra Tiirk Hali Sanatinda yeni bir teknik ve
desen anlayis1 ortaya ¢ikmistir. Bu anlayisla yapilan halilar Osmanli halilar1 diye
taminmigtir. 16, yiizyll Iran hali sanatinda goriilen kivrik hanger yapraklari,
madalyonlar, Tiirk tslubundaki natiiralist lale, karanfil, siimbiil ¢igekleri ile
birlestirilerek yeni bir hali deseni diinyas1 yaratilmistir. Ciceklerin bu kadar natiiralist
hatlarla ¢izilisine ancak Tiirk sanatinda rastlanmaktadir. Osmanh saray halilarinin
zemin desenlerinde sonsuzluk fikri esas almmistir. Iran halilarinda birinci derecede
onemli madalyon Osmanli saray halilarinda ikinci derece onemlidir. Esas onemli
olan zemindeki siislemelerdir. Bu donemde halilar, Osmanli saray sanatiin biitiin
stislemelerinde goriilen islup biitiinliigii ile saray nakkaslarmin gizdikleri desenlere
gore dokunmustur. Tiirk ¢igekleri adini alan lale, stimbiil, karanfil, giil, bahar dallar
gibi natiiralist bitkiler Osmanli hali sanatinda zenginligi arttirmistir (Aslanapa ve

Fazlioglu, 2006, s.13-21).

XV. ve XVIL yiizyillarda tiretilen bir grup hali ise Avrupa piyasalarinda Bat1 ve Orta
Anadolu (Holbein) halilar1 olarak tanimlanmistir. Bu durumun nedeni Hollandali
ressam Holbein' in bu halilar1 tablolarinda resmetmesidir. Holbein halilar1 olarak {in
yapmis bu halilarin en eskilerinden birisi Beysehir Cami’sinde bulunmustur. XV.
Yiizyillda dokunmus bu hali halen I[slam Eserleri Miizesindedir (Yazicioglu, 1992, s.
6).
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Osmanli saray halilarinda zengin bitkisel motiflerin, hanger bi¢imli yapraklarin, lale,
stimbiil, karanfil ve bahar dallar1 gibi ¢iceklerin teknikte daha kolay verilmesi i¢in
fran diigiimii kullanilmistir. Osmanl saray halilarinda ortaya ¢ikan farklilik ipegin
kullanilmasidir. Ipek, yiin, pamuk ipligine altin ve giimiis biikiimlii metal iplik
kullanilmistir. Bu halilarin en zengin ornekleri 19. yiizyila kadar gelmistir. Bu
doneme ait halilar bugiin Topkap1 ve Konya Mevlana Miizesinde bulunmaktadir.
XVI. ve XIX. yy’da Osmanli sarayinda yapilan ve saray ¢evresinde tutulan gérkemli,
liikks halilarda goriilen desenler, o devrin entelektiiel ¢evresinde moda oldugu gibi,
yabanct ilkelerden gelen etkilere agik, uluslararasi bir zevk anlayisim
yansitmaktadir. Bu halilar ince goriiniimlii ipek halilardir. Bu halilar hali hanelerde,
fabrikalarda, saray atdlyelerinde dokunan teknik bakimdan kusursuz, estetik agidan
titizlikle bigimlendirilmis kaliteli halilardir. Atki ve ¢ozgiilerin de pamuk kullanilmig

renkleri ¢cok giizel ve ustaca kullanilmistir (Aslanapa ve Fazlioglu, 2006, s.13-21).

Diger taraftan Tiirk halilarindan farkli olarak, Osmanli saray halilarinda Iran diigiimii
(Sine diigiimii) kullanilmistir. Buna gerekge de zengin bitkisel motiflerin, hanger
bigimli kivrik yapraklarin, lale, siimbiil, karanfil, bahar dali gibi ¢igeklerin bu
teknikle daha kolay olarak islenebilmesidir. Saray halilarin yapildigi ilk yer olarak,
1517°den sonra Osmanli Imparatorlugu sinirlarma katilmis olan Kahire kabul edilir.
Bu halilar Istanbul sarayindan gonderilen desenlere gore, Misir’da bulunan, ipege
benzer ince bir yiinle yapilmistir. Ama 1585 yilina ait bir fermanda belirtildigi gibi,
Sultan II. Murat 11 hal1 ustasini yeterli yiin malzeme ile birlikte Misir’dan Istanbul’a
getirtmistir. Bu ustalar, Istanbul’da saraya bagl bir atdlyede, ya da o dénemde ipek
kumaslari ile linlii Bursa’da calismis oldugu tahmin edilmektedir. Ciinkii bu tarihten
sonra halilarin malzemesinde bir degisiklik olmus, arga¢ ve ariglarda ipek
kullanilmaya baglanmistir. Osmanli saray halilarinda sonsuza degin uzanan zemin
deseni esastir. Madalyon motifi ise bu zemin {lizerinde ikinci derecede dnemlidir. Bu
donemde halilar, Osmanli saray {iislubunu olusturan saray nakkaslarmin c¢izdikleri
desenlere gore yapilmistir. Bu Ornekler, donemin kumas, Kilim, ¢ini, tezhip
tirtinlerinde goriilen iislup birliginin hali sanatindaki temsilcileridir. Bu halilar, 18.
yy’a kadar tutarli bir Gslupla yapilmislar, ama daha sonra inceliklerini yitirmelerine

ragmen natiiralist goriiniislerini koruyacak bi¢imde varliklarini siirdiirmiislerdir.
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Temelde gelenege bagli olan bu halilar da Tiirk hali sanatinin gelisme zincirine

besinci halka olarak katilmistir (Yetkin, 1991, s. 37).

“Tiirk halicilhigr XV., XVI., XVII. yiizyillarda en parlak déonemini bir bagka deyisle
altin ¢agimi yasadiktan sonra XVIII. Yiizyildan itibaren bir duraklama ve giderek
gerileme devrine girmistir” (Yazicioglu, 1992: 17). 1844'te Sultan Abdiilmecit
tarafindan kurulan Hereke’deki kumas tezgahlarina, 1891°de Sultan II. Abdiilhamit
zamaninda 100 kadar hali tezgahi da eklenerek, Osmanl saray lislubundaki halilarin
yeniden yapilabilmesi i¢in bir atilimda bulunulmustur. Bugiin, Stimerbank’a ge¢mis

olan bu tesislerde hala ¢ok kaliteli halilar yapilmaktadir (Yetkin, 1991, s. 38) .

XVIIL. yy.’da Tiirkiye hala 6nemli bir hali iireticisi pazar olarak dnemini korumustur.
Yine XVIII. ve IX. yiizyillarda Izmir ve gevresi onemli bir hali iiretim merkezi ve
ithracat liman1 olarak gorev yapmistir. Ancak XVIIL. ve IX. yy.’da iiretilen halilar
hi¢bir zaman desen, renk, renk uyumu ve iscilik yonlerinden onceki ylizyillarda
dokunan halilara erisememislerdir. Cumhuriyet donemi ile birlikte diger tim
alanlarda oldugu gibi el dokusu halicilikta da Onemli ilerlemeler saglanmistir.
Cumhuriyet doneminde iilkenin bir¢ok yerine kurulan iplik fabrikalar: ile el dokusu
halicilikta kullanilan malzeme 1iyilestirilmeye c¢alisilmistir. Bu donemde desen
caligmalarina hiz verilmis, 6zgilin desenler olusturulmustur. Ticari haliciligin bu ilk
doneminde bir Ingiliz sirketi olan Sark Hali sirketi, yaklasik 40 yillik bir siire
icerisinde Bat1 Anadolu’da birbiriyle baglantili dokuma atélyeleri ve iplik egirme
fabrikalarindan olusan biiyiik bir ticari ve endiistriyel agin kurulmasimi saglamigtir.
1920" lerde Ingiliz sirketi gerilemeye baslamis, 1930'larin ortasinda yok olmustur. Bu
yillar hali ithracatinin azaldigi yillardir ve bunda Sirketin gerilemesinin de 6zel bir

yeri vardir (Olmez, 1999, s. 16).

Son zamanlarda iilkemizin cesitli bolgelerinde geleneksel dokuma sanatinin
yasatilmasiyla 1ilgili calismalarin yapildigr goriilmektedir, Biitiin Anadolu’da,
ozellikle de Kayseri, Nigde, Sivas, Konya, Kirsehir ve civari, basta Isparta olmak
izere Bati Anadolu’daki eski hali merkezlerinde (Usak, Bergama, Kula, Gordes,
Milas, Canakkale) ve Dogu Anadolu’da caligmalara devam edilmektedir (Yetkin,
1991, s. 39).
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2.2. Makine Hali Dokumaciligi

Halinin havli yiizeyinin olusturulmasinda 3 degisik tip diiglim kullanilir. el dokuma
halilarinda Tiirk (Gordes) ve Iran (Pers) diigiimleri kullanilmaktadir. Makine
haliciliginda ise atki, ¢Ozgii ve hav ¢Ozgiisiinii birbirine birlestirmede Tekstil

(Alman) diigimii kullanilmaktadir.

Tiirk digiimii birbirinin karsiti olan bir ¢ift ¢ozgii ipliginin her ikisine de sarilir.
Buna karsilik iran diigiimii ¢6zgii tellerinden ancak bir tanesine sarilir. Bu nedenle
[ran diigiimii sarildig1 ¢6zgii telinin konumuna gére saga yatik ya da sola yatik olmak
lizere iki sekilde atilabilmektedir. Ote yandan Tiirk diigiimii ilmelik iplik dnce 6ndeki
ya da once arkadaki ¢ozgii ipligine baglanmak suretiyle atilabilir. ilme ipligi hangi
cozgli teline Once sarilirsa sarilsin diigiimiin goriintiisiinde ve kalitesinde bir
degisiklik olmaz. Ancak ilme ipliginin 6nce Ondeki ¢ozgli ipligine sarildigi

durumlarda diigtimiin yonii sol tarafa doner (Tung, 1997, s. 48).

Tiirk diigiimii, daha fazla zamanda atilir, daha fazla ilme ipligine gerek duyulur.
Buna karsilik daha saglam olur. Iran diigiimii ise tam tersi 6zellikler ortaya koyar.
Ancak 06zel bir istekte bulunulmadik¢a hali dokuyucular1 zamandan ve malzemeden

kazanmak amaciyla iran diigiimiinii kullanirlar (Yazicioglu, 1992, s. 121).

Makine Hali Uretim Tekniginde Kullanilan Tekstil (Alman) Diigiimii makine hali
dokuma iiretiminde kesat(bobin bitiminde arta kalan kisim), cagda bobin, atki

kabininde atki (jiit, pamuk vs.) birlestirmek i¢in kullanilan ilme ¢esididir.

Hav ipliklerinin kaliteli olmas1 i¢in sdylenebilecek onemli bir nokta da bu ipliklerin
aktarma veya caga yerlesim islemi esnasinda kullanilan birlestirme seklidir. Daha
once yapilan arastirmalar hali dokuma makinelerindeki kopuslarin % 40’a yakininin

diigiim acilmasindan kaynaklandigini ortaya konulmustur.

Diiglimlerin dokuma esnasinda lamel, giicii ve tarak gibi aparatlara takilma
durumunun olmas1 hav ¢6zgiislinlin gerginligine neden olmaktadir. Bu gerginlikten
dolay1r hav ylizeyinde hataya neden olmaktadir. Dokuma esnasinda yasanan bu

sorunlar Tekstil (Alman) diigiimii sayesinde ortadan kaldirilabilmektedir.
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Iki iplik ucu iist iiste gelecek Soldaki iplik bag parmak Sol iplik iki ¢aprazin iplik

sekilde capraz yapilir tizerinden alinir. arasindan alinir

Sol iplik sag ipligin tizerinden Basg parmakla tuttulan sag iplik ~ Ayni anda ipliklerin ¢ekilmesiyle
alindiktan sonra sag iplik ucu bas.  sabit tutlup sol iplik ¢ekilir. diigiim olusur.

parmakla tutulur

Resim 2.1.Tekstil (Alman) Digiimii

Makine hali dokumaciliginda hav iplikleri zemin ¢ozgiisii ve atki ipliklerinin
birbirleri ile olan baglantist belirli bir siraya gore sistematik bir sekilde
gerceklesmektedir. Bagka bir deyisle; atki yatayda her atildiginda jakar giiciilerine
bagli hav ipliklerinin agagiya inmesi ile ve bu hareketin desen ve renge gore devam
etmesi ile yiiz yiize teknigi ile iretilir. Bu sistemin esasi ¢ift kat kumas dokuma
teknigidir. “’Face to face’” olarak da bilinen bir yontemdir. Bu ydntemle hali
olusturulurken iki hali yiiz yiize ayn1 anda dokunur. Olusan ¢ift kat arasindaki ilmek
yani hav yiizeyini olusturan iplikler ortadan kesilerek iki ayr1 hali elde edilir. Halilar
ayr1 olmasina ragmen ikisinin de deseni aymidir. Iki kumas kati arasindaki mesafe
istenilen ilmek uzunluguna gore ayarlanir. Ciinkii bu sistemle dokunan halilardaki
hav vyiiksekligi iki kumas kat1 arasindaki mesafenin yaris1 kadardir. iki hali
arasindaki ilme ¢ozgiilerinin kesimi makine iizerinde ray tizerinde hareket eden bir
bigakla gerceklestirilir. Bu bicak dokuma olusum noktasindan bir miktar geride yani

hal1 olusumundan sonra devreye girer.

Bigak ayar1, hav uzunlugunun ve diizgiinliigliniin belirlenmesinde biiyiilk 6neme

sahiptir. Ayar1 iyi yapilmamis bir bigak halinin ylizeyinde yaniga sebep olmaktadir.
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Sekil 2.1. Face to face ile dokunmus halinin goriiniisii (Van de Wiele Weave Structure Catalogue,
2003, s. 17).

Makine hali dokumacilifinda ¢ozgii ve atki iplikleri rapor boyunca farkli hareketler
yaptiktan sonra tekrardan ayni hareketleri tekrarlamaktadir. Bu hareketlerin diizenli
olarak tekrarlandiklar1 noktaya kadar olan ¢6zgii ipliklerinin sayis1 ¢ozgii raporu atki
ipliklerinin sayisi ise atki raporunu meydana getirir. Her ikisinin birlesmesiyle olusan

rapora ise dokuma 6rgii raporu ad1 verilmektedir.

Filling

Sekil 2.2.Makine halist dokuma kesiti (Van de Wiele Weave Structure Catalogue, 2003, s. 3).

2.2.1. Taharlama

Bir dokuma isleminde ayni hareketleri yapan ¢ozgii ipliklerinin belirli bir grup
halinde toplanip belirli bir diizen igerisinde cerceve giiciilerinden gecirilmesi
islemine taharlama denir (Yakartepe, 1993, s.1069). Asagida taharlama cesitleri
basliklar halinde verilmistir. Tahar cesitleri dokumacilikta ¢ok cesitli Orgiiler
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olmasindan dolay: taharlarda farkli sekillerde ¢esitli olabilmektedir. Ancak en fazla

ve en ¢ok kullanilan tahar sistemleri sunlardir.

Diiz Tahar: Bu tahar da ¢6zgii iplikleri birinci ¢ergeveden son cerceveye kadar sira
ile gecirilirler. Bu tip taharlara sira tahar1 da denir. En basit ve en ¢ok kullanilan

tahar cesididir.

Atlama Tahari: Bu taharda ¢6zgii iplikleri ¢cer¢evelerden birer atlayarak gegirilir.

Zikzak Tahar: Bu taharda ¢6zgii iplikleri birinci ¢erceveden son cergeveye kader diiz
olarak gecirilir. Son ¢ergeveden sonra geriye doniilerek birinci ¢ergeveye kadar yine

sira ile alinirlar.

Kirik Tahar: Cozgii iplikleri yine birinci ¢erceveden son g¢erceveye kadar sira ile
aliirlar, ancak cergeve sayisinin yarisindan baslayip ters yonde yani kirilarak birinci

cergeveye kadar alinirlar.

Saten Atlamali Tahar: Bu tadarda c¢ozgii iplikleri saten atlama sayilarina Gore

cercevelerden alinirlar.

Grup Tahar: Bu taharda ¢o6zgii ipliklerinin ¢ift rakamli olanlar1 bir sirada tek

numarali olanlar1 da diger bir sirada toplanip gruplandirarak yapilabilir.

Karigik Tahar: Bu taharda yukarida agiklanan tahar gesidi kurallarinin higbirisi
gecerli degildir. Dokuma orgiisiintin durumuna gore degisir. Dokumaci kendi tasarim

yetenegine gore tahara bigim verir (Yakartepe, 1994, 5.1069).

2.3. Halinin Yapisi

Yiiz ylize (Face to face) hali yapisinda temel olarak dort iplik grubu bulunur. Bunlar;
Zemin ¢ozgiileri, hav ¢6zgiisii, dolgu ¢ozgiileri ve atkidir. Gliniimiizde yiiz yiize hali
dokuma sisteminde kullanilan tiim iplik gruplar iki ile alt1 katli olarak tercih

edilmektedir.
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2.3.1. Zemin ¢ozgiisii

Halilarin zeminlerini olusturan ¢6zgii ipligidir. Makine enine paralel olarak tek bir
leventten alinabilecegi gibi yan yana siralanmis iki ayr1 leventten de alinabilir.
Leventlerden alinan zemin ¢ozgiilerinin, gerginlikleri ayni orantidadir. Leventlerden
gelen zemin ¢ozgiisii tek katli dokunan halilarda tamamen kullanilirken, ¢ift kath
dokunan halilarda ise ¢ozgiiler capraza alinarak tek sayili ¢ozgiiler alt hali veya {ist
haliya ¢ift sayili ¢ozgiiler tek sayili ¢ozgiilerin kullanildigir halinin tersine kullanilir.
Ust halida kullanilan ¢dzgiilere iist zemin, alt halida kullanilan ¢dzgiilere alt zemin
ad1 verilir. Zemin ¢ozgiileri hali zemininde ana 6rgliyli olusturan ipliklerdir. Zemin

cozgiilerinde genellikle pamuk, polyester veya karisimlar1 kullanilmaktadir.

2.2.2. Hav (Yiizey) cozgiisii,

Hali ylizeyinde havlar1 olusturan ipliklerdir. Hav iplikleri genellikle caglik adi
verilen askilardan belirli bir tahar diizenine gore dizilmis bobinlerden meydana gelir.
Gerginlikleri zemin ve dolgu ¢o6zgiilerinden daha azdir. Caglik iizerine dizilen,
bobinlerden alinan hav ¢ozgiilerinin ayr1 ayri bosalmalarinin ve gerginliklerinin
saglanmasi i¢in bobinler ve makine arasindaki mesafede bobinlerin 6niine frenleyici,
arkalarina gerginlik saglayan paslanmaz metallerden U seklinde biikiilmiis degisik
gramlarda agirliklar takilir (25-50-100-200 gram). Caglik tizerinde dokunacak
halinin eninde bulunan hav siitunlarinin renk kat1 kadar hav i¢in hazirlanmis bobinler
bulunur. Hav ¢6zgiisii olarak yiin, viskon, akrilik, poliamid ve polipropilen lifler
kullanilmaktadir. Tirkiye’de ise giiniimiizde genellikle yiin, akrilik veya ikisinin

karigimlart tercih edilmektedir.

2.2.3. Dolgu ¢ozgiisii

Halida hav yiizeyini olusturan ¢ozgii ipliklerinin olusturdugu ilmelerin baglantilarin
sikigtirarak daha saglam bir yapiya sahip olmalarimi saglayan ve haliya belirli bir
kalinlik saglayan ipliklerdir. Halinin sirtinda ve yiizeyinde goriinmezler. Dolgu
¢Ozgiileri zemin ¢ozgiilerinden ayr1 hazirlanmis leventlerden alinirlar. Capraza alinan
dolgu ¢ozgiilerinden ¢aprazin biri alt halida dolgu ¢6zgiisii olarak digeri {ist halida

dolgu ¢ozgiisii olarak kullanilir.
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Dolgu c¢ozgiilerinin gerginlikleri zemin ¢0zglisiinii olusturan iplik gerginliginden
daha fazladir. Dolgu ¢6zgiisii olarak da genellikle pamuk, polyester veya karisimlari

kullanilmaktadir. Isletmede galisanlar bu ¢dzgiiye ‘berk’ adini1 vermektedir.

2.2.4. Baglanti ¢ozgiisii

Halida yiizeyi olusturan hav ¢ozgiileri atkilarini bir alttan bir {istten sikistirarak daha
saglam bir yapiya sahip olmalarini saglayan zemini olusturan ipliklerdir. Halinin
sirtinda  goriintirler. Baglantt ¢ozgiileri dolgu c¢ozgiilerinden ayr1 hazirlanmis
leventlerden alinirlar. Capraza alinan baglant1 ¢ozgiilerinden ¢aprazin biri alt halida
baglant1 ¢ozglisii olarak digeri list halida baglant1 ¢6zglisii olarak kullanilir. Ya da alt
ve iist hali i¢in ayr1 leventlerden baglant1 ¢ozgiisii kullanilir. Baglanti ¢ozgiilerinin
gerginlikleri dolgu ¢ozgiisiinii olusturan iplik gerginliginden daha azdir. Baglanti
cozgiisii olarak da genellikle pamuk, polyester veya karisimlari kullanilmaktadir.
Halmin sirt kismini saglamlastiran ¢ozgiilerdir. Isletmelerde bu ¢ozgii, ‘gevsek

¢Ozgli’ olarak ta bilinmektedir.

2.2.5. Atk ipligi

Halinin zeminini olusturan diger bir iplik grubudur. Cozgiiler arasinda acilan agizliga
atilarak ¢ozgii iplikleri ile belirlenen desene gore kesismeleri saglanir. Alt hali i¢in
acilan agizliga atilan atkiya alt zemin atkisi, tist hali i¢in atilan atkiya list zemin atkisi
denir. Ayrica alt ve iist halida ilmelerin daha saglam bir yapiya kavusabilmeleri i¢in
cozgiide oldugu gibi atkida da dolgu atkis1 atilabilir. Alt halida kullanilan haliya alt
dolgu atki, iist halida atilan dolguya iist dolgu atki adi verilir. Gerek atki gerekse
dolgu atkis1 ipliginde sert ve dolgun yapisi nedeniyle jiit ipligi kullanilmaktadir.

Jiit ipligi, “corchorus capsularis® bitkilerinin i¢ kabuk tabakalarindan elde edilen sak
liflerindendir (Yakartepe, 1994, s.606). Jiit, Tropik bolgelerde yetisen, 2- 4 m
yiiksekliginde yillik lif bitkisidir. Vatan1 Dogu Hindistan'dir. Jiit adin1 tagiyan lif elde
etmek igin yetistirilir. Ticarette kullanilan jiit, iki cins bitkiden elde edilir: Birisi,
Corchorus capsularis, digeri ise Corchorus olitoriustur. Kalitesi daha ¢ok bitkisel

tutkalin saglamligina bagli olan, lignini tam uzaklastirilmamis elementer fibrillerden

26



olusan lif demetidir. Elyaf uzunlugu 180-200 mm. arasinda degisir. Orta derecede

saglamliga sahiptir, esnekligi azdir ve oldukga serttir.

Dogal rengi sarims1 acgik kahverengidir. Cantalik kumag, hali taban1 ip ve dosemelik
kumas yapiminda kullanilir. Kaba lifleri ¢uval ve paket kumasi vb. isler icin
kullanilirken daha ince lifler hali vb. amaglar i¢in oldugu kadar yiin halilarin alt
dokusunda da kullanilir. Hindistan, Pakistan, Cin, Banglades ve brezilya gibi
tilkelerde yetistirilmektedir (Yakartepe, 1994, s.606).

Diinya jiit {iretiminin biiyiikk bir kismi Hindistan ve Pakistan'a aittir. Uretimin
buralarda fazla olmasinin bir sebebi de bu bolgede is¢iligin ¢ok ucuz olmasidir. Jiit
bitkisinin toplanmasi olduk¢a zordur. Bitki ii¢ ayda olgun hale gelir. Cigek acgtigi
vakit toplanmasi gerekir. Tohum donemine rastlayan mahsul agir olur, ama lifler

kalinlasmis ve sertlesmistir (Yakartepe, 1994, s.606)

Toplanan jiit bitkisi balyalanarak havuzlara atilir. Havuzlarin {izeri orman iginde jiit
kabuklart ciirliyerek acilir. Kabuklar iginden lifler ¢ikarilip serilerek kurutulur.
Bundan sonraki islemlere fabrikalarda makinelerle devam edilir. Pamuk ipligi
tiretiminde oldugu gibi taraklardan gegirilerek temizlenir, tamamen liflerine ayrilir,
bobinlere iplik halinde sarilir. Iplik kalinliklar1 amaca gore degisiklik gosterebilir.
(Yakartepe, 1994, s.606)

2.4. Hah Dokuma isletmelerinde Yapilan Diger islemler
2.4.1. Bobin iizerindeKi ipligi kesme

Hali okuma isletmesine yeni alinan gorevliler ilk olarak bu kisimda egitime ve
calismaya baslar. Burada dokuma isletmesine giren ve dokuma tezgahinda kullanilan
tiim iplikler (jiit harig) isletmenin belirledigi belli bir ¢capin altina diistiiglinde masura
tizerindeki iplik kesilerek telefe ayrilir. Bu kisimda aslinda cap olarak bahsedilen
belirte¢ tlizerinde az kalmis bobinlerin bu kisma ayrilmasi i¢in masurasinin
goziikmesi gerekmektedir. Uzerinden ipligi alinmis karton ya da plastik masura ise

tekrar kullanilmak tizere iplik sarim tinitesine gonderilir.
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Isletmede caglikta kullanilan bobinlerin belli bir ¢apa ulastiktan sonra ¢ikarilmasi
gerekir. Bundan dolay1 bu bobinlerde birleme(birlestirme) islemi yapilir. Birlemeden
sonra tekrar kullanilan bobinlerden eger ayni lot numarasindan yok ise ipligin sonu
ise masura goriiliinceye kadar kalir. Sonra ¢ikarilan iplikler artik 80 cm bir ebat bile
olusturmayacagindan birlestirilemez. Bunlarin masurasi ve kalan ipliklerini telef
yoluyla satmak i¢in kesme islemini yapilir. Akrilik iplikte kesiksiz elyaftan yapilan
bir iplik oldugu i¢in zamanla iizerindeki gerilim yok olur ve iplik gevser mukavemeti
diiser ve tezgahta ¢ok sik kopuslara neden olur. Kesilen iplikler ise guvallara konarak
satilmak tizere istiflenir. Burada dikkat edilmesi gereken husus; isletmelerde
kullanilan polipropilen, akrilik, viskon ve polyester gibi farkli iplik teleflerinin

birbirine karistirilmamasidir.

2.4.2. Caghkta bobin birlestirme

Hali dokuma isletmelerinde isletmeye yeni baslayan c¢alisanlar, bobin kesme
boliimiinden sonra 1skarta(artik) bobin birleme kisminda calismaya baglarlar. Bu
kisimda 6grenilmesi gereken en dnemli sey Resiml’de gosterilen (Alman) Tekstil
diigiimiidiir. Bu diigiim hem ¢ok saglam hem de kiiciik hacimlidir. Iplikler dokuma
tezgahinda siirekli bir gerilim altindadir. Bu gerilim periyodik olarak iplik hav
olustururken yiikselir veya halinin i¢inde ylizerken gerginligi azalir. Bundan dolay1
baz1 diigimler acilabilir. Baz1 diigiim cesitleri ise biiyiik oldugundan ipligin hali
biinyesine katilana kadar gegtigi yollara takilip gerginligini artirabilir. Bu durum hali
dokumada c¢esitli hatalara yol acar veya ipligin kopusuna neden olur. Tekstil (Alman)

diiglimii ise bu hatalara yol agmaz.

2.5. Caghk

Hali dokuma makinelerinin arkasinda bulunan hav ¢ozgiilerinin iizerinde bulundugu
2 kattan olusan iplik bobinlerinin takildig askiliktir. Cagliktaki bobin sayisini yani
caglik kapasitesini makine tarak numarasi, eni ve makinede calisan renk sayisi gibi
faktorler belirler. Makinede dokunan halinin dokuma kalitesi degistikce cagliktaki
bobin sayis1 da degisir.
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Cizelge 2.1. Tarak no, renk ve makine enine gore caglik kapasitesi

Tarak Renk Makine Cag kapasitesi
numarast Sayist Eni (cm) (bobin adet)

6 400 5.760
24

8 400 7.680

6 400 7.680
32

8 400 10.240

6 400 8.880
37

8 400 11.840

6 400 9.600
40

8 400 12.800

6 400 12.000
50

8 400 16.000

Cagin sagini ve solunu olusturan kisimlar kanat olarak nitelendirilir. Bu kanatlar 4
parcadan olusur ve her bir pargaya petek denir. Caga takilan bobinler hamal (klavuz)
tizerinden petek rehberlerinden gecerek cagin disindaki ana rehberler ile makineye
dogru ilerler. Her ipligin kendi hamali vardir ve hamal (klavuz) ile bobin arasinda
iken bobin sert sagim seklinde yerlestirildigi i¢in hem Oniine hem de arkasina belli

bir gerginlik saglamak ic¢in agirlik takilir.

Iplige belirli bir tansiyon (gerginlik) vermek icin agirhik takilir. Aslinda galigma
rahatligl, malzeme kullanom omrii ve kalite gibi etkenlerden dolayr miimkiin

oldugunca gerilimi az ipliklerle caligmak gerekir.

Cizelge 2,2.’de gosterildigi gibi ortalama bir cagda 10 binin {izerinde bobin bulunur
ve bu bobinlerin cag icinde bulunduklar1 yerden dolay:r farkli gerginlikleri vardir.
Yani gerginlik cagda kagmilmaz bir olgudur. iplik numarasi kalinlastik¢a iizerine

takilan agirlik gramlari da artar.
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Hav ¢ozgii ipliklerine takilan agirliklar makinenin dokuma isleminin gerceklestigi
kisimda ipligin farkli hareketleri esnasinda diizglin ilerlemesi acisindan agirlik
takilir. Eger agirlik olmasa hav ¢6zgii iplikleri halinin bilinyesine gevsek bir sekilde
katilir ve halinin sirtt baliksirtt bir goriinim kazanir. Halinin ylizeyinde bir
dalgalanma s6z konusu olur. Kopiirme denilen hata meydana gelir. Cagliktan gelen
hav ¢ozgiileri gerekenden fazla yiiksek tansiyonlu oldugu zaman hali iizerinde havin
istenilen uzunluktan daha diisiik olmasina yani hali sirt kisminda ¢okiik olusmasina
neden olur. Iplik ile temas halinde bulunan ve iplige yon ve hareket veren makine
aksamlar1 (Jakar platinleri, harnis (malyon iplikleri) yaylari) kullanim Omiirleri

kisalir. Yiiksek gerginlik halinin yapisinda deformeye neden olur.

Caglik lizerinde calisanlarin dikkat etmesi gereken bir takim kurallar vardir.
Ipliklerin gerginlik diizenleri belirli bir ayarda olmalidir. Bobinin iplik cikis yonii
tezgdha ters olmali ve ipliklere takilan agirliklar iyi ayarlanmalidir. Caglik
agirliklarin belirlerken ipligin hali igindeki desenine, dokumaya girdigi aciya, iplik
mukavemetine ve iplik numarasina dikkat edilmesi gerekir. Cok Kullanilan (¢c6zgii
havlar1) renkler (Hali icinde siirekli kullanilip daha cabuk bitecegi icin sik
degistirilmesi gerekecek) miimkiinse alt caga ve gorevlilerin kolayca alacagi

yiikseklikteki bobin siralarina takilmalidir.

Cift (double) olarak kullanilacak renklerin birinin alt cag da digerinin {ist cagda ve
orta kisimlar da olmasi gerekir (iplik ortadan rahat gelir ve diizgiin bir yiizey olusur).
En ¢ok kullanilacak iki renk den birisi iist caga digeri alt caga konulmalidir. Ciinkii 6
renkten olusan bir tezgahin 3 rengi alt caga 3 rengi de {ist caga takilir. Desende ¢ok
kullanilan iki rengin ikisi de alt haliya ya da {ist halida yer alirsa alt cagda ki oli

(caligmayan) renkler alt haliya iist cagda ki 6lii renkler iist haliya verilir.

Ana iki renk (halida ¢ok ¢alisan renkler) alt cag da oldugu zaman alt halidaki 6li hav
sadece bir iplik iist cag da ise 3 adet Olii renk (halinin hav ile sirt1 arasinda
gbziikkmeyen renk) olacagindan {ist halimin agirligi daha fazla olacaktir. Bu nedenle
renkler alt ve st caga dengeli takilmalidir. Halinin sirtindaki 6lii hav (incorporation)
cozgiilerinin koyu renkleri alt ve iist haliya esit takilmalidir. Cagda ki bobinlerin ¢ap1

kiigtildiikge gerginligi azalir ve halinin sirtinda kopiirtir.
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2.6. Cozgii Hazirlama

Hali1 dokuma makinelerinde alt ve iist kisimda bulunan, halinin sirt kisminin saglam
olmasmi saglayan ¢0zgii ipliklerinin dokuma Oncesi sariminin yapilmasi
gerekmektedir. Cozgl ipliklerinin sarimi1 yapildigi bu boliimde Van De Wiele marka,
SDB 91 model ¢6zgii makinesi bulunmaktadir. % 100 polyester ve %20 pamuk -
%80 polyester karisimi iplikler kullanilir.

Cizelge 2.2. Cozgii iplik numaralari

Cozgii Iplik Numaralar

Dolgu Baglanti

12/5 Ne 12/3 Ne

Pamuk Pamuk
12/4 Ne 900 Denye
Pamuk Poliester
1600 Denye 600 Denye
Poliester Poliester

Uzerine ¢ozgii ipliklerinin sarimmin yapildigi, silindir seklinde metal plakalara
levent denir. Leventlerin ortalama agirligit 400 kg.dir. Dokuma makinelerinin
tizerinde makinenin dokuma 6zelliklerine gore 2 iist ¢ozgii iki alt ¢ozgili olmak {izere
toplam 4 ¢ozgii levendi bulunabildigi gibi; 4 {ist ¢ozgii, 4 alt ¢ozgii levendi olmak

lizere toplam 8 leventte bulunabilmektedir.
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Sekil 2.3.Levent yapis1 (Merinos dokuma notlar1,2009, s. 19)

(Cozgii makinesinin arka kisminda, ¢ozgii ipliklerinin sarili oldugu bobinleri tasiyan
raf sistemine caglik denir. Cagliga petek arabalarla iplik beslenir. Dolgu ve baglanti
cozgiilerinin sarilmasi i¢in iki ayr1 caglik vardir. Baglanti ¢ozgii caginin kapasitesi
(31 araba x 84 bobin) 2604 bobindir. Bu sayr dokunacak halinin kalitesine gore
degisiklik gosterebilmektedir. Her arabada iki kanat bulunmakta ve her kanada 42
bobin yerlestirilebilmektedir. Yani her arabada 84 bobin bulunmaktadir. Dolgu
¢ozgli caginin kapasitesi ise (16 araba X 84 bobin) 1344 bobindir.

Resim 2.2.Bobin tagima arabas1 (Merinos dokuma notlar1,2009, s. 20)
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Cizelge 2.3. Bobinlerin levent tizerindeki metrajlari

Bobin Metrajlar

Iplik Numaras1 Uzunluk (m)
600 Denye 81000
900 Denye 55000

12/3 Ne 35000
1600 Denye 22700
12/4 Ne 23300
12/5 Denye 18000

Cozgli makinesinde ¢ozgiiler levent {izerine alinmadan dnce kilavuzlanmaya ihtiyag
vardir. Burada kilavuz gorevi géren on ve arka taraklar bulunmaktadir. Arka ve 6n
taraklar acilip kapanabilir 6zelliklere sahip olup 33 pargadan meydana gelmekte ve

her pargada 29 tarak disi bulunmaktadir. Her tarak toplam 957 tarak disinden

olusmaktadir.

VWWWVAWAANAANNAAN

Rehberlerden (kilavuz) gegirilen ¢6zgii iplikleri once arka, sonra 6n taraktan gegirilir.
On ve arka taragm dis kapasitesi, sarilacak olan levendin tel sayisindan az

oldugundan ¢esitli ¢ekimler yapilir. Tarak numaralarina gore ¢ekimlerde farklilik

olabilmektedir.
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Cizelge 2.4. Tarak ¢ekim ayarlart

Dolgu Cozgiisii Baglanti Cozgiisii
Tarak Numaras1 | N

On Tarak | Arka Tarak | On Tarak | Arka Tarak
24 1 cift 2 tek Lcift4tek | 1 ¢ift 1 clii | 5 ¢ift 1 dortli
32 lgift2tek | 2¢ift2 tek Uclii 1 ¢ift 1 dortlii
37 Tekli 1 ¢ift4 tek | 2 ¢ift 1 tigli | 5 ¢ift 1 tekli
40 Tekli 1 ¢ift 4 tek Ciftli 5 cift 1 dortli
50 1 ¢ift 2 tek 1gift4 tek | 1 ¢ift 1 Ggli | 5 cift 1 dortli

Cozgii sarimi sirasinda her ¢ozgiinii i¢inden gectigi bir lamel sistemi bulunmaktadir.
Bu lameller herhangi bir kopus aninda, ¢6zgii makinesine sinyal gonderir. Lameller
metal ¢ubuk iizerine diiserek makineye gonderdigi sinyalle makinenin durmasini
saglar. Ayrica kopan ipligin bulundugu kopus yeri cagliktaki ekranda makine

tarafindan belirtilir.

Resim 2.3. Cozgii lamel sistemi

Hali1 dokuma makisinde farkl tarak tipleri kullanilmaktadir. Bu tarak numaralarindan
24 ve 32 tarakli dokuma makinelerinde 2 dolgu ve 2 baglant1 ¢ozgiisii olmak iizere
toplam 4 ¢ozgii levendi bulunmaktadir. Tarak numarasi1 37, 40 ve 50 olan dokuma

makinelerinde ise 4 dolgu, 4 baglanti olmak tizere toplam 8 ¢6zgli levendi
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bulunmaktadir. Bu nedenle 24 ve 32 tarak no’lu dokuma makinelerinde alt ve st

haliya ayni leventten ug gitmektedir. 37, 40 ve 50 tarak no’lu dokuma makinelerinde

ise alt ve list haliya ayr1 leventlerden ug gitmektedir.

T | | T
Dolgu Dolgu
Leventi # h Leventi
| |
Baglant1 | | Ba glant1
Leventi # h Leventi
| |

Sekil 4.2.C6zgii leventlerinin makine tizerindeki pozisyonu

Cizelge 2.5. Tarak numaralarina gore ¢6zgii tel sayilar

Dolgu Cozgii Baglanti Cozgii
Tarak Numarasi
Tel Sayisi Tel Sayisi
24 1000 1925
32 1306 2562
37 750 1480
40 805 1600
50 1010 1992

Cozgii sarim islemi baslamadan 6nce ¢ozgli iplikleri bagka isletmelerden siparis
edilerek 600-1600 Denye arasinda kapali diizeneklerde isletmeye getirilir. 12/3-5 Ne
¢Ozgii iplikleri ise yine baska isletmelerden paletler halinde isletmeye siparis olarak
getirtilir. Isletmeye getirilen ¢dzgiiler ¢ozgii hazirlama {initesine almarak ¢dzgii
cekme islemine hazir hale getirilir. Gaziantep’te ¢6zgli hazirlama islemini belli bir
firma yaptig1 icin isletmeler disaridan ¢ozgiiyli temin etmektedir. Genelde her bir

kutuda 36 veya 48 adet bobin bulunmakta, paletlerde ise 225 veya 270 adet bobin
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bulunmaktadir. Ambalaj1 agilan kutu veya paletlerden bobinler ¢ikarilarak daha 6nce

hazirlanan bos arabalara dizilir ve ¢ekim islemi i¢in uygun pozisyona getirtilir.

Hazir olan arabalar sirasiyla agik olan ¢ozgii cagliginin kanatlarina yerlestirilir.
Arabalarin cagliga ¢arpmamasi ve rehberlere esit uzaklikta olmasi igin yapilmis olan,
her kanatta bulunan kanallardan arabalar 6ne dogru itilerek peteklere yerlestirilir.
Peteklere yerlestirilen arabalar tamamlandiginda, bobinlerden gelen uglarla, bu
uglarin karsisinda bulunan rehberlerdeki uglar birlestirilerek diigim atilir. Tiim
uclara diigiim atildiktan sonra caghigin kanatlari kapatilarak rehberler bobinlere
yaklastirilir. Tarak degisimi olduysa yani 40 taraktan 50 taraga gegcis gibi dis sayisi
artirtlacaksa ya da 50 taraktan 40 taraga gegis gibi dis sayisi azaltilacaksa; arka
taraktan ¢ekim yapilir (Resim 3). Arka tarak ¢ekimi yapildiktan sonra, uglar ¢ozgii

leventine kadar getirilir (Resim 4).

Resim 2.4.Cozgiilerin arka taraktan gegirilisi
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Resim 2.5.C6zgii uglarinin levent sarimina hazirlanmasi

Bos ¢ozgii levendi levent yuvasina yerlestirildikten sonra, cagliktan gelen ¢ozgii
uglari esit 6 - 8 pargaya ayrilarak her ¢6zgli demetine diigiim atilir (Resim 13) ve

¢ozgii levendinde bulunan deliklere yerlestirilir.
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Resim 2.6.Demetlere ayrilmig ¢6zgii uglarinin levent tizerindeki deliklere yerlestirilmesi

Diiglimler bos ¢ozgii levendine gegirildikten sonra, caglikta bulunan bobinle rehber
arasinda kalmis olan digiimler ¢ozgii levendine gelinceye kadar yaklasik 40 metre
sarim gerceklestirilir. Diigiimler 6nce rehberlerden sonra arka taraktan daha sonra 6n
taraktan gecirilip ¢ozgii levendine gelinceye kadar sarim yapilir. Cozgii tizerindeki
diigiimlerin taraktan gegtiginden emin olunduktan sonra 6n tarak ¢ekimine baslanir
(Resim 19 ve 20). On tarak ¢ekimi daha 6nce anlatildif1 gibi tarak numarasina gore

farklilik gosterebilir.
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Resim 2.7.Cozgiiniin 6n taraktan gegisi

On tarak ¢ekimi yapildiktan sonra, levende gelen uglar1 kesilir. Levendin iizerinde
sarth  olan diiglimlerin oldugu vyerler kesilerek temizlenir. Kesim islemi
tamamlandiktan sonra cagliktan alinan iplik uglar1 diiglimlenerek levent lizerinde
bulunan deliklere gecirilir. Daha sonra gazete veya bir ayra¢ gorevi gorecek bir
nesne ¢ozgil levendinin lizerine birakilarak sarim baslatilir. Baglanti ¢6zgii levendi
sartlirken ilk 15 m. dolgu ¢6zgii levendi sarildiktan sonra her ilk 10 m. ¢ozgiiye isaret
ipi baglanir. Ama¢ dokuma Oncesi ¢apraza alim isleminde kolaylik saglamaktir

(Resim 7). Isaret ipi baglandiktan sonra sarima seri olarak baslanr.
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Resim 2.8.Cozgiilere isaret ipliginin baglanmasi

Sarimi biten leventlere su dokiilerek koli bandinin yapistirilmasi saglanir. Genelde
600, 900 ve 1600 Denye ipliklerle sarilan leventlerde bu islem uygulanir. Cozgii
leventlerinin sarimi bittikten sonra koli bandiyla yapistirilmasinin sebebi tarak
cekimlerinin bozulmamasi ve daha sonra kolay capraz (baglik) sonra koli bandiyla
yapistirilmasinin - sebebi tarak ¢ekimlerinin bozulmamas: ve baghk (capraz)
alinmasidir. Yapistirma islemi bittikten sonra On taraktan gelen bobin uglar1 esit
olacak sekilde 6-8 parcaya ayirarak kesilir ve kesilen her parcaya diigiim atilir
(Resim 8). Cozgii makinesinden ¢ikarilan levent, bir sonraki sarima baslandiktan

sonra, yani uygun zamanda baglik (capraz) alma islemi uygulanir (Resim 8).
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Resim 2.9.C6zgii uglarinin diigiimlenmesi ve gapraza alinmast

[saret ipleri, levendin sarim motoruna denk gelen kismma baglanir. Ciinkii dokuma
makinesinde, levende sarili ipler bittiginde, yani isaret ipinin belirecegi zaman daha
cabuk fark edilip, miidahale edilmesi i¢in levendin dis kismina baglanir. Baglanti
levendi sarilirken ilk 15 m.’de isaret ipi baglanir, dolgu levendi sarilirken ise ilk 10

m. sonra igaret ipi baglanir.

Sarim esnasinda ve sonrasinda levent, iplerin gerginliginden bir baskiya maruz
kalacagindan, bos levendin metal kismina, iplerin yapismamasi i¢in sarim
baslamadan 6nce gazete veya benzeri bir nesne sarilir. On tarak ¢ekim islemi dogru
yapilmazsa, uglar levendin yiizeyine esit miktarda dagilmayacagindan, leventte yer
yer bombelesme veya ¢okme olur. Bu da dokunan haliya zarar vereceginden defolu

hal1 Gretimine neden olur.
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(Cozgii leventleri dokuma makinesine sekildeki gibi yerlestirildiginden ve iki leventin
degisimi ayn1 zamanda oldugundan; ¢6zgii sarim1 baglamadan dnce, bos levent ¢6zgii
makinesine yerlestirilirken sag ve sol leventin yoniine dikkat edilmelidir. Son levent
sarilirken, bobinlerin metraji azaldigindan haliyle bobinlerin agirliklar1 da azaldigi
icin bobinlerin yere diisebilme ihtimali vardir. Bu ylizden son levent sarilirken

makinenin diisiik devirde ¢alistirilip takip edilmesi gerekmektedir.

2.7. Halh Dokuma

Gaziantep Organize sanayi bolgesinde bulunan hali dokuma makineleri genel olarak
Van de Wiele markasindan olugsmaktadir. Bu makinenin dokunan halinin teknik ve

fiziksel 6zelliklerine gore farkli ¢esitleri mevcuttur.

Cizelge 2.6. Dokuma makinesi modelleri

Makine Tiirti Makine Modeli

CRT 82
CRT 83
CRX 82

Van de Wiele CRX 83
SRX 82
UCL 83
USX 83

CRT: Carpet & Rug Tranic

CRX: Carpet & Rug Explorer

SRX: Shaggy Rug Explorer

UCL: Universal Cut & Loop

USX: Universal Shaggy Explorer
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Makine hali dokumacilig1 atki, ¢ozgii ve hav ipliginden olusur. Hav ipi olarak
akrilik, polipropilen, viskon, ve BCF iplikler kullanilmaktadir. Atki ipi olarak
kullanilan Jiit ve ¢6zgii ipi olarak kullanilan polyester veya polyester pamuk karisimi
halinin bezini yan (sirt kismini) olusturur. Jiit rapierler tarafindan taginir. Cozgiilere
hareketi bagh olduklar1 gerceveler (keskenler) verir. Ipin hav yapmasi igin hareketi
veren jakara bagli olan harnislerdir (Harness). Cozgiiler cercevelerde ki giicii
deliklerinden gegerler. Havi olusturan ipler de her bir harnisin icinden geger.
Dolayisiyla her harnisten bir ip gecer. Jiit yatayda yani atki ipligi olarak bir sira
gittiginde baglanti ¢ozgiileri jutii iki tarafli sararak baglarlar. Baglanti
cozgiilerinin(Gevseklerin) bu hareketini saglayan cergevelerdir. Bir tezgahta taragin
bir disinden alt ve iist hali i¢cin toplam 6 ¢dzgii gecer. Bu yiizden tezgahta 6 tane
cergeve vardir. Cergevelerin hareketini de panolardaki yiirek armiir (dobby) ve kam
mekanizmas1 saglar. Cergeveler ¢ozgiileri hareket ettirerek jiitiin farkli ¢ozgiiler
arasindan ge¢mesini saglarlar. Bu sirada hareket eden harnisler de desene gore hangi
renk hav yapacaksa onu ya kaldirip ya da indirerek jiite dikey olarak sarilmasini
saglar. Baglanti cozgiileri jiitleri birbirine baglarken dolgu c¢ozgiileri jiitlerin
arasindan diiz olarak gecer. Dolgu ¢ozgislinlin gorevi halinin  sirtint
saglamlastirmaktir. Temelde ti¢ farkli ipligin hareketi boyleyken her bir dokuma
sisteminde hareketlerde bazi farkliliklar ortaya ¢ikmaktadir. Bu farkliliklarla da ¢ok
farkli kalitede hali dokumak miimkiin hale gelmektedir (Celik, Kisisel iletisim, 12
Mart 2018).

2.7.1. Hali dokuma sirasinda ortaya c¢ikan hatalar

Makine hali dokuma esnasinda c¢esitli hatalar ortaya c¢ikabilmektedir. Bunlar

igerisinde en ¢ok karsilasilan hatalar ve nedenleri sunlardir.

Cokme nedenleri;

e (COzgilinlim gergin gelmesi

e Bobin sarim diizgiinstizliigi

e Bobin iizerindeki agirlik

e Bobinin yeni veya eski olmasi

e  (ozgiler arasinda caprazdan kaynakli gerginlik
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Dolgu ve baglant1 ¢ozgiilerini kontrol eden agirliklardan kaynakli
Lamellerin kirli olmasi

Gictilerin altindaki agirliklarin temiz olmamasi

Gictilerin stabilitesi

Sekmanlarin siki olmasi

Zemin Kirig1 nedenleri;

Diiglim agilmasi

Makinede zaman ayar1 kagigi
Zemin ¢ozgiilerinin yanlis ¢cekimi
Iplik dolasigindan kaynakl kirilma
Rapierde (kanca) ¢apak olugsmasi
(Cozgil agirliginin fazla olmasi

Giciilerin agzinda g¢apak olmasi

Berk izi nedenleri;

Bobinin ¢apraz olmasi
Cagda caprazlik olmast
Agirlik dolagsmasi

Iplik kirimimin fazla olmasi

Bobinlerin birbirine yapigsmasi

Bombelesmenin nedenleri;

Olii yiin
(Cozgii sarimindaki tansiyon dengesizligi
Yiiksek kalitede PES dolgu kullanilirsa

Cag agirlig1 dengesiz olursa

Tomruk vurmasi nedenleri;

Elektrik kesintisi
Programin yanlis baslamasi

Desen formatinin yanlis olmasi
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e Jakar karti1 hatasi

e  Elektrik soketleriyle baglant1 hatas1

Giicii islemesi hatasi nedenleri;

e  @iicii gobeginin deforme olmasi

e  Aradaki dolasiktan dolay1

e Hav ¢ozgiisii lizerinde gelen diigiimlerden dolay1
o Iplik kat kagi

e Pamuklasmadan dolay1

Hav boyunun kisa olmasi nedenleri;

e Baglanti agirliginin az olmasi

e Bobinlerin makineye yeni girilmesi

e Ara hattinin ayarsiz olmasi

e Avyarlar (jakar-dolap) diizgiinsiizliigii
e Cagdaki agirliklarin diizgiinsiiz olmasi
e Bobinlerin rutubetli olmasi

e Bicagin kisa veya uzun olmasi

Atku ipliginin (jiit) ¢iftlemesi nedenleri;
e Ayak arama programinin karigmasi

e Atkilarin kendi agizligina gitmemesi

Halinin sirt kisminda kopiirme nedenleri;

e Wolayr

e (Cagda agirlik az olursa

e Makine zaman ayarlarinin diizensiz olmasi
e Kademeden dolay1

e Bobin kii¢iilmesi

e  Tarak sikismasi

e Cerceve ayarsizligl

45



Zemine hav karigsmasinin nedenlert;

e Hav ve zeminin yanlis ¢ekilmesi

e  Mil, kart ve selenoidden hatasi

e Sark (malyon ipleri) boyundan dolay1

e Siizeklerde sikisma olmasi

Doékmenin nedenleri;

e Jakardan dolay1 zaman ayar1

e  Giiciiniin boyunun farkli olmasi
e Jakarin kagmasi

e  Harnisin yanlis olmasi

e  Harnis makaras1 hatasi

e  Mil ve kartin bozuk olmasi

¢ Yaydan dolay1

e Renklerin yukarida olmasi

2.7.2. Makine hahicihginda hah érgiileri bilgisi

Bir dokuma hali orgiisiinde ¢ozgili ve atki ipliklerinin belirli bir sisteme gore bir
kisim ¢ozgiilerin yukarida bir kisim ¢6zgiilerin asagida oldugu ve mekik rapier vb.
bir araglarla atki ipliginin ge¢mesi islemine atki islemi denir. Olusan bosluga ise
agizlik denir. Bu boslugun olusmasini cergevelerinde hareketlerini aldigi Armiir

Tertibat1 (dobby) saglar. Bu sistemde esas bu gorevi kam ve eksantrikler saglar.

Dokuma orgtileri 3 ana gurupta g¢esitlendirilirler.
1. Bez Ayag Orgiisii (1/1 orgiisii)

2. Dimi Orgiileri (1/2, 2/2)

3. Saten Orgiileri

Bir dokuma tezgahinda dokuma islemi sirasinda tarak disinden gecen hav ve ¢ozgii
ipliklerinin siras1 6dnemlidir. Makine hali dokumasinda ¢ozgiilerin taraktan ve jakar

harniglerinden gecisi aynidir.
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Cizelge 2.7.Zemin ¢ozgiilerinin ve hav ¢ozgiilerinin taraktan gegis sirast

4 3 2 1 6 5

43%12Ll54%°21
_ Havlipliklei ... Cozgui Iplikleri

Sekil 2.4.Zemin Cozgiilerinin Tahar Sirasi

1 iist baglant1 ¢ozgiisii 3 alt baglant1 ¢ozgiisii 5 st dolgu ¢ozgiisii

2 iist baglant1 ¢ozgiisii 4 alt baglant1 ¢ozgiisii 6 alt dolgu ¢ozgiisii

2.7.3. Makine hali dokuma teknigi

Makine halilari, el halilarina benzer bir yapim teknigiyle dokunan, armiirlii ve jakarh
hali dokuma makineleri vasitastyla yapilan dokuma yiizeylerdir. Makine halilarinda
ilmeler diigiim biciminde olmayip, genellikle atki iplikleri arasina sikistirilmis "U"
veya "V" bi¢imindeki hav iplik hareketlerinden olusmaktadir.. Makine halilarinda
temel kumasi saglamlastirmak ve halinin yerde diizgiin durmasini saglamak icin

ayrica jiit, keten ve pamuk gibi dolgu iplikleri de kullanilabilmektedir.

Gaziantep Organize sanayisi makine haliciliginda dokuma teknigi olarak; Akminster
ve wilton dokuma teknikleri kullanilmaktadir. Her iki tiirde de hav ¢6zgii iplikleri ve
zemin ¢ozgii iplikleri ayni anda dokunur. Makinelerde kesik bukle ya da bu ikisinin

birlesimden olusturulan hav iplikleri zemini olusturan ipliklerin ayn1 anda alinarak
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dokundugu bu tip halilarin arkasina genellikle haliya stabilite vermesi ve ilmek

cikmalarini1 Onlemek amaciyla lateks stiriiliir.

Wilton wire ¢ok bilinen ve yaygin olan bir dokuma teknigidir. Yiiksek kaliteli, bukle,
kesik, hav ya da her ikisinin kombinasyonlar1 ile duvardan duvara hali dokumada
kullanilir. Bu dokuma tekniginde, bukle ya da havlar daha sonra ¢ikarilacak olan
metal cubuklar (lanset aparati) lizerinde olusur. Her iki devirde, atki yoniinde, acilan
agizliga yerlestirilir. Cubuklarin ¢ikarilmasi esnasinda eger, ¢ubuk lizerinde bicak
varsa kesik hav” yoksa “bukle” goriiniimii elde edilir. Wire halilar tek yiizliidiir.
Jakar makinesi ilavesiyle yazi logo vs. dokunabilir. Bu teknikle iiretilen halilarda hav
goriinimii makine eninde her noktada aynidir.. Farkli dokuma &rgiileri bu hal1 i¢inde

gecerlidir (Celik, Kigisel iletisim, 12 Mart 2018)..

Makine halilar1 kumas yapisina ve ilmelerin elde edilis sekillerine gore gruplara
ayrilir. Giiniimiizde en yaygin kullanilan1 wilton tipi halilardir. Halilarin dokunmast
icin gelistirilen ilk mekanik sistem, halka ilmeli wilton veya Briiksel wilton olarak da
bilinen Briiksel sistemidir. Daha sonralar1 bigakli teller gelistirilmis ve bu sisteme
kisaca wilton denilmistir. 1940'larda gelistirilen yiiz ylize dokuma sistemleri de
ayrica wilton hali dokumalarma dahil edilerek yiiz ylize wilton hali dokuma teknigi

olarak isimlendirilmistir (Merinos Dokuma Notlar1, 2009, s. 39).

Sekil 2.5.Wilton tipi hali makinesi (Van de Wiele Weave Structure Catalogue, 2003, s.23).

Telli gubuklu wilton halilarinda, kesikli (velur) veya kesiksiz (bukle) ilmeklilerde,

diisiik ilmek yiiksekliginde sik yapilar1 olan halilar iiretilebilmektedir. Yeni jakar
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sistemleri desenlerin ¢ok hizli degistirilmesini miimkiin kilmaktadir. Bu 6zellikleri
ile tel cubuklu wilton halilar, yiin hali {retiminde gayet iyi performans
gostermektedir. Fakat tellerin 1sinma problemi yiiziinden her tekstil lifi ile caligmak
mimkiin olmamaktadir. Cagda iki veya {li¢ gibi az sayida renkle galisarak, yeni

halilarda maliyetler diistiriilebilmektedir.

Telli wilton halilar, diger sistemlere gore diisiik tiretimli olup, sinirli desen ve renk
imkanina sahiptirler. Fakat degisik kesitte teller kullanarak ¢esitli ilme goriiniimleri
elde edilebilir. Wilton Halilari’nin ismi de 17.y.y. sonu, 18.y.y. baslarinda Fransiz
Huguennots hali dokuyucularmin ingiltere’nin Wilton kasabasina gelip *Wilton
Halilari’n1 ortaya ¢ikarmasiyla olusmustur. Farkli hali dokuma tezgahlarinin farkl
tip konstriiksiyonlar meydana getirdigi bu tipin yap taglarinda geleneksel atki-¢6zgii

dokuma teknigi vardir (Merinos Dokuma Notlari, 2009, s. 41).

2.7.4. Makine hahcihiginda yiizey olusturma

Gaziantep Organize sanayisinde liretilen makine halilarinin biiyiik ¢ogunlugu Wilton
tipi makine teknigiyle dokunmaktadir. Makine hali dokuma teknigi kadar makine
halis1 ylizeyi de farkl tekniklerle dokunabilmektedir.

Ekstra, Supra ve Single olmak iizere 3 farkli makine halist ylizey olusturma teknigi
bulunmaktadir. Bunlarin igerisinde en ¢ok kullanilan Single dokuma teknigidir. Bu
teknikte metrede 1500 hav sikligina kadar ¢ok sik dokunacak halilarin dokunmasina
olanak saglar. Ciinkii bu sistemde her havin baglanmasi i¢in bir atki gerektiginden
ilmeler daha az alana daha sik yerlesebilir. Bu yontemde 6lii havlar kismen yiizeyde

gezebilir veya taban dokusuna baglanabilir.

Single-Tel Cubuklu Wilton Yiizey Olusturma Teknigi

Bu sistemde hav yiizeyini olusturacak ilmek ¢ozgiileri agizlik icine atki ipligi gibi
atilan tel ¢ubuklar lizerinde baglanti yaparlar. Bu tel ¢ubuklarin kalinhig1 ¢ozgii
yoniinde ilmek sikhigin1 da etkileyen onemli bir faktordiir. Uzerinde ilmek
baglantilar1 olusturulan tel cubuklar agizlik icinden hizla geri ¢ekilirken ug

kisimlarindaki kesici bigak ilmeleri keserek hav ylizeyini olusturur. Hali uglarinin
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kesilmesiyle olusan halilara "velur" 'da denilmektedir. Tel cubuklu sistemle iiretilen
makine halilarinda hav ¢ozgiilerini kesmeden birakarak veya bir kismin1 kesip bir
kismin1 kesmeden birakarak degisik hav yiizeyi olusturmak da miimkiindiir. Uglar

kesilmeden birakilan hav yiizeyli halilara ise "bukle" tip hali denilmektedir.

Tel gubuklar birer atki gibi yan yana ilmek ¢ozgiilerinin olusturdugu iistteki agizlik
icine atilmakta ve daha sonra sirayla geri ¢ekilmektedir. Tel cubuklarla birlikte
zemin ¢oOzgiilerinin olusturdugu alttaki agizliga ise kancali sistemle atki iplikleri
atilmaktadir. Belli doku olusumundan sonra tel ¢ubuklar sirayla geri ¢ekilerek hali
yiizeyini olusturmaktadir. Tel g¢ubuklarin u¢ kismindaki bigaklar tel cubuklar
cekilirken ilmek ipliklerini keserek velur hali yiizeyi olusturulur. Bigak bulunmayan

tel cubuklar ise bukle yapili hali olusturur(Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).

2.8. Makine Halicihig: Cesitleri

2.8.1. Goblen tipi makine halilar:

Goblen tipi halilar tel gubuklu wilton sistemiyle dokunurlar bu nedenle tel gubuklu
wiltonun degisik bir uygulamasi olarak gruplandirilabilir. Ancak bu sistemde degisik
renkte ilmek iplikleri yerine tiim hali boyunca belirli bir desene gore baski yoluyla
renklendirilmis olan tek bir ilmek dizisi kullanilir. Birbirlerinden degisik renkte olan
biitiin ilmek ipliklerine ayr1 olarak baski yapilir (Merinos Dokuma Notlari, 2009
5.40).

Desen kapasitesi yiliksek oldugundan istenilen sayida renk kullanilabilmektedir. Bu
sistemde biitiin ilmekler ayn1 anda tel ¢ubuklar iizerine ¢iktiklarindan tek bir levent
yeterli olmakta, jakar yerine eksantrikli agizlik agma sistemi kullanilabilmektedir. Bu
nedenle diger sistemlere gore daha ekonomik bir dokuma saglar ¢linkii iplikten en
fazla oranda yararlanilir. Olii hav ipligi yani zeminde yiizen iplik yoktur, hav
cozgiileri siirekli baglanti yaparak hav yiizeyini olusturur. Ancak baski yoluyla
renklendirme boyamadan daha pahali bir islemdir. Diger yandan desen c¢ok net elde
edilememekte, hali esnek ve dolgun olmamaktadir. Bu sistemde ilme ipliklerinin
cozgii levendine sarilmasi ¢ok dikkat isteyen bir iglemdir. Renkli iplikleri istenen

diizende yan yana sarabilmek i¢in 6zel yontemler uygulanir.
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2.8.2. Axminister (Aksminster) tipi makine halicihgi

Hali tarihine gore Axminister halilar1 ismi, 18.y.y.’dan beri Axminster halilarin
dokundugu i¢in Ingiltere’nin Axminster kasabasindan alir. Bu isim 19. y.y’dan sonra
daha gii¢lii dokuma makinelerinin gelmesi ile bu tiire ait bir isim olarak kalmistir. 19.
y.y. jakarlt dokuma teknolojisinden gelistirilen bu tiir ’Spool Axminster Makineleri’’
ve ’ Gripper Axminster makineleri’’ olarak iki ayri alt tipe ayrilir. Bu teknikle iretim
yapan iki tip makine mevcuttur. Bunlar; Gripler jakarli tezgahlar ve Spool-Gripper
tezgahlar. Eski spool aksminster tezgahlar sanayide halen kullanilmasina ragmen,
diisiik iiretim hizlan yiiziinden artik tiretilmemektedir(Van de Wiele Weave Structure
Catalogue, 2003, s. 52).

Aksminster dokuma sistemleri ¢ok sayida renk igeren desenli halilarin {iretilmesinde
kullanilan en 6nemli iiretim teknigidir. Bu sistemler gerek genis ende gerekse dar
ende yiin kilim, parga hali, genis yer halilar iiretiminde kullanilmaktadir. Aksminster
teknigi ile diiz hali liretimi yapilabilse de diger hali iiretim tekniklerine (tafting,
yapistirma veya wilton) gore aksminster sistemi diiz hali iiretiminde tercih edilmez.
Ciinkii iiretim kapasitesi diisiik olan bir makineyi sanayiciler tercih etmiyor. Uretim
kapasitesi diisiik maliyeti yiliksek iirlinler iretildigi icin Gaziantep sanayisinde

uretimde kullanilmamaktadir.

Sekil 2.6.Axminister tipi hali makinesi (Van de Wiele Weave Structure Catalogue, 2003, s. 40).

Aksminister halilarda el halilarinda yapilan teknik gibi, hali genisligince yer alan bir

sira ilmek, tezgahin her bir devrinde haliya yerlestirilir. Bu nedenle elde edilen hali

51



yapist el halisina en yakin olup, ayni zamanda tasarimi yani desenlendirme olanaklari

da genistir.

[Imeklerin makine tarafindan olusturuldugu aksminister halilarinda ilmekler, istenen
renklerde, atki ve ¢ozgii yoniinde birbirlerinden bagimsiz olarak hali tabanina
yerlestirilirler. Hal1 tabanin1 iki ince ¢ozgii ipligi ve bir dolgu ipligi ile her ilmege
karsilik olarak atilan ii¢ ¢ift atki ipligi olusturur.

[lmek dolgu ipliginin olusturdugu taban iizerinden ¢ozgiilerden biri ya da digeri
arasindan haliya baglandigindan kolayca ¢ikmaz. Ancak asil baglanma iist iiste atilan
atki cifti arasinda olur. Atki mekiksiz sistemle bir bobinden bir igne ya da sis
yardimiyla direk bobinden alinarak agizliga sokuldugundan zorunlu olarak atki

ciftleri hali tabaninda yer alir. Aksminister Halilar1 3 gruba ayrilir;

e  Gripper Aksminister,
e Royal veya Spool Aksminister,

e Chenille Aksminister

2.8.3. Sisal (Hasir)goriiniimlii makine halicihig

Bu teknik alt ve iist haliya farkli komutlar vererek iki halinin farkli desenlerle
dokunmasina olanak saglar. Sisal goriiniimlii halilarda genel olarak az sayida renk
kullanir. Yiizey bir ya da birden fazla kalin atki iplikleri iizerinde olusan buklelerden
meydana gelir. Bu kalin atkilar haliya kabartma goriintiisii verir. Boyali atki ipi
kullanilarak haliya ilave bir efekt katilabilir. Kadife ve hali dokuma makineleri
ireticisi Van de Wiele firmas1 bu hususu goz oniinde bulundurarak sisal goriiniimlii
halilarin dokunmasi igin yeni bir dokuma makinesi gelistirmistir (Van de Wiele
Weave Structure Catalogue, 2003, s. 45)

Sisal goriintimlii halilar bukleli bir hav ylizeyine sahiptirler ve genellikle az sayida
renk igerirler. Bukle goriiniimii yap1 bir ya da daha fazla sayida kalin atki tizerinde
halka olugturan hav iplikleri tarafindan olusturulmaktadir. Bu kalin atkilar haliya bir
kabartma desen kazandirmaktadir. Hav iplikleri polipropilen, akrilik, yiin vb. olabilir
(Vardal, kisisel iletisim, 10 Subat 2018).
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Sisal goriinimlii halilar normal hali kullaniminin yani1 sira duvardan duvara yer
dosemesi olarak da uygundurlar. Bu makineler ii¢ agizlik olusturup ii¢ atki atan
wilton makineleriyle hemen hemen aymidir. Tek farki ortadaki agizliga kalin bir
dolgu atilarak ilme iplikleri bu atki etrafinda hav yiizeyi olusturmasidir. Bu kalin atki
bir iist haliya bir alt haliya baglant1 yaparak sirayla iistte ve altta hav yiizeyi

olusumunu gergeklestirir.

Ayrica ilme iplikleri kesilmediginden bukle tipi hali olusur, dolayisiyla bu
makinelerde kesme bicagi bulunmaz. (Vardal, kisisel iletisim, 10 Subat 2018)

Sekil 2.7.Sisal tipi hali dokuma makinesi (SLC) (Van de Wiele Weave Structure Catalogue, 2003, s. 43)

Ust ve alt rapiere (kanca) beslenen iplikler zemin atkilari, ortadaki rapiere(kanca)
beslenen iplik ise iizerinde bukle olusacak dolgu atkisidir. Ug rapier(kanca) aym
anda {i¢ atki yerlestirir. Ust rapier iist halinin zemine bir atki atar, alt rapier alt
halinin zeminine bir atki atar. Orta rapier, alternatifli olarak alt ve iist haliya kalin
atki atarak kabartma gorlinlimiiniin olugmasina ve sisal gorliinimlii halinin

olugmasina olarak tanir (Vardal, kisisel iletisim, 10 Subat 2018 )

Kesik havli ve zemin efekti kombinasyonlu halilardir. Bu tip halilarda hav olusturan
iplikler zemin iizerinde yiiziip belli araliklarda baglant1 yaparak efekt olustururlar.
Sisal goriiniimlii halilar, dogaya artan ilgi ve egilimi takip eden, dogal goriiniimld,
dogal renklere sahip (bej, kahverengi, siyah, beyaz) yeni tur bir halidir. Dogalliga
dogru olan kuvvetli egilim i¢ dizayn iizerinde de etkilere sahiptir (Celik, Kisisel
iletisim, 12 Mart 2018).
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Perdeler, oturma yerleri, halilar, vs. bir¢ok renklere sahiptir Sisal halilar ¢ogunlukla
polipropilen ve yiinden yapilmis bir yilizeye sahip olmalarina karsin, sisal gibi
gorilinlirler. Duvardan duvara olarak kullanilabildigi gibi parca hali olarak da

kullanilir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).

2.8.4. Bukle goriiniimlii makine halisi

Bukle havli halilar iki rapierli (kancali) makinelerde dokunurlar. Alt rapierler(kanca)
zemin icin atki yerlestirirler. Ust rapierle(kanca) r her iki atkida bir lansetlerin
iizerine gecici atkilart yerlestirirler. Lansetler, buklenin yiiksekligini belirler. Hav
iplikleri gecici olarak atilan bu atkilarin etrafinda bukleleri olusturur. Bukleler
olustuktan sonra bu ge¢ici atkilar ortadan kesilerek makinenin her iki yaninda
cekilerek cikarilir. Bukle olusumu i¢in araya wire makinelerinde oldugu gibi
herhangi bir ¢cubuk atilmadigi i¢in bu makinelerin hizi wire makinelerinden {i¢ kat
daha fazladir. Dogal ya da insan yapisi ipler (polipropilen, akrilik yun vb)
kullanilabilir. Wire makinelerinde c¢ubuklarin ¢ikarilmasi esnasinda sicaklik
olusabilecegi i¢in, sicakliga hassas iplikler eriyebilecegi i¢in kullanilmazlar (Celik,

Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).

Sekil 2.8.Bukle goriiniimlii hali makinesi (UCL)

2.8.5. Yiiz yiize (Face to Face) makine halicihgi

Face to face (yiiz ylize) makine halisinda kesik havli halilar (velur tipi) dokunur.
Kesik havli halilar en ¢ok bilinen ve iiretimi yaygin olan hali tipidir. Desenleri renk

adetleriyle karakterize olmuslardir. Yeni stillerin yaninda eski stil halilarda bu
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yontemle dokunur. Yiiz yiize dokuma sistemleri, dokuma makine hali iiretimleri
icinde miimkiin olan en hizli tiretim hizina sahip sistemdir. Diger hali sistemlerinden

farkli olarak, yiiz ylize dokuma sistemlerinin son yillarda popiilariteleri artmistir.

Makine hali dokumaciliginda bu teknik ¢ok yeni degildir, ilk defa 1798'de
Belgika’da Jean-Bapliste Dans tarafindan kullanilmigtir. Teknigin temel prensipleri

giintimiize kadar pek degismemistir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).

Yiiz yiize wilton ile kesiksiz-ilmekli halilar iiretmek miimkiin degildir dolayisiyla,
bukle ilmek goriiniisli hali tiretememek bu sistemin en biiyiik eksikligidir, bu
sistemin en biiylik dezavantajidir. Ancak kalin atkilar kullanilarak bir tur bukle
goriinimlii hali olan sisal halilar1 yeni gelistirilen ii¢ agizlikli tezgahlarda (UCL)
dokunabilir. Bunun 6tesinde, bu sistemde degisik ilme yiikseklik (multi-pile-height)
etkileri de (SHAGGY) verilememektedir. Bu yiizden farkli goriinimde hali elde
edebilmek i¢in sadece efekt iplikler kullanilabilir (Vardal, kisisel iletisim, 17 Subat
2018).

Yiiz yiize wilton hali dokuma makineleri da genel olarak tel cubuklu wilton
makinelerine benzemektedir. Halidaki hav yilizeyini yani ilmek ipliklerini
olusturacak c¢ozgiiler icin arkada bir caglik bulunmakta, ayrica zemin ¢ozgiileri i¢in
en az iki levent bulunmaktadir. Leventlerden biri {ist hali zemin ¢ozgiileri digeri ise
alt hali zemin ¢6zgiileri i¢in kullanilir. Bu sistemin diger hali dokuma sistemlerinden
farklarindan birisi de burada tel gubuklar bulunmayip, iki haliyr birbirinden ayiran

kesici bigak sisteminin bulunmasidir (Vardal, kisisel iletisim, 17 Subat 2018 ).

Wilton tipi yiiz ylize (face to face) hali dokuma makinelerinde bigak tarafindan
kesilme isleminden sonra ayni desenli farkl: iki hali iki ayr1 sistem tarafindan kumasg
leventlerine sarilir. Van De Wiele firmasinin CRT 83 model makinesine yandan
bakildiginda sag tarafta ilme iplikleri i¢in caglik kismi1 daha sonra zemin ¢ozgiileri
icin leventler ve dokuma kismi dokuma kisminin iist tarafindaysa jakar kismi
goriilmektedir. Makinenin en solunda ise olusan iki halinin toplandig: katlama kismi
goriilmektedir. Dikkat edilecegi gibi bu makinede li¢ agizlik agildigindan iki yerine

iki altta iki lstte olmak tizere dort levent kullanilmistir. Leventlerden ikisi tist hali
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zemin ¢Ozgiileri diger ikisi ise alt hali zemin ¢ozgiileri igin kullanilir. Boylece zemin

cozgiilerinin siirtiinmesi azaltilmis olur ve ¢ozgii kopmalar1 6nlenir.

Bu makine sert ¢ift kancali atki atma sistemiyle donatilmis olup, ayni anda {i¢ agizlik
acip ii¢ atki atilmasina imkan tanimaktadir. Ayn1 anda ti¢ atki atildig i¢in ii¢c sagda
iic solda olmak {izere toplam alt1 alict ve verici kanca ¢aligmaktadir (Vardal, kisisel

iletisim, 17 Subat 2018 ).

Makinede ilmek desenlendirmesi list taraftaki jakar sistemiyle yapilmaktadir. Jakar
sistemine desen ise Onceden bilgisayarlar da hazirlanarak disketler yardimiyla
aktarilmaktadir. Ilmek ipliklerinin alt ve {ist hali arasindaki baglantilari jakar
sistemiyle saglanmaktadir. Zemin ¢ozgiilerinin hareketleri ise gerceveler yardimiyla

saglanir.

Yiiz ylize wilton hali dokuma sisteminde temel olarak c¢ift kat kumas dokuma teknigi
kullanilir. Cift kat kumas tekniginden dolayi iiretim yiiksektir, bu nedenle diger hali
tiplerine Gore daha fazla kullanilir. Yiiz yiize Wilton sistemiyle velur hali tipi
yaninda sisal hali denilen bukleli yapida halida, yeni {i¢ atkili sistemlerde
dokunabilmektedir. Bu yontemle hali olusturulurken iki hali yiiz yiize ayni anda
dokunurken olusan ¢ift kat arasindaki ilmek yani hav yiizeyini olusturan iplikler
ortadan kesilerek iki ayn1 hali elde edilir. Halilar ayn1 olmasina ragmen ikisinin de
deseni aynidir. Bu yontemle tel ¢ubuklu sisteme gore ¢cok daha hizli bir {iretim

saglanir (Vardal, kisisel iletisim, 17 Subat 2018 ).

Iki kumas kat1 arasindaki mesafe lanset sistemiyle istenilen ilmek uzunluguna gore
ayarlanir. Clinkii bu sistemle dokunan halilardaki hav yiiksekligi iki kumas kat1
arasindaki mesafenin yaris1 kadardir. Iki hali kat1 arasindaki ilmek ¢dzgiilerinin
kesimi makine {izerinde bir ray iizerinde hareket eden bir bigakla gergeklestirilir Bu
bicak dokuma olusum noktasindan bir miktar geride yani hali olusumundan sonra
devreye girmekte ve iki haliyr birbirinden ayirmaktadir. Bigagin hareketi atki ipligi
hareketiyle paraleldir. Haliyr iki pargaya ayiran bigak sistemi armiir (dobby)

sistemiyle senkronize sekilde ¢alisir.
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Yiiz ylize wilton sistemlerinde desen verme islemi jakarla yapilmaktadir, ince yiin
iplikleri kullanarak karisik ve giizel desenler elde edilmektedir. Ozellikle duvardan
duvara halilarda ise kalin sthrayhgarn (yiin sistemi) iplikler kullanarak diiz ve desenli
tipte halilar iiretilebilmektedir. Wilton yiiz yiize dokuma sisteminde tek veya ¢ift
mekik kullanilabilmektedir. Gilinlimiizde ise genel olarak sert kancali ¢ift atki atan
sistemler tercih edilmektedir. Cift atki atan sistemlerde ayni anda iki agizlik
acilmakta ve iki atki atilmaktadir. Ustteki agizlik ve atki iistteki hali olusumunu,
alttaki agizlik ve atki alttaki hali olusumunu saglamaktadir (Celik, Kisisel iletigim,
12 Mart 2018).

Yeni gelistirilen tezgahlarda desen tanimi ve hali performansinin en uygun sekle
getirmek i¢in yeni hali yapilarinin olusturulmasini miimkiin kilan ii¢ sisli bir hali
dokuma makineleri gelistirilmistir. 2/2 V dokuma yapis1 elde etmek i¢in orta sis
stirekli olarak c¢alisirken iist ve alt sis doniisiimlii olarak saf dis1 birakiliyor. Bu yeni
doku sisleri yukar1 ve asagi hareket ettirmeden elde edildiginden yumusak bir atki
transferi saglaniyor. Orta sis siirekli olarak calistig1 i¢in daha ince bir atkinin gegisi
miimkiin olabiliyor ve bu da havli yiizeyin ve hav fiksesinin daha iyi olmasim
sagliyor. Su ana kadar yiiksek kaliteli halilarin imalatinda gift sisli hali makinesinde
klasik 3 atki yapist halen ¢ok kullanilmaktadir. Bununla beraber, iiretim diisiik
gerceklesir. Bir hav sirasinin iist ve alt yiizeye yerlestirmek i¢in 3 makine cevrimi
gerekli olmaktadir. Ug agizlik galisabilen tezgahlarda ise iizerinde dokunan yeni 3
atkili yap1 2/3 V baglantisinda ise sadece iki makine cevrimi gerekiyor. Yeni ug atkilt
makinenin eski hali makinelerine nazaran ustun teknolojik 6zellikleri sayesinde
klasik 3 atkili yapiya gore % 50'lik bir iiretim artis1 ve % 25-30'luk bir iiretim hizi
artist elde ediliyor. CRM kavrami (li¢ atkili makine) verimlilikte bir diisiis olmadan

makine hizlarinda artis1 miimkiin kilmaktadir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).

Yiize hali dokuma teknigine gore iki hali ayn1 anda dokunur. Bir iist hali, bir alt hali.
Bunu elde etmek icin iki ayr1 tabani olusturan zemin iplikleri ile hav yilizeyini
olusturan iplikler ayni anda dokunur ve iiretilen bu yapt yine makine iizerinde
bulunan kesme tertibati ile ortadan kesilerek ii¢ boyutlu yiizeyler olan {ist ve alt hali

elde edilir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).
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Bu iplik gruplarini birbirine baglamak i¢in makinede agizlik olusturulur. Zemin
ipliklerini baglamak icin gerekli agizlik olusturulur. Zemin ipliklerini baglamak i¢in
gerekli agizlik ‘Cam Disc’ makinesi ile olusturulurken, hav iplikleri i¢in gerekli
agizlik jakar makinesi ile olusturur. Cam disk makinesinin kullanilmasi gergevelerin
kesisim noktalarmi bagimsiz olarak ayarlamaya imkéan verir. Bu farkli kalitelerin
dokunmasi i¢in gerekli olabilecek bir ayardir. Olusan agizliga atki atildiktan sonra,
atilan bu atki ipi tarak hareket mekanizmasi ile haliya sikistirilir. Ayni gercevelerden
verilen zemin ipliklerinin tliketimi de kendi i¢inde aymidir ve bu iplikler ¢ozgii
leventlerinden verilir. Hav ipliklerinin tiikketimi dokunan desenin renklerine gore
farkliliklar gosterir ve bu ylizden hav iplikleri dokuma makinesi arkasinda bulunan
hav iplik bobinlerinin dizildigi cagliktan verilir. Her tarak disi de sadece bir hav
ipligi list ve alt hali arasinda hav ilmesi olusturulur. (¢ift noktal: stillerde ayni tarak
disinde 1 den fazla iplik, ilme olusturabilir.) Kullanilmayan iplikler {ist ve alt
zeminler i¢inde dokunur. Bu teknige incorporation (enkorpore 6li iplikler) ismi
verilir. Eski tekniklerde kullanilmayan bu iplikler halinin sirtinda yiizerek gidiyor ve
yine baksa bir makine ile hali sirtinda yolunarak uzaklastir. Kullanilmayan ipliklerin
hal1 i¢ine gizlenerek gitmesinin ¢esitli avantajlar1 vardir (Celik, Kisisel iletisim, 12

Mart 2018).

Bunlarin bir kismu;

e  Ust ve alt halilar tamamen birbirinin aynisidir.

e Kullanilmayan ipliklerin halidan uzaklastirilmasi i¢in ikinci bir operasyon gerekmez.

e Iplik kayb1 yoktur. Kullanilmayan ipliklerde hali iginde gider.

e Hali i¢inde gizlenerek giden ipliklerden otiiri agirlasan halidaki kilo artist atki sikligini

diistirmeye imkan verir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).

Yiiz vize Wilton Hali Dokuma Makinesi Yapilari

Wilton tipi hali dokuma makinelerinde her makine devrinde agilan agizliga atilan
atki adedine gore; hav ipliklerinin hareketi ( jakar ile programlanan) ve zemin
ipliklerinin hareketleri (cam disc makinesi ile belirlenen) ile farkli dokuma yapilan
elde edilebilir. Yap1 (konstriksiyon) olarak dokuma makineleri 3’e ayrilmaktadir

(Vardal, kisisel iletisim, 17 Subat 2018 ).
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Tek Rapierli (Kancali) Dokuma Yapilart (Tek Shot (Cubuk))

Gaziantep Organize Sanayi Bolgesinde makine halis1 liretimini énemli bir kism1 Van
de Wiele markali makineler yapmaktadir. Van de Wiele tipi makineler yap1 olarak
yani atki atma sistemi olarak 3’e ayrilmaktadir. Tek rapierli (Kancali) dokuma
yapilarinda her makine devrinde 1 atki atilir. Atkilar degisimli olarak sirasiyla alt ve
tist halilara atilir. Bu yol ile her atki atilisinda bir hav ilme siras1 olusur. Bu dokuma
teknigi sik halilarin dokunmasina ¢ok iyi adapte edilmistir.(200 000 den 1000 000
hal1 ilmesi /m2 ) en son gelistirilen makinelerde 2.500 000 noktali halilar dokumak
mimkiindiir. Her atki ipligi lizerinde bir hav ilmegi siras1 elde edilen bu tek rapierli
dokuma yapisia “1/1V” ismi verilir. En ¢ok kullanilan dokuma yapilart ‘1/1V 6l
iplikler enkorpare ve 1/1 V 6lii iplikler yiizendir (floatings) (Vardal, kisisel iletisim,
17 Subat 2018 ).

Her iki yap1 da olu ipliklerin hali icinde gizlenerek gittigi ve sirt yolmaya ihtiyag
duyulmayan enkorpore 6l hav teknigine gore dokunur. Bu yapilarin her biri i¢in
zemin 4x (1/1) ya da 4x(2/2)+2x(1/1) olabilir. Bunun sonucu atkilarin birbiri
tizerinden kolayca kayabilecegi yliksek sikliktaki halilarda kullanilir. Bu teknik
uygulanabilir {i¢ shot teknigiyle karsilastirildiginda, verimde teorik olarak % 300'liik
bir artis ve hav malzemesinde % 18'lik bir kazang, iki shot teknigine gore ise
verimde teorik olarak % 200'liik artis saglanabilir. Fakat pratikteki teknik kosullar bu

degerleri bir miktar diisiirebilir.

Bu teknigin ana dezavantaji; olmasidir. Bu dezavantaj, bilindigi gibi ii¢ temiz renk
icin 6 harnis gerektiginden renklendirme sartlarinda kisitlama yapilmasi miimkiin
olan karigik yapilar dokuyarak ortadan kaldirilabilir) (Vardal, kisisel iletisim, 17
Subat 2018 ).

Tek rapierli (kancali) dokuma yapilar1 Belgika ve Fransa'da ¢okga kullanilmaktadir.
Bu teknikte, ana harnis simetrik olarak isletilir, fakat diger desen yapan harnisler iki
tiir yan dokunmus prensibe gore calistirilir. Bu sistem, verimlilikte diislis olmaksizin
6 harnis ile 5 hav ¢0zglisli rengin veya 8 karisik rengin iiretilmesini miimkiin kilar.

Bu yontem yiiksek kaliteli duvardan duvara halilar icin ve ayni zamanda genis
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zeminli par¢a halilarin liretiminde kullanilabilir ) (Vardal, kisisel iletisim, 17 Subat

2018).

Cift Rapierli (Kancali) Dokuma Yapilar: (Cift Shot (Cubuk))

Cift rapierli dokuma yapilarinda; iki rapier, iki atkiyi, bir alt hali agizligina, bir st
hali agizligina ayn1 anda yerlestirilir. Bu yol ile hav ilmesi her iki devirde bir
tamamlanir. Bu nedenle bu yapi, V olarak isimlendirilir. iki ayr1 agizlik olustugu icin
ist ve alt hali zemin iplikleri arasinda g¢aprazlama olmasi Onlenir. Cift rapierli
dokuma yap1 yapilarinda hav yiiksekligini kontrol etmek amaciyla her tarak disine
istenilen hav yiiksekligine gore lansetler konabilir. Cift hali dokuma makinesinin
uygulama alanin1 genisletmek ve asagidaki amaglara erisebilmek icin, bugiin biiyiik
sayida tekstil teknolojik arastirmalar1 ve testleri yapilmakladir. Bu sistemin en biiyiik
faydalarindan bazilar1 genel olarak; ¢ift hali iiretiminde malzeme girdisini diisiirmek,
gelistirilmis ¢ift hali dokuma yapilan temelinde verimliligi artirmak, {i¢ shotlu
dokunan halilarda erisilen kalite diizeyini koruyarak ¢ift hali tiretim ¢esidini
artirmak, hali iireticileri ve dokuma makinesi iireticileri pazarinda esnekligi artirmak

gibi ozellikler sayilabilir (Sayn, Kisisel iletisim, 26 Mart 2018).

Sarf edilen biitiin cabalara ragmen, hali {ireticileri heniiz iki shot teknigiyle ii¢ shot
hali kalitesine ulasamadilar. Bu sistemde bazi hatalar sik¢a ortaya ¢ikabilir, fakat
uygun dizaynda desenler ve hav malzemeleri kullaninmiyla bunlar kismen
gizlenebilir. Bu hatalardan bazilari; karisik konturlar ve/veya dagilmis hav ilmekleri,
kayip iplikler, hali arkasinda tam olmayan desen, iist ve alt halida farkli gériiniim
olarak sayilabilir. 1/2 V 6rgiide iki ana 6rgili yapisindan bahsedilebilir. Sirtta dokunan
1/2 'V ve sirtta dokunmayan 2 V her ikisinde 4x(1/1) ya da (4x2/2)+ 2x(1/1)
zeminlerde dokunabilir. Halilar ¢ogunlukta, sirtta dokunan 1/2 V orgiisii ile tiretilir.
Bu yap1 ile desen halinin sirtinda gortiliir. Hav iplikleri daha iyi sabitlenir ve genis
bir araliktaki kalitede halilar dokunabilir. (80.000 den 500.000 hav ilmesi / m? )
1+1/2 V ise yeni bir orgii yapisidir. Ve 1/1 (tek Shot) . V (¢ift shot)sisteminin
kombinasyonundan ortaya ¢ikmistir (Sayin, Kisisel iletisim, 26 Mart 2018).

Iki shotlu makinelerde yarim ve tam dokuma ydntemleri uygulanarak farkli iiretim

degerleri elde edilebilir. Yan Dokunmus Yontem; yeni ¢ift hali dokuma makineleri
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yan dokunmus, ¢ift atki atma sisteminde c¢alismaya imkan verir. Taharda
caprazlamaya bagl olarak iki halinin da aymi kalitede tiretilmesi miimkiindiir. Bu
metotla, hali yiiziinlin estetik gériiniimii {i¢ shot teknigiyle dokunan hali sistemine
cok benzer olur, ¢iinkii karisik konturlar ve kayip iplikler yoktur. Halinin arka yiizi
yalnizca desenin yarisini gosterir. Bu metoda {i¢ shot teknigine goére hav
malzemesinden % 9 tasarruf saglar. Dezavantaji, yan dokunmus havlarin ¢ok siki
baglanmamis olmasindan dolay1 asinma dayaniminin simirli olmasidir. Bu nedenle
teknolojik olarak kabul edilebilir en diisiik limit yaklasik 34 hav/dm sikligidir. Bu
metotla, 6li hav halinin arkasindan baglanir ve asinma dayanimi oldukga yiikselir,
olu hav sayisinda bir artis olmasina ragmen 30 hav/dm den daha az sikliklarda hali
yapmak miimkiindiir. Baska bir yan dokunmus baglama sistemi ise tek rapierli
makinelerde imal edilir. Arastirmalar gostermistir ki; bu yontem, dokuma agizlik

olusumu nedeniyle ¢ift agizlikli makinelerde daha uyumlu olarak kullanilir (Sayin,

Kisisel iletisim, 26 Mart 2018).

Bu yaklasim kumas olusumunu diizeltir ve rapierin agizliga kilavuzsuz girmesine
imkan tanir. Bu yontem, elektrik kontrollii atki ipligi besleme sisteminin ikinci
rapiere atki ipligi vermemesiyle yeni makinelerde kullanilabilir. Bu metot da iki tur
tek atki atma teknigi kullandigi i¢in, kabul edilebilir kalitede hali iiretimi i¢in siklik

en az 50 hav/dm olmalidir.

Tam Dokunmus Yonteminde halilar yarim dokunmus sisteme gore daha biiyiik
avantajlar saglamaktadir. Uriiniin fiziksel yiike dayanimim artirmak ve hav arkasinda
tam desen olusumunun daha az malzeme ile eldesi i¢in, halen deneme asamasinda
olan yeni bir tam dokunmus iki atki-iki tur dokuma yapist gelistirildi. Bu
konstriiksiyon dort tur makine doniisiiyle saglanir. Bu sistemin ana avantajlari; Bazi
nedenlerle hali kalitesi ii¢c shot dokuma tekniginde elde edilen kaliteye ¢ok yakin
olmaktadir, karisik konturlar yoktur, her hav ilmegi siki baglanmistir (dagilmis hav
goriilmez), Ug shot teknigine gore iiretim % 50 artirilabilir. Bu teknik yan dokunmus
metot ile ayn1 verimlilikte asagidaki kalite avantajlarini saglar; Her iki halinin da
arka yiizeylerinde tam desen goriiniimii, Olduk¢a yiiksek asinma dayanimi (hav
kopma dayanimi tan1 baglanmamis havlardan 4 kat yiiksek), 30 hav/dm. az

sikliklarda bile minimum malzeme kullanimiyla hali iiretimi miimkiindiir. Bu
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dokuma teknigini az malzeme kullanimiyla ger¢eklestirmek miimkiindiir, bdylece
maliyet de diisiiriiliir. Bitmis halida 7 mm. hav boyunda, 35 hav/dm siklikta yaklasik
700 g. hav malzemesi gereklidir. Diiz zemin dokumasi rips dokumaya gore ¢ozgii
malzemesinden % 40 oraninda tasarruf saglar. Diger avantajlar ise diisiik iplik
geriliminde bile makinenin verimli ¢aligmasi ve iyi bir agizlik olusumudur. Bu
dokuma yapisi, makinede biiyiikk bir degisiklik yapilmaksizin mekanik jakar
makineleri ile de elde edilebilir. Dokuma yapisi, desen olusumunda goz Oniine
almmasi gereken asagidaki Ozelliklere sahiptir. Tek rapierli dokuma yapilarinda
oldugu gibi ¢ozgii yoniinde en az iki desen noktasi bulunmasi istenir, iist ve alt
halilarin arka yiizlerinde desenin tamaminin goriilmesine ragmen, az miktarda
farklilik goriliir. Alt halida bir desen degisikligi durumunda, hali arkasinda desen
tam oldugu halde hali yliziinde iki yan kayip iplik goriiliir (Vardal, Kisisel iletisim,
17 Subat 2018).

3 Rapierli Dokuma Yapilar: (3 SHOT(Cubuk))

Bu sistem dokuma yapisi yine Van de Wiele makinelerinde c¢ok fazla
kullanilmaktadir. Dokunan halilar en yliksek kalite gereksinimlerine cevap verir.
Gaziantepli firmalar bu sistem ile halilarin ¢ogunu igi piyasa olarak Tiirkiye i¢ine
pazarlamaktadir. Bu nedenle iilkemizde de ¢ok sik kullanilir. Genel olarak; desende
genis renk segenekleri ve modeller, desende keskin kontur gizgileri, birbirine
karigsmayan konturlar, iyi yaylanma yetenegi ve havlarin siki baglanisi, diizgiin arka
yiiz deseni (tam desenli halilar), alt ve iist halilarda ayn1 desen ve birim (m?) agirhig,
30 hav sikliginda bile yiiksek kalite hali iiretimi, yaklagik 90.000 - 450.000
diigiim/m2 araliginda iiretim, Ust ve alt halilarda olu hav ipliginin arkadan
goriilmeyecek sekilde dagilimi, dolgu ¢ozgiisii sayesinde sert arka yiizey gibi
ozellikleri haliya kazandirarak iist diizey bir Ozellik katmaktadir (Sayin, Kisisel
iletisim, 26 Mart 2018).

Ug rapierli dokuma yapilarinin en belirgin tek dezavantaji diisiik verimliliktir. Ciinkii
tist ve alt halilara bir hav baglayabilmek i¢in dokuma makinesi ana milinin {i¢ tur

yapmasi gereklidir. Cift tarafli hali dokuma makinesi ti¢ shot ¢ift hali dokumayi iki
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ayr1 atki yerlestirme yontemi ile gerceklestirebilir (Sayin, Kisisel iletisim, 26 Mart
2018).

Ug turda ii¢ atki yerlestirme; Ug ¢ift atki yerlestirildikten sonra iist ve alt agizlikta bir

hav ilmegi olusumu tamamlanir.

e Uc¢ turda iki atki yerlestirme; Iki atki yerlestirme, ii¢ atki yerlestirme
yontemindeki orta atki ipligini bos birakarak yapilir.

Ust ve alt halilarda iist atki iplikleri atki ¢ifti olarak yerlestirilirken, alt atki iplikleri
tek tek yerlestirilir. Bu dokuma yapisi 6zellikle sik ve agir halilarin iiretilmesine
olanak tanir (450.000 diigiim/m?). Bu metot ii¢ tur metoduna (ii¢ atki atma) gore

asagidaki avantajlara sahiptir;

e Birim iinitede daha ¢ok hav ilmigi; 450.000 diigiim/m? sikhigna kadar iiretim
mumkuindir,

e Aym siklik icin yaklasik % 5 daha az hav ipligi (yaklasik 50-70 g/m?),

e Yaklasik % 5, 5 daha az baglayici ¢ozgii ipligi,

e Birim alanda (m?) daha az atki yerlestirme, daha kalin bir atki ile daha az kopus,

e Bu teknik, baglama ¢ozgiisii gerilimlerindeki degisimlere nazaran daha az

hassastir (Sayin, Kisisel iletisim, 26 Mart 2018).
2.9. Hali Dokuma Orgii Sistemleri

Makine halis1 dokumaciligini diger iki boyutlu kumaslardan ayiran 6zellik, makine
halisinda {igiincii boyutun olmasidir. Makine hali dokumalar1 ¢6zgii atki ve hav gibi
iic temel birlesenden olusmaktadir. Orgii yapisi, hav ipliginin atki igerisinde
izleyecegi yolu tanimlar ve ayni zamanda temel orgililerin (6rglii motifleri) bir
koleksiyonudur. Temel 6rgii dokunacak olan atki ve hav ipliklerinin 2 boyutlu bir

resmini tanimlar (Vardal , Kisisel iletisim, 17 Subat 2018).

Giliniimiizde U¢ agizlik agip ii¢ atki atilan sistemlerde kullanilmaktadir. Bu
tezgahlarda iist orta ve alt agizlik agilmakta aym anda ii¢ atki atilmaktadir. Ug

rapierli dokuma, ti¢ rapieri olan makinelerde dokunur. Her makine devrinde ii¢ atki
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yerlestirebilir. iki hali ayn1 anda dokunurken, biri alt hals, biri iist haliya ait olan iki
agizlik olusturulur. Ortadaki agizlik bir alt dokuya bir iist dokuya katilmakta ve
iretim hiz1 yaklasik % 50 oraninda, artmaktadir. Ayrica bu makinelerin bir diger
avantaji da 8 renge kadar problemsiz daha net desenli hali dokumaya imkan
tanimaktadir. Orgii sistemi hali baglantilar1 hav ipliklerinin zeminle baglant: diizeni
olup ka¢ zemin atkisina karsilik hav ilme baglantisi olusturdugunu ifade eder

(Vardal, Kisisel iletisim, 17 Subat 2018).

2.9.1. 2/3 Orgii sistemi

3 rapierli makinelerde dokunan &rgii tipidir. Makinenin her devrinde 3 rapier hareket
eder. 3 rapierde atki tasir. Bu atkilarin 2 si bir ilme yaparken digeri kars1 haliya
gizleme yapar. ilk devirde 3 rapierden iist ve orta rapier iist halida tek bir ilme

olusturur.

Alt rapier atkisi ise alt haliya gizleme atkis1 atar. Ikinci devirde orta ve alt rapier alt
haliya tek bir ilme olustururken {ist rapier iist haliya gizleme atkis1 atar. Soylenen
atki siklig1 ile hali sirtinda saydigimiz atki sayist aynidir. Fakat gercek atki sayisi
bahsedilenin ti¢ katidir (Vardal, Kisisel iletisim, 17 Subat 2018).

o =\
- o)\ | Q\l I
TC - * II\"‘ e Y e
5 \
1 [ ] \_ L] \
j \
3 - -
> le)/ . .
1
BC
6 3 A ® [\ @
I \ f
4 U/ o, ) U

Sekil 2.9.2/3 Orgii sistemi face to Face (Van de Wiele Weave Structure Catalogue 2003, s. 22-23).

TC: Top Carpet BC: Bottom Carpet
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Sekil 2.10.2/3 Orgii sisteminin hav yiizeyi (Van de Wiele Weave Structure Catalogue 2003, s. 6).

2/3 Orgii sisteminde dokunan halilara genel olarak; hali sirt: deseni bulaniktir, atki
siklig1 aralig1 diisiik atki sikliklarinda kullanilir, diisiik tarak sikliginda kullanilir ve
tiretim hiz1 90-100 tefe / dk. kadardir (Vardal, Kisisel iletisim, 17 Subat 2018).

2.9.2. 2/2 Orgii sistemi

Iki rapierli makinelerde dokunan &rgii tipidir. Makinenin her devrinde iki rapier
hareket eder. Iki rapierde atki tasir. Makinenin her devrinde iki rapier hareket eder,
iki atkr atilir ve her iki rapierde bir jakar mekanizmas1 hav olusturur. ilk devirde {ist
iki ( iist ve orta ) rapier {ist haliya hav atki ¢iftini génderir. Ikinci devirde alt iki ( orta
ve alt ) rapier alt haliya hav atki ¢iftini gonderir. Bu sistemde iki atki bir ilmeyi
olusturuyor. Bu iki atki arasinda ylizen hav iplikleri ile dolgu ¢ozgiisii
bulunmaktadir. Atki siklig1 yoniinden sdylenen ile sayilan siklik aynidir fakat
gercekte sOylenen veya sayilanin 2 kati vardir (Vardal, Kisisel iletisim, 17 Subat
2018).
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Sekil 2.11.2/2 Orgii sistemi face to face (Van de Wiele Weave Structure Catalogue , 2003, s. 22-23)

Sekil 2.12. 2/2 Orgii sisteminin hav yiizeyi (Van de Wiele Weave Structure Catalogue 2003, s. 6).

2/3 Orgii sisteminde dokunan halilara genel olarak; Hali sirt1 deseni en net olan orgu
sistemidir. Calisma hiz1 90 — 110 tefe/dk. civarindadir, 50 tarak siklig1 gibi yiiksek
tarak sikliginda dokunurlar, Atki sikliklart diisiiktiir, Ug rapierli tezgahlarda dokunur,
Hal1 sirt1 oldukga serttir, agir ve toktur ve hal1 yiizeyindeki havlar diktir.

2.9.3. 1+2/3 Orgii sistemi

Ug rapierli makinelerde kullanilan orgu tipidir. Bu tip orgu sistemine sahip halilarda
ise oranlar 2/3 V baglantiliya yakin degerlerdedir. Bu da hav ipliklerinin ii¢ atkida iki
baglant1 yapmasi sonucu doku sikliginin bir miktar azalmasindandir. Dolayisiyla hav

ipligi maliyeti acisindan 1+2/3 V baglantili halilarla 2/3 'V baglantili halilarin
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birbirine yakin oldugu sdylenebilir. 1+2/3 V Bu orgu yapist once iki atkinin, sonra
tek atkinin etrafinda hav ilmesinin olustugu yeni bir orgu yapisidir. Enkorpore o6l
iplikler dolgu ipliklerinin tlizerinde gizlenerek gittikleri i¢in her ilme siras1 gayet iyi
sabitlenir ve hal1 sirt1 gayet temiz goriiniir. 1 +2/3 V 06zellikle yiiksek hav sikliklari
icin uygundur.(6rn:1.000.000 ing/m?). Dolgu ¢ozgiileri ise her ii¢ baglantida da ayni
islevi yaptigindan agirlik oranlan birbirine yakindir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart
2018).
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Sekil 2.13.1+2/3 Orgii sistemi Face to Face

Iy

L L

Sekil 2.14.1+ 2/3 Orgii sisteminin hav yiizeyi (Van de Wiele Weave Structure Catalogue 2003, s. 6).

Bu orgii sisteminde 1 rapier bos bekler 2 atki iist haliya gider 1’1 hav yapar — 1’1
gizleme yapar. Sonraki islemde 2 atkida alt haliya gider 1°1 hav yapar — 1’1 gizler.
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2.9.4. 1/1 Orgii sistemi

Dokuma makinesinin her devrinde bir atki atilir. Ust rapier iist hali icin alt rapierde
alt hali i¢in calisir. Ust rapier iist hal1 i¢in hav atkis1 atar. Alt rapier alt hali igin hav
atkis1 atar. Ust rapier iist hali i¢in gizleme atkis1 atar. Alt rapier alt hal i¢in gizleme
atkisi atar. Bu 6rgii sisteminde gizleme atkilar1 da hav yapar. Olii hav ipleri az sayida
oldugundan hali tabani1 zayiftir. Taban diizgiinliigli azdir ve bunlardan otiirii hali
ilmekleri mekanik etkiler karsisinda daha kolay yatacak ve yaylanma ozelligi
azalacaktir. Her ilmeyi yalniz bir atki olusturur. Hal1 sirtinda 1 m.” de kag atki varsa
ayn1 sayida hali sirtina gizlenmis 6li iplikte vardir. Yani 1 m.” de 500 atki varsa 500
tane de gizlemede oldugundan toplamda 1 m.” de 1000 atki vardir. Gizlemedeki
atkilarda, normal hav atkisiin ilme yaptirdigi (renklere) hav ipliklerine ilme

yaptirirlar (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).

TC 7 i

BC 22
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Sekil 2.15.1/1 Orgii sistemi face to face (Van de Wiele Weave Structure Catalogue, 2003, s.12)

Sekil 2.16.1/1 Orgii sisteminin hav yiizeyi (Van de Wiele Weave Structure Catalogue 2003, s.30).

Bu sistem sadece 2 rapierli tezgahlarda dokunabilir. Aslinda 3 rapierli tezgihlarin

orta rapieri sokiilerek de dokuna bilir ama iiretim kayb1 nedeniyle 2 rapierli tezgahlar
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tercih edilmektedir. Bu sistem c¢alisirken iist rapier hareketi esnasinda alt rapier
bekler, alt rapier hareketi sirasinda iist rapier bekler. Bu 6rgii sistemi ile dokunmus
halilarin  hav yiiksekligini Ol¢tiiglimiizde yanilma riskimiz yiiksektir. Ciinki
gizlemeye baglanan ilmelerin uzunlugu normal hav uzunlugundan kisa ¢ikacaktir.
Aslinda V gibi goziikiir, fakat daha ince kalitesiz bir yapisi vardir. ilmelerin hali
sirtinda sokiilmesi (tily ¢ikmasi) cok daha fazladir. ideal Atki Siklik Aralig1 90 — 150
atk1/10 cm. Genellikle 50 tarak gibi yiiksek tarak numaralarinda dokunurlar. Orgii
sistemleri arasinda yiiksek devirlerde de calisabilirler (Celik, Kisisel iletisim, 12
Mart 2018).

2.9.5. 1/2 Orgii sistemi

Dokuma makinesinin her bir devrinde iki adet atki atilir. Yiiz ylize dokuma sistemine
gore liretim veren makinelerde ve bu sistemde atilan atkilardan birisi hav i¢in digeri
de karsi halisi igin gizleme atkisidir. Bu sisteme gore gizleme atkisinda asla hav
bulunmaz. Bir ilmeyi bir atki olusturur. Gizlemedeki ¢ozgii ise hava destek verir.
Gizleme atkis1 halinin yiizey tarafinda havlarin dibindedir. Dolgu ¢6zgiisii ve 6lii hav
ipliklerinin tstiinde bulunur. Halinin yapisini tutan baglanti ¢ozgiileridir. Halinin
sirtinda sadece hav atkist ve buna bagli hav ilmeleri goriiliir. Bundan dolay: hali
tizerindeki desenin aynisi hali sirtinda da goziikiir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart
2018).
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Sekil 2.17.1/2 Orgii sistemi face to face (Van de Wiele Weave Structure Catalogue, 2003, s.12)
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Sekil 2.18.1/2 Orgii sisteminin hav yiizeyi(Van de Wiele Weave Structure Catalogue 2003, 5.30 ).

Hal1 sirtinda 1 m.’de toplam katki sayis1 kadar, halinin sirt kisminda yiizmede giden
atkida mevcuttur. Yani 1 m.’de 500 atki varsa 500 tane de gizlemede oldugundan
toplamda 1 m.’de 1000 atki vardir. iki rapierli dokuma makinelerinde bu sistem

calisirken rapierlerin ikisi birlikte hareket eder.

Rapier iist hali i¢in hav atkisi verirken alt hali icin gizleme atkisimi verir. ikinci
turunda st haliya gizleme atkisini verirken alt haliya hav atkisini verir. Cergeveler
asagl ya da yukar1 hareketi tek seferde yapmaktadir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart
2018).

Ucg rapierli dokuma makinelerinde bu sistem ¢alisirken en alttaki veya en iistteki
rapier bir tur ¢alisirken ikinci tur beklemeye gecer. Orta rapier ise her turda hareket
eder hi¢ bekleme yapmaz ve hep gizleme atkisini orta rapier atar. Birinci turda iist iki
rapier hareket ederken {iistteki tist hali i¢in hav atkis1 yaparken orta rapier alt halida

yiizmeye girer.

Ikinci turda alt iki rapier hareket ederken orta rapier iist haliya gizleme atkis: alttaki
rapier alt hali i¢in hav atkisi atar. Cerceveler asagi inerken iki kademede yukari

kalkarken tek seferde hareket eder.

Atkt Siklik Araligi 40 — 100 atki/10cm Hemen her tarak numarasinda tercih
edilebilir. Yiiksek iiretim miktarlar1 ve saglamligi gibi avantajlar1 nedeniyle en ¢ok

kullanilan 6rgii sistemidir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).
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2.9.6. 1+1/2 Orgii sistemi

Bu 6rgii sisteminde makinenin her devrinde farkli sayilarda atki atilir. ilk turda iist
rapier {ist haliya hav atkis1 atarken alt rapier alt haliya gizleme atkisini atar. Ikinci
turda st rapier st haliya gizleme atkisini atarken alt rapier alt haliya hav atkisim
atar. Ugiincii turda iist rapier iist haliya gizleme atkisi atar. Alt rapier beklemede
kalir. Dérdiincii turda alt rapier alt haliya gizleme atkisi atar. Ust rapier beklemede
kalir. Yukaridaki bu dort zaman da toplam 6 atki atilir. Ayrica bu sistemde 1 hav 2
gizleme atkis1 vardir. Gizleme atkilarinin birisi hav yapar digeri destek gorevindedir.

Yani 1 destek 2 ilme atki sisteminden olusur (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).
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Sekil 2.19.1+1/2 Orgii sistemi ve hav yiizeyi (Van de Wiele Weave Structure Catalogue 2003, s. 12).

Sekil 2.20.1+1/2 Hav yiizeyi (Van de Wiele Weave Structure Catalogue 2003, s. 3).

Halinin metrekaresi i¢indeki atki sayisi atki sikliginin 1, 5 katidir. Atka sikligi ifadesi

sadece hav yapan atkilar1 igermektedir. Gizleme yapanlar belirtilmemektedir. 2
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gizleme 1 hav atkisi olan halida bu sistemde 2 ilme bir destek atkis1 oldugu i¢in atki

sikl1g1 100 ise bu halinin metresinde 150 atki vardir.

Bu sistem iki rapierli hali dokuma makinelerinde calisabilir. Bu orgli sistemi ile
dokunmus halilarin hav yliksekligini 6l¢iildiigiinde yanilma riski yliksektir. Ciinkii 2
gizlemeden birisi hav yapar ve hav yapan gizleme ilmelerinin uzunlugu normal hav
uzunlugundan kisa ¢ikacaktir. Hali sirtinda desen net goziikkmez. Atki sikligr 80 —
120 atki / 10 cm. araligindadir. Genellikle yiiksek tarak sikliklarinda dokunurlar. Cok

yiiksek devirlerde ¢alistirilamazlar.

Cizelge 2.8. Orgii tiplerine gore atki sikliklar

Halimin Atki Sikhig:
Orgii Tipleri | Séylenen Deger | Sayilan Deger GalFk Atl
Sayisi
1/1 50 o5 50
1/2 50 50 100
1+1/2 50 5 =
2/2 50 50 100
2/3 50 50 150
1+2/3 50 5 -
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Cizelge 2.9. Hali sirtindaki ilmelerin netligine gore hali kaliteleri

Hal Sirtindaki ilmelerin Netligine Gore Hah Kaliteleri

2/2
Iyi
1/2
1/1
Orta
2/3
1+2/3
Kotii
1+1/2

2.10. Hali Dokuma Makinesinde Atki Atma Sistemleri

Van de Wiele tipi hali dokuma makinelerinde atki atma sistemi {iretimi dogrudan
etkileyen bir faktordiir. Bu nedenle iizerinde en c¢ok ugrasilan konu atki akma
sistemleri olmustur. Atkinin atilmast kumas iiretim hizi yaninda kaliteyi de
belirleyen faktorlerin en onemlilerindendir. Atkinin en hizli ve en miikemmel bir
bicimde tasinmasi dokuma makinesi tarimcilarinin ¢ok farkli tezgah dizaynlari
gelistirmesine yol agmistir. Birbirinden farkli tekniklerin, ¢esitli faydali ve sakincali
yonlerinin bulundugu g6z Oniine alinarak, kullanim amacia uygun secimi
yapabilmek i¢in bu sistemleri detaylariyla bilmede biiyiik fayda vardir (Celik, Kisisel
iletisim, 12 Mart 2018).

2.10.1. Balistik sistemler

Mekik, kiskag, mekik¢ik, mermi gibi atki tasiyict elemanlar bir baslangi¢ hizi

verdikten sonra, ugus kursu boyunca baskaca bir etki almaksizin ataletleri sayesinde

73



azhig1 gecerler. Cesitli balistik atki atma sistemlerinde yalniz mekikg¢ikli sistem

agirlik icerisinde tamamen kontrol altindadir. Mekikli sistemlerde kontrol kismidir.

Atki tasima hareketi ti¢ faza ayrilmaktadir; (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018)

e [vmelendirme,
e Serbest Ugus,

e Frenleme

2.10.2. Dornier sistem

Kanca baslar1 agizlik ortasina dogru hareket ederler. Atki ipligi bobinden sagilirken
ucu da sol kancanin u¢ kismindan yakalanmis ve kistirilmistir. Kancalar ilerlerken
agizlik igerisinde ve alt ¢ozgili tabakasinin tlizerinde yer alan durdurucuya cgarpan sag
kancanin ¢enesi agilir ve sol kancanin bas tarafindan gergin olarak tutulan atki ile

temas eder (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).

Sekil 2.21. Rapier (Kanca; disi ve erkek) (www.vandewiele.com/en/floor/carpet-weaving-machines)

Kancalar ters yonde hareket ettiklerinde sag alici kancanin g¢enesi yine durdurucu
sayesinde acilir. Ayn1 anda diger durdurucu da verici kancanin ¢enesini agar. Atki

ipligi bundan sonra alic1 kanca tarafindan tasinir.

Iki durdurucular da kamlarla tahrik edilmektedirler. Kancalar agizhig1 terk ettikten

sonra diger bir durdurucu, alict kancanin ¢enesini acar atki ipligi serbest birakilir

(Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).
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Kancalar alt kisimlarindan acik i¢i bos bir metal bir ¢ubuk seklindedirler. Bu metal
kismin igine yerlestirilen naylon kollar tahrik mekanizmasiyla baglantilidir. Atki
ipligini kistiran ¢eneler sinterli karpitten yapilmis olup, hassas iplikler i¢in plastik

tipleri bulunmaktadir.

2.10.2. Kanca tahrik mekanizmalari

Kanca dokuma makinelerinde, agizligin igine girip ¢ikan kanca baslarin1 tasimakta
olan cubuklarin ya da bantlarin sevkini saglayan kanca tahrik mekanizmalarini
tasarimi1 biiyiikk bir 0neme sahiptir. Bu mekanizmalar tutucu baslarin belli bir
genislikte dogrusal bir hareket yapmasini saglarlar. Atki ipliginin hiz ve ivme
degerlerine kars1 hassas olmasi, kancalarin yaptigi hareketin ¢ok hassas kontroliinii
zorunlu kilmaktadir. Boylece donmeyi Oteleme ¢eviren bir mekanizmanin atki

ipligini agizlikta pozitif olarak kontrolii miimkiin olmaktadir.

Eksantrikle direk tahrik ve sikloid dislilerle tahrik ile atki mekanizmalariyla atki
atma sistemi saglanmaktadir. Eksantrikle tahrik edilen tezgahlarda iki problem ortaya
cikmaktadir. Bunlardan biri Gosken dokuma makinelerinde da kullanilan planet
dilsiler de denilen sikloid disli sistemini kullanmakla azaltilabilir. Bu sistemde kanca
dogrudan bir hareket kolana baglhidir. Hareket kolu bir ana disli etrafinda donen bir
hareket dislisinden tahrik edilmektedir. Ana disli ise tezgah ana milinden hareket
olmaktadir. Bu sayede eksantrikli sistemdeki ara hareket koluna, sabit bir donem
noktasina ve bu noktaya bagli kola gereksinim kalmamaktadir. Bu sistem daha
ziyade hali tezgahlarinda kullanilmaktadir. Mekanizmanin gelistirilmesi i¢in ana
dislinin yerine bir disli kayis takilmistir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart 2018).Ikinci
problem krankla tahrikin kancaya basit harmonik harekete yaklasan bir hareket

vermesinden kaynaklanmaktadir. Burada atki 2 kat1 olmaktadir.

Ayrica basit bir ipliginin maksimum hizi1 ortalama hizin harmonik hareket,
kancalarin tezgah ortasinda atki p transferini gergeklestirirken az da olsa durmalari
zorunlulugu bakimindan da pek uygun degildir. Diger bir taraftan kenarlar1 disinda
kalan bolgede kancalarin daha uzun siire kalmalari gereklidir. Bununla birlikte,
kancalar tefenin vurus yapmasina ve atki se¢iminin gerg¢eklesmesine izin verecek

sekilde hareket etmelidirler. Kancalar nispeten kiiclik bir agizliga rahatlikla
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girebildikleri i¢in, mekikli konvansiyonel bir tezgaha oranla kancanin agizliga daha
erken girmesi ve daha ge¢ c¢ikmasi miimkiindiir (Celik, Kisisel iletisim, 12 Mart
2018).

2.11. Desen Kapasitesi

Tasarim ve desen boliimii makine hali dokumaciliginda miisteriyi dogrudan etkileyen
bir etkiye sahiptir. Tasarim yoniinden c¢esitli hali sistemleri ve tezgah
konstriiksiyonlar1 énemli farkliliklar ortaya koymaktadir. Wilton tipi halilarda hem
tel gubuklu hem de yiiz ylize wilton sisteminde, deseni meydana getiren bir grup
ilmek ipliginden biri hali ylizeyine ¢ikarken digerleri hali zemininde diiz bir sekilde
kalacaklarindan ¢6zgili yoniindeki bir sirada kullanilabilen renk sayisi 3 ile sinirlidir
ve tezgahlar en iyi 3'li iist, 3'i alt halida olmak {izere 6 renk kullaniminda iyi

performansi vermektedir (Vardal, Kisisel iletisim, 17 Subat 2018).

Gilinimiizde 8 renge kadar problemsiz galisabilen tezgahlar gelistirilmistir. Bununla
beraber ¢0zgii yoOniindeki bir baska sirada renklerden biri yerine daha Once
kullanilmayan bir baska renk kullanarak desen renk kapasitesi artirilabilmektedir.
Ancak ayni ¢izgi lzerinde kullanilan renk sayisi yine belirli bir sayiy
gecmeyeceginden halinin kagit tizerinde desenlendirilmesi sirasinda bu renk sayilari
dikkate alinarak yerlestirilebileceklerdir. Ayrica jakar kullanildig: i¢in atki yoniinde
de kullanilabilecek olan renk sayis1 sinirli olarak desen biiyiikliigii jakar kapasitesine

bagl olacaktir (Vardal, Kisisel iletisim, 17 Subat 2018).

Jakar mekanizmasimin kullanildig1 Gripper tipi Aksminster halisinin sagladigi desen
imkanlar1 da wilton tipine benzemekle beraber 6nemli avantajlara sahiptir. Bu tip
halida ¢6zgii yoniindeki bir sirada kullanilabilecek olan renk sayisi petek adi verilen
ve dikey yonde hali genisligince yan yana dizilmis olan tastyicilardan meydana gelen
mekanizmanin kapasitesine baglidir. Bu kapasite 16 renge kadar cikabilmektedir.
Atkr yoniinde kullanilabilecek olan renk sayisi ise sadece jakar kapasitesine baghdir.
Bu sistemlere nazaran gergek bir istlinliigli bulunan ve hemen sinirsiz desen
kapasitesi saglayan sistem ise makarali Aksminister sistemi yada makarali Gripper

Aksminister sistemidir. Bu sistemde ¢6zgii yoniinde makara sayist kadar degisik renk
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atki yoniinde ise istenirse her ilmek farkli bir renkte tesekkiil ettirilebilir (Vardal,

Kisisel iletisim, 17 Subat 2018).

2.12. Makine Hali Dokumacihiginda Mukavemet

Makine halilarinin kullanim amacina uygun olarak sahip olmasi gereken en 6nemli
ozelliklerden birisi de statik yiiklere direngtir. Makine halis1 ile dokunmus bir halinin
statik yiiklere kars1 direnci, halinin hav yiiksekligini korumasma baghdir. Ozellikle
statik yiik mobilya v.b esyalarin yogun oldugu alanlarda kullanilacak halilarda bu
orana uygun hali dokular1 ve hammaddeleri secilmelidir. Numunelere uygulanan
statik yiikleme testi sonucu tespit edilen kalinlik azalmasi yiizdeleri ve bunun sonucu
halilarin 6zelliklerinden ve tiretim parametrelerinden muhtemel etkilenis bi¢imleri

asagida verilmistir (Vardal, Kisisel iletisim, 17 Subat 2018).

o Yapilan testler sonucu genel olarak statik yiik altinda yapilan kalinlik azalmasi
testlerinde akrilikten imal edilen halilar i¢in elde edilen sonuclarda ortalama
kisalma % 24 civarindadir. Bu da yiin ve polipropilene gore akriligin statik
yiike kars1 daha dayanikli oldugunu gosterir (Merinos Dokuma Test Sonugclart).

o Yik kaldirildiktan 24 saat sonra dahi hali eski kalinliginin ancak % 76'sina
ulasabilmektedir (Merinos Dokuma Test Sonuglart).

o Yin halilar ise statik yiiklere karsi akrilik ve polipropilene gore oldukca iyi
sonuclar vermektedir. % 96 oraninda eski halini alabilmektedir. Bu da yiiniin
yaylanma 6zelliginden kaynaklanmaktadir (Yazicioglu, 1992, s.63).

o Polipropilen halilarin kalinliginda ortalama % 7 azalma olmaktadir. Ancak
polipropilen halinin ilmek boyunun biraz daha kisa olmasi bu durumda
etkilidir.

. Statik yiiklemeye maruz kalabilecek alanlarda yiin hali secilmesi hali
konforunun ve Ozelliklerinin daha uzun siire korunmasma imkan verecektir

(Merinos Dokuma Test Sonuglart).

Halilarda kullanim amacina uygun olarak sahip olmasi gereken diger bir 6nemli
ozellik ise dinamik yiiklere karsi direngtir. Diger bir ifadeyle dinamik yiikler
karsisinda hali ne kadar az kalilik kaybediyorsa o kadar kaliteli demektir. Ozellikle
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dinamik yiik, insanlarin sik¢a kullandig1 ve hareketli esyanin yogun oldugu alanlarda
kullanilacak halilar dinamik yiiklere direngli halilar se¢ilmelidir. Laboratuar
ortaminda hali numunelerine dinamik ylikleme ve hav 6l¢iim testleri uygulanmistir.
Bu test sonuglaria gore; dinamik yilik altinda yapilan kalinlik azalmasi testlerinde
akrilikten imal edilen halilar i¢in elde edilen sonuglarda ortalama kisalma %15
civarindadir. Bu da akriligin dinamik yiiklerde statik yiiklere gore daha 1iyi
performans gosterdigi sonucunu ortaya koymustur. Yiin halilarda ise dinamik yiik
altinda kalinlik azalmasi deneyleri sonucunda ortalama kisalma % 26 civarindadir
(Merinos Dokuma Test Sonuglari). Bu da yiinden iiretilen halilarin dinamik yiiklere
kars1 daha mukavemetsiz oldugunu ve 6zellikle uzun kullanimlar sonucunda halidaki
kalinlik azalmasindan dolayr halidaki yaylanma 6zelliginin kaybolacagini gosterir.
Polipropilen halilarda ise dinamik yiik altinda kalinlik azalmas1 sonucunda ortalama

kisalma % 23 civarindadir.

Bu durum polipropilen halilarin dinamik yiiklere kars1 direncinin akrilige gore daha
zayif yline gore ise yakin seviyede oldugunu gostermektedir. Sonuglardan da
anlasilacagi tlizere dinamik yiik etkilerinin fazla oldugu alanlarda akrilik veya yun
akrilik karigimlarinin tercih edilmesi daha iyi sonuclar verecektir. Polipropilen ise
yalnizca hali maliyetini diistiriicli etkisi sebebiyle tercih edilebilir (Merinos Dokuma

Test Sonuglari).

2.13. Makine Halicih@inda iplik Kullanim Oranlar

Iplik kullanim1 ve kullanilan ipligin 6zellikleri biitiin tekstil maliyetinde birinci
etkendir. Birgok tekstil tirtiriiniin hammaddesi olan iplik, pazar giiciinii olumlu yonde
etkileyen ve iiriinlerin satisinda belirleyici olmustur. Iplik halilarda gerek iiretim
gerekse satin almada dikkat edilmesi gereken noktalardan bir tanesidir. Yiiz ytlize hali
dokuma teknigiyle dokunmus ii¢ farkli hali baglantisindaki iplik kullanim oranlan
icin yaptirilmis test sonucu, (Merinos Dokuma Test Sonuglar1) s6z konusu iplik
oranlarinin  doku Ozelliklerine baghh olarak gosterdigi degisiklerle ilgili
degerlendirmeler farklilik gosterebilmektedir. (Salman, Kisisel iletisim, 26 Mart
2018).
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Yapilan degerlendirme sonucu 1/1 V baglantisiyla dokunmus yiiz yiize Wilton
halilarinda hav ipligi kullanim oran1 digerlerine gore oldukca diigiiktiir. Bu nedenle
pahali hav ipligi materyali kullaniminda 1/1 V baglantili halilar maliyeti diisiirme

acisindan tercih edilebilir (Salman, Kisisel iletisim, 26 Mart 2018).

1/1 V baglantilida 6lii hav ipligi zeminde gizlenen hav iplikleri ¢ok az oldugundan
hali tabani incelesecek dolayisiyla halinin goriiniimii ve taban diizgiinligi
azalacaktir ve bunun sonucu olarak ilmekler direng¢ karsisinda daha kolay yatacak ve

halinin yaylanma 6zelligi azalacaktir.

2/3 V baglantili halida ise hav ipligi agirlig1 % 54 civarinda kalmaktadir (Merinos
Dokuma Test Sonuglari). Olii havlar yani zeminde gizlenen hav orani da arttigindan
ilme ipligi gideri dolayisiyla maliyeti artmaktadir. Ancak buna karsilik hali tabani
daha kalin ve diizgiin olacak ayrica ilmeklerin yatmasi zorlasacaktir (Salman, Kisisel

iletisim, 26 Mart 2018).

1+2/3 V baglantili halida ise oranlar 2/3 V baglantiliya yakin degerlerdedir. Bu da
hav ipliklerinin ii¢ atkida iki baglanti yapmasi sonucu doku sikliginin bir miktar
azalmasidandir. Dolayisiyla hav ipligi maliyeti acisindan 1+2/3 'V baglantili
halilarla 2/3 V baglantili halilarin birbirine yakin oldugu sonucu ¢ikarilabilir
(Salman, Kisisel iletisim, 26 Mart 2018).

2.14. Makine Halicihginda Desen Tasarim

Bir tasarimin, bir konunun, bir nesnenin gorsel elemanlarla betimlenmesi, ¢izgi ile
anlatilmasi kendi i¢inde belli disiplinlerin gerceklesmesi ile miimkiin olabilmektedir.
Desen sadece bir ¢izim olarak degerlendirmemelidir. Desen bir¢ok 6zelligi i¢inde
barindiran estetik bir unsur olarak goriilmelidir (Yazicioglu, 2017, s.56). Gaziantep
Organize Sanayi Bolgesinde yer alan hali dokuma makinelerinin tamami Texcelle
tasarim kullanmaktadir. Bunun nedeni tiretimde yer alan makinelerin biiyiik kisminin
Van de Wiele marka makinelerin kullanilmasidir. Van de Wiele makinelerinin
yaninda bazi isletmelerde Schonner marka makinelerde kullanilmaktadir. Texcelle
programin bu iki makineye uygun formatta olmasi programin kullanishligim

arttirmaktadir.
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El dokusu halilarda oldugu gibi makine halilarinda da desen halinin degerini ortaya
cikarmakta, ona estetik bir goriinim kazandirmaktadir. Bu sebeple kaliteli bir halida
desenin 6zgiin ve kusursuz olmasi istenmektedir (Yazicioglu, 2017, s.112). Halinin
desenini olusturan motifler birbiri ile uyum igerisinde olmali, motifler desen iizerine
uygun bir sekilde yerlestirilmelidir. Ozellikle kdselerde ve hali ortasinda motifler

tam olmal1 yarim veya eksik olmamalidir (Yazicioglu, 1992, s.142-143).

Haliya glizelligini ve estetigini veren Onemli Ogelerden biri de renk ve renk
uyumudur. Hali, deseni ve motiflerin renk uyumu ile bir biitiin olmalidir. Halinin
dokumasi kadar renkleri de Onem tasimaktadir (Uysal, 2004, s.127). Yanlis ve
uygunsuz bir sekilde renklendirilmis ancak miikemmel dokunmus bir hali bile teknik
olarak tam sayilamaz. Halimin renkleri duru, parlak, renk tonu zengin, koyu veya

acik, pastel veya zitlik olsa da asla gozii yormamalidir (Yazicioglu, 2017, s.42).
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3. YONTEM

Arastirmanin bu boliimiinde arastirmanin modeli, evren ve Orneklemi, verilerin

toplanmasi ve analizine iliskin bilgiler verilmistir.

3.1. Arastirmanin Modeli

Bu arastirma tarama modelinin kullanildigi tarama modeline dayali betimsel bir
caligmadir. Bu amagla tasarim ve tekstil tasarimi, hali dokuma ile ilgili genel bilgiler
verildikten sonra “’Gaziantep ili Makine Halist Uretimi’> tespit edilmeye

calisilmigtir.

3.2. Evren ve Orneklem

Bu arastirmanin evrenini Gaziantep Organize Sanayi Bolgesinde yer alan 500

civarinda hali dokuma fabrikasi olusturmaktadir.

Arastirmanin evreni kapsamli oldugundan Sanat Hali A.S., Kartal Tekstil A.S.,
Festival Hali A.S. ve Eviza Carpet A.S biiyiik 6lcekli isletmeler 6rneklem olarak
secilmistir. Arastirma probleminin incelenebilmesi i¢in bir evrenin olmasi ve
evrenden segilen orneklemin evreni temsil etmesi i¢in drneklem olarak yukaridaki
fabrikalar se¢ilmistir. Bu fabrikalarin segilmesinde amag, isletme parkurunun genis
olmasi, her kalite, renk ve desen ozellikleri olan halilarinin liretiminin yapiliyor

olmasidir.

Kartal Hal1, liretimine ve uluslararasi ticaretine 1985 yilinda baslamistir. Bu siirecten
itibaren firma hem fiziki hem de teknik donanim olarak hizli bir sekilde teknolojiyi

takip ederek iiretimine devam etmistir.

Toplamda 50.000 m? kapali alanda faaliyet gosteren firma sektoriin ¢ok 6nemli bir
iireticisidir. Uretiminin hammadde mensei olarak Polipropilen, BCF, Heat-Set
(biikiimlii Polip),Frize (biikiimsiiz Polip), Shaggy, Akrilik ve Viscon ipliklerden
olusan parca ve duvardan duvara halilarin iiretimi yapilmaktadir. Firma parca hali
tiretiminde yillik kapasite olarak 10.000.000 m*’dir. Polipropilen iplik iiretimi yillik
olarak 13.000 ton dur (www.kartalcarpets.com.tr/aboutas 25.08.2018).
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Uretim akisi olarak kendi {iretim iplikleriyle, sahip oldugu modern teknik
donanimlariyla en {ist diizeyde parca hali ve duvardan duvara halinin yapilmasinda
her tiirlii geleneksel ve modern makine techizatiyla mevcut dokuma sistemini en iyi

sekilde kullanarak, makine halis1 sektoriinde onemli bir yere sahiptir.

Makine halis1 duvardan duvara hali ve Polipropilen iplik iiretimi alanlarinda faaliyet
gosteren Kaplan Kardesler Hali; 1984 yilinda Gaziantep’te kurulmustur. Toplamda
75.000 m? kapali alanda iiretim yapan firma, Empera adli isletmeyi 2014 yilindan
itibaren iretime hazir hale getirmistir. Polipropilen, BCF, Heat-Set (bikiimli
Polip),Frize (biikiimsiiz Polip), Shaggy, Akrilik ipliklerden olusan halilarin iiretimi
yapilmaktadir. Iplik iiretiminde de faaliyet gosteren firma hali dokuma ipliklerini

buradan temin etmektedir.

Art Carpet, makine halis1 liretiminde ve ihracatinda uluslararasi alanda taninan ve
siirekli gelisim gdsteren bir firmadir. Uretim faaliyetlerine 2005 yilinda baslayan Art
Carpet, halen 22 adet dokuma makinesi ile tiretim faaliyetlerini stirdiirmektedir. Art
Carpet 33.000 m? kapal1 alana sahiptir. Kuzey Amerika’da bulunan deposu ile de bu
bolgedeki alicilara servis vermektedir. Gaziantep’te bulunan bilgisayar kontrollii

iretim tesisinin 8.400.000 m?/y1l parca hali tlretim kapasitesi bulunmaktadir.

Art Carpet genis satis ag1 ile tiim diinya iilkelerine hizmet gétiirebilmektedir. Thracat
yaptigi tilkelerin hali standartlarina gore de liretim yapmaktadir. Cesitli uluslararasi
onayli belgeler ile bu standartlar sertifikalandirilmistir. Tesiste kullanilan Van De
Wiele ve Schonherr tezgahlar diinyadaki en ileri teknoloji ile donatilmistir.
Teknolojik gelismeleri yakindan takip etme, Isci Saghgi ve Giivenliginden,
Kaliteden, 6diin vermeden cevreye saygili, yiiksek nitelikli ve rekabetci fiyatlar ile
drtinler imal etmesine olanak tanimaktadir. Teknolojik imkanlar sayesinde her tiirli
ebadi ve deseni uygulayabilmekte, miisterileri i¢in yeni renkleri, desenleri,
kombinasyonlari, modadaki trendleri takip ederek market icin dogru {irlinii

sunmaktadir ( www.artcarpet.com/aboutas 25.08.2018).

Biitiin maddi belirti ve inkisaflarin bir baslangic noktasi vardir. EVIZ ailesinin de
ticari hayatinin baslangic noktasi baba Sayin Behcet EVIZ’in 1962 yilinda askerlik
doniisii gida alim satimi ile ticaret hayatina adim atmasidir. Baba Eviza, 1962-70

yillart arasinda Siirt, Gaziantep arasinda eski tabir ile allaf denilen tarim {irlinleri
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ticareti ile ugrasirken bu ticareti daha verimli hale getirmek gayesi ile toptan ve
perakende gida isini Kurtalan’da 1974 yilina kadar devam ettirmistir. 1974 yilinin
ikinci ¢eyreginde ticari toplu durum geregi lilkemizin geng sehirlerinden Batman’a
yerlesmistir. Toptan gida ticaretinin yaninda o yillarin énemli is alanlarindan olan
odun, komiir, demir ve c¢imento is kollarinda da ailesine is sahasi acarak
istihdamlarina olanak tanimistir. Gaziantep’e 1993 sonlarinda yerlesmeye karar verir.
Gaziantep’te ilk is olarak giinlimiizde varligimi yitirmis klasik toptancilik anlayiginin
giinlimiiz konjonktiiri ¢cer¢evesinde yapilandirarak ¢agin modern ticaret anlayisi ile
Dogu ve Giineydogu Anadolu bolgesinin tiim il ve ilgelerinde saygin, aranir ve
giivenilir hale gelen bir kurum olma basarisina ulagmistir. Grubun gida, insaat,
turizm ve tekstil gibi bir¢ok alanda faaliyet kolu bulunmaktadir. Eviza Carpet
biinyesinde yaklasik olarak 250 kisiyi istihdam edebilmektedir. Isletmede 20 nin
tizerinde hali dokuma makinesi bulunmaktadir. Gaziantep 4. Organize Sanayi
Bolgesi’nde bulunan isletme 50.000 m? alan iizerine kuruludur. Yillik 5.000.000 m?
tizerinde hali {retim kapasitesine sahiptir (Www.ahs.evizacarpet/aboutus.com
23.08.2018).

Anatolian Weavers hali dokuma isletmesi Canan Tekstil Sanayi ve Tekstil A.S.
kurulusudur. Isletme 2010 yilinda hali alaninda iiretim yapmaya baglamistir. Isletme
Gaziantep 4. Organize Sanayi Bolgesinde 25.000m? {izerine kuruludur. Uretiminin

bliyiik boliimiinii thracat etmektedir. 150 ¢alisana istthdam saglamaktadir.

1983'ten beri Yasin Kaplan Hali, sektoriin gelismesinde onemli rol oynayan
isletmelerden biri olmustur. Isletme hem i¢ piyasa hem dis piyasaya iiretim
yapmaktadir. I¢ piyasa iiriinlerinin biiyiik boliimii Festival Hal1 olarak yapilmaktadir.
Calisanlar i¢in egitim ve siirekli iyilestirme imkani sunulmaktadir. Yasin Kaplan
Hali, son 30 yildir stirekli olarak yiiksek kaliteli makine halilar1 tireten Tiirkiye'nin
onde gelen iireticilerinden biri haline gelmistir. Bu gelismede en 6nemli faktorler;
Uriin gelistirme, yeni iiriinler ve tasarimlar gelistirmek i¢in Ar-Ge Boliimiinde 9
Tasarimcilar ve renklendirme ve boyutlandirma icin 25 tasarimci, Teknolojik yenilik
ERP (Enterprise Resource Planning) sistemi ile, en biiyiik yazilim sirketlerinden biri
tarafindan Gzel olarak kurulan ve yonetilen bir sirket igin gelistirilen bu sistem,
departmanlara ERP sistemi iizerinden islerini takip edip mevcut durumu aninda

gormelerini sagliyor.
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Fabrikada kullanilan tim makineler yeni marka ve son teknoloji Van de Wiele ve
Schonherr makineleri ve Avrupa son teknoloji destek ve son islem hatti makineleri
icin son teknoloji triintidiir. Tasarim Departmaninda Ned Graphics, Texcell ve ileri

teknoloji donanimlarinin son versiyonu kullanilmaktadir.

Uretim ve depolama ve sevkiyat asamalarinin her asamasinda bir barkod sistemi
vardir, fabrikada iiretilen her bir pargay1 tiim detaylar ve zaman / tarihlerle takip
etmek miimkindir. Ayrica EAN 13, Code 128 vb. gibi dahili barkodlama
sistemlerinin veya Ozellestirilmis kodlarin kullanilmaktadir. Verimli dretim ile
iiretim kapasitesi giinliik yaklasik 30 binm?, aylik 800.000 m?, yillik 2,5m m?’dir.

Yasin Kaplan Iplik fabrikasmin iiretim kapasitesi Ayda yaklasik 1.800 ton/ay’dur.

(www.yasinkaplan.carpet.com/aboutas 23.09.2018).

3.3. Veri Toplama Teknikleri

Halilarda tasarim parametrelerinin iiretim baglaminda incelenmesi arastirmasi igin

literatiir caligmasi yapilmistir.

Bu arastirmanin giivenilir sonuglar vermesi i¢in gerekli goriilen hali dokuma
isletmelerinden gerekli izin alinmis, Gaziantep Halicilar Odasi, Gaziantep Sanayi
Odast ve Organize Sanayi Odasi Baskanligina izin i¢in gerekli yazili islemeler

yapilmistir.

Elde edilecek bilgiler dogrultusunda arastirmanin amaclarina hizmet edecek sekilde

uzman goriisii dogrultusunda anket hazirlanmstir.

3.4. Verilerin Analizi ve Yorumlanmasi

Literatiirde elde edilen bilgiler dogrudan, dolayli anlatimlarla arastirmanin gesitli
yerlerinde kullanilmistir. Literatiir taramasinda tasarim, tekstil tasarimi ve hali
tasarim iiretim parametreleriyle ilgili elde edilen bilgiler belirli bagliklar altinda
toplanacak, arastirmanin kavramsal gercevesi belirlenecek, elde edilen bilgiler tablo

haline getirilip sonuglar1 ayrintili olarak yorumlanacaktir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI VE YORUM

Bu boliim arastirma bulgulart ve amaglar dogrultusunda olusturulan, Makine hali
tiretiminde ¢aliganlarin bireysel Ozellikleri, Fabrikada dokunan halilarin teknik (yap1)
ozellikleri, Halillarda kullamilan halilarin bireysel o&zellikleri, Halilarin {iretim
asamalarinin belirlenmesi, Halilarin renk &zelliklerinin belirlenmesi, Halillarin desen
Ozelliklerinin belirlenmesi ve Makine haliciliginda kullanilan desen programlarinin

belirlenmesi ad1 altinda 7 baslikta sunulmustur.

4.1. Makine Hal Uretiminde Calisanlarin Bireysel Ozellikleri

Bu baslik altinda isletmelerde bulunan Yetkili personelin isletmelere gore dagilimi,
Personelin dogum yillarima gore dagilimi, Calisan yetkililerin isletmelere gore goérev
dagilimi, Calisanlarin egitim durumlari, Calisanlarin isletmelere gore gorev siiresi
dagilimi, Calisanlarin isletmelere gore aldiklart dokuma egitimi dagilimi ve Calisanlarin

gelistirilmesi i¢in uygulanan egitimler; ¢izelgeler iizerinde sunulmus ve yorumlanmustir.
4.1.1. Yetkili personelin isletmelere gore dagilimi

Isletmelere gore yetkili personelin dagilimma iligkin veriler Cizelge 4.1. ‘de verilmistir.

Cizelge 4.1.Yetkili personelin isletmelere gore dagilimi

Isletme Calisan
Isletmenin Adh Yetkili Personel %
Sayis1 N

Anatolian Weaver 20 13,3
Art Hali 15 10,0
Eviza Hali 15 10,0
Grand Hali 10 6,7
Kaplan Kardegler Hali 25 16, 7
Sanat Hali 20 13,3
Festival Hal1 45 30,0
Toplam N 150 100, 0

Cizelge 4.1. incelendiginde yetkili kisilerin, en fazla % 30 oranla 45 kisi ile Festival
Halr’da oldugu goriilmektedir. % 16, 7 oranla 25 kisi Kaplan Kardesler Hali, % 13, 3
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oranla 20’ser kisi ile Anatolian Weaver ve Sanat Hali, % 10 oranla 15’ser kisi ile Art
Hali ve Eviza Hali, en az % 6, 7 oranla 10 kisi ile Grand Hali’da oldugu goriilmektedir.

Elde edilen verilere gore Festival Hali’nin yetkili personel sayisinin daha fazla oldugu
Cizelge 3.1.’de goriilmektedir. Bunun nedeni firmanin uzun yilardan beri hali sektoriinde
faaliyet gostermesi olarak gosterilebilir. Grand Hali’nin yetkili personel sayisinin az
olmasini, bu firmanin hali sektdriine yeni girmis olmasindan kaynaklanmig olabilecegi

nedenine baglamak miimkiindir.
4.1.2. Isletmelerde yetkili personelin dogum yillar1 dagilim

Isletmelerde bulunan yetkili calisanlarin dogum yillarina gére istatistiki bilgiler Cizelge

4.2’de verilmistir.

Cizelge 4.2 Isletmelerde yetkili personelin dogum yillarma gére dagilimi

il Anatolian | Art | Eviza | Grand Kﬁfggg{]er Sanat | Festival | Toplam
Weaver Hali | Hali Hali Halt Hali Hali N
1975 - - - - - 1 1 2
1976 2 - - - 1 - 1 4
1977 - - - - - 2 2
1978 1 - - - - - 1 2
1979 - - - 1 - - 1 2
1980 - 1 - - 1 - 1 3
1981 - 1 - 1 2 5 10
1982 - 1 - - - 2 3 6
1983 4 2 - 1 2 1 9 19
1984 - 1 2 1 1 1 2 8
1985 2 2 2 2 4 3 4 19
1986 1 1 - - 2 1 1 6
1987 3 2 3 1 2 3 4 18
1988 1 2 2 - 1 - 4 10
1989 3 - 2 1 3 2 2 13
1990 1 - - 1 3 3 2 10
1991 2 1 1 - 2 - - 6
1992 - - 1 2 - - - 3
1993 - - 1 - 1 - - 2
1994 - - - - 1 1 1 3
1995 - 1 - - - - 1 2
Toplam N 20 15 15 10 25 20 45 150

Not: N sayisi 150 dir.
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Cizelge 4.2. incelendiginde en fazla calisan sayisinin 19°sar kisi ile 1985 ve 1983
dogumlu calisanlar oldugu goriilmektedir. En az ¢alisan sayisinin 1975, 1977, 1978,
1979 ve 1995 dogumlu ¢alisanlar oldugu goriilmektedir.

Elde edilen bu verilere gére makine hali dokumacilig1 sektoriinde istihdam edilen
calisanlarin geng¢ oldugu saptanmistir. Bu durumda bu sektoriin yeni ve gelismekte

olan bir sektor oldugu yorumunu yapilmasi miimkiindiir.

4.1.3. Calisan yetkililerin isletmelere gore gorevleri

Yetkili personelin isletmeler bazinda gorev dagilimi Cizelge 3.3°te verilmistir.

Cizelge 4.3. Calisan yetkililerin igletmelere gore gorev dagilimi

Isletmenin| Dokuma | isletme | Kalite Plantama | Tasarm Vardiya [Toplam
Adi Ustas1 | Miidiirii | Kontrol Amiri N
. 6 1 5 3 4 1 20
Anatolian 13
Weaver 4,0 | 0,7% | 3,3% | 2,0% 2, 7% | 0,7% 3%’)
- 1 5 5 4 - 15
AttHalt 1 1o 796 | 3,3% | 3.3% | 27% | - | 2
0%
. 2 1 3 3 5 1 15
Eviza 10
Hali 1,3% | 0,7% | 2,0% | 2,0% 3,3% | 0,7% 00/(’)
Grand 0 1 3 4 1 1 10
Hal1 0,0% | 0,7% | 2,0% | 2,7% 0,7% | 0,7% |6, 7%
Kaplan 3 1 4 6 7 4 25
pardester! 2,09 | 0,79% | 2,79% | 4.0% | 4,7% | 2,7% | 2o
Sanat 2 L 4 > 8 - 12??
Hali 1,3% | 0,7% | 2,7% | 3,3% 5, 3% - 30/(’)
. 5 1 10 10 15 4 45
Festival 30
Hal1 3,3% | 0,7% | 6,7% | 6,7% | 10,0% | 4,0% 0%;
18 7 34 36 44 11 150
Toplam N 15 006 | 4,706 | 22, 7% | 22,7% | 29,3% | 8, 7% 10(3,2'

Not: N sayist 150 dir.
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Cizelge 4.3.e gore isletmeler icerisinde Festival Hali; tasarimda %10 oranla 15 kisi,
Kalite kontrolde ve planlamada % 6, 7 oranla 10 kisi, Planlamada % 5, 3 oranla 8
kisi ve Vardiya amirlerinde % 4 oranla 4 kisi ile isletmeler icerisinde is
organizasyonu olarak ihtiyaca uygun sekilde dagildigi goriilmektedir. Festival
Halr’ya en yakin Sanat Hali ve Kaplan Kardesler Hal1 ¢alisanlarin da gérev dagilimi
Festival Hali’ya yakin bir dagilim sergilemektedir. Art Hali Ve Grand Hali’da
dokuma ustasinin olmadig1 gériilmektedir. Onlarin yerine vardiya amirleri, dokuma

ustalarinin gérevini iistlendigi diisiiniilmektedir.

Elde edilen verilere gore Festival, Sanat ve Kaplan Kardesler Hali gibi
kurumsallagsmis isletmelerde gorev dagilimi ihtiyaca uygun, calisanlarin birbirlerin
yetki alanlari igine girmeden organize oldugu goriilmektedir. Art Hali, Grand Hali ve
Eviza Hali gibi kurumsallasmamis, yeni olusmus firmalar da yetki organizasyonu
farkl1 olabiliyor. Bunun nedeni sektére yeni girmis isletmelerin kalifiye eleman
bulmada yasadig1 sikintilar oldugu diisiiniilmektedir. Ornegin Grand Halr’da bulunan

4 planlamac1 ayn1 zamanda Tasarim departmaninda da is yapabilmektedir.
4.1.4. Isletme yetkili cahsanlarinin egitim durumlar:

Isletme bulunan yetkili calisanlarin egitim durumlarina gore dagilimi Cizelge 3.4.’te

verilmistir.

Cizelge 4.4.Isletme yetkili calisanlarinin egitim durumlari dagilim

Islet::ielnln [Ikdgretim | Lise | Onlisans | Lisans | Yiikseklisans TOFI)\IIam %
Anatolian 1 3| 11 | 5 0 20 13,3
Weaver
Art Hali 1 2 8 4 0 15 10
Eviza Hali 0 4 7 4 0 15 10
Grand Hali 1 0 4 4 1 10 6,7
Kaplan
Kardesler Hal1 1 9 8 ! 0 25 16,7
Sanat Hali 0 9 7 4 0 20 13,3
Festival Hali 9 15 16 5 0 45 30
Toplam N 13 42 61 33 1 150 100

Not: N sayisi 150 dir.
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Cizelge 4.4. incelendiginde onlisans/lisans mezunu ¢alisanlarin en yiiksek oldugu
isletme % 30 ile Festival Hali, en az oldugu isletme ise % 10 oran ile Grand Hal1’dr.
Bazi isletmelerin ¢alisanlarinin egitim seviyesinin diisiik olmasi1 bu sektorde iiretim
alaninda yeni oldugunu gostermektedir. Yeni acilmis kurumsal olmayan isletmeler

tiniversite mezunu kalifiyeli eleman temininde zorluklarla karsilagsabilmektedir.

Elde edilen verilere gore kurumsal isletmeler yeni acilmis isletmelere gore
calisanlarin egitim seviyesi agisindan daha ileri asamada oldugu goriilmektedir.
Ciinkii kurumsallasmis isletmeler {iniversite mezunlarina agisindan daha cazip sartlar

sundugu diisiiniilmektedir.

4.1.5. Cahsanlarin isletmelere gore gorev siiresi

Orneklem kapsamina alinan isletmelerde bulunan calisanlarin gérev siireleri dagilimi

Cizelge 4.5.’te verilmistir.

Cizelge 4.5.Calisanlarin isletmelere gore gorev siiresi dagilimi

Isletmenin Ad1 | 0-5 | 5-10 10- 15-20 ..20 . Toplam
15 lzeri N

Anatolian Weaver 13 5 1 1 - 20
Art Hali 6 6 3 - - 15
Eviza Hali 7 2 3 3 - 15
Grand Hali 6 2 2 - - 10
Kaplan Kardesler 13 6 4 5 ) o5
Hali

Sanat Hali 11 6 3 - 20
Festival Hali 8 25 9 1 2 45
Toplam 64 | 52 25 7 2 150
% 42,7 34,7 |16,7| 4,7 1,3 100

Not: N saywst 150 dir.

Cizelge 4.5. incelendiginde isletmede g¢alisan yetkililer, en fazla % 42, 7 oranla 64
kisi 0-5 yil arasinda ¢aligmakta oldugu goriilmektedir. En az % 1, 3 oranla 2 kisi 20
ve lzeri yildir makine halisi sektoriinde calistigi anlasilmaktadir. Sadece Festival

Halr’da 20 yildan fazladir ¢alisan yetkili oldugu goriilmektedir.
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Bu verilere gore c¢alisan yetkililerin biiylik ¢ogunlugu % 94 oranla 0-15 yillan
arasinda calistig1 anlagilmaktadir. Sektoriin Gaziantep’te yeni olmasi calisanlarin
uzun siireli olarak ¢alismadigini ortaya koymaktadir. Calisanlarin uzun zaman bir
yerde caligmamasinin nedenlerinden biri de sektoriin dinamik bir yapiya sahip
oldugunu gostermektedir. Yani bir isletmede isinden ayrilan kisi ayn1 zamanda bagka
isletmede is bulabiliyor. Bu durum kalifiye eleman ihtiyacinin hali sektoriinde daha

da fazla oldugunu ortaya koymaktadir.

4.1.6. Cahsanlarin isletmelere gore aldiklar1 dokuma egitimi

Aragtirma kapsaminda incelenen isletmelerdeki yetkililerin almis olduklart dokuma

egitimlerine dair bilgiler Cizelge 4.6.’da verilmistir.

Cizelge 4.6.Calisanlarin isletmelere gore aldiklari dokuma egitimi dagilimi

Islegenin Egitim ngg;;m Meslek ;”ufsglf Sgr‘:tf;r Mithendislik| o0
1 almadim KUrsu lisesi okulu fakiiltesi fakultesi
Anatolian 3 3 - 9 - 5 20
Weaver 2, 0% 2, 0% - 6, 0% 0, 0% 3, 3% 13, 3%
2 - - 8 1 4 15
ArtHalt =5 - - 53% | 0,7% 2.7% | 10, 0%
Eviza 2 4 2 4 2 1 15
Hali 1, 3% 2,7% | 1,3% | 2, 7% 1, 3% 0, 7% 10, 0%
Grand 1 4 - 2 3 10
Hali 0, 7% 2, 7% - 1, 3% - 2,0% 6, 7%
Kaplan 5 8 3 4 - 5 25
Kardesler
Halt 3, 3% 53% | 2,0% | 2, 7% 0, 0% 3, 3% 16, 7%
Sanat 1 10 2 4 - 3 20
Halh 0, 7% 6,7% | 1,3% | 2, 7% 0, 0% 2,0% 13, 3%
Festival 5 11 23 1 1 4 45
Hali 3, 3% 7,3% |15,3% | 0, 7% 0, 7% 2,0% 30, 0%
Toplam 19 40 30 32 4 25 150
12, 7% | 26,7% | 20,0% | 21, 3% 2, 7% 16, 0% | 100, 0%

Not: N sayust 150 dir.

Cizelge 4.6. incelendiginde calisan yetkililerin makine hali dokumaciligr ile ilgili en
fazla % 26, 7 oranla 40 kisi tasarim desen kursunda egitim aldigi, en az % 0, 7 oranla

1 kisi digerleri (Isletme ortami) oldugu goriilmektedir. % 21, 3 ve % 20 oranla
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meslek yiiksek okulu ve meslek liselerinden egitim alanlarin da ¢ogunlukta oldugu
goriilmektedir. % 16 oran ile 24 kisinin miithendislik fakiiltelerinden aldig1 ve % 12,

7 oranla 19 kisinin bu konuda egitim almadig goriilmektedir.

Elde edilen verilere gore makine hali sektoriinde calisanlarin ¢ogunun {iniversite
(Lisans) egitim almadiklar1 sOylenebilir. Egitimin biiylik ¢ogunlugunun meslek
liselerinde verildigi anlagilmaktadir. Sektoriin yeni olmasindan dolay: ¢alisanlarin bir
kismui isletme ortaminda uygulama (isbasi) yoluyla egitim aldiklar1 diisiintilmektedir.
Isletmelerin eleman ihtiyacindan dolayr meslek lisesi mezunlarmna istihdam

sagladiklar1 anlagilmaktadir.

Herhangi bir egitim almadan ise baslayan yetkililerin fazlaligi, sektoriin eleman

thtiyacin kalifiyesiz kisilerden karsiladigini da géstermektedir.
4.1.7. Isletmelere gore ise alimlarda dikkat edilen hususlar

Isletmelerin ise eleman alimlarinda dikkat ettigi hususlara dair bilgiler Cizelge

4.7.de verilmistir.

Cizelge 4.7 isletmelere gore ise alimlarda dikkat edilen hususlar dagilimi

Dikkat Edilen Hususlar N %
Lisans/Onlisans tekstil boliimlerinden mezun olmasi 148 32,9
Meslek lisesinin herhangi bir tekstil boliimiinti bitirmis 123 27.3
olmasi

Dokuma deneyimi olmasi 141 31,3
Dokumaya elinin yatkin olmasi 38 8, 4
Toplam 450 100

Not: N sayisi 150 dir. Secenekler birden fazla kisi tarafindan cevaplanmustir.

Cizelge 4.7. incelendiginde isletmede bulunan yetkililer ise eleman alirken en fazla
% 32, 9 oranla 148 kisi ile ‘Lisans/Onlisans tekstil boliimlerinden mezun olmasi’
secenegini dikkate aldigi goriilmektedir. % 31, 3 oranla 141 kisinin de ¢ Dokuma
deneyimi olmas1’ segenegin dikkate aldiklar1 goriillmektedir. En az % 8, 4 oranla 38
kisinin ‘Dokumaya elinin yatkin olmasi’ seg¢enegini de dikkat edilenler arasinda

oldugu goriilmektedir.
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Elde edilen verilere gore isletme yetkilileri, calisanlarin ise alinmasi sirasinda,
calisanlarin tniversitelerin tekstil boliimiinden mezun olmasina dikkat etikleri
sOylenebilir. Diger taraftan isletme yetkililerinin tekstil mezunlarinin yami sira
dokuma deneyimi olan caligsanlar1 tercih ettigi goriilmektedir. Buna neden olarak
deneyimli dokuma bilen ¢alisanlar igletmenin iiretimine dogrudan katki sagladigi i¢in

tercih edildigi diistiniilmektedir.

4.1.8. Cahsanlarin gelistirilmesi icin uygulanan egitimler

Arastirma kapsaminda isletmeler tasarim ve iretim bdliimlerinde calisanlar

gelistirmek i¢in uyguladiklart egitimlere dair bilgiler Cizelge 4.8.’de verilmistir.

Cizelge 4.8. Calisanlarin gelistirilmesi i¢in uygulanan egitimlerin dagilimi

Destek Alinan Anatolian | Art | Eviza| Grand KKa(?Ialn Sanat | Festival Toplam
Kurum Weaver |Hali| Hali | Hali aIrLIael? er Halt Hali P
Universitelerden 18 13 12 8 23 18 41 133
iS-KUR'dan 15 13 15 10 22 18 38 131
Kendi 6 4| 13| 8 13 | 17 | 42 | 103
Isletmemizden
Toplam 39 30 40 26 58 53 121 367

Not: N sayist 150 dir. Birden fazla segenege cevap verildigi i¢in toplam say frekans
degerinden fazla ¢ikmaktadir.

Cizelge 4.8. incelendiginde isletmeler igerisinde tasarim ve iiretim bdliimiinde
calisanlart mesleki agidan gelistirmek i¢in en fazla 133 kisi ile iiniversitelerden
faydalamldigi goriilmektedir. Isletmeler en az 103 kisi ile kendi isletmelerinden

egitim konusunda faydalanamadiklar1 gortilmektedir.

Elde edilen verilere gore sektor temsilcilerinin Ticaret Odasi, Sanayi Odas1 ve Hali
Ihracatcilar1 Birligi’nin destegiyle {iniversitelerden egitim konusunda gerekli destegi
aldiklar1 sdylenebilir. Isletmelerin kendi elemanlarini egitme konusunda eksik
kaldiklari goriilmiistiir. Gerekli destegi basta iiniversitelerden ve IS-KUR’dan aldig

tespit edilmistir.
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4.2. Fabrikada Dokunan Halilarin Teknik (yap1) Ozellikleri

Bu baslik altinda isletmelerde tiretim yapan makinelerin 6zellikleri, dokuma halilarin
orgli yapisi, Hali dokuma makinelerinin tarak sikliklar1 ve Makine dokuma
halilarinin hav yiikseklikleriyle ilgili bilgilerin tablolar halinde sunumu ve yorumlari

analiz edilmistir.
4.2.1. Isletmelerde dokunan halilarin orgii yapisi

Aragtirma kapsaminda o6rneklem olarak incelenen isletmelerde dokunan halilarin

orgii yapilar ile ilgili bilgiler Cizelge 4.9.’da verilmistir.

Cizelge 4.9.1sletmelerde dokunan halilarin 6rgii yapist dagilimi

isletmenin Adi | 1/2 | U1 | 1+1/2| 272 | 213 Toﬁ’\'lam

Anatolian Weaver 24 | 20| 16 | 20 | 20 20
Art Hali 21 | 15 9 15 | 15 15
Eviza Hali 15 15| 15 | 15| 15 15
Grand Hali 10 | 10 10 10 | 10 10
Kaplan Kardesler 29 | 25 | 21 | 25 | 25 o5
Hal

Sanat Hali 22 1 20| 18 | 20 | 20 20
Festival Hal1 68 | 45 41 25 | 45 45
Toplam N 189|150 | 130 |130|150| 150

Not: N sayist 150 dir.

Cizelge 4.9 incelendiginde isletmelerde kullanilan 6rgii yapilar igerisinde en fazla
kullanilan 189 kisi ile 1/2 6rgii yapisidir. En az kullanilan 6rgii yapist ise 130’ar kisi
ile 2/2 ve 1+1/2 orgiileridir. 1/1 ve 2/3 orgii yapilar1 da 150 kisi ile en ¢ok kullanilan

orgli yapilarindan birisi oldugu anlasilmaktadir.

Arastirma kapsaminda elde edilen bilgilere gore Orneklem kapsamindaki biitiin
isletmelerde tiim orgiilerin kullanilmakta oldugu goriilmektedir. 1/2 Orglistiniin
frekansinin yiiksek ¢ikmasinin nedeni, isletmede en ¢ok kullanilan 6rgli olmast

miinasebetiyle biitiin ¢aliganlar tarafindan bilinmesiyle agiklanabilir. Cizelge 4.9’a
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gore makine hali dokumaciliginda kullanilan orgiiler 6rneklem kapsamindaki

isletmelerin hepsinde kullanildig1 anlagilmaktadir.

4.2.2. Isletmelere gore dokuma makineleri tarak sikliklari

Isletmelerde kullanilan dokuma makineleri tarag: ile ilgili veriler Cizelge 4.10.’da

verilmistir.

Cizelge 4.10.1sletmelere gore dokuma makineleri tarak sikliklar1 dagilin

. . 28- | 32- 52 [Toplam

Isletmenin Adi 30 36 36-40 | 40-44 | 44-48 | 48-52 iizeri N
Anatolian Weaver 32 | 23 17 17 17 17 17 20
Art Hali 27 18 12 12 12 12 12 15
Eviza Hali 47 23 7 7 7 7 7 15
Grand Hali 30 | 15 5 5 5 5 5 10
E:ﬁl"m Kardesler | 71 9g | 220 | 22 | 22 | 22| 22 | 25
Sanat Hali 36 | 24 16 16 16 16 16 20
Festival Hali 69 | 51 39 39 39 39 39 45
Toplam 278 | 182 | 118 | 118 | 118 | 118 118 150

Not: N sayisi 150 dir.

Cizelge 4.10.incelendiginde 6rneklem kapsamindaki isletmelerin hali dokumada tiim
tarak cesitlerini kullandig1 goriilmektedir. Isletme bazinda balkidiginda dzellikle 28-
32 siklik tarak 278 kisi ve 32-36 siklik tarak 182 kisi ile kullanim oraninin fazla
oldugu goriilmektedir. Tarak sikligi arttirilmast dokunan halinin Kkalitesini
artirmaktadir. Buna gore tablaya bakildiginda Eviza ve Art Hali firmalarin yiiksek
sikliklarda hali dokumadig1 anlasilmaktadir. Bu durumda i¢ piyasaya calisan, ihracati

fazla olan isletmelerin, tarak siklig1 fazla olan hali tiretimi yapildig1 anlagilmaktadir.

Elde edilen verilere gore arastirma kapsaminda incelenen isletmelerin dokumada
kullandig1 tarak sikliklar1 birbirine yakin degerler gdstermektedir. Isletmelerin
cogunun ayni marka dokuma makineleri kullanmasi bu sonucu ortaya c¢ikardigi

sOylenebilir.
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4.2.3. Makine dokumasi halilarin hav yiikseklikleri dagilim

Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde iiretimi yapilan halilarin hav

yiikseklikleri ile ilgili veriler Cizelge 4.11°de verilmistir.

Cizelge 4.11.Makine dokumasi halilarin hav yiikseklikleri dagilimi

. . 10-15| 15-20 | 20-25 | 25-30 | 30-35 |35mm.-| Toplam
Isletmenin Adi .
mm. | mm. mm. mm. mm. uzeri N

Anatolian Weaver 24 20 19 19 19 19 20
Art Hali 19 15 14 14 14 14 15
Eviza Hali 15 15 15 15 15 15 15
Grand Hali 14 10 9 9 9 9 10
Ezﬁlan Kardesler | a7 | 95 | 22 | 22 | 22 | 22 | 25
Sanat Hali 24 20 19 19 19 19 20
Festival Hali 57 45 42 42 42 42 45
Toplam N 190 150 140 140 140 140 150

Not: N saywst 150 dir.

Cizelge 4.11. incelendiginde arastirma kapsaminda {iretimi yapilan halilarin hav
yiiksekligi isletmelere gore bakildiginda farkli hav yiiksekliklerinde iiretimin
yapildign  goriilmektedir. Inceleme yapilan isletmelerin tamami istenen hav

yiiksekliginde kesim yapabilmektedir.

Elde edilen verilere gore hav yiiksekliginin ¢ok cesitli olmasi; iiretimi yapilan
halilarin tretiminin fazla olmasina, yipranma paymin fazlaligina ve hav yiikseklik

ayarinin kolay olduguna baglanabilir.
4.3.Hahlarda Kullamlan Hammadde Ozellikleri

Bu baslik altinda isletmelerin hali dokuma ¢6zgiisiinde kullanilan hammaddelerin,
dokuma atkisinda kullanilan hammaddelerin, dokuma hav ¢ozgiisiinde kullanilan

hammaddeler ile ilgili bilgiler tablo verilmis ve analiz edilmistir.
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4.3.1. Isletmelere Gore hal dokuma ¢ozgiisiinde kullanilan hammaddeler

Isletmelerde yapilan arastirmaya gore hali dokumada kullanilan ¢ozgii 6zellikleriyle

ilgili bilgiler Cizelge 4.12.’de verilmistir.

Cizelge 4.12.Hal1 dokuma ¢6zgiisiinde kullanilan hammaddelerin isletmelere gore dagilimi

Isletmenin Adi Pamuk | Poliester | Toplam N
Anatolian Weaver 20 20 20
Art Hali 15 15 15
Eviza Hali 15 15 15
Grand Hali 10 10 10
Kaplan Kardegler Hal1 25 25 25
Sanat Hali 20 20 20
Festival Hali 45 45 45
Total 150 150 150

Not: N sayist 150 dir.

Cizelge 4.12. incelendiginde arastirma kapsamindaki isletmelerin tamami dokuma
cozgiisinde hammadde olarak pamuk ve poliester ipliklerini kullandig1
goriilmektedir. Makine halilarinin sirt kismimin saglam olmasi i¢in pamuk ve
poliester iplikler tercih edilmektedir. Ciinkii bu hammaddeler sirt kismindaki atki,

hav ve ylizme ipliklerinin birbirine saglam sekilde baglanmasini saglamaktadir.

Elde edilen verilere gore halinin sirt kisminin saglam olmast halinin uzun omiirli
olmasinda dogrudan etkilidir. Poliester ve pamuk ipligi yiiksek derecede mukavemet

gostermeleri tercih edilmesinde 6nemli bir etkendir.

4.3.2. isletmelere gore hah dokuma atkisinda kullanilan hammaddeler

Isletmelerde yapilan arastirmaya gore hali dokumada kullanilan atkilarin

ozellikleriyle ilgili bilgiler Cizelge 4.13.’te verilmistir.
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Cizelge 4.13.Hali dokuma atkisinda kullanilan hammaddelerin isletmelere gére dagilimi

Isletmenin Adi Pamuk | Jiit |Toplam
Anatolian Weaver 20 20 20
Art Hali 15 15 15
Eviza Hali 15 15 15
Grand Hali 10 10 10
Kaplan Kardesler Hali 25 25 25
Sanat Hali 20 20 20
Festival Hali 45 45 45
Toplam 150 | 150 | 150

Not: N saywst 150 dir.

Cizelge 4.13. incelendiginde isletmelerin tamami hali dokuma isleminde atki
hammaddesi olarak pamuk ve jiit ipligi kullanildigi goriilmektedir. Arastirma
esnasinda bazi isletmelerde Ozel tasarim halilarda farkli sekillerde fantezi ipligi
kullanildig1  goriilmiistiir, ancak iiretimi olmadig1 i¢in tabloda veri olarak

gosterilmemistir.

Arastirma sonucunda elde edilen verilere gore isletmelerin tamami benzer siklik ve
kalitede halilar drettigi igin atkida kullanilan iplik gesitleri de benzerlik
gostermektedir. Pamuk ve jiit iplikleri su ve neme dayanikli oldugu i¢in isletmeler
tarafindan tercih edilmektedir. Pamuk ipligi daha ¢ok hav yiizeyi akrilik veya viskon

olan halilarin atki ipligi olarak kullanilmaktadir.

4.3.3.isletmelere gore hali dokumada hav (yiizey) kisminda kullanilan

hammaddeler

Isletmelerde halinmn hav (yiizey) kisminda kullanilan hammaddelerle ilgili bilgiler

Cizelge 4.14’°te verilmistir.
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Cizelge 4.14. Hali dokumada hav (yilizey) kisminda kullanilan hammaddelerin isletmelere gore

dagilim
Isletmenin Adi Akrilik | BCF | Poliester | Polipropilen | Viskon Topl\llam
Anatolian Weaver 20 20 20 18 - 20
Art Hali 15 15 15 15 - 15
Eviza Hali 15 15 15 15 4 15
Grand Hali 10 10 10 10 - 10
Kaplan Kardesler Hali 25 25 25 25 9 25
Sanat Hali 20 20 20 20 12 20
Festival Hali 45 45 45 45 30 45
Toplam N 150 | 150 150 148 55 150

Not: N sayist 150 dir.

Cizelge 4.14. incelendiginde isletmeler icerisinde halinin yiizey (hav) hammaddesi
olarak en ¢ok 150 kisi ile akrilik, BCF, polipropilen ve poliester ipliklerinin
kullanildig1 goriilmektedir. En az 55 kisi ile viskon ipliginin havda (yiizeyde) fazla
kullanilmadigi tespit edilmistir. Viskon ipliginin kurumsallagmis isletmeler olan

Kaplan Kardesler, Sanat ve Festival Hali’da daha ¢ok kullanildig: tespit edilmistir.

Elde edilen bilgilere gére BCF (bulk continious filamant) iplikler diisiik kalite
halilarda, polipropilen ve poliester iplikler daha ¢ok orta kalite halilarda kullanildig:
bilinmektedir. Viskon iplikli halilar ¢ok kiymetli oldugu i¢in iiretimi pek yaygin

olmadig: diisiiniilmektedir.

4.4.Hah Uretim Asamalar

Arastirma 6rneklemindeki isletmelerde hali iiretim agamalar1 kapsaminda isletmelere
gore {iretim yapan makinelerin modeli, Uretilen halilarin isletmelere gore dagilimi ve
tiretimi yapilan hali ¢esitlerinin isletmelere gore dagilimi ile ilgili bilgiler tablolarda

verilmis ve analizi yapilmistir.
4.4.1. Uretilen halilarin isletmelere gore dagilimi
Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde tiretimi yapilan hali ¢esitleriyle

ilgili bilgiler Cizelge 4.15.’te verilmistir.
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Cizelge 4.15.Uretilen halilarin isletmelere gore dagilimi

. Velur Velur Cut Sisal Toplam
Isletmenin Adi Cut Cut Loop| (Hasir) Shaggy N
(BCF) | (Akrilik)
Anatolian Weaver 21 18 8 12 16 20
Art Hali 16 13 5 11 10 15
Eviza Hali 15 15 4 15 14 15
Grand Hali 10 9 1 10 8 10
Kaplan Kardesler 26 21 15 20 19 o5
Hal1
Sanat Hali 20 20 19 18 20 20
Festival Hali 45 41 45 39 41 45
Total 153 137 97 125 128 150

Not: N sayusi 150 dir.

Cizelge 4.15. incelendiginde isletmelerde iiretilen hali gesitleri en ¢cok Velur Cut
(BCF) 153 kisi ile tiretiminin yapildigi goriilmektedir. Sirasiyla Velur Cut (akrilik)
137 kisi, Shaggy 128 kisi ve Sisal (Hasir) 125 kisi ile iiretimlerinin yapildigt
goriilmektedir. oldugu goriilmiistiir. En az tiretimin Cut Loop halilarinda 97 kisi ile

oldugu goriilmektedir.

Elde edilen verilere gore isletmelerin ¢ogu Velur ylizey hali iiretimi yaptig1 tespit
edilmistir. Bunun nedeni bu tiir halilarin tiiketiminin ¢ok olmasi, makinenin yapisina
gore lretiminin uygun olmasi olarak gdsterilebilir. Shaggy halilar kullanimdan ¢ok
estetik yonii olan bir aksesuar olarak evlerde kullanildig: icin tiiketimi fazla oldugu
diisiiniilmektedir. Cut Loop halilarin temizlikten kaynakli kullanim zorlugu ve kisa
sirede hav tabakasindaki diizgiinsiizliikklerden dolayr {iiretiminin diisiik oldugu

diistiniilmektedir.

4.4.2. Halilarin kullanim yerlerinin isletmelere gore dagilimi

Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde tiretilen halilarin kullanim yeri
olarak degerlendirildiginde; Orneklem kapsamindaki isletmelerin tamami ev tipi
halilar, duvardan duvara halilar, ¢ocuk odasi halilari, cami halilar1 ve yolluk gibi hali

cesitlerinin liretiminin yapildig: tespit edilmistir.
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Elde edilen verilere gore basta ev tipi halilar olmak {izere iiretimi yapilan halilarin
cok genis bir kullanim alani oldugundan isletmelerde her ¢esit hali {iretimi
yapilmaktadir. Ozellikle son yillarda hali {iretiminde tasarim kavraminin &nem
kazanmastyla, halinin tiiketiciler tarafindan estetik yoniiniin dikkate alinmasiyla tiim

hal1 ¢esitlerinde bir artisin oldugu sdylenebilir.
4.4.3. Isletmelere gore hah iiretimi yapan makinelerin modeli

Arastirma kapsaminda 6rneklem olarak incelenen isletmelerde tiretim yapan makine

modellerine dair bilgiler Cizelge 4.16.”da verilmistir.

Cizelge 4.16. Isletmelere gore iiretim yapan makinelerin modeli dagilimi

‘ Van de Wiele Staubli
isletmenin Ad: CRT/CRX- N Toplam N/ %
Schoner
82/83
) 20 - 20
Anatolian Weaver 13 3% - 13, 3%
15 - 15
Art Hali 10, 0% - 10, 0%
, 15 - 15
Eviza Hali 10, 0% R 10, 0%
10 - 10
Grand Hali 6, 7% - 6, 7%
25 13 25
Kaplan Kardesler Hali 16, 7% 8, 7% 16, 7%
20 15 20
Sanat Hali 13, 3% 10, 0% 13, 3%
‘ 45 18 45
Festival Hali 30, 0% 12, 0% 30, 0%
Toplam N 150 g o0
100, 0% 30, 7% 100, 0%

Not: N sayist 150 dir.

Cizelge 4.16. incelendiginde Isletmelerin tamaminda % 100 oraninda 150 kisi ile
Van de Wiele marka dokuma makineleri kullanildig1 goriilmektedir. Schéner marka
dokuma makinesini %30, 7 oraninda 46 kisi ile 6rneklem kapsamindaki Kaplan
Kardesler, Sanat Hali ve Festival Hali isletmelerinin kullandigi goriilmektedir.
Gaziantep yapimi hali dokuma makinelerinin hi¢bir isletme tarafindan kullanilmadigi

goriilmektedir.
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Elde edilen verilere gore kurumsallagsmis firmalarin Van de Wiele marka makine
yani sira Schoner marka makine kullandigi tespit edilmistir. Bunun nedeni
kurumsallagsmis firmalar ihracat haricinde i¢i piyasaya yonelik satiglart da oldugu
i¢in Schoner marka makinelerini tercih etmektedir. Ciinkii Schoner makineleri Van
de Wiele makinelerine gore daha fazla renkte calisabilmekte ve jakar mekanizmasi

desen Orgiisii yapmaya daha fazla olanak vermektedir.

4.5. Makine Halicihg Renk Ozellikleri

Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde renk Ozellikleri olarak
isletmelerin hali dokuma ¢6zgii ve atki renklerinin ve tiretimi yapilan hali ¢esitlerinin

isletmelere gore dagilimi tablolarda verilmis ve analiz edilmistir.

45.1. isletmelere gore halinin ¢6zgii ve hav iplik renklerinin dagihm

Arastirma kapsaminda elde edilen verilere goére halilarin ¢ozgli ve atki renk

ozellikleriyle ilgili bilgiler Cizelge 4.17.’de verilmistir.

Cizelge 4.17. Halinin ¢6zgii ve hav iplik renklerinin isletmelere gére dagilimi

Renkler Anatolian | Art |Eviza|Grand K}:fgel;ne . Sanat | Festival Toplam
Weaver |Hali| Hali | Hali Haly Hali | Hali

Ana renkler
(Kirmizi, sari, 20 15 15 10 25 20 45 150
mavi)
Ara renkler
(Turuncu, yesil, 20 15 | 15 10 25 20 45 150
mor)
Siyah, beyaz 20 15 | 15 10 25 20 45 150
Karigim renkler
(Yesil, lacivert, 20 15 | 15 10 25 20 45 150
bejvs)
Toplam 20 15 | 15 10 25 20 45 150

Not: N saywst 150 dir.

Cizelge 4.17. incelendiginde arastirmaya katilan isletmelerin tamami1 Ana renkler,
Ara renkler ve Karigim renkleri ¢6zgli ve hav iplikleri olarak kullandig

goriilmektedir. Tabloda yer alan renklerin tamaminin isletmeler tarafindan
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kullaniliyor olmasi, tasarim-desen boliimiiniin isini renklendirme konusunda

kolaylastirdig1 sOylenebilir.

Elde edilen bilgilere gore hali iiretiminde renk bakimindan bir se¢im veya revizyon
s0z konusu degildir. Clinkii halinin sirt kisminda yiizmeye giden ipliklerin hav
kisminda goriinmemesi ipliklerin renkli olma durumunu etkilemeyecektir. Ancak
istenen renklerin dokumada kullaniliyor olmasi tasarimcinin alternatiflerini arttirdigt
sOylenebilir. Bu durum tasarim asamasinda kolaylik saglar. Renklerin sinirli olmasi

basta tasarim boliimiinii olumsuz etkileyebilecegi sdylenebilir.
4.5.2. isletmelere gore hahlarin renklendirilmesi isleminde etkili olan béliimler

Aragtirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde dokumasi yapilacak olan
halilarin renklendirilmesi isleminde etkili olan boliimlerin bilgileri ile ilgili dagilim

Cizelge 4.18.’de verilmistir.

Cizelge 4.18. Halilarin renklendirilmesi isleminde etkili olan boliimlerin isletmelere gore dagilimi

Béliiml Anatolian | Art Eviza | Grand KKaEIaF Sanat | Festival Toolam
olumier Weaver Hali Hali Hali aIrrI;I? er Hal hali P
Kalite kontrol
birimi 8 7 2 2 8 1 0 28
Iplik birimi-
Planlama 20 12 3 3 13 1 0 52
birimi
E.'a.”'?‘ma 20 11| 3 | 3 12 11 o 50
Iromi
E’.e?er.‘"p“k 0 1 9 | 4 9 18 | 4@ 82
Iromi
Desenbirimi | g 0 | 12 | 7 7 | 15| 3 | 77
Iplik birimi 16 15 15 10 25 16 37 134
Toplam 20 15 15 10 25 20 45 150

Not: N sayust 150 dir.

Cizelge 4.18. incelendiginde halilarin renklendirilmesi isleminde en ¢ok iplik birimi
134 kisi ile etkili oldugu goriilmektedir. Tabloya gore desen-iplik birimi 82 kisi ile

renklendirme isleminde etkili olan bir birimlerden biridir. Kurumsallasmis
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firmalardan biri olan Festival Hali renklendirme islemini iplik birimi, desen birimi ve
desen-iplik birimi gibi boliimlerde yaptigi goriilmektedir. Aynt durum Sanat Hali
isletmesi i¢inde gegerlidir. Gelismemis, kurumsal olmayan isletmelerden olan Art
Hali ve Anatolian Weaver Hali’ya bakildiginda renklendirme isleminin planlama ve
iplik birimi tarafindan yapildig1 gériilmektedir. Eviza Hali isletmesinde renklendirme

islemini desen ve iplik biriminin yaptig1 goriilmektedir.

4.6.Makine Halicihig1 Desen Ozellikleri ve Programlarinin Belirlenmesi

Arasgtirma  kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde hali  desenlerinin
belirlenmesinde etkileyici olan unsurlar, hali desenlerinin temin edildigi yerlerin, halt
tasariminda kullanilan tasarim ilkelerinin, hali tasariminda kullanilan kaynaklarin,
hali tasariminda kullanilan tasarim programlarinin, hali desen programlarinin tercih
edilme nedenleri, hali desen programlarinin tercih edilmeme nedenleri ve desen-
tasarim agamasinda kullanilan ¢izim yoOntemlerinin isletmelere gore dagilimi

tablolarda ayrintili olarak analiz edilmis ve yorumlanistir.

4.6.1. Hali desenlerinin belirlenmesinde etkileyici olan unsurlarin dagilimi

Inceleme yapilan isletmelerde hali desenlerinin belirlenmesinde isletmelere gore

hangi unsurlarin belirleyici oldugu ile ilgili veriler Cizelge 4.19.’da verilmistir.

Cizelge 4.19. Hal1 desenlerinin belirlenmesinde etkileyici olan unsurlarin dagilimi

Klasik el | Piyasa

[sletmenin Adi Tiiketici | Moda h Digerleri | Toplam
alilar1 | sartlari
Anatolian Weaver 21 17 0 18 7 20
Art Hali 16 12 0 12 6 15
Eviza Hali 17 8 0 15 0 15
Grand Hali 11 6 0 10 1 10
Kaplan Kardegsler Hal1 26 21 6 20 7 25
Sanat Hali 22 14 5 18 0 20
Festival hali 48 36 21 39 0 45
Toplam 161 114 32 132 21 150

Cizelge 4.19. incelendiginde hali desenlerinin belirlenmesinde igletmelere gore
bakildiginda Festival hali isletmesinde tiiketici 48, moda 36, Klasik el halilar1 21 ve

piyasa sartlart 39 kisi ile en fazla belirleyici olan unsurlar oldugu goriilmektedir. En
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az Grand hali isletmesinde tiiketici 11, moda 6, ve piyasa sartlar1 10 kisi ile
desenlerin belirlenmesinde etkili olmustur. Kaplan Kardesler Hali, Sanat Hali ve
Festival Hali’da tiiketici, moda, piyasa sartlar1 ve klasik el halilar1 desenlerinin de
etkili oldugu goriilmektedir. Anatolian Weaver, Art Hali, Grand Hali ve Kaplan

Kardesler Hali’da Digerleri unsurlarinin etkili oldugu gortilmektedir.

Elde edilen verilere gore isletmelerin desenlerini belirlemede belirleyici olan
unsurlarin tiiketici, moda ve piyasa sartlar1 oldugu sdylenebilir. Ozellikle kurumsal

isletmelerde bu durum daha belirleyici oldugu goriilmektedir.

4.6.2. Isletmelere gore hah desenlerinin temin edilmesi

Arastirma kapsaminda inceleme yapilan igletmelerin hali desenlerini nerelerden

temin ettigi ile ilgili bilgiler Cizelge 4.20.’de verilmistir.

Cizelge 4.20.Hal1 desenlerinin temin edilmesinin igletmelere gore dagilimi

] isletme Miisterinin Baska Kisiye ait
Isletmenizin Adi K 4 kendi desen | . o3 serbest Toplam| %
ataloglari o isletmeler
arsivi tasarimlar

Anatolian Weaver 20 13 10 15 20 | 13,3
Art Hali 15 8 5 10 15 10
Eviza Hali 15 13 1 15 15 10
Grand Hali 10 7 0 10 10 6,6
Kaplan Kardesler o5 17 5 20 25 | 16,6
Hali

Sanat Hali 20 13 1 18 20 | 13,3
Festival hali 45 31 0 43 45 30
Toplam 150 102 22 131 150 | 100
Not: N sayist 150 dir.

Cizelge 4.20. incelendiginde isletmeler hali desenlerini en fazla isletme

kataloglarindan 150 kisi ile kisiye ait serbest tasarimlardan 131 kisi ile miisterinin
kendi desen arsivinden 102 kisi ile secildigi goriilmektedir. Isletmelere gore
bakildiginda da yine bu kaynaklarin desenlerin edilmesinde etkili oldugu

goriilmektedir.

Elde edilen verilere gore halilarin desenlendirilmesinde agirlikli olarak isletmeler

kendi kataloglarmi kullanmaktadir. Ciinkii her isletmenin kendi biinyesinde bir
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tasarim iinitesi bulunmaktadir. Isletmeler baska bir kaynak olarak miisterinin kendi
desen arsivini kullandig1 da goriilmektedir. Burada miisteri kendi desenlerini gerek
oldugu gibi gerekse de ilizerinde degisiklik yaparak kullanabildigi bilinmektedir.
Isletmelerin kisiye ait serbest tasarimlar1 kullanmasi, isletmelerin hali tasarimi
alaninda yetersizligini ve bu alanda yeteri kadar yatirim yapmadiklar

gostermektedir.

4.6.3. isletmelere gore hali tasariminda kullamilan tasarim ilkeleri

Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde hali tasarimi sirasinda

kullanilan tasarim ilkelerinin isletmelere gore bilgileri Cizelge 4.21°de verilmistir.

Cizelge 4.21.Hali tasariminda kullanilan tasarim ilkelerinin isletmelere goére dagilimi

Deger
Isletmenizin Ad1 | Cizgi | Nokta | Yon | Bigim | Olgii (rengin Doku Toplam

koyuluk

derecesi)
Anatolian Weaver 20 13 7 9 1 4 4 20
Art Hali 15 13 13 9 8 10 13 15
Eviza Hali 15 12 8 13 8 7 7 15
Grand Hali 10 7 5 7 4 5 5 10
Egﬁl"m Kardegler 22 | 21 |22 13 | 16| 17 | 21 | 25
Sanat Hali 20 18 13 15 14 15 14 20
Festival hali 39 36 28 27 30 33 35 45
Toplam 141 | 120 | 96 93 81 91 99 150

Not: N sayst 150 dir.

Cizelge 4.21. incelendiginde tasarim ilkeleri olarak bakildiginda en ¢ok ¢izgi 141
kisi ve noktanin 120 kisi ile halinin tasariminda ¢ok kullanildigin1 gostermektedir.
Diger tasarim ilkelerinin de hali tasariminda biiylik O6lclide kullanildigi
goriilmektedir. Isletme odakli bakildiginda da yine tiim tasarmm ilkelerinin hali

tasariminda biiyiik oranda kullanildig: goriilmektedir.

Elde edilen verilere gore isletmelerin desen tasarim bdliimlerinde ¢alisanlarin tasarim
ilkelerini Cizelge 4.21.’¢ bakildiginda biiyiikk oranda kullandiklar1 anlagilmaktadir.
Ancak bazi galisanlarin yeterli tasarim egitimini almadiklarindan bu ilkelerle ilgili

bilgilere sahip olmadiklar1 anlasilmaktadir. Bu durum c¢alisanlarin tasarim
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kurslarindan uzman tasarimcilardan  aldiklar1  egitimlerden kaynaklandigi

diistiniilmektedir.

4.6.4. Halh tasariminda kullanilan desen kaynaklari

Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde hali desen tasariminda

isletmelerin kullandiklar1 kaynaklarla ilgili veriler Cizelge 4.22.’de verilmistir.

Cizelge 4.22.Hal1 tasariminda kullanilan desen kaynaklarm isletmelere gore dagilimi

Anatolia Eviz Kaplan | Sana | Festi
Kaynaklar n HAarﬁ a Gﬁzﬂd Kardesle | t val Topl\llam %
Weaver Hali r Hali | Hali | hali
Bitki tiirevli desenler 20 15 15 10 25 20 45 150 100
Hayvan tiirevli desenler 20 15 15 10 25 20 45 150 100
Antik tarih tiirevli
desenler (Zeugma - - 12 7 9 19 45 92 61,3
mozaikleri vs.)
Tiirk motifleri tiirevli
desenler(hatayi, karanfil, - - 12 7 9 19 45 92 61,3
stimbiil)
Modern desenler 20 15 15 10 25 20 45 150 100
Bati etkili desenler
(Avrupa) 20 15 15 10 25 20 45 150 100
fran kaynakli desenler - - 5 2 8 10 27 52 34,6
Afganistan kaynakli ) ) 12 7 9 14 33 75 50
desenler
Cin kaynakli desenler - - 6 3 5 11 28 53 35,3

Not: N sayist 150 dir.

Cizelge 4.22. incelendiginde hali tasariminda kaynak olarak en ¢ok % 100 oran ile
bitki tiirevli desenler 150 kisi ile, hayvan tiirevli desenler 150 kisi ile, modern
desenler 150 kisi ile ve bat1 etkili desenler 150 kisi ile kullanildig1 goriilmektedir. En
az olarak % 34,6 oran ile iran Kaynakli 52 ve % 35,3 oran ile Cin Kaynakli 53 kisi

tarafindan tercih edildigi goriilmektedir.

Elde edilen verilere gore isletmeler miisteri odakli calisti§i i¢cin miisterinin hangi
iilkeden geldigi ve iiretecegi halilar1 hangi iilkede tiiketecegi desenlerin kaynaklarini

belirlemede 6nemli bir ayrint1 oldugu diisiiniilmektedir.
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4.6.5. Tasarim asamasinda kullanilan ¢izim yontemleri

Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerin tamaminda tasarim ve desen,
bilgisayarli programlar yardimiyla bilgisayarda ¢izim yontemi ile olusturuldugu
tespit edilmistir. Inceleme yapilan isletmelerin tamami 150 kisi ile bilgisayarda ¢izim

yontemi kullandigi belirlenmistir.

Elde verilen verilere gore makine hali {ireticiliginde sadece bilgisayarli tasarim
programi kullanildigi i¢in ankete katilan c¢alisanlar tarafindan ayni sonucun alindigi

gOriilmiistiir.

4.6.6. Isletmelere gore hah tasariminda kullanilan tasarim programlar

Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde hali tasariminda kullanilan

tasarim programlari ile ilgili veriler Cizelge 4.23.’te verilmistir.

Cizelge 4.23. Hali tasariminda kullanilan tasarim programlarinin isletmelere gore dagilimi

Isletmenin Adi PhothShop Texcelle | Toplam
Anatolian Weaver 16 20 20
Art Hali 11 15 15
Eviza Hali 15 15 15
Grand Hali 9 10 10
Kaplan Kardegsler Hal1 18 25 25
Sanat Hali 14 20 20
Festival hali 34 45 45
Toplam 117 150 150
% 78 100 100

Not: N sayist 150 dir.

Cizelge 4.23. incelendiginde hali tasariminda ‘Texcelle’ programinin isletmelerin
tamami % 100 ile 150 kisi en fazla kullanilan program oldugu goriilmektedir. ‘Photo
Shop SP’ programin biitiin isletmeler % 78 oranla 117 Kkisi kullanildig:

anlasilmaktadir.

Elde edilen bilgilere gore Van de Wiele ve Schoner dokuma makinelerinin bilgisayar

isletim sistemleri ‘Texcelle’ programima uyumlu olmasi, makine diline ¢evirmeye
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uygun bir yapida olmasi igletmelerin bu programi tercih etmesinde biiyiik etken
oldugu goriilmektedir. Arastirma yapilan isletmelerde ‘Photo Shop SP’ programi

‘Texcelle’ programina yardimci bir program olarak kullanilmaktadir.
4.6.7. Isletmelere gore desen programlarinin tercih edilmesi

Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde kullanilan desen programinin

tercih edilmesi ile ilgili veriler Cizelge 4.24.’te verilmistir.

Cizelge 4.24. Desen programlarini tercih edilme nedeni dagilimi

Tercih Etme Nedenleri N | %
Yazilim teknik destek 85 | 56,6
Cizim kolaylig1 120 | 80
Renklendirme kolayligi 128 | 85
Kolay tasarim olanagi 74 | 49,3
Raporlama kolaylig 115 | 76,6

Not:N sayist 150 dir.

Cizelge 4.24. incelendiginde igletmelerde kullanilan tasarim programlari en fazla %
85 oran 128 kisi ile ‘renklendirme kolaylig1’, % 80 oran 120 kisi ‘Cizim kolaylig1’ ve
% 76,6 oran 115 kisi ‘Raporlama kolaylig® oldugu goriilmektedir. Isletmelerde
calisan tasarimci ve desencilere gore, en az tercih edilme nedeni % 49,3 oran 74 kisi

ile ‘Kolay tasarim olanagi’ oldugu goriilmektedir.

Bu durumda isletmelerde tasarim ftnitesinde calisan tasarimci ve desencilerin
kullandiklar1 tasarim programlarimi daha ¢ok Renklendirme, ¢izim ve Raporlama
kolaylig1 gibi nedenler i¢in kullandiklar1 tespit edilmistir. Bu soruda katilimcilar

subjektif bir yaklasim i¢inde olduklar1 diistiniilmektedir.
4.6.8. Isletmelerin kullanilan desen programmi tercih etmeme nedenleri
Arastirma kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde kullanilan desen programinin

tercih edilmeme nedeni ile ilgili veriler Cizelge 4.25.’te verilmistir.

108



Cizelge 4.25. Isletmelerin kullanilan desen programini tercih etmeme nedenleri dagilimi

Tercih Edilmeme Nedenleri N %

Bilgisayarda tasarimin zor olmast | 75 50

Renklendirmenin zor olmasi 31 | 20,6
Olgiilendirmenin zor olmasi 124 | 82,6
Raporlamanin zor olmasi 104 | 69,3

Not:N sayist 150 dir.

Cizelge 4.25. incelendiginde arastirma yapilan isletmelerin en ¢ok % 82,6 oran 124
kisi ile Ol¢ililendirmenin zor olmasi, % 69,3 oran 104 kisi ile raporlamanin zor olmasi
nedenlerinin secildigi goriilmektedir. Isletmelerde bulunan tasarimci ve desencilere
gore en az % 20,6 oran 31 kisi ile renklendirmenin zor olmasi’ nedeninin etkili

oldugu goriilmektedir.

Elde edilen verilere gore 6rneklem gurubu bu soruyu siibjektif olarak degerlendikleri
diisiiniilmektedir. Ciinkii her se¢enek birden fazla kisi tarafindan tercih edildigi i¢in

belirli seceneklerde y1gilma oldugu goriilmektedir.
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4. SONUC VE ONERILER

4.1. Sonuc¢

Gaziantep yoresi Selguklu ve Osmanli donemlerinden bu yana 6nemli bir yerlesim
birimi olarak adini tarihe yazmis ve etkisini giiniimiizde de hala siirdiirmekte olan bir
yerlesim alanidir. Yore bircok tarihi kimligi i¢inde barindirmaktadir. Koklii bir
gecmise sahip olan dokuma sanati da yorenin kimligini bu alanda tiim diinyaya

duyurmustur.

Kiiresellesen diinyada ekonominin can damarini olusturan sanayi, Gaziantep’te
kendine gelistirecek bir alan olusturmustur. Gaziantep organize sanayilerinin
yaklasik olarak %60-70’1 tekstil alaninda yogunlasmistir. Bu tekstil alan1 igerisinde
makine hali dokumaciliginin ¢ok 6nemli bir yeri vardir. Bu nedenle Gaziantep
Organize Sanayi Bolgesinde bulunan makine halist iiretimi yapan Festival Hali,
Eviza Hali, Kartal Carpets-Sanat Hali, Art Hali, Kaplan Kardesler, Anatolian
Weavers Hal1 ve Grand Hali isletmelerinde 6rneklem olarak arastirma kapsaminda
incelemeler yapilmistir. Toplam {ist diizey yetkili olarak calisanlara 29 soruluk anket
uygulamasi yapilmistir. Arastirma yapilabilmesi icin isletmelerden gerekli onay

islemleri alinmustir.

Yapilan arastirmalar sonucunda isletmelerde calisan bireylerin yas ortalamalarinin
diisiik ¢iktig1 gozlemlenmistir. Makine hali sektoriiniin Gaziantep’te yeni olmasi bu

duruma neden olmaktadir.

Arastirma kapsaminda anket uygulamasi isletmelerin desen-tasarim boliimii,
planlama boliimii, kalite-kontrol béliimii, iiretim boliimii, bakim-onarim boliimiinde
calisanlarina uygulanmistir. Calisanlar bulunduklari bdliimde {iist diizey olarak
caligmaktadir. Calisanlarin biiylik kismi lise mezunu oldugu, onlisans ve lisans
mezunlarinin da agirlikli oldugu tespit edilmistir. Calisanlarin isletmelerdeki calisma
stiresi 5-10 ve 10-15 yillar1 arasinda oldugu ortaya ¢ikmistir. Buna gore sektoriin

yeni olmasi bdyle bir sonucun ortaya ¢ikmasina neden olmustur.
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Aragtirma kapsaminda inceleme yapilan igletmelerde calisanlar, makine
dokumaciligiyla ilgili meslek liselerinde ve tasarim-desen kurslarinda egitim
aldiklar1 tespit edilmistir. Tasarim desen kurslarinin yaygin olmasi bu sektdriin
kalifiyeli eleman sikintis1 i¢ginde oldugunu ortaya ¢ikarmaktadir. Meslek liseleri ve
iiniversitelerde bu alan il ilgili yeterli egitimin olmamasi ve donanim eksikligi ilgili

egitimin verilmesine engel olmaktadir.

Isletme calisanlar1 sektore eleman temininde genellikle meslek lisesinin tekstil
béliimiinden mezun olmasina ve dokuma deneyiminin olup olmamasma dikkat
etikleri tespit edilmistir. Lisans/Onlisans mezunu olma kriteri kurumsallagsmis

isletmelerde dikkat edilen bir kriter oldugu goriilmiistiir.

Orneklem kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde calisanlar, herhangi bir hizmet
ici veya is basi egitimde iiniversitelerdeki dgretim iiyelerinden destek aldiklar1 tespit
edilmistir, is bas1 egitimde IS-KUR dan destek aldiklarin1 bu destek ile sektdriin

eleman ihtiyacini giderdikleri gozlemlenmistir

Hali dokuma isletmelerindeki kalite kontrol, kalite kontrol calisanlar1 tarafindan
(mithendis, tekniker, teknisyen) yapildigi tespit edilmistir. Kurumsal olmayan
isletmelerde kalite kontrol islemi vardiya ustalar1 veya amirleri kontroliinde

yapilmaktadir.

Arastirma kapsaminda isletmelerin tamami Van de Wiele marka hali dokuma
makinesi kullandig1, kurumsallagmis i¢ piyasaya calisan kurumsal islemelerin bunun
yaninda Schéner marka makine ile iiretim yaptiklar1 tespit edilmistir. Isletmelerin
tamami hali 6rgiisii olarak 1/2, 1/1, 2/2, 1+1/2, 2/3 6rgiilerini kullanmaktadir. Tarak
siklig1 olarak 28-52 cm. taraklar1 kullandiklar1 tespit edilmistir. Halinin zemini igin
¢cozgii olarak pamuk ve poliester iplikleri kullanilmaktadir. Atk: ipligi olarak jiit ve
pamuk ipligi kullanildig1 tespit edilmistir. Hav ¢ozgiisii olarak viskon, akrilik,
polipropilen, poliester ve BCF iplikleri tiim isletmeler tarafindan kullanildigi

gorilmiistiir.
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Ormneklem olarak secilen isletmelerde hali gesidi olarak velur cut (akrilik, BCF), cut
loop, shaggy Ve sisal tiirlerinin iiretildigi tespit edilmistir. Uretimi yapilan halilar
kullanim yerine goére ev tipi, yolluk, ¢ocuk odasi ve cami halilar1 olarak
kullanildiklar1 tespit edildi.

Isletmelerde yapilan arastirmalar sonucunda halilarm 10- 35 mm ve iizeri hav
yiiksekligine sahip oldugu belirlendi. Organize sanayideki diger fabrikalar ayni
makine modeli kullandig1 i¢in hav yiiksekligi diger fabrikalarda benzerlik

gostermektedir.

Ormeklem olarak segilen isletmelerdeki halilarin hav renkleri ana renkler (kirmizi,
sari, mavi), ara renkler (turuncu, vyesil, mor) ve diger karisim renkleri
kullanilmaktadir. Hali desenlerinin renklendirilmesinde desen, iplik, planlama
birimlerinin belirleyici oldugu tespit edildi. Bu islem kurumsal olmayan isletmelerde
iplik-planlama birimi tarafindan da yapilabilmektedir. Kurumsal biiyiik isletmelerin

desenlendirme iglemi desen-tasarim birimi tarafindan yapilmaktadir.

Isletmelerdeki hali desenlerinin belirlenmesinde tiiketici, moda, Klasik halilar1 ve
Piyasa sartlar1 belirleyici olmaktadir. Ozellikle biiyiik isletmeler tiiketici ve moda
unsurlarma daha dikkat etmektedir. Isletmeler hali desenlerini isletme
kataloglarindan, miisterinin kendi desen arsivinden ve kisiye ait tasarimlardan temin
ettikleri tespit edilmistir. Ydoredeki isletmelerin biiylik bir bolimii bu sekilde desen

temini yapmaktadir.

Hali tasarimi sirasinda kullanilan tasarim ilkelerinin yogunlukla ¢izgi, nokta, yon,
bigim, deger, doku ve renk ilkelerinin etkili oldugu tespit edilmistir. Desen-tasarim
birimlerinde ¢alisanlarin bu ilkelerle ilgili bilgiye sahip olmadiklar: tespit edilmistir.
Ciinkii desen-tasarim boliimiinde ¢alisanlarin biiyliik bir bolimii disarida desen
kurslariyla 3-6 aylik egitimlerle is bas1 yaptig1 anlasilmaktadir. Desen tasariminda
isletmeler kaynak olarak bitki, hayvan, antik tarih, Tirk motifleri, modern bati etkili,

[ran ve Cin kaynakli desenleri kullandig1 séylenebilir

Desen tasarim asamasinda isletmelerin tamami ¢izim yontemi olarak Bilgisayar

destekli ¢izim yontemini kullanmaktadir. Yoredeki tiim isletmeler desenlerini bu
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sekilde olusturmaktadir. Hali tasarim programi olarak, O6rneklem kapsamindaki
isletmeler Paint photo shop ve Texcelle programlarini kullanmaktadir. Van de Wiele
ve Schoner makinelerinin dili Texcelle programini uyumlu oldugu i¢in boyle bir
sonug ortaya ¢ikmaktadir. Bu desen programlar1 Yazilim kolayligi, ¢izim kolayligi,
renklendirme kolayligindan dolay1 tercih edildigi tespit edilmistir. Bazi igletmeler bu
desen programlarinin Olgiilendirme ve raporlama zorlugu nedenleriyle tercih

edilmemektedir.

4.2. Oneriler

Gaziantep makine hali dokumacilig1 iiretimi ve desen Ozelliklerinin incelenmesi
calismasinda 4. ve 5. Organize Sanayi Bolgeleri’nde bulunan 7 igletme iizerinde
yapilan caligmalara gore isletmelerin c¢alisanlar1 iizerinde daha olumlu etkiler
birakmasi i¢in sosyal etkinlikler yoluyla ¢alisma temposunu artirma yoluna gidebilir.

Bu sekilde isten ¢ikma gibi olumsuzluklar olmayacaktir.

Her isletme kendi iginde standartlara uygun sekilde is akisini diizenleyen bir
organizasyon semasina sahip olmalidir. Bdylece her ¢alisan kendi isini yapip baska
calisanin isine karismasina engel olunabilir. Isletmeler de is ve meslek tanim-tanitim

caligmalarina agirlik verilmelidir.

Orneklem kapsamindaki isletmelerde ¢alisan personelin uzun vadede bir isletmede
calismadigr goriilmektedir. Isletmelerin kendi personellerinin baska isletmelere
kaptirmast gibi durumlar ¢ok sik yasanmaktadir. Bu duruma engel olmak i¢in
isletmeler kendi galisanlarinin, ekonomik ve sosyal anlamda (maas, ikramiye, sosyal

etkinlik) refah diizeylerini arttirmalhidar.

Isletmelerde calisan personelin dokuma egitimi ile ilgili profesyonel yerlerden egitim
almasi gerekmektedir. Ozellikle iiniversite ve meslek liselerin bu konuda isletmelerle
i birligi yapmasi1 gerekir. Boylece egitim kurumlari da tekstil sektoriindeki

gelismelerden haberdar olacaktir.

Isletmeler personel temini esnasinda meslek lisesi tekstil boliimii mezunu veya

tiniversitelerin tekstil boliimlerinden mezun olan Ogrencilere Oncelik vermesi
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gerekmektedir. Boylece tekstil boliimii mezunu ogrencilere istihdam olanagi

saglanacaktir bu durum sektordeki kalifiye eleman sikintisin1 ortadan kaldiracaktir.

Organize Sanayi Bolgesindeki hali isletmelerinde tiretim ve desen boliimiinde
istihdam edilen calisanlara Universiteler, 1S-KUR, Ticaret Odas1 ve Sanayi Odas1

gibi sektore yakin temsilcilerden egitim konusunda gerekli destek alinmalidir.

Hali dokuma isletmelerindeki kalite kontrol islemleri, bu alanda egitim almis
deneyimi olan teknisyen/teknikerlere yaptirilmalidir. Kiiciik isletmelerde bu islemler
vasifsiz ¢alisanlara yaptirildigi goriilmektedir. Bu durum hali kalitesinin diigsmesine

ve tliketicinin beklentilerini karsilamamasina neden olmaktadir.

Organize Sanayi Bolgeleri’ndeki isletmelerin biiylik bir bolimiinde Van de Wiele
marka dokuma makinesi kullanilmaktadir. Bunun yaninda Staubli Schoner marka
makinelerin sayist kurumsal isletmelerle smirhdir. Kiiclik isletmelerin de Staubli
Schoner marka makine almalar1 konusunda yeterli ekonomik destegi almas1 gerekir.

Bu sekilde renk ve tasarim 6zelligi fazla olan halilart yapilmast miimkiin olacaktir.

Makine dokuma hali sektorii giinlimiiz diinyasinda giinliik kullanimdan ¢ok estetik
yonii agir basan aksesuar olarak kullanilmaya basladig1 gériilmektedir. Isletmelere bu
konu ile ilgili sektor temsilcileri tarafindan gerekli bilgilendirmeler yapilmalidir. Hav
(ylizey) kisminda farkli fantezi iplik kullanilmalidir. Boylece hali satislarinda ve

uretiminde artis olabilecegi beklenmektedir.

Isletmelerde dokuma halilarinin desenlendirilmesi islemi, Desen birimi, Desen-Iplik
birimi ve iplik birimi tarafindan yapilmahdir. Ciinkii bu boliim halinin

renklendirilmesi, desenlendirilmesi isleminde dogrudan etkilidir.

Isletmeler dokunacak halinin desenini isletmenin kataloglarindan, kendi desen
arsivlerinden ve kisilere ait 6zel koleksiyonlardan tercih edilmektedir. Bu nedenle
desen bulmak igin kullanilan kaynaklar sinirli olmaktadir. isletmeler bu nedenden
dolay1 kendi biinyesinde tasarim birimi olusturup isletme adina 6zgiin calismalar
yapmalidir. Isletmelerin iirettigi halilarda kopyalama usulii ile desen benzerligi

olmamalidir.
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Aragtirma kapsaminda inceleme yapilan isletmeler tasarim ilkelerinin kullanimi
konusunda yeterli bilgiye sahip olmadiklar1 gozlemlenmistir. Tasarim ilkeleri ile
ilgili desen-tasarim ¢alisanlarina takviye kurs veya hizmet igi egitimler yoluyla

gerekli destek verilmelidir. Boylece daha 6zgiin ¢alismalar ortaya ¢ikacaktir.

Isletmeler desen tasariminda kaynak olarak bircok kaynaktan faydalanmakta oldugu
goriilmektedir. Ozellikle Tiirk motifleri desenleri, 3 boyutlu desenleri tercih
etmedikleri gbézlemlenmistir. Bu konuda gerekli bilgilendirmelerin yapilmasi ve

caligmalara bu kaynaklarin daha ¢ok kullanimi ile ilgili goriis bildirilmesi gerekir.

Tasarim yapilirken halinin orijinal deseninin bozulmamasina 6zen gosterilmelidir.
Farkli kaynaklardan, alintilar yapilarak olusturulan desenler tek bir kaynaga aitmis

gibi isimlendirilmemeli tasarimcilar bu konuda bilinglendirilmelidir.

Hizla degisen ve agirlasan rekabet kosullari altinda isletmeler piyasa sartlarina uyum
saglayabilmek ve miisteri isteklerine cabuk cevap verebilmek igin tasarim
asamasinda bilgisayar programlarini tercih edilmesi, bu durum g6z Oniinde
bulundurularak tasarimda farkli bilgisayar programi kullanimi ig¢in tesviklerde
bulunulmas: gerekmektedir. Ilde gérev yapan ticaret ve meslek odalari, hali
thracatcilar birligi, tasarim program iireticileri, isletme yoneticilerini bu konularda
bilinclendirmeli gerekirse firmalarin daha kolay elde edebilecekleri farkh

programlara yonlendirilmelidir.

Tasarimcilar tarafindan sektérde 6grenilmeye ¢aligilan bilgisayar tasarim programlari
iiniversitelerin ilgili boliimlerinin miifredatlarinda yer almalidir. Hali tasarimi egitimi
verilen Universitelerde, 6grencilerin sektordeki gelismeleri ve sektoriin beklentilerini
takip edebilmeleri igin {iniversite-sanayi igbirligi yapilmali, hem makine dokumasi
hali bilinci yerlestirilmeli hem de nitelikli tasarimecr yetistirmek hedeflenmelidir.
Boylece sektor icinde kisa siire zarfinda program ireticilerince tasarimcilara
ogretilmeye calisilan bilgisayar programlari, {niversite miifredatinda donem
stiresince Ogretilebilecek, bu sayede programi biitiin 6zellikleriyle etkili kullanabilen
tasarimcilar yetistirilmis olacaktir. Fakat program {icretlerinin fiyatlarinin yiiksek

olmasi firmalar gibi {iniversitelerde de sikinti yaratmaktadir. Bu durumda bazi
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tasarim programlar1 {reticileri gibi tniversitelerle is birligine gidilmeli fiyatlar

konusunda ortak payda saglanmalidir.

Miisteri istekleri dogrultusunda calismay1 bir misyon olarak belirleyen isletmeler,
makine dokuma halilarin1 kendi 6z yapilarindan ¢ok farkli boyutlara tasimaktadirlar.
Gaziantep tekstil sektdriinlin 6nemli bir pargasi olan makine hali dokumasi, halilarin
baz1 isletmelerde modernize yaklagimlarla yeni tasarimlar olusturmak adina,
karakteristik Ozellikleri ne yazik ki kaybolmaktadir. Farkli isletmelerle birbirinin
icine girmis tasarimlar, dogrulugu arastirilmaksizin alinti ile olusturulmus desenler,
tinlii ressamlarin veya kisilerin tablolari, uluslararasi firmalarin amblemleri ve
simgeleri, portre veya aile fotograflart vb. gibi el dokumasi halinin kendine has
ozelliklerini yansitmayan, sadece miisteri istekleri ile olusturulan ve genellikle

yurtdisina ihra¢ edilen halilar makine hali sektériinii olumsuz etkilemektedir.
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Ek-1. Anket Formu

Sayn Yetkili;

Bu caligmanin amact, sizlerin verecegi bilgiler dogrultusunda Gaziantep ili makine
halicilist tiretimi hakkinda bilgi toplamaktir. Elde edilen verilerin bu amag¢ disinda
baska bir nedenle kullanilmasi s6z konusu degildir. Liitfen asagida verilen
ifadelerin timiinii dikkatle okuyarak size en uygun secenegi isaretleyiniz.

Verdiginiz bilgiler gizli kalacaktir.
Katkilarinizdan dolayi tesekkiir ederiz.

GAZI UNIVERSITESI
Glizel Sanatlar Enstitii
Yiiksek Lisans Ogrencisi
Ergiin BAYRAMOGLU

1. Isletmenizin Adi

2. Dogum tarihiniz

3. Isletmenizdeki Goreviniz
4. Egitim Durumunuz nedir?
() ilkogretim

( ) Ortadgretim (Lise)

( ) Onlisans

( ) Lisans

( ) Yiiksek Lisans ve digerleri
5. Isletmenizdeki Gorev Siireniz kag yildir ?
()05

()5-10

() 10-15

() 15-20

( )20 ve iizeri
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6.  Makine Hali Dokumaciligi ile ilgili nerede egitim aldiniz?

() Bu konuda egitim almadim

( ) Tasarim/Desen Kursunda

( ) Meslek Lisesinde

() Meslek Yiiksek Okulunda

( ) Giizel Sanatlar Fakiiltesinde

( ) Miihendislik Fakiiltesinde

()Digerleri....c.oeviei i

7.  Isletmenizde calisanlarin ise girisinde dikkat ettiginiz 3 tane secenegi
isaretleyiniz.

(Isletme miidiirii, sefi, insan kaynaklar1 calisanlar1)

() Lisans/6nlisans tekstil bolimlerinden mezun olmasi

() Meslek lisesinin herhangi bir tekstil boliimiinii bitirmis olmasi
() Dokuma deneyimi olmasi (Daha 6nce bir yerde ¢alismis olmasi)
( ) Dokumaya elinin yatkin olmasi

() Digerleri. ..o

8.  Isletmenizde iiretim ve desen boliimiinde calisanlarin gelistirilmesi igin
herhangi bir hizmet i¢i veya is bas1 egitimi icin nerelerden destek almaktasiniz?
( ) Universitelerden

( ) IS-KUR’dan

( ) Halk Egitimden

( ) Kendi Isletmemizden

( ) Baska Isletmelerden

() Herhangi bir egitim alinmamaktadir.

() Digerleri... ..o

9. Isletmenizde iiretimin kalite kontrolii nasil saglaniyor?

() Kalite Kontrol sefleri tarafindan

( ) Tekniker/Teknisyenler tarafindan

() Kalifiyeelemanlar tarafindan

() Digerleri......cooeiiiiiii
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10. Isletmenizde iiretim yapan makinelerin modeli nedir?
( ) Van de Wiele

( ) Staubli Schoner

( ) Gaziantep yapimi tek mekik-¢ift mekik makineler

( ) Digerleri..........cooeviiiiiiiiiini.

11. Isletmenizde dokunan halilarmn 6rgii yapilar1 nelerdir?
() 1/2 6rgii yapisi

() 1/1 orgii yapisi

() 1+1/2 orgii yapist

() 2/2 orgii yapisi

() 2/3 orgii yapisi

() Digerleri........ccooiiiiiiiiiiii

12. Isletmenizdeki dokuma makinelerinin tarak sikliklart  hangi
araliktadir?

() 28-32cm.

() 32-36 cm.

() 36-40 cm.

() 40-44 cm.

() 44-48 cm.

() 48-52 cm.

() 52 cm. ve lizeri

13. Isletmenizde makine hali dokumasinda ¢ozgiide kullandiginiz
hammaddeler nelerdir?

( ) Pamuk

( ) Poliester

( ) Polipropilen

( ) Akrilik

( )BCF (BulkContinuousFlament)

() Digerleri.........ccooeviiiiiiniin.
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14. Isletmenizde makine hali dokumasinda atkida kullandiginiz hammaddeler
nelerdir?

( ) Pamuk

() Jut

() Polipropilen

( ) Poliester

( ) Digerleri......

15. lisletmenizde makine hali dokumasinda Havda (yiizeyde) kullandiginmiz
hammaddeler nelerdir?

() Viskon

( ) Poliester

(') Polipropilen

() Akrilik

( )BCF (BulkContinuousFlament)

() Digerleri......ooiuiiiii i

16. Isletmenizde iiretimi yapilan hali gesitleri nelerdir?

( ) Velur Cut (BCF)

( ) Velur Cut (Akrilik)

() CutLoop

() Sisal (Hasir)

(') Shaggy

() DIgerleri ..o
17. Isletmenizde kullanim yeri olarak hangi halilar dokunmaktadir?
() Ev tipi halilar

() Yolluk halilar

( ) Cocuk halilar1

( ) Halifleks

() Cami halilar

() Digerleri.....ooiiiiii

130



18. Isletmede Uretimi yapilan halilarin hav yiikseklikleri kag mm’dir?
( )10-15 mm.
( )15-20 mm.
( )20-25 mm.
( )25-30 mm.
( )30-35 mm.
( )35 ve lizeri

()Digerlerin. ..o

19. Isletmenizdedokunan halilarda ¢bzgiide ve havda genel olarak hangi
renkler kullanilir?

( ) Ana renkler (Kirmizi, Sar1, Mavi)

( ) Ararenkler ( Turuncu, Yesil, Mor)

( ) Siyah, Beyaz

( ) Karisim renkler ( Yesil, Lacivert, Bej, Mor vs.)

20. Isletmenizde dokunan hali desenlerinin renklendirilmesi isleminde
hangi boliim etkili olmaktadir?( Birden ¢ok secenek isaretleyebilirsiniz.)

( ) Kalite KontrolBirimi

( ) Iplik Birimi-PlanlamaBirimi

( ) PlanlamaBirimi

( ) Desen -Iplik Birimi

( ) Desen Birimi

( ) Iplik Birimi

() DiAgerleri. ..o

21. Isletmenizdeki hali desenlerini belirlemede sizce hangi unsurlar etkili
olmaktadir? ( Birden ¢ok secenek isaretleyebilirsiniz.)

() Tiiketici

( ) Moda

() Klasik El Halilar

() Piyasa Sartlari

() DiAgerleri.. .



22. Isletmenizde dokunan halinin desenini nerelerden temin ediyorsunuz?
( Birden ¢ok segenek isaretleyebilirsiniz.)

() Isletme kataloglarindan

() Miisterinin kendi desen arsivinden

( ) Baska isletmelerden

() Kisiye ait tasarimlardan

() DIZerleri e

23. Isletmenizde hali tasarimi yaparken yani (desen) olustururken en ¢ok
kullandigimiz tasarim ilkelerinden 3 tanesini isaretleyiniz? (Tasarim Calisanlar
Cevaplayacak)

() Gizgi

( ) Nokta

()Yon

( ) Bigim

() Olgii

( ) Deger (Rengin Koyuluk Derecesi)

( ) Doku

( ) Renk

() Digerleri......cooiiiiii

24. Isletmenizde desen tasariminda kaynak olarak neler 6n plandadir?
(Birden fazla secenek isaretleyebilirsiniz.)

() Bitki tiirevli desenler

( ) Hayvan tiirevli desenler

() Antik tarih tiirevli desenler ( Zeugma mozaikleri vs.)

( ) Ug boyutlu desenler

() Tirk Motifleri tiirevli desenler (Hatayi, Karanfil, Siimbiil, Peng vs.)
() Modern desenler

() Bati etkili desenler (Avrupa)

() Iran kaynakl1 desenler

( ) Afganistan kaynakli desenler

() Cin kaynakli desenler
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25. Isletmenizde desen tasarim asamasinda genelde kullanilan ¢izim
yontemleri hangileridir?

( ) Elle kareli kagida ¢izim

( ) Bilgisayarda ¢izim

() Digerleri.....ccoouiiiiiii

26. Isletmenizdekullanilan hali tasarim programlari nelerdir?

( ) Paint Shop Deluxe

( ) Mira Designer

( ) EAT Design Scope

( ) Booria Designer

( ) Texcelle

() DAgerleri.. ..

27. Desen tasariminda kullandigmmiz programi tercih etme nedeniniz
nelerdir?

( ) Yazilim- Teknik destek

( ) Cizim Kolaylig1

( ) Renklendirme Kolaylig1

( ) Kolay Tasarim Olanagi

( ) Raporlama Kolaylig1

() Digerleri.....cooeiiii i

28. Desen tasariminda kullandiginiz programin dezavantajlar1 nelerdir?
()Bilgisayarda tasarimin zor olmasi (Program meniilerinin karisik olmasi)
( ) Renklendirmenin zor olmasi

( ) Olgiilendirmenin zor olmas1

() Raporlamanin zor olmasi

()DIZErleri. . et

29. Kullandiginiz Tasarim programini nerede 6grendiniz?

( ) Okulda

() Isletmede

( ) Desen Kursunda

() Isyerinde

() DIgerleri.. ..o
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Ek 2. izin Formlari

GAZI UNIVERSITESI GUZEL SANATLAR ENSTITUSU’NE

Ergiin Bayramoglu tarafindan hazirlanmis olan 29 soruluk anket Firmamiz Yasin
Kaplan Hali ve Tekstil San. Tic A.S. de desen, planlama, kalite kontrol desen departmanlari ve
dokuma, konfeksiyon isletmelerinde doldurulmustur. Yasin Kaplan hali olarak ¢ikan sonuglarin
bizlerle de paylasiimasini temenni ediyoruz.
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GAZi UNIVERSITESI GUZEL SANATLAR ENSTITUSU MUDURLUGU’NE

ANKARA

Erglin Bayramoglu tarafindan hazirlanmis olan Yiiksek lisans anketi, firmamizin Uretim,

Planlama, Desen, Kalite kontrol Bolimu galisanlari tarafindan doldurulup degerlendirmeye
hazir hale getirilmistir.

Personel ve Ozliik isleri Yoneticisi
Ceren KARAKUSOGLU

Tel:(0342) 357 02 ax:(0342) 357 02 24
ANTEP-TURKIYE
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GAZi UNIVERSITESI GUZEL SANATLAR ENSTITUSU MUDURLUGU’ NE,

ANKARA

Erglin Bayramoglu tarafindan hazirlanmis olan Yiksek Lisans anketi , firmamizin Uretim, Planlama,
Desen ve Kalite Kontrol B&limi calisanlari tarafindan doldurulup degerlendiriimeye hazir hale
getirilmistir.

Isletme Miidiiri

Metin Celi

AHS HALI
TEKS.SAN. ve TiC.LTD.§TI.

4. 0rg.8an.Bilg.83403 NI.Cd. No:2 Sehitkamil / GAZIANTEP
Tel: + 90 342 357 03 89-79 Faks: +90 342 357 03 88
GAZIKENT V.D.: 010 043 3005
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GAZi UNIVERSITESI GUZEL SANATLAR ENSTITUSU MUDURLUGU’ NE

ANKARA

isletmemizde Ergiin BAYRAMOGLU tarafindan Planlama, Kalite Kontrol ,Uretim Dairesi ve Desen
Bolumlerinde Yiiksek Lisans anketi tarafimizca uygulanmis olup degerlendirmeye uygun hale
getirilmistir.
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GAZi UNIVERSITESI GUZEL SANATLAR ENSTITUSU MUDURLUGU’NE

ANKARA

isletmemizde Ergiin BAYRAMOGLU tarafindan Planlama,Kalite kontrol,Uretim dairesi ve
Desen bolimiinde Yiiksek Lisans anketi tarafimizca uygulanmig olup degerlendirmeye uygun hale
getirilmistir.

insan kay.Miid.
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GAZi UNIVERSITESI GUZEL SANATLAR ENSTITUSU MUDURLUGU’NE

Ergiin Bayramoglu tarafindan hazirlanmis olan Yiiksek Lisans anketi, firmamizin {iretim, Planlama,
Desen, Kalite Kontrol Béliimii ¢alisanlari tarafindan doldurulup degerlendirmeye hazir hale
getirilmistir.

Kartal Tekstil San. ve Tic. A.$
Ali Hazar

insan Kaynaklari Mudiirii
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GAZi UNIVERSITESI GUZEL SANATLAR ENSTITUSU MUDURLUGU’NE

Ergiin Bayramoglu tarafindan hazirlanmig olan Yiiksek Lisans anketi, firmamizin tiretim,
Planlama, Desen, Kalite Kontrol Béliimii ¢alisanlar tarafindan doldurulup degerlendirmeye hazir hale
getirilmistir.

Canan Tekstil - Anatolian Weavers Hali
ibrahim 0z
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OZGECMIS

KisiselBilgiler

Soyadi, ad1 ‘BAYRAMOGLU, Ergiin

Uyrugu :T.C.

Dogum tarihi ve yeri :Oguzeli, Gaziantep

Medeni hali ‘Evli

Telefon :0553 297 59 20

e-mail . ergbyr@gmail.com

Egitim

Derece Egitim Birimi Mezuniyet tarihi
Yiiksek lisans  Gazi Universitesi Devam ediyor
Lisans Tekstil Dokuma ve Orgii Ogretmenligi 2009

Lise Haci1 Sani Konukoglu And.Mes. Lise 2002

Is Deneyimi

Yil Yer Gorev

2003-2004  Akteks Ar-ge Teknisyen
2011-2013  Bayteks Ba-De Dokuma Isletme Miihendisi
2013-2016  Konya Eregli MTAL. Ogretmen(Boliim Sefi)
2016-2017  Sanlwurfa Karakopri GAP MTAL. Ogretmen(Boliim Sefi)
2017-...... Hac1 Sani Konukoglu MTAL. Ogretmen

Yabanci Dil

Ileri Diizeyde

Yayinlar

21-22 Haziran 2018 IKSAD UMTEB-3 Mesleki ve Teknik Bilimler Kongresi ’
Gaziantep Makine Hali Dokumaciligi ve Desen Ozellikleri>> adli eser sunumu

Hobiler
Futbol oynamak, miizik dinlemek, doga yiiriiylisii yapmak, yiizmek, miizik dinlemek,
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