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SUNUS

Bu tez calismasinda el haliciliginda rekabet giiciinii artiracak, hali iiretim
zamanin1 azaltacak, hali dokumacisinin performansini yiikseltecek ve el halisi

dokuma tezgahlar ilizerinde uygulanabilecek inovasyonlar incelenmistir.

Tez ¢aligmamin planlanmasinda, arastirilmasinda, yiiriitilmesinde ve
olusumunda ilgi ve destegini esirgemeyen, engin bilgi ve tecriibelerinden
yararlandigim, yonlendirme ve bilgilendirmeleriyle ¢alismami bilimsel temeller
1s18inda  sekillendiren saym hocam Prof. Dr. Filiz Nurhan OLMEZ’e, sonsuz
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OZET

EL DOKUMASI HALI TEZGAHINA iINOVATIF YAKLASIM
ihsan AKKUS
Siileyman Demirel Universitesi

Giizel Sanatlar Enstitiisii, Geleneksel Tiirk Sanatlar1 Anasanat Dali, Yiiksek Lisans
Tezi

2018, 60 sayfa
Danisman: Prof. Dr. Filiz Nurhan OLMEZ

Piyasada var olan el dokumasi halis1 {iretim teknikleri incelendiginde
firmalarin en 6nemli sorununun, iiretim siirelerinin uzunlugu oldugu goriiliir. Bu
durum &n goriilen iiretim maliyetini dogrudan etkileyen bir faktordiir. Uretim
stirecini kisaltmak i¢in tezgahlarin inovafit bir bakis agisiyla yeniden tasarlanmasi
onemlidir. Bu ¢alismanin amaci; el dokumasi hali {iretiminde 6nemli bir etken olan
tezgahlarin inovatif bir yaklasimla yeniden ele almarak gelistirilmesidir. Uretim
maliyetini digiirmek ve {iretim siirelerini azaltmak hedeflenmektedir. Bu amagla el
dokumast halicilikta kullanilan tezgéhlar incelenmistir. E1 dokumasi hali iiretiminde
maliyet ile tezgahtan, dolayisiyla onu kullanan isciden, kaynaklanan iiretim siireleri
birbirine bagimli iki bilesendir. Onerilen yenilik ile iiretimdeki is giicii azaltilarak
tiretimin maliyeti minimum diizeye c¢ekilmeye caligilmistir. Bunun i¢in digim
siralar1 arasina atki atmada ve kirkitleme islemi i¢in tarak mekanizmasi
gelistirilmistir. Onerilen tarak mekanizmasinin, halmin diigiim sikhigmma gore
ayarlanarak iiretimi hizlandirmas: diisiiniilmiistiir. Tarak mekanizmasinin tezgahlara
eklenmesiyle daha diisiik maliyet ile iiretim saglanmis ayn1 zamanda da iiretim
hatalar1 en aza indirilerek neredeyse ortadan kaldirilmistir. Ozellikle halilarda
meydana gelen siklik kalite hatasi, dipperi hatasi, desen hatasi, sik-seyrek hatasi, atki
fisking1 ve kirkit hatas1 gibi dokuma iscisinden kaynaklanan hatalarin ortadan
kaldirilmasi saglanmistir. Hali dokuma is¢ilerinin hata yapmast engellendigi gibi
isciler atki atma ve kirkitleme islerinde harcadiklar1 gii¢ azaltilmis ve daha fazla

diigiim atma imkani bulmuslardir.

Anahtar Kelimeler: Hali, Tezgah, Kirkit, Tefe, Giicii
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ABSTRACT

AN INNOVATIVE APPROACH TO THE HAND WOVENCARPET LOOMS
ihsan AKKUS
Stileyman Demirel University
Institute of Fine Arts, Traditional Turkish Arts, Master Thesis
2018, 60 pages
Advisor: Prof. Dr. Filiz Nurhan OLMEZ

It has been marked that the greatest challenge of the firms regarding the
current hand knotted rug production techniques is the length of the production
process. This directly affects the production cost envisaged. It is of great importance
to redesign rug looms through an innovative approach so that the production process
could be shortened. The purpose of this study is to evaluate the looms that have a
major place in the production of hand knotted rugs through an innovative approach
and to come up brand new recommendations. To reduce the production cost and
shorten production process is among the objectives. Thus, the looms used in hand
knotted rug weaving have been investigated. In hand knotted rug weaving, cost and
production process resulting from the loom, in other words from the staff using the
loom, are two independent variables. The proposed improvement shall help reduce
the labor in production as well as minimize the weaving cost. The reed system is
proposed for weft insertion into knot line sand for combing process. It is proposed
that the comb system shall speed the production once it has been set according to the
know frequency of the rug. Low cost production has been ensured and the production
defect have been minimized once the comb system has been inserted into looms.
Problems like quality defects, dipper defects, shape defects, tight-loose defects,
picking defects and weft crimps that frequently happen in rugs and stem from the
person weaving the rug are targeted to be removed. This system does not only lessen
the defects caused by the weaving staff but it also reduces the effort put into wefting
and picking. Thus, those who weave the rugs have the opportunity to insert more

knots into the rugs.

Key Words: Carpet, Loom, Comb, Tefe, Harness
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1. GIRIS
El dokumas: halilar, elde ya da fabrikada egrilmis yiin, pamuk ve ipek ipligin
¢Ozgii haline getirilerek hal1 tezgahina tasinmasi ya da bu ipliklerin tezgah iizerinde

¢Oziilmesi ve bu ¢ozgiilere teknigine uygun olarak yiin veya ipek ilmeleri baglanmasi

suretiyle olusturulan yaygilardir (Kayabasi vd. 2011: 26).

El dokumas1 halilar Tiirk toplumunun 6zgiin kiiltiir degerlerinden biridir. Hali
dokumaciligi Orta Asya’dan giiniimiize teknigi hi¢ degismeden gelen bir ata

sanatimizdir.

Tekstil sektori iilkemizin 6nemli sanayi ve iiretim kollar1 arasinda olup
halicilik ekonomide gelir getiren bir sektor bilesenidir. El dokumasi yiin halilar basta
Ege ve Dogu Anadolu bolgeleri olmak {izere yurdumuzun bir¢ok yoresinde
dokunmaktadir. Son yillarda ucuz is giicli nedeniyle iiretim bat1 bolgelerinden dogu
bolgelerine dogru kaymistir. Bununla birlikte el dokumasi yilin hali iiretiminde
Isparta basta olmak ilizere Manisa yoresi Milas ve Fethiye gibi yoreler iilkedeki
toplam {iretimin 6nemli bir kismini1 saglamaktadir. Ancak teknolojinin ilerlemesi ve
makine halilarinin 6n plana ¢ikmasiyla, zamanla el dokumasi haliciligin azaldig: bir
gercektir. Ulkemizde giiniimiiz kosullarinda azalmakta olan el dokumasi halicilikta
verimliligi ve {iretimi artirmak i¢in gesitli girisimler yapilmistir. Bu girisimlerin

basaril1 olabilmesi i¢in inovasyona yonelik olmasi gerekliligi goze carpmaktadir.

Dokuma sektoriinde, ulusal ve uluslararasi el dokumasi hali {iretimi yapan
firmalarin en 6nemli sorunu iiretim maliyeti ve iiretim siiresi olarak karsimiza
cikmaktadir. El dokumasi hali iiretiminde maliyetler; iscilik, iplik, demirbas
giderleri, sarf malzeme giderleri ve amortisman giderleri olarak belirlenmektedir
(Olmez 2014: 36). Piyasada var olan el dokumas: hali iiretim teknikleri
incelendiginde firmalarin en 6nemli sorununun, iiretim siirelerinin uzunlugu oldugu
goriiliir. Uretim siiresinin uzun olmasi maliyet rakamlarinin geri doniisiinii
geciktirmektedir. Bu durum 6n goriilen iretim maliyetini dogrudan etkileyen bir

faktordur.

Bir el dokumasi halinin tamamlanmasi i¢in gereken siire is¢inin deneyimi ve

el becerisine bagl olarak degiskenlik gostermektedir. Bir metrekare hali bir usta bir



dokuyucu tarafindan yaklagik 60m/is glininde ve 7-8 kg malzeme ile

tamamlanmaktadir (Anonim 1996: 5).

El dokumasi hal1 iiretim ve ihracatimizin artirilmasi i¢in; iplik, boya, renk ve
desen yoniinde orijinal, otantik ve birinci kalite iirlinlerin ihracata sunulmasi

gerekmektedir (Olmez, 1999: 9).

El dokumas1 hali {iretim siirecinde ayn1 maliyetlerle veya daha diistik iscilik
ticretleri ile iiretim yapilabilmesi {ireticilerin hedefleri arasindadir. Bu hedefe
ulagabilmek icin is¢inin tezgah kullanimimi kolaylastirmak ve dokuma siiresini
kisaltmak gerekmektedir. Uretim siirecini kisaltmak icin tezgahlarm inovatif bir
bakis acisiyla yeniden tasarlanmasi 6nemlidir. Bu baglamda el dokumasi hali tiretim
tekniginin vaz gecilmez parcasi olan tezgdhlar iizerinde her hangi bir iyilestirme ve

degistirme calismasinin yapilmadig1 gézlenmistir.

El dokumasi halilarda kullanilan araglarin doyucuya olumsuz etkileri yapilan
arastirmalarda karsimiza ¢ikmaktadir. Uygulanacak tefe ve tarak mekanizmasinin
ekonomik faydalar1 kadar, mekanizmanin ergonomik tezgih iizerinde uygulanacak
olmas1 dokuyucular iizerinde saglikli etkileri olacagi kagimilmaz bir gercektir.
Anadolu’da Kayseri, Mugla, Isparta, Bergama, Denizli, Konya, Usak, Gaziantep vb.
pek ¢ok yorede el dokumasi halicilik yapilmaktadir. Ulkemizde el dokumasi
halicilikta kullanilan tezgah, bicak, makas, tarak vb. el aletlerinin kullanimi,
ergonomisi ve bu araglarin kullanimindan kaynaklanan saglik sorunlarna iliskin
yapilmis ¢alismalar bulunmaktadir (Kalinkara vd. 1995: 305-311; Olmez 1999: 25;
Etikan 2002: 22; Tag1 2003: 30).

Hali dokuma isleminin yapildigi, tizerinde ¢6zgii iplikleri bulunan, ahsap
veya metal malzemeden yapilmis olan, ¢ozgiilerin gerdirilerek dokumaya hazir hale
getirildigi bir diizenege sahip olan araca hali dokuma tezgahi denir. Hali dokumada

cesitli tezgahlar kullanilmaktadir.

Bu caligmanin amaci; el dokumasi hali {iretiminde 6nemli bir etken olan
tezgahlarm inovatif bir yaklasimla yeniden ele almarak gelistirilmesidir. Oncelikle
mevcut tezgahlarin ¢aligma prensiplerini belirleyerek giiniimiizde ve ileride dokuma
tezgahlarinin kullanimini seri bir hale getirmek, ayrica iiretim maliyetini diisiirmek

ve lretim siirelerini azaltmak hedeflenmektedir. Bu amagla el dokumasi halicilikta



kullanilan tezgahlar incelenmistir. El dokumasi hali tiretiminde maliyet ile tezgahtan,
dolayisiyla onu kullanan is¢iden, kaynaklanan iiretim siireleri birbirine bagimli iki
bilesendir. Onerilen yenilik ile iiretimdeki is giicii azaltilarak iiretimin maliyeti
minimum diizeye g¢ekilmeye c¢alisilmistir. Bunun i¢in diigiim aralarina atki atmada
tarak mekanizmay1 gelistirilmistir. Onerilen tarak mekanizmasinin, halinin diigiim
sikligima  gore ayarlanarak iretimi  hizlandirmas:  diislinilmistiir.  Tarak
mekanizmasinin tezgahlara eklenmesiyle daha diisiik maliyet ile {iretim saglanmis

ayni zamanda da {iretim hatalar1 en aza indirilerek neredeyse ortadan kaldirilmistir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

Altinbas (1979: 141), Kayseri ve Kocaeli’'nde dis satim amagli olarak {iretilen
ipek halilarin baz1 teknik 6zelliklerini, renk, desen, kalite ve bu halilarin dokuma
tekniklerini bilimsel olarak incelemistir. Arastirma i¢in Hereke bdlgesi ana merkez
olarak secilmis ve ipek hali iiretiminin en ¢ok yapildigi 16 yorede ipek hali
dokuyucularindan 200 kisi ile anket goériismesi yapilmustir. Ipek hali iiretiminde
hammadde olarak kullanilan ipliklerden en ¢ok kullanilan ilmelik ipliklerin dese
veya ipek dokiintiilerinden yapildig1 ve ipek hali iiretimi i¢in yeterli hammaddenin
yurt icinde saglama olanaklarinin var oldugunu saptamistir. ipek halilarda kullanilan
ipliklerin ilmelik iplik disinda olanlarinin biikiim sayilarinin oldukga yiiksek
oldugunu belirlemistir. Ipek kat incelikleri ortalama en az 98. 22 denye ile en gok
597. 19 denye arasinda saptanmis olup genel olarak Hereke tipi ipek halilarda
kullanilan ¢esitli hali ipliklerinin Kayseri tipi ipek halilarda kullanilanlardan daha az
incelikte bulunduklarini ifade etmistir. Ayrica her iki bolgede {iretilen halilarin
saptanan boyut ve boy/en oranlar1 degerlerinden estetik bakimdan kusursuz
sayilabilecek goriiniimlerde oldugunu belirtmistir. Ayrica hali dokuyucularinin
sosyal durumlari ve ¢alisma kosullarin1 da arastiran yazar el dokusu haliciligin Tiirk
ekonomisine saglayabilecegi yararlar1 anlatmis ve bu konuda alinmasi gereken

onlemleri ortaya koymustur.

Altinbas ve Yazicioglu (1987: 76), bir tarim toplumu olma o6zelligini
siirdliren, sagliksiz, bir kentlesmenin var oldugu iilkemizde son yillarda cesitli
nedenlerle sanayilesmeye yonelik yatirimlarin yeterince yapilmasinin, sanayi ve
tarim kesiminde issizlik sorununun biliylimesine yol agtigin1 vurgulayan yazarlar bu
kosullarda koy el sanatlarimin onemini daha da kuvvetli olarak hissettirdigini
belirtmektedirler. Kayseri ilinde yaptiklar1 arastirmada el dokusu hali dokuyucularin
calisma kosullarin1 da inceleyen yazarlar, yan gelir kaynagi olarak diisiiniilen el
dokusu haliciligin yore genelinde bir ev sanayii olarak ylriitiildiiglinii ve birgok
ailenin ana gelir kaynagmi teskil ettigini agiklamislardir. Ayrica, dokumacilikta
hammadde, desen, kalite ve pazarlama konularinda ortaya c¢ikan sorunlarin
coziimlenmesinde el dokusu haliciligin kamu kuruluslar1 yardimiyla tek bir merkez
altinda tiim islemlerinin bu merkez kanaliyla yiiriitiilmesinin yarali olacagini da

vurgulamiglardir.



Arl1 (1990: 75), koy el sanatlarinin ayrintili bir tanimi yapilarak, Tiirkiye ve
turizm agisindan 6nemi belirtilmis, siiflandirmasi yapilmis, gerileme ve kaybolma
sebepleri, gelistirilebilme olanaklar1 agiklanmis, iilkemizde baslica el sanatlariyla
ugragilan yoreler anlatilmis, kOy el sanati uzmanlarinin gorevleri ve Onemi

belirtilmis, lilkemizde koy el sanatlar ile ilgili kuruluslar hakkinda bilgi verilmistir.

Arseven (1984: 203), Tiirk sanat tarihi konusunda yaptig1 bu ¢aligmada Tiirk
sanatini; ilkel devirlerdeki Tiirk sanati; Islam’dan &nce I¢ Asya ve Kiigiik Asya’da
Tiirk sanati; Islam’ an sonra I¢ Asya ve Kiiciik Asya’da Tiirk sanati, olmak iizere 3
biiyiik devreye ayirarak incelemistir. islam’dan sonraki Tiirk sanatim1 2 bdliime
ayirarak I¢c Asya ve Kiigiik Asya sanati olarak ele almis, son olarak Selguklular ve
Osmanlilara ait donemleri incelemistir. Mimarlik, siisleme sanatlari, resim ve
minyatlir, halicilik gibi 6nemli sanat dallarinda yaptig1 incelemelerin sonuglarini bir

arada sunmustur.

Aslanapa (1977: 86), hem editorliiglinti yaptigr hem de el dokusu halicilikla
ilgili bolimi bizzat kendisi kaleme aldig1 bu eserinde, 14. yiizyilda Tiirk sanatini
esas alarak, kisaca tarih, edebiyat, dil, miizik, bilim, mimari, ¢inicilik, seramik sanati,
agag isleri, maden sanati, minyatiir sanati, el dokusu halicilik konular1 incelenmis, o
yiizyilin gelen bir kiiltiir tablosu, ayr1 ayr1 yazarlar tarafindan hazirlanarak bir arada

degerlendirilmistir.

Basaran (2004: 114), Konya Eregli Ilgesinde dokuyucularin oturma
biciminden kaynaklanan sirt agrisi, kol agrisi, bel agrisi, diz agrist (% 22,2)
yasadiklarim1 % 30,7’sinin ise rahatsizlik duymadigimi belirtirken, dokuyucularin
bliylik cogunlugunun (% 58,8) parmaklarinda form bozuklugu, agri, doku kayb1 gibi
rahatsizliklar bulundugunu, % 26,8’inin ise parmaklarinda herhangi bir sorun
olmadigini tespit etmistir. Dokuyucularin % 14,4 {inilin yetersiz 151k ve dikkatli desen
takibinden kaynaklanan g6z rahatsizlig1 sikayetlerinin oldugunu, % 85,6 gibi biiyiik
bir kismmin ise hali dokumadan kaynaklanan herhangi bir goz rahatsizliginin

bulunmadigini belirlemistir.

Délen (1992: 35), tekstil tarihini anlattigi kitabinin birinci boliimiinde, bilim,
teknoloji ve sanayi kavramlarini gézden gecirmis, tekstil sanayiindeki gelisimi

Ingiltere’deki sanayi devrimi paralelinde incelemistir. Sanayi devrimi Oncesinde



ortaya ¢ikan merkantalizm akimina bagl olarak 6zellikle Fransa’da énem kazanan
maniifaktiir tipi {iretimi tekstil sanayii agisindan ele almistir. Ikinci boliimde, lif
iiretiminin tarihsel gelisimini ele almis, pamuk, keten, kenevir ve Jiit gibi bitkisel
lifleri, yiin ve ipek gibi hayvansal lifleri tarihsel agidan incelemistir. Yapay liflerin
ortaya cikist ve tarihsel gelisimini hem rejenere lifler ve hem de sentetik lifler
acisindan ayrintilariyla gézden gecgirmistir. Kitabin iiclincli  boliimiinde iplik
teknolojisinin  tarihsel gelisimini anlatmis, dordiinci boliimde ise dokuma
teknolojisinin  gelisim evrelerini, dokumaciligin ortaya ¢ikisindan baglayarak
giinimiize kadar incelemis ayrica Orgli makineleri ve Orme kumaslar, dikis
makineleri ve hazir giyim sanayiinin gelisimi, hali ve kilim dokumaciliginin gelisimi
ile kece ve kegecilik konularimi da ele almustir. Besinci boliimde Osmanlilarda
dokumacilik, sanayi devriminin etkileri, Tanzimat Oncesindeki sanayilesme
girigimleri ve kurulan fabrikalar, Tanzimat donemindeki sanayilesme girisimleri ve
kurulan fabrikalar, 20. yy baslarinda Osmanli sanayiinin durumu, Cumhuriyetin ilk
yillarinda sanayilesme politikalari, devletcilik ilkesinin dogusu, Siimerbank’in
kurulusu ve Stimerbank tarafindan kurulan fabrikalar ele almistir. Altinc1 boliimde
boyamacilik ve boyamaciligin ge¢misi kapsaminda boyamaciligin ortaya ¢ikisi, tarih
icinde bitkisel ve hayvansal kokenli boyarmaddeler, sentetik boyarmaddelerin ve bu
sanayinin dogusu ve terbiye islemlerini incelemistir. Yedinci ve son boliimde ise

kumasglar ile 6zellikleri bir sozliik seklinde alfabetik sirayla verilmistir.

Elgi (2007: 56), kitabinda inovasyonu tanimlamig, anlam ve igerigini
ornekleriyle anlatmistir. Inovasyon tiirleri ile ilgili aciklamalar yapmistir.
Inovasyonun 6nemini irdelemistir. Ekonomiye katkilarmi agiklamistir. Inovasyon

ortamin1 anlatmis, nasil yapilip yonetildigini belirtmistir.

Girigsken (1972: 140), Dogu Anadolu bolgesinde koy el sanatlar1 kapsaminda
dokunan halilar1 incelemistir. Halicilikta kullanilan hammaddelerin iplik haline
getirilmesi ve boyanmasi hakkinda bilgiler vermis, hali dokuma teknigini
incelemistir. Yore halilarin1 renk, desen ve kalite yoniinden inceleyen yazar halilari
desen oOzelliklerine gore smiflandirmistir.  Ayrica halilarin daha  kaliteli

tiretilebilmeleri i¢in bazi 6neriler getirmistir.



Gorglinay (1984: 16), Dogu Anadolu koylerinde kdy el sanatlar1 ¢ercevesinde
yapilan halilar tlizerindeki bilimsel aragtirmasinda bu yorelerde dokunan halilarin
renk, desen ve motif kompozisyonlariyla kalitelerini incelemistir. Yorede hali
dokumaciliginin koy evlerinde ve tarimdan arta kalan zamanlarda yapildigini,
cogunlukla hali dokumada kendi hazirladiklart hammaddeleri kullandiklarin

belirlemis tespit ettigi bazi sorunlara ¢éziim Onerileri getirmistir.

Kalinkara vd. (1995: 28), Isparta ve Antalya illerinde el dokusu yiin
halicilikla ugrasan kadinlarin karsilastiklart saglik sorunlarini ve verimliliklerini
etkileyen faktorleri belirlemek amaciyla bu arastirmay: tesadiifi 6rneklemle alinan
253 kadin iizerinde yapmuglardir. Arastirmada kadinlarin hali  dokumadan
kaynaklanan saglik problemleri, calisma ortamindan kaynaklanan rahatsizliklar1 ve
kullanilan arag geregleri degerlendirme durumlari irdelenmistir. Ayrica kadinlarin
giinlik attiklar1 diigiim sayilar1 ve is verimlilikleri tlizerinde diger bagimsiz
degiskenlerin etkisini belirlemek amaciyla yapilan regresyon analizinde sahip olunan
cocuk sayisi ve dinlenme aralarinin etkili oldugu belirlenmistir. Dokuyucu kadinlarin
kol (% 22,6), bel (% 22,6), sirt (% 17,4), boyun (% 10,5) ve dizlerinde (%10,5) agr
oldugunu saptamiglardir. Kadmlarin % 60,0’min  parmaklarinda rahatsizlik
bulundugunu ve bu rahatsizliklarin; parmakta doku kaybi (% 34,8), agr1 (% 24,5),
uyusma (% 6,9) ve form kayb1 (% 6,9) oldugunu tespit etmislerdir. Yine arastirmada
hali dokuyan kadinlarin % 41,9’unun parmaklarinda nasir, % 48,2’sinde desen
kagidindan kaynaklanan gz agrisi, % 78,9’inde ise govde, kollar ve bacaklarda agr1

oldugunu tespit etmislerdir.

Kaya (1981: 271), Koy el sanatlarinin ¢ift¢ilerimiz igin énemli bir ugrasi ve
yan gelir kaynagi oldugunu belirterek Nevsehir ili ¢iftcilerinin sosyo-ekonomik
durumlar1 hakkinda bilgiler vermis, yore ciftcilerinin ugrastiklar1 el sanatlari
cesitlerini anlatmigstir. Nevsehir ili ¢ift¢ilerinin kdy el sanatlar icerisinde hali yapimi

ile yogun bir sekilde ugrastiklarini belirtmistir.

Kutluhan (2001: 131), dokuma atdlyesinde ¢alisan kadinlarla calismayan
kadinlara yonelik yaptiklar1 ¢alismada dokumaci kadinlarin 31°nin (% 22,1), elinde
ve kontrol grubunun da doérdiiniin (% 6,7) elinde Karpal Tiinel Sendromu (KTS)

saptamislardir.



Olmez (1999: 41), Nigde ydresinde oturma pozisyonuna bagl olarak
dokuyucularin % 16,86 oraninda sirt, % 16,29 bel, % 12,29 diz, % 11,71 boyun, %
11,43 kol, % 10,86 bilek, % 7,14 kalga rahatsizlig1 yasadigini, % 4,29’unun ise

rahatsizlik duymadigini belirlemistir.

Senyiiz (1996: 310), Kayseri’nin Biinyan il¢esinde yaptig1 arastirmada,
halicilik kursuna katilan ve katilmayan hali dokuyucularinin sosyo-ekonomik
niteliklerini, haberlesme davraniglarini, hali dokuyuculugu konusunda yararlandiklari
bilgi kaynaklarini, ¢alisma kosullar1 ve hali dokuyuculugu ile ilgili teknik bilgi
diizeyleri yoniinden ortak 6zelliklerini ve farkliliklart ortaya koymayr amacglamistir.
Halicilik kursuna katilan hali dokuyucularinin yas ortalamalarinin daha geng, egitim
diizeylerinin daha yiiksek, sahip olduklari isletme arazilerinin daha kiiciik,
dokuyuculuk konusunda daha bilin¢li, gazete alma ve okuma oranlarinin da daha
yiikksek olduklarini belirlemistir. Yine halicilik kursuna katilan dokuyucularin
Stimerbank ve Halk Egitim Merkezi gibi kurum ve kuruluslardan daha fazla oranda
yararlanmaya istekli olduklarini ve diigiim atma, ¢ozgii ¢6zme, desen ¢ikarma gibi
teknik konularda bilgi diizeylerinin daha yiikse oldugunu tespit etmistir. Arastirmada
halicilik kursuna katilan ve katilmayan hali dokuyucular1 arasinda, yas, egitim,
isletme biyiikliigli, hammadde temini, pazarlama, {icret ve ¢alisma kosullarinda
istatistiki olarak oOnemli farkhiliklarin bulundugu saptanmistir. Diger taraftan
haliciliktan saglanan gelirin, hali dokuyuculugu ile radyo ve televizyon
programlarindan yararlanma ve uygulama diizeyleri arasinda istatistiki olarak bir

farklilik bulunmadigini belirlemistir.

Yazicioglu (1982: 96), Kayseri ilinde yaptigi arastirmada el dokusu yiin
halilarin dokuma teknigi ve kullanilan arag-geregleri anlatmis, ylin halilarda
kullanilan ipliklerin cinslerini, numara, biikiim ve uzama degerlerini belirlemis,
halilarin kalite, renk, desen, en-boy Olciileri ylizey alanlari, diigiim sekilleri gibi
ozelliklerini incelemistir. Kayseri ilinde {iretilen el dokusu yiin halilarin, ipliklerinin
cins, kalite ve numara yoniinden, ilgili standartlarda belirtilen niteliklere uymadigini,
vurgulayan yazar, ipliklerin boyanmasi esnasinda yapilan hatalarin yanilira halilarin
renk, desen ve kalite yoniinden var olan standartlardan genellikle daha koti
kalitelerde dokunduklar1 icin giderek daha da bozulma egilimi gosterdigini

belirtmistir. Yazar ayrica, halicilikla ugrasan kamu kuruluslarinin da yardimiyla



dokunan halilarin standartlara tam uygunlugunu saglayacak bir denetlemenin
getirilmesi, gelistirilmesi ve bu konuyla ilgili egitim faaliyetlerine agirlik verilmesi

gerektigi onerilerinde bulunmustur.

Yazicioglu (1983: 56), iilkemizde el dokusu halicilikta 6nemli bir konu olan
hal1 iretim sistemlerini incelemis, bu sistemleri anlatarak Kkarsilastirmis ve

birbirlerine olan iistiinliiklerini ortaya koymustur.

Yazicioglu (1984: 62), iilkemizde koy el sanatlarinin en yogun sekilde
ugrasilan bir dali olan el dokusu haliciligin Tiirkiye ekonomisindeki yerini ve

Oonemini belirtmis ve el dokusu haliciliin sorunlarini incelemistir.

Yazicioglu (1986: 76), iilkemizdeki el dokusu halicilik faaliyetleri hakkinda

bilgi vererek, el dokusu halilarin Tiirkiye’nin dis satimindaki yerini belirtmistir.

Yazicioglu (1992: 88), el dokusu haliciligin tarihgesine ve Tiirkiye’de el
dokusu haliciligin bu giinki durumuna deginerek Tiirkiye’nin, cografi ve sosyal
durumu, sosyo-ekonomik yapisi, el dokusu hali dokuma gelenegi ve trettigi halilar
kolayca satabilme nedenlerinden dolay1 el dokusu haliciligin iilkemizde de yaygin
olarak yapildigimi aciklamistir. Tirkiye’deki el dokusu halicilik ile ugrasan kamu
kuruluslari, el dokusu hali iiretim sistemleri ile bu sektoriin karsilastigi sorunlara da
deginen yazar, hali dokumaciliginda kullanilan arag-gere¢, desen, hali dokuma

teknigi ile dokuma islemleri hakkinda bilgiler vermistir.

Yetkin (1991: 192), son arastirmalarin 1s181 altinda, Tiirk hali sanatinin
biitiinliiglinii esas alarak yeni gelismeleri degerlendirmis, ge¢misten gilinlimiize el
dokusu hali sanati tarihinin ayrintili bir degerlendirmesini yapmistir. Yazar,
kronolojik bir simiflandirma cercevesinde Konya, Beysehir ve Fustat halilarindan
olusan Selguklu halilarindan baslayarak, hayvan figiirlii halilari, 4 tipten olusan ilk
Osmanli halilarini, Flaman ressamlarin tablolarinda goriilen halilari, yildizl,
madalyonlu ve beyaz zeminli Usak halilarini Bergama halilar1 ve Osmanli saray
halilarindan olusan klasik devir Osmanli halilarini; diigiim teknigi, boyutlar,
yapildig1 hammadde, renk ve desen 6zellikleri, acisindan incelemistir. Yazar yaptig
bu smiflandirmadan sonra kesin gruplandirmaya girmeyen el dokusu halilar1 da

ayrica ele almistir.



3. KAVRAMSALTEMELLER
3.1. El Dokumasi Halicilikta Ucretlendirme Sistemleri

Ulkemizde el dokusu hali iiretim kaynaklari, kamu kuruluslari, kooperatifler, 6zel
sektor ve kendi hesabma hali dokuyan bireysel treticilerdir. Kamu kuruluslar,
kooperatifler ile 6zel sektor hali dokutan kurumlar olarak igveren konumundadirlar.
Hali dokutmak igin 1is¢i calisirmakta ve emekleri karsiliginda bir {icret
O0demektedirler. Kendi hesabma hali dokuyan bireysel iireticiler ise dokuduklar
halilar1 pazarladiktan sonra, malzeme girdilerini hesaplayip kalan miktar1 iscilik
ticreti olarak degerlendirmektedirler. Bu sistemde dogal olarak direkt bir {icret 6deme

s0z konusu degildir (Yazicioglu 1983: 55).

Bir de atdlye sistemi vardir ve bu sistemde igveren bir kamu kurulusu ya da
0zel sektor olabilmektedir. Atdlye sisteminde, isveren konumundaki kurulus hali
dokutacagi yorede uygun bir yere hali tezgahlarini yerlestirmekte ve buray1 50-100
is¢inin bir arada hali dokuyabilecegi, bir atolye haline getirmektedir. Bu atdlye
giiniin belli saatlerinde 6rnegin sabah yedi, aksam yedi arasinda ag¢ik tutulmaktadir.
Dokuyucu her giin kendisi i¢in uygun olan saatlerde atdlyeye gelerek halisim
dokumaktadir. Bu tip atdlyelerde genellikle bir ya da iki hali ustasi
gorevlendirilmektedir. Bu kisiler atdlyenin agik bulundugu siirece siirekli olarak
dokuyucularin basinda bulunmakta ve onlar1 denetlemektedir. Bu sistem ile ayni
anda, ayni boyutlarda, ayni1 desenli ¢ok miktarli hali {iretmek miimkiin
olabildiginden, dig ve i¢ pazar taleplerini karsilayabilmek de kolay olmaktadir.
Dokunan halinin her asamasinda denetim altinda olmasi saglanabildiginden,

tiretimde kalite faktorii artmaktadir (Yazicioglu 1983: 70; Altinbas vd. 1982: 37).

Genel olarak diinyada ve iilkemizde 3 tip {icretlendirme sistemi s0z
konusudur. Bunlardan ilki ve en yaygin olarak kullanilan1 “hasila iicreti sistemi” ya
da “parg¢a basi sistemidir”. El dokusu halicilik dokuma teknigi goz Oniine alinarak
parca basi {icret sistemi ile iiretim yapilmasini zorunlu kilan bir sanat dalidir. Parga
basi iicret ddenmesinde genellikle islerligi olan 6l¢ii birimi ise bin diiglimdiir, fakat
sira hesab1 ya da halinin tamamu iizerinden de 6denebilmektedir. Ev dokuyuculari
parca basi iicretlendirme sistemine gore para almakta ve hali bittikten sonra dokunan

halinin, 2018 tarihi itibariyle bin diiglimiine 1,75 ile 2,25TL, m?’sine 175 ile 225 TL
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arasinda bir iicret almaktadirlar. ikinci tip iicretlendirme sistemi “zaman iicreti
sistemi” olup el dokusu halicilik igerisinde kullanish bir sistem degildir ve bu yorede
de kullanilmamaktadir. Ucgiincii tip sistem, “hasilaya ortaklik sistemidir” ve

kooperatiflerde kullanilan bir sistemdir (Yazicioglu 1983: 77).
3.2. El Dokumasi Halicikta Kullanilan Tezgéahlar

Gecmisi ¢ok eskilere dayanan dokumacilik tezgahlarla birlikte degisme ve
gelisme gostermistir. Ik olarak adini mitolojiden alan Penolope tezgahla baslayan
dokumaciligin Oykiisii, dokuma tezgahlarinin arasinda geliserek giiniimiize kadar
ulasmistir. El dokumalarinda kullanilan tezgdhlar ve tezgah arac gerecleri tarihsel
stire¢ i¢cinde biiylik degisiklikler gostermiglerdir. Ancak el dokumasi hali tezgahlari

bez dokunan tezgahlar kadar degisime ugramamistir.

Bez dokuma tezgdhinin, dokuma makinesi haline gelmesi ii¢ temel
mekanizmanin; atki atma, agizlik agma ve tefe vurma mekanizmalarinin mekanize
edilerek, kol giicii yerine de baska bir giiclin kullanilmasiyla miimkiin olmustur. Ayni

gelismenin el dokumasi hali tezgahlari i¢in de gdsterilmesi miimkiindiir.

Giinlimiizde el dokumasi hali tiretiminde kullanilan sarmal1 ve germeli olmak

tizere iki tip tezgah vardir.

e Sarmali tezgdh1 (Isparta tipi), sabit bir tezgahtir. Tezgdhin kurulacagi
yerin dnceden cok dikkatli segilmesi gerekir. Iki yan agaci ile alt ve iist
merdanelerden olusur. Ortada giicii agaci yer alir. Bu tezgahlarda dokuma
yapilirken ¢ozgii bagka yerde ¢6ziiliir. Metal veya ahsap olabilmektedir.

e Germeli tezgdh (Hereke tipi), genellikle Hereke ve Kayseri ydresinde
tiretilen el dokumasi halilarin tiretiminde kullanilan bir tezgéh tipidir. Ana
parcalar bakimindan, sarmali tip tezgahlar ile biiyiik benzerlik gosterir.
Gerdirme diizenegi tezgahin ortasinda ya da kenarinda bulunur. Alt ve iist
merdaneleri birbirinden iterek gerdirme saglar (Kayabas1 vd. 2011: 27-28;
Yazicioglu 1992: 35). Metal veya ahsap drnekleri vardir.

Bunlardan bagka bazi yorelerde bir de yer tezgahlar1 vardir.

11



3.2.1.Sarmal tezgahlar

Istar tezgah1 da denilen sarma tip tezgahlar, imalatinda aga¢ malzeme kullanilir iken
son zamanlarda kullanim kolaylig1 nedeniyle metal malzeme kullanilarak yapilmistir.
Iki yan agac ve iki levendten (merdaneden) olusmaktadir. Bu tip tezgahlarm 6zelligi,
iist levende sarilan ¢ozgiiler dokuma ile birlikte alt levende aktarilir. Ayr1 bir ¢ozgii
aparatinda ¢oziilen ¢ozgli iplikleri levendlere takilarak tezgdha monte edilir.
Dokunan kisimlar alt levende sarilir. Bu isleme “per alma” islemi denir. Tezgah
kurulma asamasinda dikkat edilmesi gereken hususlar, yan parcalar ile levendlerin
(merdanelerin) birbirlerine paralel olmas1 gerekmektedir. Yan agaglar; her iki yanda
ayakta duran, birbirleri ile direkt baglantili olamayan, alt ve iist maziyr tutan
pargalardir. Toprak zeminli evlerde alt kisimlarindan topraga gomiilerek sikistirilir
ve bu sekilde dik durmasi saglanir. Yan agaclarin iizerinde mengene, alt ve {ist
mazinin yerlestirildigi yuvalar bulunmaktadir. Alt ve iist levend, yan agaglarin alt ve
tistiinde olmak tizere iki tanedir. Cozgiiyl alt ve iistten tutarak gerilmesini saglar. Ug
kisimlar1 yan agaglardaki yataklarda kolayca asagi yukar1 hareket edebilecek sekilde
yontulmustur (Olmez 1999: 58)(Sekil 1, 2).
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Sekil 2. Sarma ahsap tezgah (https://www. google. com.
tr/search?biw=1366&bih=637&tbm=isch&sa=1&ei= MemWvzHE4GbsAf9rLKgBw&q=hal%
C4%B1+tezgahlar%C4%B1&o0q=hal%C4%B1+tezgahlar)

Agag tezgahlarda ¢ozgiilerin gerdirilmesi igin gerekli avadanliklart (tezgahin
kullanilmas i¢in gerekli malzemeler) fazla olmasindan dolay: (halkali demir, diiz
demir, kostek ve germe aparati) metal tezgahlara gore daha zahmetlidir. Metal
tezgahlar da ise gerdirme islemi iist levendin yukari-asagi hareket etmesini saglayan,
bir ucu “U” seklinde olan tek bir demir parcasi ile yapilabilmektedir. Ayrica metal
tezgahlarda levendleri sararak gerdirme islemi yapilabildigi gibi levendlerin asagi

veya yukari hareket ettirilerek de gerdirme islemi yapilmaktadir.
3.2.2.Germeli tezgahlar

Hereke veya ipek tezgahi olarak da adlandirilan germe mekanizmali
tezgahlar, iki yan ve 3 levendten olusur. Sarma tip tezgahlarda bulunan levendler
tizerindeki ¢apraz delikler germe tezgah levendlerinde bulunmaz. Bu tezgahlarda
kullanilan 3. Levend alt ve iist levend arasinda, hareketli levende 30 cm mesafede
sabit olarak bulunur. Bu iki levend arasinda bulunan iki vidanin kullanilmasi ile

¢ozgii iplikleri gerdirilir (Sekil 3ve 4).
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Sekil 4. Metal germe tezgah (Filiz Nurhan Olmez Arsivi, 2015)

Bu tip tezgahlarda ¢ozgii iplikleri, sarma tip tezgahlardan farkli olarak tezgah
iizerinde ¢Oziiliir. Dokunan kisim per almak suretiyle tezgdhin arkasindan, iist

levende kadar ¢ikabilir.

Gerdirme islemi baz1 bolgelerde iist levendin yukariya dogru gerdirilerek
yapilir iken bazi yorelerde alt levendin asag1 dogru gerdirilerek yapilmaktadir. Metal
germe tezgahlarda gerdirme islemi iki levendin dis tarafindan yapilmaktadir. Son

yillarda gerdirme vidasinin yerine kriko kullanilarak pratik ¢éziim iiretilmistir.
Germe tip tezgadhlar, Yazicioglu (1992)’nun da belirttigi gibi, gelismis
tezgahlar olduklarindan daha kaliteli hali iiretimine elverislidirler. Bu nedenle halida

kaliteyi olumsuz etkileyen faktorler azaltilmaya g¢alisilmistir. Bunun sonucunda da

herhangi bir yere baglanmaya gerek olmaksizin diiz bir zemin {izerinde dengeli
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olarak durabilecek, bu sekilde dokumaya olanak saglayacak ve tasinabilir bir sekilde

tasarlanmislardir.
3.2.3.Yer tezgahlari

Ozellikle kilim, ¢ul gibi dokumalarin iiretiminde kullanilmaktadir. Cozgii
iplikleri yere ¢akilan kaziklara baglanarak gerdirilir. Cakilan kaziklarin birinden, 1
metre bosluk birakilir ve ¢ozgli iplikleri dokumanin eni kadar agilarak, agizlik
iplikleri yan taraflara ¢akilan kaziklara baglanir ve dokumanin daralmasi 6nlenir. Bu
tip tezgahlarda c¢ozgiilerin ve dokumanin {izerine oturarak dokuma islemi

yapilmaktadir.

Metal yer tezgahlari genellikle hali dokumalarda kullanilmaktadir. Metal
germe tip tezgdhin yere yatirilarak kullanilmasiyla dokuma islemi yapilan
tezgahlardir. Tezgahin ¢alisma mekanizmasi ayni olmasina ragmen dokuma islemi,
dokuyucunun tezgahin yan demirleri tlizerine koyulan kalin bir agacin iizerine
oturarak dokuma yapmasiyla olugmaktadir. Tezgah iizerine konulan aga¢ dokumaya

temas etmez ve bu sekilde dokuma {izerinde herhangi bir potluk olusmaz (Sekil 5).

, d il li oo | 'H---.--.: .
Sekil 5. Yer tezgahi (http://www. oldcarpet. org/gabbeh-persian-rugs. htm)
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Bunlardan baska Sekil 6, 7 ve 8’de goriilen tapestry tezgahlari vardir.

Sekil 2. Tapestry tezgahi (http://rebeccamezoff.blogspot.com.tr/2015/02/which-tapestry-loom-is-
right-for-me_13. html)

Sekil 3. Tapestry tezgahi (http://rebeccamezoff.blogspot.com.tr/2015/02/which-tapestry-loom-is-
right-for-me_13.html)
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Sekil 4. Tapestry tezgahi (http://rebeccamezoff.blogspot.com.tr/2015/02/which-tapestry-loom-is-
right-for-me_13.html)

Bu tip tezgahlar bez dokuma tezgahlar gibi giiciilii ve ayaklidir. Iki giiciilii
olan bu tezgahlarda giiciiler iist levendin hemen alt kismina yiizii yere bakacak

sekilde yerlestirilmistir.
3.3. Inovasyonun Tanim ve Tiirleri

Glinlimiiziin hizla degisen rekabet ortaminda ayakta kalabilmek igin
sirketlerimizin iriinlerini, hizmetlerini ve iretim yontemlerini siirekli olarak
degistirmeleri ve yenilemeleri gerekmektedir. Bu degistirme ve yenileme islemi

“inovasyon” olarak adlandirilir (http://www.inomer.org ET. 10.12.2017).

Inovasyon, yeni veya iyilestirilmis iiriin, hizmet veya {iretim ydntemi
gelistirmek ve bunu ticari gelir elde edecek hale getirmek icin yiiriitiillen tim
stirecleri kapsar. Yeni veya iyilestirilmis {irlin, hizmet veya iiretim yOntemi
gelistirme, yeni diisiincelerden dogar. Inovasyon siirekliligi olan bir faaliyettir. Bu
nedenle, ortaya atilan, gelistirilerek isler hale getirilen ve sonugta firmaya rekabet
giicii kazandiracak sekilde pazarlanan bu fikirlerin ve sonuglarinin tekrar tekrar
degerlendirilmesi ve yeni getiriler i¢in yayginlastirilarak kullanilmasi gerekir. Bu
sayede dogacak yeni fikirlerse yeni inovasyon faaliyetlerini dogurur

(http://www.inomer.org.).
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Inovasyon, ya radikal fikirler sonucu daha énce denenmemis ve gelistirilmis
irlin veya lretim yontemlerinin ortaya ¢ikarildig: biiylik atilimlarla olusur (radikal
inovasyon), ya da adim adim yapilan, bir dizi gelistirme ve iyilestirme faaliyetini
iceren calismalarinin  bir sonucu olarak ortaya c¢ikar (artimsal inovasyon)

(http://www.inomer.org).

Aragtirma-gelistirme (Ar-Ge), inovasyon i¢in gereken en Onemli
faaliyetlerden biridir. Ancak girisimsel inovasyon yoksa, diger bir deyisle Ar-Ge’yi
yapanlarin girisimcilik niteligi yoksa, deger yaratilamaz; Ar-Ge sonuglar1 inovasyona
donistiiriilemez. Dolayisiyla, teknoloji-tabanli firmalar diginda kalan tiim firmalarda
yirilitilen inovasyon c¢alismalari sadece “teknolojik inovasyon™u  degil,
“organizasyonel inovasyon” ve “pazarlama inovasyonu”’nu da kapsar. Kaldi ki,
teknoloji tabanl firmalarda her ne kadar agirlik teknolojik inovasyona veriliyorsa da,
organizasyonel ve pazarlama inovasyona yeterli kaynak ayrilmadan basarili olunmasi

beklenemez(http://www.inomer.org).

Inovasyonun tanimi konusunda uluslararasi diizeyde kabul goren kaynaklarin
basinda OECD ile Eurostat’in birlikte yaymladigi Oslo Kilavuzu gelir. Kilavuzun
halen yiriirliikte olan 2005 siirimiinde inovasyon asagida sekilde tanimlanir:
“Yenilesim Inovasyon, yeni veya énemli dlciide degistirilmis tiriin (mal ya da hizmet),
veya stirecin, yeni bir pazarlama yonteminin, ya da is uygulamalarinda, igyeri
organizasyonunda veya dis iliskilerde yeni bir organizasyonel yontemin

uygulanmasidir(https://sorularlaislamiyet.com)

OECD (Ekonomik Isbirligi ve Kalkinma Orgiitii) literatiiriine gore,
inovasyon; ‘’siire¢ olarak, bir fikri pazarlanabilir bir iirlin ya da hizmete, yeni ya da
gelistirilmis bir imalat ya da dagitim yontemine, ya da yeni bir toplumsal hizmet

yontemine doniistiirmeyi’’ ifade etmektedir.(Yorgancilar:380-424)

Calisanlar i¢in daha 1yi sartlar, miisteriler i¢in uygun fiyath, yiliksek kaliteli
triinler, katma degeri yliksek hizmetler ve daha 1yi yasam standartlar

demektir(http://urunyoneticisi.com).

Inovasyon; yeni fikirleri (iirlin, metot veya hizmet gibi) deger yaratan
ciktilara doniistirme siirecidir. Bu siire¢ iki temel basamaktan olusur. Inovasyon

stirecini baglatmas1 bakimindan 6nem arz eden ilk basamak; yeni ve yaratici fikirlerin
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ortaya ¢ikmasidir. Emek ve yatinm gerektiren ikinci basamak ise ortaya ¢ikartilan
yeni ve yaratici fikirlerin ticarilestirilmesi, baska bir deyisle katma deger yaratan

irlin, metod veya hizmetlere doniistiiriilmesidir(http://www.megabeyin.com ).
Uriin inovasyonu

Bir isletme tarafindan pazara sunulan, elle tutulup gozle goriilen nesneler
tirtin olarak adlandirilir. Bir igletmenin farkli, yeni, degisik bir iirlin gelistirmesi ve
bunu pazara sunmasi iiriin inovasyonu yapmasi anlamina gelir. Ancak isletmelerin
irlin inovasyonu yapmak i¢in illa ki yeni bir {irlin iiretmeleri gerekmez. Zaten var
olan triinlerini daha iyi, daha kaliteli, daha iistiin 6zelliklerde yapmak i¢in degistirir
ve farklilagtirirlarsa da iiriin inovasyonu yapmis olurlar. Yukaridaki orneklerde
bahsedilen, kumas, domates tohumu ve yumurta birer iirliindiir. Bunlarin, pazardaki
diger kumaslardan, domates tohumlarindan ve yumurtalardan farkli ve degisik olacak
sekilde gelistirilip iiretilmeleriyle yapilan da {iriin inovasyonudur. Yani, burusmayan
kumas, daha verimli ve hastaliklara dayanikli domates tohumu ve c¢ekici

ambalajlarda satilan Omega 3’°1ii yumurtalar ayr1 ayr1 birer {iriin inovasyonudur (El¢i

2007: 4).
3.3.1. Hizmet inovasyonu

Bir isletme tarafindan pazara sunulan, alicilara saglanan faydalar hizmet
olarak adlandirilir. Isletmeler, hem iiriin, hem de hizmet sunabildikleri gibi, sadece
{irlin veya sadece hizmet sunabilirler. Ornegin, hastaneler ve oteller genellikle sadece
hizmet sunarlar. Ama restoranlar hem hizmet hem de iirlin de sunarlar (yemekler
onlarin iriinleridir). Bir bilgisayar {ireticisi iirlin sunar; bilgisayar onun triintidiir.
Ama sattig1 bilgisayar1 evimize kadar teslim ederse veya daha sonra bunun bakimini
ve tamirini yaparsa hizmet sunmus olur. Bir isletmenin yeni, farkli ve degisik bir
hizmet gelistirip bunu miisterilerine sunmasi hizmet inovasyonudur. Uriin
inovasyonun da oldugu gibi, hizmet inovasyonunda da daha once sunulmayan bir
hizmeti sunmak sart degildir. Zaten sunulmakta olan hizmetleri daha ¢ok miisteri
cekecek sekilde degistirmek ve farklilastirmak da hizmet inovasyonu yapmak

anlamina gelir (Elgi 2007: 7).
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3.3.2.Siire¢ inovasyonu

Uriiniin iiretilirken uygulanan yeni bir yontem ya da mevcut iiretim
yontemlerinin gelistirilerek ve degistirilerek sunulmasi ile meydana gelmektedir

(El¢i 2007: 9).
3.3.3. Organizasyonel inovasyon

Isletmeler sadece iiriin ve hizmetlerini gelistirip farklilastirarak inovasyon
yapmazlar. Bir isletmenin rekabet avantaji yakalayip bunu koruyabilmesi ig¢in
calisma ve is yapis yontemlerini gelistirmesi, farklilastirmasi ve yenilemesi gerekir.
Bu, gelistirme, farklilastirma ve yenileme faaliyeti organizasyonel inovasyon olarak

adlandirilir (El¢i 2007: 10, 11).
3.3.4. Pazarlama inovasyonu

Uriin ve hizmetler pazara sunulmak amaciyla gelistirilir ve iiretilir. Uriin ve
hizmetlerin daha ¢ok satilmasi i¢in daha fazla sayida misteri ¢ekebiliyor olmasi
gerekir. Daha fazla miisteri ¢ekebilmek icin, iirlin ve hizmetlerde farkl, degisik ve
yeni tasarimlarin, ambalajlarin ve pazarlama yontemlerinin gelistirilip kullanilmasi

pazarlama inovasyonu olarak adlandirilir (El¢i 2007: 4).
3.3.5. Toplumsal (sosyal) inovasyon

Insan, toplum ve gezegen icin siirdiiriilebilir bir yasam saglamak iizere, var
olan toplumsal, kiiltiirel, ekonomik ve cevresel sorunlara yenilik¢i ¢ozlimler iiretmek
ve bunlar1 hayata ge¢irmektir. Sosyal girisimciler, buglin kars1 karsiya
bulundugumuz sorunlarin ¢6ziimiine, gerceklestirdikleri toplumsal yenilesme (sosyal
inovasyon) projeleri ile katki yapma iddiasinda olan bireylerdir. Sosyal girisimcilerin
gerceklestirdikleri her proje, yalnizca ele alinan sorunun ¢6ziimiine katki yapmaz,
ayni zamanda o sorunun ortaya ¢ikmasina neden olan tutum, algi, davranig ve

yontemleri de degistirir (El¢i 2007: 12, 13).
3.3.6. Radikal ve artimsal inovasyon

Radikal yenilik¢ilik, daha 6nceden var olan bir durumu tamamen bastan sona
yani koklii olarak degistirmek olarak ifade edilmektedir. Artimsal yenilikgilik ise
onceki durumu tamamen degistirmeyen, bu degisiklikleri daha yavas ve birer birer

gerceklestirilen gelistirme ve iyilestirmeler olarak ifade edilmektedir. Yenilik¢ilik
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konusunda diger siniflandirma ise, fikirler ve uygulamalarin sahibi olan kaynaklarin

isletme icinde ya da disinda olmasi 6nem arz etmektedir(El¢i 2007: 16).
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4. GERECLER ve YONTEM
4.1. Gerecler

Bu ¢alismanin gereclerini el dokumasi hali sektoriinde faaliyet gosteren firma
temsilcileri ile yapilan goriismeler, elde edilen sozlii ve yazili veriler, konuyla ilgili
literatiirler, sesli ve gorsel kayitlar, kullanilacak malzemelerle ilgili uzman kisilerin
goriigleri, resimler ve teknik ¢izimler olusturmustur. Ayrica mekanizmanin galigmasi

ile ilgili makine miihendisleri odasindan teknik destek alinmistir.
4.2. Yontem

Bu ¢alisma belgesel gozleme dayali deneysel bir arastirma olup ¢alismada,
sistemik inovasyon modeli temel alinarak dogrusal inovasyon modeli
yontemlerinden yararlanilmistir  (Sekil 9). Calismanin planlanmasinda El¢i
(2007)’den yararlanilmistir.

Deneysel

Temel Uygulamali gelisme Pazarlama Satis

arastirma arastirma

Sekil 5. Dogrusal inovasyon modeli (El¢i 2007: 19)

Dogrusal inovason yaklagiminin se¢ilmesinin nedeni, bu c¢alismada el
dokumasi hali iiretiminde kullanilan tezgahlar ele alinacagindan, {irliniin pazara
siiriilmesiyle inovasyon faaliyetinin son bulmasidir. Calismada derinlemesine kaynak
taramas1 yapilmustir. YOK ’iin tez veri sayfasindan konu ile ilgili ya da konuya drnek
olusturabilecek benzer tezler arastirilmistir. Ayrica ¢ok sayida yazin bilgileri,

gorseller ve internet kaynaklari taranmigtir.

Bu calisma el dokumasi hali iiretimine iliskin dokuma tezgédhi iizerinde
uygulanacak tarak mekanizmasim1 kapsamaktadir. Isparta Belediyesi Kiiltiir
Miidiirliigii, Isparta il Kiiltiir Ve Turizm Miidiirliigii, Isparta Halk Egitim Merkezi Ve
Aksam Sanat Okulu Midiirliigli, Isparta Ticaret Ve Sanayi Odasi, sektor temsilcileri
ile baglanti kurulmustur. Yapilan On arasgtirmada el dokumasi hali {retimde
uygulanacak inovasyon i¢in gerekli verilere ulasmada 6n ayak olacak kisiler, kaynak
kisiler, Isparta makine mihendisleri odasi, c¢iraklik egitim merkezi metal isleri
ogretmeni HALIL ASGIN, Isparta Endiistri meslek lisesi emekli ogretmen
MEHMET ALI YESILIRMAK ile gériisiilmiistiir.
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Bu goriismeler sonucunda el dokumasi hali tezgahi iizerinde uygulanacak tiim
mekanizmanin 6zelliklerini yansitabilecek yeterli inovasyon kaynaginin var oldugu
belirlenmistir. El dokumasi hali tezgadhinin hem ge¢miste hem de giinlimiizde
kullanilan o©rneklerini saptamak amaciyla 05. 08. 2014 tarihinde arastirmaya
baslanmigtir. Bu siire igerisinde el dokumasi hali iiretimi yapan firma temsilcileri,
usta ogreticiler ve el dokumasi hali dokuyucular1 ile goriigiilmiistiir. 2017 agustos
ayina kadar deneme ve gozlem yapilmistir. Bu siirecte deneyerek ve arastirarak

edinilen bilgiler toplanmis, yorumlanarak yazilmaistir.
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5. ARASTIRMA BULGULARI ve YORUM
5.1. El Dokumasi1 Halicihkta Inovasyon Faktorleri

Arastirma ve gelistirme, genelde bilimsel ve teknik bilgi birikimini arttirmak
amaciyla sistematik bir temele dayali olarak yiiriitiilen yaratici ¢aba ve bu bilgi
birikiminin yeni uygulamalarda kullanimi seklinde tanimlanir. Dar anlamda
arastirma ve gelistirme ise, isletmelerde yeni mamul ve iiretim siireglerinin ortaya

¢ikmasina yonelik sistemli ve yaratici ¢calismalar toplulugudur.

Arastirma-gelistirme konusunda izlenen strateji, yeni mal iiretim ve
pazarlamasiyla ilgili olabilecegi gibi savunmaya yonelik, geleneksel, firsat¢1 ve
taklitci bir 6zellik de tasiyabilir. Biitiin bu stratejiler bir yerde igletmenin, mevcut
kaynaklar1 en etkin ve verimli bigimde kullanmasini saglayan bilimsel calismalar

gerektirir ve igletmenin varlig1 ve yasamini siirdiirmesi ile dogrudan ilgilidir.

Arastirma-Gelistirme Tiirleri nitelik ve kapsam bakimindan birbirinden farkli

li¢ tlirii vardir.

e Temel arastirma
e Uygulamali aragtirma

e Temel ve uygulamali arastirma

Temel Arastirma: Yeni bilgi ve anlayisin elde edilmesi amaciyla girisilen
caligmalardir. Belirli bir ticari amaci bulunmamakla beraber endiistrinin bugiinkii ve
gelecekteki faaliyet alanlar1 agisindan yararli bilgiler ortaya ¢ikarabilirler. Temel
arastirmada incelenen konunun anlasilmasi ve tam bilginin elde edilmesine ¢alisilir.
Bilginin uygulanabilirligi veya uygulamadaki degeri arastirmaciyr ilgilendirmez.
Temel arastirma, yeni hipotezler ve kuramlar ortaya koyar. Varliklarin degerini,
yapilarmi ve igsel baglantilarim1 ¢oziimler. Elde ettigi bulgular1 genel yasalar
biciminde diizenlemeye calisir. Temel arastirma sonuglari, genellikle, tartisma kabul

etmeyen gergeklerdir (http://enm.blogcu.com)

Uygulamali Arastirma: Ozellikle belirli uygulamalara ve ticari amaclara ydnelik
olarak mamuller ve iiretim siiregleri lizerinde yapilan ve yeni bilgilerin elde
edilmesine yol agan ¢alismalardir. Uygulamali arastirma, temel arastirma

sonuglarindan  yararlanma olanaklarin1  belirlemek veya belirli amaclara
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ulasabilmenin yeni yol ve yontemlerini saptamak amaciyla yiiriitiiliir. Bu cabalar,
bilinen bilginin géz Oniinde bulundurulmasini ve bunlarin sorunlarin ¢oziimii

amaciyla genisletilmesini ve derinlestirilmesini igerir(http://enm.blogcu.com)

Temel ve Uygulamali Arastirma: Gelistirme, yeni veya onemli Ol¢iide, iyilestirilmis
malzeme, ara¢, mamul, liretim siire¢leri, sistemler veya hizmetler ortaya koyabilmek
amactyla bilimsel bilginin kullanmmmudir. Isletmelerde, uygulamali arastirma ile
gelistirme caligmalar1 bir arada yiritilir. Gelistirme, aragtirmalardan veya
uygulamadaki deneyimlerden saglanan bilgilere dayali olarak yiiriitiilen sistematik
calismalardir. Arastirma ve gelistirme c¢alismalari, giiniimiiziin rekabet ortami i¢inde
isletmenin varolus miicadelesidir. Giiniimiizde gelismis {lkelerde, isletmeler
arastirma ve gelistirme caligmalarina mevcut mamullerin iiretiminden ¢ok daha fazla
onem vermektedirler. Ciinkii bir isletmenin yeni bir mamul gelistirmesi veya yeni bir
stire¢ gelistirerek tiretim maliyetlerini diisiirmesi kendisine dnemli pazar pay1 artiglari
saglamaktadir. Onun igin isletmelerin faaliyetlerini karli bir sekilde siirdirmek ve
mevcut kaynaklarmi etkin bir sekilde kullanabilmek acgisindan arastirma ve

gelistirme caligsmalarina gereksinimleri biiyiiktiir(http://enm.blogcu.com)

Bir faaliyetin ar-ge faaliyeti olarak smiflandirilabilmesi i¢in 5 ayr1 kriterin

birlikte saglanmasi gerekir.
Ar-ge faaliyeti;
1. Alisilmisin Disinda (Orijinal),
2. Yaratici,
3. Belirsiz (Kesinlesmemis),
4. Sistematik,
5. Aktarilabilir Ve Yeniden Uretilebilir Olmalidir. (Banger:14. vd.)

Bu bilgiler 1s181nda el dokumasi halicilikta inovasyon hem ar-ge hem de iir-ge
olarak degerlendirilmelidir. EI dokumasi hali iretiminde kullanilan iplikler ilk olarak
elde yapilir iken giiniimiizde teknolojik imkanlar ve ar-ge calismalar1 sayesinde
makinelerde Tlretilmektedir. Sirdiiriilebilir bir uygulama ar-ge ve inovasyon

sayesinde miimkiin olmaktadir (Sekil 10).
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Sekil 6. AR-GE ve ivovasyon dongiisii(Botsal)

Giliniimiizde el dokumasi halilarda kullanilan iplikler, {iretim tekniklerine

gore straygarn iplik, kamgarn iplik olarak adlandirilmaktadir.

El dokumasi halilarda kullanilan tezgahlar iizerinde yapilan degisim ve
gelisimler ile inovasyon saglanmistir. El dokumasi halilarin dokundugu tezgahlar
isleyis acisindan degismemis fakat kullanilan malzeme ve kullanim kolayligi
acisinda degiserek giiniimiize kadar gelmistir. Tezgahlarin metal olmasi, ¢ozgiilerin
gerdirme mekanizmalari, ergonomik bazi degisimler inovatif bir yaklasim olarak

karsimiza ¢ikmaktadir.

Giliniimiiz el dokumas1 halilarda renk desen gibi gorsel degisimlerde {iriin
gelistirme faaliyetleri ile olugsmaktadir. Pazar arz ve talepleri dogrultusunda yapilan
calismalar klasik desenlerin yerini modern ve dekoratif desenler almistir. Ayrica hali
desenleri teknolojik imkanlar ve ar-ge caligmalar1 sayesinde bilgisayar ortaminda
yapilmakta ve el c¢izimine gore biiyiik fayda saglamaktadir. Desen program
yazilimlar1 arastirma ve gelistirme sonucunda ortaya cikmistir. Dolayis1 ile el
dokumasi hali iiretiminde uygulanan inovasyonlar hem ar-ge hem de iir-ge olarak

karsimiza ¢ikmaktadir (Anonim 2001: 49).
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5.2. El Dokumasi1 Hali Tezgahinin Dokumadaki Onemi

Hal1 dokumada kullanilan baglica araglar tezgah, hali bigagi, hali makas1 ve
kirkittir. Eldokumasi hali islemi, dokuma tezgahi {lizerine gegirilen, yoresel deyisle
takilan, ¢ozgl iplikleri ile yapilmaktadir. Sarma ya da germe, ahsap ya da metal

tezgah tipleri farkli olsa da esas is akis1 esasta aynidir. Dokuma isleminin agamalari
su sekildedir (Sekil 11):

Atki atma
3

kirkitleme

Sekil 11. Dokuma isleminin Asamalar
Halinin dokunabilmesi i¢in ¢ozgii ipliklerinin gerdirilmesi gerekmektedir.
Tezgah tiplerine gore ¢ozgl iplikleri germe tip tezgadhlarda tezgdh iizerinde
¢oziilebildigi gibi, sarma tip tezgahlarda ayr1 bir ¢6zgii aparatinda ¢oziilerek tezgaha
takilmaktadir.

Tezgah ilizerinde dokumaya hazir olan ¢ozgii ipliklerine farkli tekniklerle
diigiim atilarak hali dokuna islemi yapilmaktadir. Diiglim islemi tamamlanan her
siradan sonra diigimlerin sikismasi ve ¢oziilmemesi i¢in diiz (basma) ve capraz (,
stizme, boncuklu) olacak sekilde atki atma islemi gerceklestirilir. Daha sonra atilan

atkilar kirkit kullanilarak sikistirilir (Sekil 12).

Sekil 12. a-f: Atki atma ve kirkitleme islemleri (Filiz Nurhan Olmez arsivi 2018)
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Yapilan bu inovasyon ¢alismasinda; atkilarin atilmasi ve kirkitleme islemleri,
eklenen basit bir mekanizma ile kolay hale getirilmistir. Tezgah iizerinde yapilan
inovasyon tezgahin arka kismina monte edilen bir mekanizmadir. Bu mekanizma
hem atki islemlerinin hem de kirkitleme isleminin pratik bir sekilde yapilmasini
saglamaktadir (Sekil 13a, b). Bu mekanizma, tezgahin arkasina, dokuma g¢ergevesine
50 cm mesafede bulunan bir profil iizerine, yukar1 ve asagi hareket edebilen,
tezgahin iist gercevesine yay ile tutturulan ve igerisine taragin yerlestirildigi bir

mekanizmadan olusmaktadir.

Sekil 13. a-b: Hali tezgdhinin arkasina eklenen mekanizma ve tezgah iizerindeki konumu

5.3. Tezgah Mekanizmasim1 Olusturan Parcalar

Tezgah mekanizmasi farak destek merkezi, tarak yuvast ve tarak ve disleri

olmak iizere 3 ana par¢adan olusmaktadir.

Tarak destek merkezi; tezgahin arkasina, tezgdha 50 cm mesafede ve yan
demirlere monte edilen parcadir. Bu tezgah prototipinde yan demirler 20x30 mm
profilden, mekanizmanin monte edilecegi orta demir ise 30 mm c¢apinda silindir

demirden yapilmistir (Sekil 14).
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Sekil 14. Tarak Destek Merkezi

Mekanizmanin monte edilecegi orta demirin silindir olma sebebi, taragin
asagl ve yukari hareket etmesini saglamaktir. Bu prototip gibi kiicliik boyutlu
tezgahlarda hareket merkezi ortadadir. Biiylik dokumalarin iiretilecegi biiylik boyutlu
tezgahlarda mekanizmanin mukavemetin saglanmast igin kenarlarda olmasi

Ongorilmiistiir.

Tarak yuvast; tarak destek merkezinde konumlandirilan tarak yuvasi, taragin
8 cm ileri ve geri hareket edebildigi, U seklinde ve510 x 70 mm boyutlarindadir.
Tarak yuvasi, arkada, ortadan 2 vida ile tarak destek merkezinin orta kismina 30x40

mm profil demir ile monte edilen bir mekanizmadir(Sekil 15).

Sekil 15. Tarak Yuvasi

Tarak yuvasi, tarak destek merkezine baglanan yerden, tezgihin {list demirine
10 mm ¢apinda 200 mm uzunlugunda celik ¢gekme kancali yay ile tutturulmustur. Bu
yay sayesinde tarak yukari ve asagi hareket ettirilmektedir. Yayin islevi, taragi
yukarida tutmaktir. Atki atildiktan sonra, tarak asag: indirilir, bdylece atki sikistirma

islemi gerceklestirilmis olur.
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Tarak; dikdortgen formunda, i¢ kisminda dislerin yerlestirilmesine uygun
kanallar1 olan, uzun kenarinin biri, sokiiliip mandal araciligiyla ile takilabilen ahsap

bir ¢ergevedir(Sekil 16).

Sekil 16. Tarak

Ahsap cergeve icerisindeki kanallar, kisa kenarda 10 mm derinlikte, 5 mm
genisliktedir. Uzun kenarlarda ise 15 mm derinliginde ve 15 mm genisligindedir. Bu
gergevenin  kanallart  igerisine Sekil 17’de gorillen metal tarak disleri

yerlestirilmektedir.

Sekil 17. Tarak Disi

Taragin takilip ¢ikarilabilen pargalari olan metal digler 140x15x1,3 mm
boyutlarindadir. Dislerin her iki tarafinda kenarlardan 5 mm mesafede 5 mm ¢apinda
delikler vardir. Ayrica tarak diglerinin ortasinda 2 mm genigliginde kanal
bulunmaktadir (Sekil 17).Dislilerin kenarinda bulunan deliklerden 5 mm kalinliginda
metal cubuklar gecirilir. Dislerin tek tarafina her dis arasina 2 adet 1 mm kalinliginda

rondela takilir ve disler arasinda 2 mm bosluk olusturulur.
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Sekil. 18. Her dis arasina takilan 2 adet 1 mm kalinhginda rondela

1,3 mm dis ve 2 adet 1 mm rondeld toplamda 3,3 mm’lik bir alan
kaplamaktadir. Bu islem dokunacak halinin ¢6zgii tellerinin sikligint olusturur. Bu
sekilde istenen ¢ozgii sikliginda kadar dis takilabilir. Cozgli sikligi halinin kalitesi
olarak adlandirilmaktadir. Prototip i¢in 30x30 kalite hali planlamasiyla, 10 cm de 30
adet dis takilmistir. Halinin ¢6zgii sikligina gore dislerin kalinlig1 ve rondela adedi

degistirilebilmektedir.
5.4. Mekanizmanin Caliyma Prensibi

Sarma tezgahlarin ¢aligma prensibine uygun olarak tasarlanan mekanizma
tezgaha monte edildikten sonra usuliine uygun olarak ¢oziilen ¢6zgii tezgaha getirilir

ve alt-iist levendlere takilir. Yan yana duran ¢6zgii ¢iftlerinden biri, tarakta bulunan

dislerinin ortasindaki 2 mm genisliginde, i seklindeki kanallara gegirilir, diger
¢ozgli teli disler arasindaki boslukta kalir. Boylece ¢ozgiilerini ¢aprazlamak icin
yapilan giicii baglama islemi ortadan kalmis ve giiciileme pratik bir sekilde yapilmis

olur.

Giicli baglama islemi basma giicii ve ¢gekme giicli baglama olmak tizere iki
sekilde yapilir. Basma en yaygin olarak kullanilan giicii baglama teknigi olup giicii
agac1 veya demiri lizerine gerilmis kalin bir pamuk ipligine, teknigine uygun olarak
¢Ozgii ipliklerinin sayisinin yaris1 kadarina isabet eden, arkada kalan tellerin
baglanmasi iglemidir. Giicii baglama isleminin amaci Altinbas (1979)’1n da belirttigi
gibi, hali diiglimlerinin ¢6zgii lizerinde durmasini saglayacak atki ipliklerinin, ¢6zgi

tellerinin yarisinin iistiinden diger yarisinin ise altindan ge¢mesini saglamaktir. Giicii
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baglama tamamlandiktan sonra giicii agacinin st tarafina, ¢ozgii tellerinin yarisi
onde, diger yaris1 arkada kalacak sekilde tellerin 6ne ve arkaya gegmesini saglayan

varangelen agaci takilmaktadir.

Prototip tezgahta taragin yuva igerisinde one ve arkaya hareket etmesi ile
¢ozgii telleri yer degistirmektedir. Bu hareket ile alt atki ve iist atki atilmaktadir. Bu
islem basma ve ¢ekme giiclide uygulanan sistemin aynisi olmakla beraber daha rahat

ve pratiktir.

Atkilarin her birinin atilmasindan sonra, yay sayesinde dokuma alaninin iist
kisminda bulunan tarak, dokunmus alana dogru bastirilir ve bdylece bir cesit

kirkitleme islemi yapilmis olur. Bu islem her atki isleminden sonra tekrar edilir.

Prototip tezgihta yapilan dokumada 17 cm genisliginde 30x30 kalitede hali
dokunmustur. Halinin ¢6zgii ve atkilar1 pamuk, ilme iplikleri akrilik malzemeden
tasarlanmigtir. Cozgii, 60 cm boyunda ve 50 adet telden olusacak sekilde ¢ozgii
aparatinda ¢oziilmistiir. Cozgliniin alt ve st ucuna metal ¢ubuk demirleri takilip

tezgahin alt ve iist levendinde bulunan pimlere tutturulmustur.

Cozgii ipliklerinin takili oldugu ¢ubuk demiri {ist levendte bulunan pimlere
takilmis ve diger ucunda bulunan ¢ubuk demiri alt levendte bulunan pimlere
gecirilmistir(Sekil 19). Tezgih iizerindeki kollar saat yoniinde cevirtilerek iist
levendin yukar1 hareket etmesi saglanmis ve ¢ozgii ipliklerinde istenen gerginlik elde

edilmistir. Bundan sonra uygulanan dokuma asamalar1 agagida anlatilmistir.
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Sekil 19. Cozgiilerin Tezgaha Takilmasi

Tarak ¢ergevesinin On tarafindaki parca mandallardan agilarak cikartilir ve
cozgiilerin arka tarafina tarak yuvasina yerlestirilir. Daha sonra tek tarafi metal
cubuga takili olan tarak disleri ¢ozgiilerin arkasinda tarak g¢ercevesinde bulunan
kanallara metal ¢ubugun uglar takilir ve tarak dislerinin agik uglart yukar1 gelecek

sekilde monte edilir (Sekil 20. a-b-c).

\

Sekil 20. a. Cozgii Ciftlerinin Ayrilmasi b. Ayrilan Cozgii Ciftlerinin Arasina Tarak Disinin
Takilmasi ¢. Cozgii Tekinin Tarak Dislindeki Kanala Takilmasi

Dislerin her biri bir ¢ift ¢6zgii telinin arasindan gececek sekilde (Sekil 20.a)
tek tek on tarafa gecirilir(Sekil 20.b). Bu islem yapilirken taragin her disi takildiktan

sonra ¢0zgii ¢iftlerinden bir tanesi tarak disi iizerinde bulunan kanala takilir(Sekil
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20.c). Bu islem biitiin tarak dislerinde uygulanir. Biitiin disler takildiktan sonra metal
cubuk demiri diger tarafta oldugu gibi disler arasina 2 adet rondela takilarak biitiin

disler metal cubuk demirine takilir(Sekil 21).

Sekil 21. Tarak Dislerine Metal Cubuk Demirin Takilmasi

Diglerin takili oldugu metal ¢ubuk demirinin uglar1 tarak cercevesinin
yanlarinda bulunan kanal yerlestirilir. Daha sonra tarak ¢ercevesinin diger pargasi

kapatilir ve mandallar ile sabitlenir.

Bu islemlerin tamamlanmasi ile tarak mekanizmasi ¢ozgiiler lizerine takilmig
olur. Tarak yuvasinin arkasinda bulunan yaylar tezgahin iizerinde bulunan deliklere

takilarak tezgah ve mekanizma dokumaya hazir hale gelmis olur.
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Sekil 21. Cozgiiler Arasina Agizhk iplerinin Gegirilmesi

Cozgiiler arasina agizlik iplikleri gecirilmeye baslanir ve taragin galigmasi
kontrol edilmis olur (Sekil 21). Tarak disleri lizerindeki kanallara takili olan ¢6zgii
ipliklerinin ¢ikip ¢ikmadigi, eksik veya fazla ¢ozgili takilip takilmadigr ve taragin
¢cozgii ipliklerine orantili takilip takilmadigl ve taragin atkilar sikistirma mesafesi
gibi sorunlar agizlik ipleri takilirken kontrol edilmektedir. Herhangi bir sorun varsa

diizeltilir ve dokuma islemine gegilir.

Dokuma isleminde teknigine uygun olarak diiglimler atilir. Diigiimlerin
atilmasindan sonra atki atma igleminde alt atki atmak igin tarak gercevesi geriye

cekilerek 6n ve arka ¢ozgii ¢iftleri birbirinden ayrilir (Sekil 22).

35



Sekil 22. a. Taragin Cekilerek Alt Atkinin Atilmasi1 b. Taragin itilerek Ust Atkinin Atilmasi
Ayrilan ¢ozgii ipliklerinin arasina alt atki gecirilir ve tarak asagi dogru
bastirilarak atkilarin diigiimleri sikistirmasi saglanir. Atkilarin yeterince sikismadigi
anlasilirsa tarak tekrar asagi vurdurularak sikismalari saglanir. Daha sonra tarak
cercevesi ileri dogru itilir ve ¢ozgii ¢iftlerinin yerleri degistirmesi saglanir ve
olusacak c¢ozgiiler arasindan iist atki gecirilir. Tarak tekrar asagi dogru bastirilarak

atkilarin sikigmasi saglanir (Sekil 23).

Sekil 23. Atkilara Atilan Dokumanin Tarak ile Sikistirilmasi
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Bu islemler tekrar ettirilerek dokuma isleminde uygulanan basma veya ¢ekme

giicii ve kirkitleme islemi bir arada yapilmis olur.

Mevcut hali dokuma tezgahlarinda atki atma islemleri i¢in giicii sistemi
uygulanmaktadir. Bu sistemlerde varangelen agaci ¢0zgii ciftlerini birbirinden
ayirmak i¢in kullanilir. Varangelen agacinin arkasinda kalan ¢ozgii iplikleri ise
yoresel Ozelliklere gore basma veya c¢ekme giicii Oriilerek On tarafa alinmalari
saglanir. Gelistirilen mekanizmada basma veya ¢ekme giiciiye gerek kalmamaktadir.
Taragin ileri veya geri hareket etmesi ile ¢Ozgii ciftleri birbirinden rahatlikla

ayrilmakta ve daha az emek harcayarak atki atma islemi gergeklestirilmektedir.

Tapestry dokuma tezgahlarinda tefe sistemi uygulanmistir. Bu sistem kumas
dokuma sistemlerinde kullanilan pedalli kumas dokuma tezgahlarindan esinlenerek
yapilmistir. Bu sistemler sadece ¢dzgii ¢iftlerini ayirmak i¢in kullanilmaktadir.
Ayrica ¢ozgl iplikleri tezgah iizerindeki tefelere biz yardimi ile kumas dokuma
tezgdhlarinda ki gibi tek tek takilmaktadir. Gelistirilen mekanizmada ise tarak

cozgiilere takilmaktadir.

Atkilarin sikistirilmasi icin glinlimiizde farklh kirkitler kullanilmaktadir. Bu
kirkitlerin kullanilmas: isgiler lizerinde olumsuz sonuglar vermektedir. Hali dokuma
is¢ileri Kirkitleme iglemini elleri ile yapmasindan dolayr hem saglik agisindan
sorunlar yasamakta hem de dokuma iizerinde dalgalanmalar olusmaktadir. Bu
sorunlart gidermek icin isciler ya daha fazla emek sarf etmekteler ya da halinin
tizerine hatalarin olusmasina sebep olmaktadirlar. Yeni uygulanan tarak mekanizmasi
ile halmin tamamina tek seferde sikistirma islemi yapildigr i¢in diizgiinliik
saglanmakta ve dokuma iscileri kirkitleme isleminden kaynaklanan saglik sorunlari
yasamamaktadir. Ayrica en az %50 zaman tasarrufu ile isgilerin diiglim atma

kapasiteleri ayn1 oranda artmaktadir.

Bu mekanizma sayesinde tarak dislerinin homojen bir sekilde olmasindan
dolay1 ¢ozgii iplikleri esit araliklarla olusmakta iscilikten kaynaklanan sik-seyrek,

kalite, dipperi, atki figkirig1 gibi hatalarin ortadan kalkmasi saglanmaktadir.

Gelistirilen mekanizma, kumas dokuma tezgahlarinda kullanilan tefe ve tarak

sisteminin birlestirilmesi ile hali dokuma tezgahlarina gore tasarlanmustir.
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Isveren acisindan degerlendirilecek olursa tezgah maliyetlerine yaklasik %60
maliyet ilave edilmesine ragmen tezgadhlarin demirbas olmasindan dolayr her
dokunan hal1 tezgadh maliyetini diislirecektir. Bu mekanizmayla hali hatalar1 en aza
indirilirken, halinin tezgahta bagli kalma siiresi %30 oraninda azaltilmis olacaktir.

Isciye 6denen iicretlerde herhangi bir degisiklik olmayacaktir.

Isciler agisindan degerlendirilecek olursa, hasila iicreti sistemi ile
calismalarindan dolayi, diigiim atma kapasiteleri %50 oraninda artmasi saglanmakta
ve ayn1 oranda ticretleri de artacaktir. Bunun disinda kirkitleme islemlerinden dolay1

ellerinde ve bileklerinde olusan saglik sorunlar1 ortadan kalkacaktir.
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6. SONUC VE ONERILER

Onerilen mekanizmayr olusturan parcalarin  teknik ¢izimleri EKLER
boliimiinde ayrintili olarak verilmistir. Yapilan bu inovasyon calismasinda el
dokumasi hali dokuma piyasasi incelenmis ve piyasadaki sorunlar tespit edilmistir.
Bu sorunlardan en 6nemlisi 6n goriilen liretim maliyeti ve iiretim siirelerinin uzun
olmasindan dolay1 olusan gecikmeler olarak goze ¢arpmaktadir. Bu sorunlar goz

Oniine alinarak, yeni liretim sistemleri gelistirilip maliyet ve siire azaltilacaktir.

Bu mekanizma sayesinde el dokumasi hali iiretim sektoriinde faaliyet
gosteren isletmeler, daha diisik maliyetlerle el dokumasi hali iiretimi
yapabileceklerdir. Ulusal ve uluslararasi alanda rekabet edebilmelerinin yaninda
pazar paylarin1 artirmalar1 saglanacaktir. Kullanilacak mekanizma sayesinde
kirkitleme islemi tek hamlede yapilacagr i¢in dokuma siralarinda olusan
dalgalanmalar ortadan kalkacak ve tarak sayesinde de dokumada olusabilecek
daralma ve genislemeler ortadan kalkacaktir. Klasik hali dokuma tezgahlarinda
dokunan halilarda meydana gelen ve is¢iden kaynaklanan kalite, sik-seyrek atki
fiskirig1, dipperi, kenarlarda daralma veya genislemeden kaynaklana kenar egriligi

gibi hatalar ortadan kalkmuistir.

El dokumasi hali tezgahi {izerinde gelistirilen bu sistem ile dokumacinin
zamanini alan ve gii¢ sarf ettigi atki atma ve kirkitleme islemini daha kisa stirede
yapabilecek duruma gelmesi saglanmistir. Ayrica diigiim atma kapasitesinin daha

yukari ¢ekildigi gozlenmistir.

¢ Bu mekanizma tiretimdeki is giiclinii diislirerek {iretim artacaktir.

e Bunun i¢in diigiim aralarina atki atmada tarak mekanizmasmin kaliteye
gore ayarlanarak iiretimi hizlandiracaktir.

e Dabha diisiik maliyet ile liretim saglanarak ayni1 zamanda da {iretim hatalar1
ortadan kaldirilacaktir.

¢ Bu mekanizma sayesinde is¢i giicline ¢ok ihtiya¢ kalmayacak

e lscilerin is kazasi riski en aza indirgenebilecek

e El dokumasi hali dokunan bolgelerde ¢ok cesitli ve zengin sekilde

bulunan halilarin korunmasi i¢in c¢alismalarin yapilmast ve bu konuda
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bireylerin bilinglendirilmesi var olan eski Orneklerin gelecek kusaklara
kalmasinin saglanmas.

El dokumasi hali dokunurken geleneksel tekniklerin (diiglim atma)
korunmas:  tezgdh  mekanizmasmin  giiniimiiz ~ imkanlarindan
faydalanilarak  yeni  tasarimlarin  gelistirilip  tezgdh  calisma
mekanizmasinin daha pratik hale doniistiiriilmesi.

Somut olmayan kiiltiirel mirasimizin yasatilmasit amaci ile uygulamada
kullanilan makine ve ekipmanlarin gelistirilmesinde ilgili kurum ve
kurulusglarin bu konuda uyguladiklar projeler ile desteklenmesi.

El dokumasi halilarda dokuma sirasinda olusabilecek sikintilar da goz
ontine alindiginda var olan bu el sanatinin tekrar canlandirilarak bireylere
bir is alan1 olusturulmasi.

El dokumas1 hali iiretimi yapilan atdlyelerde, bu mekanizma sayesinde
yoresel degerlerin yitirilmesini engellenmesi, hata oranlarim1 en aza

indirilmesi ve kalite standartlarinin korunmasi.
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