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ONSOZ

“Jakarl1 Kadife Dosemelik Kumasin Tasarimdan Imalata Hazirlanisi ve
Testleri’’; konu baslikl1 calisma, Hali¢c Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Tekstil
ve Moda Tasarimi Anasanat Dali Yiiksek Lisans programinda tez olarak
hazirlanmistir.

Dokuz bdliimden meydana gelen calisma; Giris, Dokumaciligin Geg¢misi,
Jakarli Dokumalar, Jakar Makinas1 Teknolojisi, Jakarli Kadife Dosemelik Kumaslar,
Teknik Asamalarina Gore Kadife Kumaslar, Kadife Kumas Cesitleri, Jakar
Desenciligi ve Jakar Makinalarinda Uygulama, Jakar Deseninin Photoshopta
Programinda Hazirlamisi, Uretim Sonrasi Laboratuvar Testleri béliimlerini
kapsamaktadir. Giris boliimiinde, aragtirmanin amaglarindan, kapsamlarindan ve
yapilan arastirmanin uygulanisindan bahsedilmektedir. Dokumaciligin Geg¢misi
bolimiinde, dokumanin ve dokuma makinalarinin tarihsel siirecinden, Jakarli
Dokumalar boliimiinde, jakarli dokumalar hakkinda bilgi, Jakar Makinas1 Teknolojisi
boliimiinde, Jakar makinanin kisimlari, c¢alisma prensibi, cesitlerinden, Jakarl
Dosemelik Kadife Kumaslar boliimiinde, tarihi kadife kumas tanimlarina, kumas
sanatina, Teknik Asamalrina Gore Kadife Kumaglar boliimiinde, kumaslarin iiretim
tekniklerinden, Kadife Kumas Cesitleri boliimiinde, iiretilen kumaglarin cinslerine
gore adlandirilmasindan, Jakar Desenciligi ve Jakar Makinalarina Uygulama
boliimiinde, tekstil firmalarinda tasarlanan desenin jakar makinasina uyarlanisina,
Jakar Deseninin Photoshop Programinda Hazirlanis1i boliimiinde, kumasa
uygulanacak olan deseni hazirlama asamasi, Uretim Sonrasi Laboratuvar Testleri,
iretilen kumaslara uygulanan testlerin teknik agamalar1 ve test raporlarina ve sonug
boliimiinde ise yapilan tiim arastirmanin sonucunun uygulamalarla neticeye
baglanmasina deginilmistir.

Bu arastirmanin yapilmasindaki amag tekstil firmalarinda iiretilen désemelik
kadife kumaslarin ve bu kumaslardaki tasarimlarin nasil hayata gegirildigini
uygulamali olarak gozler 6niine sermektir.

Yapmis oldugum arastirmada benden hi¢bir zaman destegini esirgemeyen,
yapmis oldugum galismalarimla bizzat ilgilenen, yol gosteren degerli hocam ve
danmigmanim Hali¢ Universitesi Ogretim Uyesi Sayin Yrd. Dog. Dr. Altan ORAN’ a,
yapmis oldugum tasarimlarimin iiretiminde bana kapilarini acan Teksko A.S’ in
Miidiirii Abuzer TANRIVERDI’ nin izniyle, bu uygulamada her zaman yanimda
olan Desinator Emel Asyali’ ya, Kadife Tekstil A.S.” de Syn. Ibrahim TOPBAS’ a,



liretim sonrast kumasglarima uygulanan laboratuvar testleri icin Bahariye Mensucat
A.S. de Syn. O. Hulusi TOPBAS’ a, bilgilerini paylasan Sansal CETIN’ e ve
uygulama asamasinda yardimci olan Giilin Ozbey’ e, orgii tekniklerinde yardimei
olan Uriin Gelistirme Miidiiri Haldun Diirer’ e, ayr1 ayn tesekkiir eder ve
saygilarimi sunarim.

Bu siireg icerisinde oncelikle yardim ve desteklerini esirgemeyen ve her zaman
yanimda olan sevgili anneme, babama, kardesim ve arkadasim Merve Ilbak’ a sonsuz
stikranlarimi sunarim. Calismis oldugu Bahariye Hali’ da Arge Miidiiriim Hatice
Demirsal’ 1n destek olmasi ve anlayisla karsilamasindan dolay1 sevgi ve saygilarimi
sunar tesekkiir ederim.

[stanbul, 2012 Selen YILDIRAN
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1.GIRIS

Dokuma sanati, incelendiginde derin bir ge¢mise dayandigini ve bu tarihi
siire¢ igerisinde hizla ilerleme gostermis ve giiniimiize kadar gelmistir. Bu siireg
icinde dokumanin insanlar lizerinde biiyiik bir 6nem tagimasinin yani sira en énemli
gecim kaynagi olmustur. Evlerde baslanilan dokuma hasir 6rme tekniginin
gelistirilmesiyle ve gereksinimlerin de artmasiyla teknolojik gelismelere ihtiyag
duyulmustur. Anadolu ve Bati uygarliginda bu gelismelerin en 6nemlisi ¢ozgii
ipliklerini harekete geciren ¢0zgii ¢ubuklarinin yapilmasi olmustur. Gelisimini hizla
tamamlandigt bu donemde sanayilesmeyle beraber ticarete atilim baslamistir.
Evlerden fabrikalara tasinan iiretim hizlandikc¢a fabrikalar kurulmus, kumaslardaki
cesitlilik fabrikalarda ciddi rekabet akisini baslatmistir. Bu rekabetin baslamasi,
gilinlimiize yeniligi getirmekle birlikte iiretim tekniklerinin ve ¢esitliliginin artmasiyla
her kesime hitap etmeye Onciiliik etmistir. Bu dokumalar arasinda ki kumas
cesitlerinin en gozdesi kadife kumaglar olmustur.

Kadife kumaslar diger kumaslara nazaran iiretim teknigi, gorselligi, farkliligr,
pahalilig1 ile 6n planda olmustur. Osmanli Doénemin’ de saraylara iiretilen bu
kumasglar giiniimiizde hala tercih edilen bir kumas cinsidir. Eskiden ipek ipliginden
tiretilen kadife kumas tiretimin artmasiyla birlikte her kesime hitap etmeye baglanmis
ve kalite farkiyla giinlimiize kadar yerini korumustur. Bir¢ok tanimi yapilan bu
kumaslarin diger kumaslardan ayiran en 6nemli 6zelligi hali gibi havli bir dokusunun
olmasidir. Hav dokusunun da ayr1 bir 6rgii teknigi vardir. Bu arastirmamda kadife bir
kumasa nasil desen tasarlanmasi gerektigine ve bu tasarimlari kumasa aktarirken her
birinin farkli bir uygulama tekniginden gectigine yer verilmistir. Uretimi
gergeklestirebilmek icin liretecek olan makinayr iyi tanimak gerekir. Jakar
makinasini caligma prensibine bakildiginda bir¢ok 6zelligi ve islevselligi gozlerden

kagmamalidir.



1.1.Arastirmanin Amac¢, Kapsam ve Yontemi

Bu boliimde arastirilan konunun hakkinda bilgiler verilecektir. Bu bilgiler
aragtirmanin amacindan, kapsamindan ve yonteminden bahsedilecektir. Bu
arastirmanin yapilmasinda ama¢ ve bu amagtan nereye varilmak istenildiginden
bahsedilecektir. Kapsam boliimiinde, bu amag¢ dogrultusunda hangi konu ve konu
bagliklarinin ele alindigina deginilecektir. Son olarak bu arastirmayi yaparken hangi

yontem ya da yontemlerin kullanildig: belirtilecektir.

1.1.1. Amag

Genis bir tarihi gegmise dayanan dokuma kumaglar, dokunus malzeme ve
desen zenginligi bakimindan biiyiik bir c¢esitlilige sahiptir. Bircok dokuma kumas
¢esidi vardir. Bu kumaslar armiirlii ( diiz dokuma ) ve jakarli ( desenli dokuma )
dokumalar olarak iki grupta incelenmektedir. Jakarli makinalarin armiirlii
makinalardan ayiran en onemli Ozellik desenli kumaslar iiretimini yapabilmesidir.
Teknolojik agidan dokumaya biiyiik yenilik getiren jakarl1 makinalar giiniimiizde de
tiim kumas tireten tekstil firmalarin gézdesi olmustur.

Jakarli dokumalar iiretim yerine goére de farkliliklar tasimaktadir. Bu
farkliliklar genel olarak yoresel motiflerde goze carpmaktadir. Kumas ylizeyindeki
motifler anlam tagimalarinin yani sira bu motiflerin iizerinde yayilan renklerinde
etkisi gorilmektedir. Bu yoresel farkliliklarda giiniimiizde kumas ¢esitliligini
artmasina sebep olmustur.

Dokuma kumaglar ¢ok degisik Ozelliklere, kullanim alanlarinda karsimiza
cikmaktadir. Bu kumaglar kullanim alanlarina gore yapilar1 ve teknik asamalari
yoniinden de farklilik gostermektedir. Kumas yapisi, hem kumasin 6zelliklerini hem
de kumasin yilizey gOriinlimiiniin belirlenmesi ag¢isindan ¢ok biiyilk Onem
tasimaktadir.

Dokuma kumaglarin tasarimi, kumasin kullanilan kisi, kullanim alam goz
onilinde bulundurularak tasarim yapilmasi gerekmektedir. Her kumas cinsi, mekana
ve kisiye uygulanamayacagindan dolay:1 iiretim baslamadan Once nelere dikkat
edilmesi gerektigine bakilmali ve kullanilacak olan malzemeyi iyi tanimak
gerekmektedir. Uretimde esas olan kullanilabilir bir iiriin olmasina dikkat edilmeli

sadece estetige ve fonksiyonellige gore tasarim yapilmamalidir.
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Kadife kumaglarda desenlendirme yaparken motif arasindaki mesafeler,
motifin birbiri i¢erindeki uyumu ve kumas yiizeyindeki dagilimi renkle beraber ¢ok
iyi kullanilmalidir. Kadife kumas tretiminde kendi icerisinde bircok Uretim
tekniklerine ayrilmaktadir. Bu teknikleri dogru motiflerde ve kullanilacak olan iplik
cinslerinin uyumu da kumastaki kaliteyi ve gorlinimiinii 6nemli derecede
etkilemektedir.

Konuyla ilgili yapmis oldugum c¢aligsmalarda genel olarak kadife kumaslarin
tarihi ge¢misinden ve giiniimiizde liretim asamalarina deginilmistir. Bu arastirmamin
sonucunda kadife kumaslarin giinlimiizdeki kullanim yerini, desen ve orgi
tekniklerini inceleyerek uygulamali bir sekilde ele almis bulunmaktayim. Uygulama
asamasin da kendi tasarimlarimdan yola ¢ikarak desenlerimi kadifeye uyarlamis ve
tretimini gergeklestirmis bulunmaktayim. Bu uygulamanin amaci ise kumas

yuzeyinde desenin, orgunin, iplik cinsinin ve rengin etkisini gosterebilmektir.

1.1.2. Kapsam

Aragtirmamin konusu ‘Jakarli Kadife Dosemelik Kumaslarin Tasarimdan
Imalata Gegisi ve Testleri’ baslik altinda konu ele almis bulunmaktayim. Bu
arastirmaya dokumanin tarihi gegmisinden giiniimiize nasil yansidigindan baglayarak
firmalarin yapmis olduklar1 tliretimleri incelemis bulunmaktayim. Arastirmam da
firmalarin belli bir miisteri kalitesi oldugunu saptayarak kumaslarinda tiretiminin bu
miusterilerin isteklerine gore yapildigini sdylenebilir. Bu firmanin ilerlemesi ve
miisteri alaninin gelismesinde 6nemli bir faktor olmustur. Genel olarak ¢ok nadir
olarak yapilan 6zgiin tasarimlardan ¢ok miisterinin istekleri 6n planda tutulmaktadir.

Kadife kumaslarin armiirlii ve jakarli olmak iizere iki sekilde iiretimi
gerceklesmektedir. Jakarl kadifelerde dokuma farkliligi oldugu gibi, birgok rengin
bir arada kullanildig1, kabarik desenli ( havli ) bir dokuma tiiriidiir. Bu 6zellik kadife
kumas1 diger kumas cinslerinden ayiran en 6nemli Ozelliktir. Diiz dokumada
alinamayan pek cok desen jakarli dokumada verilebilmekle birlikte diiz dokumadan
elde edilen kumasin metresiyle jakarli dokumadan elde edilen kumasin metresi yari

yartya diismektedir. Bu da tiretimi kalite ve maliyet yoniinden etkilemektedir.



1.1.3. Yontem

Kadife kumas iiretiminde desen tasarlamadan Once tarihi gegmisini arastirmis
ve bu siire¢ icerisinde kadife kumas cinslerini inceleyerek, liretim seklini, tiretimi
saglayan makinayi, makinanin calisma prensibini, kullanilacak olan malzemenin
dokumada ki etkinligini tekstil firmalari1 gezerek incelemis bulunmaktayim. Bu
incelemem de jakarli tezgahin iiretimde c¢ok biiylik bir etkisi oldugunu ve
islevselligiyle istenilen iiriinlin ortaya konulabilecegini gordiim. Bu arastirmamda
kadife kumaslarda kullanilan o©rgii tekniklerini ele alarak tasarlamig oldugum
kumaslarin tiretim sonrasi fiziksel ve kimyasal testlerini yaptirmis bulunmaktayim.
Bu testlerden ¢ikan sonuca bakildigi zaman kullanilabilir bir {iriin haline geldigini

tespit ederek aragtirmamin igerinde yer almistir.



2. DOKUMACILIK

Dokunmus kumaslarm 1.0. 6500 yillarinda kullamildigina iliskin arkeolojik
buluntularin varhigi, birbirine dik iki iplik sistemi ile tekstil yiizeyi olusturma
yontemi olan dokumacilifin giinlimiizden en az 8000 yil Oncesinde bilindigini
gostermektedir ( Bkz. Sekil 2.1., 2.2, 2.3.,5.n0.7 ). Neolitik doneme iligkin olan ve
karbonlagsmis bicimde bulunan en eski dokuma kumas kalintilarina yurdumuzda
yapilan kazilarda rastlanmistir. Hintliler ¢ok ilkel dikey bir dokuma tezgahi
kullanarak bitki liflerine ke¢i kilindan yapilmis ince iplikler katarak giizel ortiiler
dokumuslardir. Hindistan’da bulunan yaklasik 5000 yil Oncesine iliskin glimiis
vazolarin i¢inde pamuklu dokuma parcalart bulunmustur. Eski Misir’ 11 rahiplerin
keten giysilerinin oldugu ve Cinlilerin Isa’nin dogumunun cok Onceleri ipekli
giydikleri bilinmektedir. Misir’da 1.0.3000 olarak tarihlenen Tutankamon’un
mezarinda 2m x 7m boyutunda bir keten kumas ve bunlardan bir yiinli kumas
bulunmustur. Ramses’ in mezarinda da 1,5m x §,5m boyutunda yiinli kumas

bulunmustur ( Dolen, 1989: 6 ).

Sekil 2.1.: Alt ve Ust Kirislere Sahip Dikey Dokuma Tezgahi
Kaynak: http://www.dokuma.org/dkmclk_trh_dosyalar/image007 ( 10.04.2012 )


http://www.dokuma.org/dkmclk_trh_dosyalar/image007

Dokumacilik, hasir 6rme tekniginden esinlenerek ortaya c¢iktigi iddia
edilmektedir. Dokumanin temeli, birbirine dik konumdaki iki iplik sisteminin sepet
orglisiinde oldugu gibi birbiri arasina gecirilerek sikistirilmasiyla meydana gelir.
Iplik egirme ve dokuma teknikleri Sanayi Devrimi’ne ( 1750 — 1850 ) yillar1 arasinda
hemen hemen hig ilerleme gdsterilmemistir ( Tez, 2009: 21 ). M.O. 2000 yillarda
Anadolu’ da biliyik bir kumas ticareti yasandigi Ogrenilmistir. Bu ticarette
dokumanin nasil yapildigi, kumaslarin isimleri ve kaliteleri ilgili 6nemli bilgiler elde
edilmistir.

Anadolu’da ¢ok yaygin dokunan yiinlii bir kumagin isminin ‘Pirikannu’
oldugu ortaya ¢ikmustir. M.O. 2000 yillarda Anadolu’da ve yakin bélgelerde artik
dokumaciligin sanayilestiginin bir gostergesi olmustur. Erken Hitit ve Hitit
Imparatorluk déneminde, dokuma tezgahi agirliklarinin artik M.O. 3000 yillarinda
form g¢esitliliklerini kaybetmeleriyle belli biiyiikliikte dokuma tezgahi agirliklarinin
yapildiginin kanit1 olmustur ( http://www.dokuma.org/dkmclk_trh.htm, 10.04.2012 ).
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Sekil 2.2.: Uglar1 Agirlikli Dikey Dokuma Tezgahi
Kaynak: http://www.dokuma.org/dkmclk_trh.htm (1 10.04.2012)


http://www.dokuma.org/dkmclk_trh.htm
http://www.dokuma.org/dkmclk_trh.htm

Sekil 2.3.: M.O. 6. Yiizy1l Metropolitan Miizesi
Kaynak: http://dokumatasarim.blogspot.com/2008/12/tekstilin-tarihesi.html ( 10.04.2012 )

Avrupa’da M.S. 3. Yiizyila kadar bilinmeyen agizlik agma mekanizmalari
Cin’de cok gelisme gostermis ve bunun iizerine jakar makinesi diyebilecegimiz
sistemlerle karmasik desenli kumaslar dokunabilmistir. Bu gelisme Cin’in ipek
kumas iiretiminde tek olmasini saglamistir. Dogunun dokumaciliktaki istiinliigii
binlerce yi1l devam etmis, fakat dokuma tezgahlarinda sistem acgisindan biiyiik bir

gelismeye rastlanmamustir ( Bkz. Sekil 2.4., 2.5., 5.n0.8).
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Sekil 2.4.: Cin’ de Ipek Ve Kiiltiir imalat1 ( 1662- 1722)
Kaynak: Harris, 2010: 18


http://dokumatasarim.blogspot.com/2008/12/tekstilin-tarihesi.html

Agizligin  olusumu ve atkinin  atimasiyla  tefeleme  igleminin
mekaniksellesmesi ile dokuma gelisme gostermistir. Kumasin eninin genis olmasi
dokumacinin kolunun uzamasint smirlandirmis ve iki dokumaciya ihtiyag
duyulmustur. Dokumaciligin ve dokuma tezgahlarinin gelisimi ancak 850 yillarinda
gerceklestirilmistir. Standart el tezgahi olarak bilinen 12. yy dokuma sistemlerinde
¢ozgii levendi arkaya kumas silindiri one takilir ve ¢ozgiiler yatay gerdirilirdi. Tarak
dokumaya yukaridan salinim yapabilecek sekilde yerlestirilir ve dokumaci oturarak
gicu cercevelerini harekete gecirmek i¢in pedallara basarak agilan agizligin
arasindan mekigi elle gecirerek dokuma islemine baslanilmistir. 600’ li yillarda
dokuma alaninda biiyiik gelismeler yapilamadi. Karmagik desenler pedallarla
dokunamayacagi i¢in list kisminda bir insan tarafindan ¢6zgii gruplarinin kaytanlar

vasitastyla kaldirilmasi gerekiyordu.

Sekil 2.5.: Sanat Galerisi, Charles Kinght, Resimli Jakarli dokuma tezgahinin illiistrasyon, 1847
Kaynak : Horris , 2010: 19

Ingiliz Richard Arkwrigt’ m 1769 yilinda gelistirdigi Vargel tezgahi icat
etmistir. Vargel tezgahi 6nce ipligi ¢ekiyor ve bir makaraya ya da bobine sarilirken
biikiiliiyordu. Bundan 10 yil kadar sonra Samual Crompton, ayni1 anda bin kadar
ipligi egiren bir ¢ikrik makinesi icat etmistir. 1785 yilinda Dr. Edmund Cartwrigt

isimli Ingiliz mucidi, ticari kullamma sahip olan ilk mekanik dokuma tezgahi



gerceklestirmis ve patentini almistir. Bu yeni makinelerle beraber dokumacilik hizla
ilerlemis ve dokumacilik evlerden, su giiclinlin ve buhar gliciiniin bulundugu

fabrikalara taginmustir.

Cartwrigt’in mekanik dokuma tezgahinin gercek bir dokuma
makinesi bi¢imine gelisinde ¢ok kisinin katkist olmustur. Tezgah, Austin
(1789 ), Radcliffe ( 1802 ), Johnson ( 1803-5 ) tarafindan gelistirilmis, pratik
olarak kullanilabilir duruma getirilmesi 1810” da W.H. Horrocks ( 1776 — 1849 )
tarafindan yapilmistir. Standartlastirilan tezgah 1822 den sonra diizenli olarak
iiretilmeye baglanmustir. Ingiltere’ deki mekanik tezgah sayis1 1813’ de 2400
tane iken bu say1 1820’ de 12150, 1829’ da 45500 ve 1833’ de 85000 olmustur
( Dolen, 1989, 20) .

Dokuma tezgahinin, dokuma makinasi haline gelmesi ii¢ temel sistemin; atki
atma, agizlik agma ve tefe vurma sistemlerinin mekanize edilerek, kol guicl yerine de
baska bir giiclin kullanilmasiyla iiretim hizlandirilmis ve kolaylastirilmistir
( Bahriyeli, 2009: 4).

Dokuma alaninda kullanilan tezgahlarin teknolojik agidan hizla ilerlemesi,
tekstil sektoriiniin de hizla biliylimesine Onciilik etmistir. Tekstil sektoriiniin

ilerlemesi ticarete atilimi hizlandirmis ve giiniimiize kadar gelmistir.

2.1.Sanayi Devriminden, Giiniimiize Kadar Gelistirilmis Tekstil Makinalari

18. ylizyilda ilk mekanik icatlar, yiinliide aile iiretimini gelistirmek,
kolaylagtirmak ve verimi arttirmak amaciyla yapildi. Ciinkii bu dénemde yiin en ¢ok
kullanilan ve iiretilen tekstil iirlinliydii, aileler i¢inde ge¢im kaynagi olmustur. 18.
ylizyilin en 6nemli bulusu, John Koly tarafindan 1733 de icat edilen, o donemin en
hizli mekiktir. Hizli mekik, dokumacinin verimini yiikseltmis ve daha genis enli
dokumalarinda firetimine onciilik etti ( Bkz. Sekil 2.6.,s.no. 10 ). Dokumalarin
enlerinin artmasi, dokumanin iretimde hizlanmasi da iplige olan talebi de
arttirmistir. Bilinen iplik teknolojisi ile yapilan {iretim, talebi karsilayamamaya

basladi ve bu da verimi olumsuz yonde etkiledi.



Sekil 2.6.: 1890 Yillina Ait Armiir Tezgahi
Kaynak: http://en.wikipedia.org/wiki/Edmund_Cartwright ( 03.07.2012 )

Iplik {iretiminin arttirilmasi i¢in yeni teknolojilere ihtiya¢ duyuldugundan
1738 yilinda Wyattve L.Paul ipligi e8irmek i¢in bir iplik egirme makinasi icat
etmigtir. Ancak bu makinada ¢ok basarili olunamadi. 1769 yilinda sokaklarda peruk
yarayan kadin sa¢1 satarak elde ettigi sermaye ile Richard Arkwright ve 1770 yilinda
Hangreaves tarafindan iplik egirme ¢ikrigi gelistirdi. Bu makinalar sayesinde
pamuklu dokumaciligin iplik taleplerine cevap verebilir duruma geldi. 1779 yilinda
Samual Cropton yeni yapmis oldugu iplik makinasi 8.5 kat tiretimdeki verimliligi
arttirmustir ( Bkz. Sekil 2.7.s.n0. 11 ). Iplik iiretiminde meydana gelen artis
yiiziinden ipliklerin tamamini dokuyabilecek dokuma tezgahlarinin {iretimine
basland1 ve 1785 yilinda Edmund Cart Wright makinas1 iiretimi arttirildi patentini
aldi.
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Sekil 2.7.: 18. yy Iplik Egirme Makinas1, 1779 Samual Crompton icad
Kaynak: http://emincetingirgin.blogspot.com/2010/06/tuzluklar-masadan-kalkyor.html

2.2 Jakarh Makinalarin Gelisimi

Jakarli tezgahlar teknik olarak ¢ift yiizli ve ¢ift sisli teknolojisine gore
iretilmistir. Bu teknolojiler dokuma dizaynm1 ve kapasite olarak iki gruba
ayrilmaktadir. Bunlar o6zelliklerine gore tek jakarlilar ve cift jakarlilar olarak
adlandirilirlar ( Epengle, staj defteri, 2008 ).

Jakar mekanizmasi1 dokuma makineleri arasinda en gelismis agizlik agma
mekanizmasidir. Jakar makinelerinde ki en 6nemli 6zellik biiylik raporlu desenleri
olusturabilmek icin ¢ozgii ipliklerinin gerekirse her birine ayr1 ayri kumanda
edebilmesidir. Jakarli dokuma tezgahlarinin bu 6zelligi armiirlii tezgahlar arasindaki
farki ortaya koymaktadir ( Bkz. Sekil 2.8.,s.no. 12).

Jakarli dokuma tezgahlarmi kisaca tanimlamak gerekirse; dokuma
mekanizmasina baglanan ¢ozgi tellerinin hareketini tek tek kontrol ederek, kumasg
yiizeyinde desen olusumunu saglayan bir mekanizmadir ( Tekstil Teknolojisi, cilt 7,
s.1847).
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Sekil 2.8.: Programlanabilir {1k Jakarli Dokuma Tezgahi, 1801 - Joseph Marie Jacquard Icad
Kaynak:http://s58.photobucket.com/albums/g269/AlohaAroha/Textiles/Industrial%20Revolution/?ac
tion=view&current=1R101.jpg ( 10.04.2012)

Jakarli dokuma tezgahlarinda dokumanin olusum asamasi, ¢ozgu ipliklerinin
belirli bir kismini altta bir kismin1 da tistte alarak atki ipliginin gegirmek ve her
seferinde farkli iplikleri belirli bir program i¢inde ¢ekecek bir diizenek kurmak ve bu
yolla kumasin desenini olusturmak ¢ok emekli, masrafli ve bir o kadarda zaman alici
bir isti. Teknolojinin ilerlemesiyle liretim ve dokumaya hazirlik asamasi daha da

kolaylagmis ve {iretimin hizlanmasi saglanmistir ( Yilmaz, 1998: 9 ).

Jacques de Vaucanson ( 1709-1782 ) ipekli kumas tiretiminde deneticilik
gorevi aldiktan sonra ipekli dokumaciligin mekaniklestirilmesi ile ilgilenmeye basladi.
1745’ de bir tezgah yapti ve burada Bouchon’un sistemindeki ayirma kutusunu tezgahin
iizerine ¢ikartarak giicii tellerini giicliye asan cengeller iizerinde dogrudan etkili
olmasini sagladi. Bu tezgahta, giicii tellerini tagiyan igneler bir yardimer iggiye gerek
olmaksizin secilebiliyordu. Bununla birlikte, desen kartinin sarildig silindir sistemi ¢ok
karmasiktt ve bu tasarim sanayide hi¢ uygulanmadi. Bouchon ve Vaucanson’ un
buluglarini inceleyerek yola ¢ikan Jaquard yaptigi tezgahta delikli kart sistemini

yalinlastirmig ve giicii tellerini giicliden kurtarma islemini otomatiklestirmigtir. Ortaya
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koydugu sistemde giicii tellerini giicliye asan g¢engellere yatay olarak yerlestirilen
ignelerden bazilari karttaki deliklerin tam karsisina diiser ve bu gengeller giiciiyle
birlikte giicii tellerini kaldirir. Bdylece, giicii telinin ortasindaki delikten gecen ¢6zgii
iplikleri aralanmig olur. Delik olmayan yerlerdeki igneler bir yay mekanizmasiyla geri
itilir, cengeller gliciden kurtulur ve bodylece desene uygun olmayan ¢dzgl iplikleri
aralanmaz. Jakar tahar1 ad1 verilen bu diizenlemede her kart mekik atigina karsilik gelir
ve birkac tahar kullanilarak karmagik desenler kolaylikla dokunabilir ( Bkz. Sekil 2.9. ).

Boylece agizlik agma sistemlerinin mekaniklestirilmesi yoniinden
calismalar Jaquard’mn bulusu ile doruga ulasmis, bircok iilkede ve 6zellikle Ingiltere’de
1820’ li yillardan sonra hizla yayginlasan jakarli tezgahlar ¢agdas dokuma endiistrisinin

yolunu agmustir ( Délen, 1989: 29).

{ A
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Sekil 2.9.: Joseph — Marie Jaquard, Jakar Tezgahi Icadi
Kaynak: http://www.wired.com/thisdayintech/2009/07/dayintech_0707/ ( 15.07.2012)

Joseph Marie Jaquard’ 1n jakar tezgahinin icadindan sonra gesitli kumaglarin

iiretimine baslanmis ve giin gegtikge liretim daha da artmistir. Gegmisten giinlimiize

kadar gelen ve hala tekstil sektérinin gézdesi olan bu makine teknolojik olarak

giiniimiize kadar asama asama gelistirilmistir. Giiniimiizde kullanilan ve bir ¢ok

cesitli liretimler yapan bu tezgah tekstil sektoriiniin de ilerlemesine onciiliik etmistir.

Suan delikli karton sisteminden ¢ok tekstil firmalarinda yiiksek hizli elektronik jakar

makinalar1 kullanilmaktadir ( Bkz. Sekil 2.10., s.no. 14).
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Elektronik jakar makinalarinda desen CD ye okutulup bilgisayar araciligiyla
tezgaht yonlendirmesiyle dokuma gerceklesmektedir. Arastirmalarima gére Epengle
Tekstil Firmasinda karton delme sistemi hala kullanilmaktadir, Aydin Tekstil, Kadife
Tekstil, Bahariye Hali, Kogak Tekstil ve Teksko CD’ le okunan elektronik jakar
tezgahlar1 kullanilmaktadir ( Bkz. Sekil 2.11.s.no. 15).

Sekil 2.10.: 1900 Yillarina Ait Jakar Makinasi, Fotograf: Alan Di Grazia,
Kaynak: Contract Textile Katalog, Tarama ( 05.05.2011 ), s.105
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Sekil 2.11.: Kagar Tekstil 1945 Yillarina Ait Jakar Makinast
Kaynak: Home Textile Katalog Tarama, ( 18.05.2003 ), s.23
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3. JAKAR MAKINASININ TANIMI

Her bir ¢ozgii ipligini kumanda ederek agizlik agmayi, cesitli motifler ve
sekilleri elde etmeyi saglayan sisteme * Jakar Sistemi ’ denir.

Jakar makinasi, dokuma tezgahinin iizerine ( yerden yaklagik olarak 2-3
m yiiksege ) dikey olarak kurulan bir agizlik agma aparatidir. Ayrica makinanin
kusursuz ozellikleri mekanik &zellikleri bize ¢ok degisik desenli kumaslar yapabilme
olanag1 tanimustir.

Jakar makinasi, bir seri igne ( desen okuyan ve makinayi programlayan )
ve bir seri ( malyonlar aracihigiyla agizlik agilmasini saglayan ) platinlerden olusmus
bir sistemdir.

Herhangi bir dokuma tezgahi birtakim degisikliklerle birlikte iizerine
jakar makinasi takilarak Jakarli Dokuma Tezgahi’na doniistiiriilebilir.

Jakar makinast dokuma tezgahina ek olarak kurulan bir aparat olduguna
gore birbirleriyle iki acidan iliskilidir. Birincisi dokuma tezgahi jakar makinasina
hareket verir ve onu galistirtr, ikincisi jakar makinasi galisarak malyonlar araciligiyla

dokuma tezgahina agizlik agar (Bkz. Sekil 3.1.) ( Yabas, 1980: 4).

Sekil 3.1.: Kadife Tekstil Firmasinda, Dornier Kadife Dokuma Makinasi,
Kaynak: Selen Yildiran, 2011
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Tezgahin 6zellikleri,
e Dakikada Maksimum: 260 devir/ dk devire ¢ikabiliyor.
e  Maksimum 15 000 tel ¢6zgii ile ¢alisir.
e 8 renk atki ile calisabilir.
e Jakarli sistemde platin sayis1 1344 ve katlaridir, maksimum da 6144 diir.
e Kumas ¢cekimi motor ile saglanir.

e (ozgl salim motor ile saglanir ( Kadife Tekstil arastirma, Selen Yildiran,

2011 ).

3.1.Jakar Makinasinin Kisimlari

Jakar mekanizmasinin ¢alisma prensibi giicii tellerine, giicii tellerinden gecen
her ¢ozgl ipligine ayr1 ayr1 hareket saglamasidir. Jakar makinasinda bulunan ana
elemanlar; igneler, platinler, bigaklar, malyon tahtasi, pedal ve havan tahtasidir.
Cozgii ipliklerini tasiyan giicii tellerinin jakar makinasina baglantisi, harnis ipleri ve
platinlerle saglanir. Harnis iplerine baglanan giicii tellerinin altinda agirliklar asilidir
ve harnislerin st uglar1 desene gore gruplandirilarak her bir grup ayri platinlere
baglanir. Platinler, platin tablasinin iizerinde bulunur ve platin kancalar1 altinda ise
bigak blogu yer almaktadir. Jakarli dokuma makinasinin parcalari agagida gorsellerle
anlatilmaktadir ( Bahriyeli, 2009: 73 ).

3.1.1. Platinler

Ignelerin yardimi ile tasarlanan desene ( tahara ) gore, malyon ipliklerini
yukar1 kaldirip indirerek ¢6zgl ipliklerinin harekete gecmesi ile agizlik agmasini
saglar ( Epengle, staj defteri, 2008, s. 16 ). Platinler tek kancali ve ¢ift kancali olmak
tizere iki gruba ayrilir. Bunun sebebi platinlere farkli hareket vermeleridir
( Bkz. Sekil 3.2.s.no. 18 ). Dikey calisan platinlerde ¢alisma dengesini saglamak i¢in
platin tabaniyla platin uglarmin egimi ¢ok O6nemlidir. Deseni olusturan en Snemli
unsur platinlerdir. Platin sayisi jakar kapasitesiyle dogru orantilidir ( Koyuncu,
1999: 7).
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Sekil 3.2.: Kadife Tekstil Firmasinda, Jakar Elektronik Sistem
Kaynak:, Selen Yildiran, ( 13.06.2011 )

Jakar Modulleri: Jakar ana bilgisayardan aldig1 komutla hangi lamelin yukarida
hangi lamelin asagida olacagini belirleyen elektronik bir parcadir. Jakarl tezgah i¢in

bu parga desenin ¢ikabilmesi i¢in ¢ok onemlidir. Kadife dokuma makinalarinda iki

gesittir.

e Ikili sistem; 2 platin zemin ¢6zgii ipliklerinde galisir. 9 — 11 cm agizlik agar.
Hareketi; Asag1 ve yukaridir.

e Uclii Sistem; 4 platin hav ¢ozgii ipliklerinde calisir. 15 cm agizlik acar.
Hareketi; Asagi, ortaya ve yukaridir ( Bkz. Sekil 3.3.s.no. 19).
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Sekil 3.3.: Kadife Tekstil Firmasinda, Jakar Modulleri
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011

3.1.2. Bicaklar

Jakar makinasinda, agizligin agilmasi igin platinlerin yukari kalkmasi
gerekir, platinlerin hareketini saglayan elemanina bigaklar yardimci olur. Bu
bicaklara tek yerden hareket vermek ve dolayisiyla hareket biitiinliiglinii saglamak
amaciyla, bicaklar ¢ergeve seklinde toplanmasina bigak tablosu adi verilir. Bigcak
tablosu bigak engzantriginden aldigi hareketle jakar iskeleti iginde asagi ve yukari

hareketle ¢alisir ( Epengle staj, 2008, 16 ).

Sekil 3.4.: Kadife Tekstil Firmasinda, Kumas Kesme Bigagi
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011
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Bicak tablosu, bicak eksantriginden hareket alarak asagidan yukari dolu,
yukaridan asag1 dogru ¢alisirken bos ¢alisir. Kullanim yerine gore tek bicak tablolu
veya ¢ift bigak tablolu makinalar vardir. Tablo ¢ift ise platin kancalar1 da ¢ift yani
dogru orantilidir (Bkz. Sekil 3.4.s.no0. 19 ) ( Koyunlu, 1999: 8).

3.1.3. igneler

Jakar makinasinda platin kancalar1 bigak hizasindadir. igneler, desen
kartonundan uyari alip, platine iletirler ( Yakartepe, 1993, 1848 ). Jakar makinasinda
platin sayist kadar igne vardir. Bu igneler platinlerle siirekli temas halindedir.
Ignelerin gorevi, desen kartonuna gére platinleri programlamaktadir. Kartonda delik
varsa platine etkide bulunmaz yani bostur, Eger delik yoksa tomruk ve kartonun
itmesiyle platini bigak hizasina iter. Bu sekilde yukari hareketini engeller ( Koyuncu,
1999:9).

3.1.4. Tomruk ( Desen Silindiri)

Uzerinde igneler veya platin sayisi kadar delik bulunan 4 — 6 koseli prizma
seklindedir. Tomruk {izerine takilan kartonla birlikte islevini gerceklestirir. ( Fatih,
1999, 11 ) Uzerinde dénen kartonu igne bloguna bastirma islevini yapar ( Yakartepe,
1993: 1848).

3.1.5. Yay Kutusu

Igne dibindeki yaylar tomrugun etkisi gectikten sonra platindeki igneler
tekrar eski konumunu alirlar ( Epengle, 2008, 17 ). Yaymn islevi; desen kartonuna
delinmemis noktalara isabet eden igneler tomruk tarafindan itildikten sonra ki
asamada (platin bigaginin hizasindan kurtarildiktan ) tomrugun atilacak olan yeni
atkiya hazirlanmasi sirasinda yani, tomrugun etkisi gectikten sonra itilen igneyi

tekrar eski yerine getirmektir ( Yagan, 1980: 8 ).
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3.1.6. Havan Tahtasi

Jakar makinasinin tiim elemanlarini tagiyan ve iizerinde 1zgaralar1 bulunan bir
tahtadir. Havan tahtasi platinlerin dengesini saglayarak sabit ve hareketli olabilir
( Fatih, 1999: 8).

3.1.7. Harmg Izgarasi

Harniglarin rahat ¢alisabilmesi i¢in camdan yapilmis i1zgaralardir. Malyon
ipliklerine bu 1zgaralarda yon bulur ve ¢aligma esnasinda en 6nemli gorevi, iplikleri

stirtinmeden korumak ve ¢abuk asinmasini 6nlemektir ( Epengle, 2008: 17 ).

3.1.8. Kupeler

Kpeler, platinlerle malyon ipliklerini birbirine baglamaya yarayan ara
baglantidir. ( Epengle, 2008, 17 ) Malyon iplikleri platine direkt olarak baglanmaz,
dizim degisimde ve asamalardaki durumlarda kiipeler biiyiik kolaylik saglar ve
calisma esnasinda malyonlara kiyasla daha az siirtlinmelere maruz kaldigi igin

asinmay1 engellerler ( Yagan, 1980: 9).

3.1.9. Beyin

Desen kartonu beyin igneleriyle okunur ve baski aparati bu dogrultuda aldigi
hareketle yukar1 kaldirilmayacak platinleri iterek bigaklara takilmasini engelleme

gorevini yapar ( Epengle, 2008: 17 ).

3.1.10. Malyon iplikleri

Platinden hareket alan ve ¢ozgii ipliklerinin yukari veya asagi dogru
hareketini saglayan jakar elemanidir. Ust Kismu kiipelere bagli yonlendirici 1zgara ve
ist harnictan gecer ve alt harnigta raporlara dagitilir. Alt harnigtan gegen malyon
ipligi 10 — 20 cm sonra guci teli ile agirliklara baglanir. Malyon ipliklerinin cinsi
keten, misir pamugu ve naylon misinadir ve ¢ok saglam bir iplik cinsidir. Jakarda

kullanilan malyon ipliklerinden birinin agirligi 3gramdir. Buda jakar makinasinda
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1344 x 2 malyon ipligi kullanildig1 disiinlilecek olunursa 8064 kg. iplik sarfiyatina
denk gelmektedir ( Koyuncu, 1999, 9).

3.1.11. Desen Kartonu

Jakar makinasinin 6zelligine ve kapasitesine bagli olarak degisik 6zellikler
gostermektedir. Genel ozellikleri bakimindan iki tiirde ele alinir. Uretilecek olan
kumasta istedigimiz motifi elde edebilmemiz i¢in ¢6zgii ipliklerini belirlenen bir
sisteme gore hareket ettirmemiz gerekir. Desen kartonu, ¢ozgi ipliklerinin istenilen
sekilde hareket edebilmesi amaciyla ignelere hareket veren ve iizerinde delikler

bulunan ¢alismaya elverisli ve dayanikli kagitlardir ( Yagan, 1980: 10 ).

Sekil 3.5.: Paris' te Sergilenen Basile Bouchon, 1725 Tezgahu.
Kaynak: http://en.wikipedia.org/wiki/Basile_Bouchon

Parcah Kartonlar
Atilacak olan her atki i¢in tek ayri kartonlardan olusmustur ( Bkz. Sekil 3.5.,

3.6.5.n0. 23 ). Bu kartonlar biitiin desen islendikten sonra sirasiyla birbirine dikilir ve

kullanilmak tizere tomruga takilir ( Yagan, 1980, 10 ).
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Sekil 3.6.: 19. yy Charles Babbage, Delikli Kart Sistemi
Kaynak: http://thecultivatedhome.com/2008/04/16/history-lesson-jacquard-loom/

Sonsuz Kartonlar

Desendeki biitiin atkilar1 kartona delinir ( Epengle, 2008: 17 ). Sonsuz bir
kagittir ve kullanilacagi zaman ilk ve son atkilar u¢ uca getirilerek yapistirilir ve

tezgaha uyarlanir ( Yagan, 1980: 10 ).

3.1.12. Guculer

Cozgl ipliklerine hareket vererek agizlik agmasini saglayan ve malyon
ipliklerinin alt kismina baglanan metal bir teldir. Cozgii ipliklerinin tahar isleminde
bu deliklerden gecirilerek ait olduklar1 ¢er¢evelerde aym1 komut altinda toplanmasini

saglayan jakar elemanidir ( Acuner, 2001: 22).
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Sekil 3.7.: Giicii Telleri Ornegi

Kaynak: http://www.emtradetr.com

Giicii Malyon Agirhiklan

Malyon ipligi ve giiciilerin altina baglanan agirliklardir. Kalin ipliklerin
dokundugu tezgahlarda malyon agirliklar1 daha agir, ince ipliklerin dokundugu
ipliklerin dokundugu tezgahlarda daha hafif olurlar. Genel olarak 60 gr. civarinda 25
cm. boyunda diizgilin ¢ubuklardir. Gorevi, desene gore platinlerin yukari kalkmasiyla
agizlik acilir ve atki ipliginin atilmasiyla agizlik kapanip, tefenin vurmasiyla atki
ipligi sikisir. Malyon ipliklerinin altina asilan agirliklar platinlerin asagi inmesi,

ag1zligin da kapanmasini saglar ( Yagan, 1980, 10 ).

3.1.13. Tarak

Cozgii ipliklerinin kumasa diizgiin ve homojen dagitilmasimi en Onemli
elemandir. Uretilecek olan kumagin sikhigini ve atilan atki ipliklerinin ¢ozgiilere dik
ve diizgiin bir sekilde yerlesmesini saglar. Tarak, ¢esitli metal ve plastik maddelere
u¢ kisimlarindan tutturulmus ince metal plakalardan yapilmaktadir. iki plaka

arasindaki bosluga ise ‘Tarak Disi’ denir. Taraklar birim o6l¢tideki metrik diizende
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1 cm ya da 10 cm dis sayisina gore numaralandirilir. Ipekli kumas iiretimi icin 1 cm,
yiinlii ve pamuklu kumaslarda ise 10 cm’ deki dis bosluguna gore tarak numaralama
sistemi kullanilmaktadir ( Bkz. Sekil 3.8. ). Tahar islemi sirasinda ¢ozgii iplikleri
once giiciilerden daha sonra tarakta bulunan dis boslugundan gecirilmektedir. Dis
boslugundan gegirilecek tel sayisinin 6rgii ve renk raporundaki iplik sayisina
bolinebilir olma zorunlulugundan baska kumas eni ve istenilen ¢6zgii sikligina gore
tarak numarasiyla birlikte dikkatli bir sekilde yapilmasi gerekir. Bu islem siirecinde

dikkat edilmedigi takdirde kumasta hatalar olusur ( Acuner, 2001: 23 ).

Sekil 3.8.: Cozgii Ipliklerinin Gegtigi Tarak Dis Boslugu
Kaynak: (Acuner, 2001: 23)

3.1.14. Caglik Sistemi

Jakarli dokumada kumasin hav oOrgiileri cagliktan gelmektedir. Caglik
sisteminin dizilisi desenin armiirline gore yapilmaktadir ( Bkz. Sekil 3.9., 3.10., s.no.

26).

25



Sekil 3.9.: Kadife Tekstil Firmasinda, Caglik Sisteminin Onden Gériiniisii
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011

Sekil 3.10.: Kadife Tekstil Firmasinda, Caglik Sisteminin Arkadan Goriiniigii
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011
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3.1.15. Makine Kontrol Panelleri

Bu tezgahta iki adet ikaz paneli bulunmaktadir. Bunun sebebi ise ¢ozgii tel
sayisinin fazla olmasidir. Verimin diismemesi ve operatoriin hizli ¢oziime
ulasabilmesi i¢in kullanilir. Sag taraftaki tezgahin tam ortasina kadar sag kismi, sol
taraftaki 151k paneli is ortasindan sola kadar kontrol etmektedir ( Kadife Tekstil,
2011).

BEYAZ I§IK : Anza

-_

SARIISIK : Metraj. /
KIRMIZI ISIK :

Makinanin Cahstigin
Belirtir.

MAVI ISIK : HAV (sol)

UST YESIL ISIK : Ust Zemin ( sol)

ALT YESIL ISIK : Alt Zemin ( sol )

(o I STt ¢ TR

Sekil 3.11.: Kadife Tekstil Firmasinda, Jakarli Makine Kontrol Paneli
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011

Bu lambalarin en Onemli amaci is¢inin calisma ve {iretim esnasinda
olusabilecek hata yada eksigi aninda fark edip miidahale etmesini saglamaktadir.
Yanan 1s18a gore arizanin nerede oldugu saptanir ve sorun giderilir. Tezgahta

otomatik olarak durur ( Bkz. Sekil 3.11.).

3.2. Jakarh Dokuma Makinalarimin Tiirlerine Gore Calisma Prensibi

Kumas cinsine gore gelistirilmis cesitli jakar makinalar1 vardir. Inceleme
acisindan siniflandirma yapmak kolaylik saglayacaktir. En basit sekliyle jakarh

sistemler kaba hatveli ( ingiliz ) ve ince hatveli ( Fransiz ) olarak iki gruba
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ayrilmaktadir. Hatve kelimesi igne merkezleri arasindaki mesafeyi belirtmektedir.
Kaba hatveli jakarlarda ise yaygin olarak 200, 400, 600 igne kullanilmaktadir ( Bkz.
Sekil 3.12. ). Ince hatveli jakar ise Vincenzi ve Vardol jakar ise 892 veya 1344
ignelidir. Jakar makinalarinin silindir ve strok sayisina gore alti grupta

incelenmektedir ( Koyuncu, 1999: 29).

Kenar drgh giell
| telleri.

N o

Al remin ghzgil
ve hav gikcil telleri.

Ost zemin ¢bzgil ve hav

*\}i"K\k\\“&%\\\\\\“\\\\\m\\\ 0y

gilicil telleri

Ost zemin
gizgh ve hav #

! < ‘ telleri.
. ‘ i\_ \-‘ -
- - ‘\." -

Sekil 3.12.: Kadife Tekstil Firmasinda, Jakar Calisma Sistemi
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06. 2011

Saft: Tezgahtan aldigi mekanik hareketi jakar sistemine iletmektedir.
Makinanin en onemli parcasi olan saft, tezgahini atki atma sistemi ile agizlik agma

sistemini uyumlu bir sekilde ¢aligmasini saglar ( Bkz. Sekil 3.13.).

Sekil 3.13.: Kadife Tekstil Firmasinda, Jakar Tezgahina Hareket Veren Eleman
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011
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3.2.1. Tek Jakarhlar

Epengle Tekstilde kullanilan tek jakarli makinalar 1344 x 2 platin
kapasitesiyle c¢alistigt zaman diiz dizim ve simetrik dizim olarak dizayn edilen
makinalardir. Bu makinanin en fazla 4 renk kapasitesi vardir. Zeminde ¢6zgii spigel
efekti varsa, tezgah arkasinda bulunan leventlerden gelir. Kumasin alt ve iist zemin
hareketleri genel olarak, rips ve bezayagi orgiileridir. Tarak numarasi iirettigimiz
kadifenin kalitesine gore degisken olmakla birlikte 69, 73 ya da 80 numarali taraklar
tercih edilir. Kullanilan tarakta iiretilecek olan kumasin sikligini belirler. Bu
tezgahlarda uretilecek olan desenler 250 platin Gzerine ¢izilir. Top eni ( tezgah eni )
genel olarak kumas kenarlar1 da dahil olmak lzere 155 cm’ dir. Desende 4 rapor
tekrar1 vardir ( Bkz. Sekil 3.14., 3.15., s.no. 30).

Uretilecek olan kadife kumaslar igin en fazla 3 renk secenegi oldugunu
sOyleyebiliriz. Cizdigimiz desen ne kadar karmasik olursa olsun, prensipte 3 renk
kullanma zorunlulugu vardir. Caglikta her birinin ayr1 bir bolgesi vardir. Hav
iplikleri cagliktan gelirken, desenimizdeki 4 renkten birinin kirmizi oldugu
diistiniilecek olunursa, bu kirmizi bobinden caglikta 256 x 4 = 1024 tane bobin
oldugu anlamina gelir ve 1024 kirmiz1 ipligi desen kumas eninde 4 tekrar yapsa bile,
caglikta kumas enine hitkkmedecek sekilde farkli renklerde zenginlestirme imkanina
sahiptir. 4 ana rengin caglikta yerleri bellidir. Tasarimci ¢aghgi yerlestirmek {izere
1 renk raporu hazirlayabilir ve her birine 256 ya kadar da farkli renk ekleyebilir
( Epengle, 2008, 19).
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Ust zemin sisi
( mekigi).

Alt zemin sisi
( mekigi ).

Sekil 3.14.: Kadife Tekstil Firmasinda, Atki Atma Sistemi
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011

Ust agizhigin
agik hali.

Sekil 3.15.: Kadife Tekstil Firmasinda, Atki Atma Sistemi 2
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011
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3.2.2. Cift Jakarhlar

Tek jakarlilardan ¢alisma prensibi farli olan bu tezgahlarda iiretilen kumas
daha zengin ve dokuma acisindan degisik teknikler icermektedir. Ug jakar beynine
sahip olan bu tezgahlarda en énemli 6zellik zemin hareketlerinin jakardan gelmesi ve
zemin igin cercevelerin olmamasidir. Tezgahlara bakmadan iiretilen kumagin tek
jakarl ya da ¢ift jakarli oldugu ¢ok rahat anlasilir. Kadife olmayan kisminda atkilar
desen yapan bolimii olusturdugu icin son derece komplike Orgiiler yapmak

mUmkundur.

Sekil 3.16.: Kadife Tekstil Firmasinda, Cift Jakarli Dokuma Tezgahi
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06. 2011

Cift jakarli tezgahlar da kapasite, 1344 x 3 tlr. Bunlardan ikisi ( 1344 x 2)

zemin hareketi yapmaktadir. Zemin hareketleri jakar deseni gibi diisiliniiliip bagimsiz

bir sekilde motiflendirilir. Zemin icin istenilen deseni serbest olarak c¢izmek
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mumkindur. Cerceve sadece kenar orgiileri igin kullanilir. Tek jakarlilarda kullanilan
atkilarin desende efekt etkisi yoktur. Cift jakarlilarda deseni yapan en 6nemli unsur
atki oldugu i¢in kumasi olusturan havlarla ayni iplikler atki i¢inde kullanilmaktadir
( Bkz. Sekil 3.16., s.no. 31).

Atilan atki ipliklerinde akrilik ya da farkli iplikler kullanilabilir. Cift
jakarhilar daha sik ¢ozgiilii tarakli ve daha pahali ipliklerle dokunan kumaslardir.
Tek jakarlilarda en basit 6rgii olan bezayag bir tarak disinden gegirilerek, 2 alt, 2 {ist
olmak (izere toplam 4 tel zemin ipligi gecerken, cift katlarda ise 4 alt, 4 (st toplam 8
geemektedir. Bir tarak disinde ( alt ve iist kumas icin ) dort iplik, her biri ayr
platinlerden hareket alirlar. Cift jakarlilarda ise;
296 x 4 = 1184 tel bir renk igin hav,
1184 x 4 = 4736 tel dort renkse ( zemin ¢ozgii tel sayisi ),
4736 x 2 = 9472 tel ( alt zemin — Ust zemin ),
9472 + 1184 = 10656 toplam ¢ozgii tel sayisidir.

Orgiiler uygulanirken toplam 256 y1 tam bdlmesine dikkat edilmelidir.

Cilinkii desenin raporu 256 ¢ozgii tel sayisina denktir ( Epengle, 2008: 20 ).

Cift jakarlilar kendi aralarinda 4 gesittir.

Sekil 3.17.: Kadife Tekstil Firmasinda, Kadife Kumasin iki Leventten Zemin Cézgii Olusumu
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06. 2011

32



Kadife kumas iiretiminde 2 adet ¢6zgii levendi vardir. Bu kadife dokuma da
iki ayr1 zeminlerin olusumunda, kesilen kumasin yarisini 1. levende diger yarisini ise
2. levende sarar. Nedeni, ayr1 ayri agizlik agildiginda, alt ve iist kumasin ¢ozgii

ipliklerinin gerginligini esit tutmaktir ( Bkz. Sekil 3.17.,s.no. 32 ).

3.2.3. Yiuksek Hizh Jakar Makinalar:

Yiiksek hizli jakar makinalarinin tasidig 6zellikler;
Cift kaldirmal1 acik ve yatik agiz,
Kaset okuyuculu ve okuyucusuz kontrol kutusu,
Tasinabilir kaset okuyucusu, ( dokuma programlarinin manyetik bantlardan kontrol
kutusuna aktarilmasi ),
Jakarin dokuma makinasi yaninda programlanmasi, bakim ve kontroller igin

taganabilir bir ekranin olmasidir ( Bkz. Sekil 3.18., 3.19.s.no. 34).

Ust zemin
atki
ikaz
diigmesi.

Alt zemin atki
ikaz diigmesi.

Tezgah ana bilgisayari.. ,
Bu bilgisayardan nerede
ne kopukluk oldugunu

takip edilebilir.

Sekil 3.18.: Kadife Tekstil Firmasinda, Makine Kontrol Panelleri
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011
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Jacar sisteminin
Kontrol bilgisayari

Sekil 3.19.: Kadife Tekstil Firmasinda, Jakar Kontrol Cihazi
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011
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4. JAKARLI KADIFE DOSEMELIK KUMASLAR

Jakarli kadife kumaslar havli kumas cinsleridir. Dokuma teknigi olarak
jakarda farli bir sistemle iretilmektedir. Clnkid zemin ve hav 06rgisunden
olugsmaktadir. Cift katlhi kumaslardir. Kumas iizerinde yiizey 6zelligi olusturabilmek
icin yerlestirilmis ipliklerin ilmek veya piiskiillerinin kumas zemininden disa ¢ikmasi
veya puskurtiilmesi zeminden disar1 ¢ikmasi ile olusur ( A. Taylor, no: 62036, 95 ).

Jakarli kadife kumaslarda kendi cinsine gore ayr1 gruplara ayrilmaktadir.

4.1 Kadife Kumas Tamimlari

Kadife kumaslarla ilgili bircok kaynaklarda ne tiir kumaslar olduguna dair
bilgiler verilmistir. Bu kaynaklarda yapilan tanimlar asagidaki gibidir.
Kadife kumas, Osmanli Doéneminde kemha, catma gibi sik kullanilan kumasg
¢esididir. Bu kadife kumarlarin ¢6zgiisii, atkisi ipek, bazen yiin ve pamuk kullanilan
havli kumaglardir ( Basarir, 2001: 28 ).

Sekil 4.1.: Catma Kadife Kumas, 17. 18. yy Ipek Klaptan

Kaynak: Tezcan, Dosemelik, seccade ve diger mefrusat Katalog, 78 ,
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Kumas eni ve uzunlugu tam olan bir Hint - Mogol catma kadifesidir. Telle
dokunmus zemin {izerindeki kabartma c¢icekler kirmizi, yesil, sari, ve beyaz
renkleriyle bir tablo goriintiisii verirler. Bordiirsiiz olan kumasin iki uzun yan
kenarinin bitimleri, iki sar1 kirmizi hat arasinda ince bir sira beyaz renkle
dokunmustur. Sar1 telle dokunmus ana zemine, bir kokten ¢ikan uzun yaprakli, agmis
ve tomurcuk halindeki c¢icekler islenmistir ve sonsuzluk esasinda yerlestirilmistir.
Desen raporu iki sirada bir tekrarlanir. Bu kompozisyon 17. ve 18. yiizyildaki Hint-
Mogol sanatinin genel 6zelliklerini yansitir ( Désemelik, Seccade ve Diger Mefrusat
Katalog, 78 ).

Kadife teknigi cok eski bir tekniktir. Atkisinda klaptan bulunana telli kadife adi
verilmektedir. Kadife kumaslarda hav ¢ozgiisiiyle desen olusturulmaktadir ( Akin,
2009: 29-30).

Sekil 4.2.: Catma Kadife Yolluk, Osmanli 17. yy Ipek Klaptan Ornegi.
Kaynak: Tezcan, Dosemelik, Seccade ve Diger Mefrusat Katalog, 82
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Krem rengi telle dokunmus zemin {izerine, gilivez rengi ve yesille
desenlendirilmis yollugun, uzun ve kisa kenarlar1 bordiirliidiir. Uzun kenarlardaki
bordird, bir ara hattan sonra ikinci kez tekrarlayan, yan yana dizilmis kiigiik palmet
dizisi olusturur. Diiz sar1 renkli yan kenar bitimi bir kenarda kismen mevcuttur, diger
kenarda yoktur. Kisa kenarlardaki bordiir yan kenardaki gibidir ve tek siradir.

Ana zemindeki desen, st liste iki sira halinde siralanmis, sekiz yaprakl,
konturlar1 dilimli, sonsuza giden ¢iceklerden olusur. Cigcek gobeklerinin etrafi tavuk
tlyu deseniyle gevrilidir, yapraklarinin i¢i de gonca giil ve karanfilin donisiimli
siralanmasiyla doldurulmustur. Iki sirali gigeklerin arasindaki bosluklarda hagvari
desenler yer alir. Bunlarin ortasinda yildiz ¢igekleri yer alir ve dort yone agilan nar
motifi dikkati ceker ( Bkz. Sekil 4.3. ) (Dosemelik, Seccade ve Diger Mefrusat
Katalog, 82 ).

Atki ve ¢ozgii ipliklerinin arasinda hav olusturan ilave ¢6zgiilii kumas
tirleridir. Yumusak, tiiylii veya kabartma yiizeyli bir goriintii olustururlar. Kadife
teknigi, oldukca eskilere dayanan karmasik bir dokuma teknigidir. Kadifenin havi,

¢ozgiilerin arasina atilan fazla ¢6zgii ipliklerinin 6n yilize ¢ikarilip aymi Seviyede

4 . 3 d d y " Y
= B 4o o gy

A

Sekil 4.3.: Hereke Dokumasi
Kaynak: Milli Saraylar Koleksiyonu’ n da Hereke Dokumalari ve Halilar1, 1999: 163
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Krem desen (zerinde mora donik bordo desenli kadife kumastir. Bu
kumas Dolmabahge Sarayr 14 Numarali Oda da perdelik olarak kullanilmaktadir.
Kadifenin deseni zeminden ytikselerek bir yiizey olusturmakta ve bu dokuyu olusturan
dallarda kigik rumi motifleri ve ¢igekleri yer almaktadir ( Bager, 1999, 162 ).

Kumag1 yapisal ozelligi ile tanimlamak gerekir ise; kadife uzun havlh

3 B

kumas olarak gecmektedir. Kelime Arapca © sacakli, tiiyli, havli * anlamina gelen

¢ Kataif * kelimesinin ¢goguludur ve zaman iginde bu giinkii s6ylenis bi¢imini almistir.

Kadife kumas; zemin {izerinde atki veya ¢ozgii ilmeli kumas olarak da
tanimlanabilir. Dokunurken, ipliklerin dokuma yiizeyini belirli uzunlukta kaplayacak
sekilde birakilmasi ve daha sonra bu atlamalarin bir bigak yardimiyla kesilerek tiiylii,

yumusak bir gériinim kazanmasiyla olusan bir kumas tiiriidiir ( Erdogan, 2008: 1).

Sekil 4.4.: Ipek ve Pamuk, Avrupa Catmasi, Désemelik Pargasi

Kaynak: Atlaslar Atlas, Pamuklu, Yiin ve Ipek Kumas Koleksiyonu, Hiilya Tezcan, 259

Krem rengi zemin iizerine koyu kirmizi ile desenlidir. Bir kenarinda tezgah

bast mavi mavi renkle belli edilmistir ( Bkz. Sekil 4.4. ). Kadife kumaslar, zemin

kumas iizerine ¢ozgii ilmeli kumaslar olarak tanimlanabilir. Kadife kumaslar,

dokuma sanayinin en &nemli boliimiinii olustururlar. Islevlerine gore degisik

ipliklerden dokunarak ¢esitli isimler alirlar; dosemelik, perdelik, giysilik gibi ( Seber,
2003: 131).
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Sekil 4.5.: Iran Kadife ikat Yastik Yiizii, 17. yy, ipek
Kaynak: Désemelik, Seccade ve Diger Mefrusat Katalog, 104

Kadife yastik yiizi kirmizi, beyaz, mavi, yesil, sar1 renkle
desenlendirilmistir. Uzun ve kisa kenarlari tamamdir. Dokumasi bakimindan daha ¢ok
kilim desenlerine benzeyen yastik yiizii geometrik bir diizenlemeye sahiptir. Uzun
kenarlarindaki genis bordiir, diiz ¢izgiler arasinda konturlar1 basamakli baklava
dizisidir. Ana zemin, mavi ve beyaz kalin hatlarin doniisimlii siralandigt bir sema
gosterir. Kalin ¢izgi desenleri kirmiziyla kontUrlidlr; uglart basamakli konturlarla
sivrilerek son bulur. Kisa kenarlarinda genis kirmizi zemin iizerinde yan yana
siralanmig {i¢ baklava motifi, aralarinda kiiciik birer bitki motifiyle ayrilir. Saray
koleksiyonlarinda bu yastigin bir esi daha vardir ( Dosemelik, Seccade ve Diger

Mefrusat Katalog, 104 ).
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16. yilizyilda diinyaca {inlii ve rakipsizdi. Kadife, teknigi, kullanildig: yer,
ihtiva ve ettigi malzeme itibariyle ¢ok c¢esitlidir. Kadife ¢ozgiisii ve atkist ipek olan
havli kumas olarak tarif edilir. Yekrenk kadife, miinakkas kadife ( desenli ), kadife-i
mizehhep ( glimis ve altin telli ) adlar1 arsiv kayitlarinda gecer. Arsivlerde benekli
desen gosteren kadifelere, ‘Kadife-i Benek’ denir ( Salman, 1998: 13 ).

4.2.Tiirk Kumas Sanati

Iran’ da Biiyiik Selguklu zamaninda diger sanatlarda oldugu gibi kumaslarda
da gelisme olmus ve bu kumaslar zamanla yipranmistir. Londra Victoria-Albert
Mizesinde 11. yiizy1l sonundan kalma ipekli kumas bugiine kadar kalan en nadir
kumas Orneklerinden biridir. Bu kumasin kompozisyonu biliyiik dairelerle
aralarindaki sekizgenlerden meydana gelmektedir. Biiyiik dolgularda bir agacin iki
tarafinda birer atmaca ve grifon, digerlerinde kiiciik daireler i¢inde kanatlar1 agik
kartal, grifon, yavru kuslar ve aradaki boslukta karsilikli ¢ift giivercin figiirleri ile
desenlendirilmistir ( Aslanapa, 11. Basim 2011: 358).

Biiytlik Selguklulardan sonra Anadolu Sel¢uklularinda da kumas sanat1 devam
etmistir. Anadolu’ yerlesmis her kiiltiirden insan1 ortak bir ugrasta birlestirmis olan
dokumacilik sanat1 giinliik ugraslarin belirlenmesinde ve toplumsal uyumu saglama
acisindan onemli bir rol almistir. Toplumlarda yoneten ve yonetilen kesimlerin
kullandiklar1 dokumalar her zaman birbirinden farkli olmustur. 1204 yilinda 6. Hach
ordusu, Bizans baskenti Konstantinopolis’ i ( Istanbul ) yagmalayinca, bircok sanat
eserinin yani sira dokuma atolyeleri de dagitilarak kumas 6rnekleri yok olmus ve bir
cok dokuma sanatcisi basta Venedik olmak iizere Avrupa kentlerine yerlesmislerdir.
Hagli saldirilarindan sonra Anadolu Selguklular1 yonetiminde yeniden canlanacak
olan dokumacilik sanatin1 gelencklerini klasik yetkinlikte sirdirmeye devam
etmislerdir ( Tez, 2009: 30).

Sekil 4.6.: Karanfil Desenli Kadife Kumasg
Kaynak: Inalcik, 2008: 22
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4.2.1. Avrupa Dokumacihg

Dogu’ lu hiikiimdarlar tarafindan Avrupa’ya diplomatik armagan olarak
gonderilen Ozellikle Haglilar vasitasiyla Bati’ya gelen kumaslar, bagka islevler de
kazanmisglardir. Aziz Josse’ nin Kefenin de kullanilan kumag buna en giizel 6rnektir

(Tez, 2009: 42).

Sekil 4.7.: Antik Italyan Kadife,
Kaynak: http://www.textileasart.com/1221.htm (08.01.2012)

Antik Italyan Tekstil,
Kadife 15. yy Boyutu 23 "x 21" Boyutu 59 x 54cm
Detay; Italyan Tekstil Tarihi

Marco Polo, 13. yiizyilda Cin gezisi doniisii gectigi Anadolu’ da Selguklu
kumaslarindan bahseder. italyan gezgin Selguklu kumaslarini giizel, nefis ve cogunlukla
kirmizi renkte dokunmus ipek kumaslar olarak anlatir. Ayrica bu kumasglarin altin
tellerle dokunmus olduklarin1 ve Bizans kumasglar1 kadar giizel olduklarint ifade eder.
Marco Polo sadece Tiirk kumaglarini satin alabilmek icin glineyde bir limana Venedik’
li, Ceneviz’ li ve diger yabanci tiiccarlarin geldigini ve limana nakledilmis kumasglardan
satin aldiklarim bildirir ( Giines, 2009: 27 ).
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Sekil 4.8.: Antik Cin Kadife,
Kaynak: http://www.textileasart.com/asian.htm ( 08.01.2012 )

Antik Cin Ipek Altin Iplik ile Kadife kesti.
1700-1800 A.D

Boyutu 59 "x 20"
Boyutu 150 x 50cm
Detay, Asya Tekstil Tarihi

Ipek ve kadifecilik 12. yiizyilda Italya’ da baslamis ve Venedik, Floransa,
Cenova ve Milano kentlerine yayilmistir. O donemlerde ipek ve yunden dokunan
kumaslar deger kazanmistir. Ortacag sonlarina dogru Avrupa’nin bilim ve sanat
merkezi durumuna gelmis olan Floransa, Mediciler gibi kimi aileler, dokumacilik ve
kumas ticaretinde biiylikk {in ve servet sahibi olmuslardir. Bu yontemle tekstil
ticaretinden ¢ok paralar kazanmis olan iilkelerde Sanayi Devriminin baglamasi i¢in

gereken bir sermaye birikimi de saglanmistir. Italya’ da 15. yiizyilda kadifecilik
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merkezi konumunu almistir. Kadifelerin © Altobasso * adiyla anilan bir tiir kabartma
kadife gibi en liiks olanlar1 Venedik’ te dokunuyordu. Bu kadife kumaslarin desenleri

ressamlar tarafindan hazirlaniyordu ( Tez, 2009: 92).

Sekil 4.9.: italyan Ipek Kadifesinden Dikilmis Kaftan
Kaynak: Inalcik, 2008: 210

Selguklularin devami olan Osmanlilarda kendi uygarliklar1 doneminde tekstil
alaninin yaninda, sanat dallar1 yoniinde de gelisme gostermistir ( Erdogan, 2008: 7).
15. Osmanli déneminde saraylara ayr1 kumasglar dokunurdu. Bu kumaslar giiniimiizde

saray dokumalar1 olarak gegmektedir.
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Sekil 4.10.: Antik Farsca Kadife,
Kaynak: http://www:.textileasart.com/persian.htm ( 08.01.2012 )
1056

Antik Farsca Tekstil. Ipek Kadife
Kagar Hanedani'ndan

1795 -1925 A.D Circa 1910
Boyutu 17 "x 10"

Boyutu 44 x 25cm

Detay, iran Tekstil Tarihi
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4.2.2. Saray Dokumalar

Saray sultanlarinin halkin giyiminden ayri tutuldugu i¢in her kesime uygun
kumaslar tiretilmistir. Saray sultanlarinin kiyafetleri halka nazaran daha gosterisli ve
satafatli oldugundan dolay:1 saray atdlyelerinde iiretim yapilmaktadir. Bu kumaglar
kiymetli malzemelerden yapildig1 i¢in pahali ve sinirli iretiliyordu. Genel olarak bu
dokumalar devlet adamlarina ve elgilerine verilmektedir. En son olarak 1845 te 6zel
bir tesebbiisler kurulan Hereke Fabrikas1i 1875 yilina kadar saray i¢in dosemelik
kumas tretmistir. Saray dokumalarinin ihtisami sadece kiyafette degil dosemelik

kumaglarda da gosterisliligini ortaya koymustur ( Salman, 2004: 15).

Sekil 4.11.: Erken 15. yy Osmanl Kadife,
Kaynak: http://www:.textileasart.com/ottoman-cut-velvet.htm ( 08.01.2012)

Antik Turk Tekstil, Erken Osmanli giimiis iplik ile Kadife Osmanli Hanedan1
1453-1922A.D

Boyutu, 51 "x 24"

Boyutu, 130 x 61cm

Bu tekstil 9 Subat 2008 — 25 Aralik 2009 italyan Arabistan’ da Chelsea Sanat

Miizesi’nde sergilenmistir.
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4.2.3. Hereke Dokumalari

Osmanlt dokuma sanayinin ilk biiyiik fabrikalarindan biri olan Hereke
Fabrikas1, izmir korfezinin giiney kiyisinda, Doguda Yarimca, bati ve kuzeyde
Gebze, guneyde Kocaeli’ nin cevresinde Hereke Beldesine kurulmustur. Hereke
Fabrikasi ilk kurulusunda 25 dokuma tezgahi bulunan ve jakar tekniginde calisan bu
fabrikada tiretilen kumaslar ¢ok begenildiginden dolay1 saraylara iiretim yapmustir.
1849 yilinda {i¢ katli Kemhahane baglamistir ve bu Kemhahane’ nin ilavesi ile sultan
saraylarina perdelik ve dosemelik kumas iiretilmistir. Halen Milli Saraylar Daire
Basgkanligi biinyesinde bir miize-fabrika statiisii tasiyan Hereke’ de ki fabrikanin
ipekli kumas dokuma atdlyesinde, desen katalogundaki 6rneklerin pek ¢coguna bagh
kalinarak jakar dokuma makinasinda yeniden firetilmesiyle, kuruldugu giinlerde
oldugu gibi yeniden saray yapilarinin tefrisine yoOnelik olarak faaliyet
gosterilmektedir. ( Kaver, 2001: 13-16)

Sekil 4.12.: Hereke Fabrika-i Hiimayunu ve Ipekli Jakar Dokumalar
Kaynak: Kavci, 2001: 14

46



L s

< : .\ﬁ
4y

L
1.
£

- P
S -

Sekil 4.13.: Ipek ve Pamuk Hereke Catmasi Dosemelik Kumas Ornegi
Kaynak: Atlaslar Atlasi, Pamuklu, Yiin ve 1pek Kumas Koleksiyonu 3, 270

Hereke Catmasi, dosemelik top kumas ve pargalart 8 adettir. En biiyiik
pargast 4.15 x 50 cm,. 86 x50 cm 7 adettir. Krem renk ipek zemin iizerine koyu
kirmiz1 ipekle, kenarlar1 dilimli baklava sekilleri birbirini takip eder. Baklavalari
baglayan ana motiflerde kullanilan i¢i kafes seklinde doldurulmus daha kiiclik
baklavalar vardir. Bu Avrupa c¢atmalarinda kullanilan karakteristik bir desendir.

Hereke catmalarinda da kullanilmistir ( Tezcan, Yap1 Kredi Koleksiyonu 3, 270 ).
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Osmanhi Hanedani

Sekil 4.14.: Antik Tirk Kadife,
Kaynak: http://www.textileasart.com/turkish2004.htm (08.01.2012)

Turk Tekstil Tarihi

Antik Turk Tekstil, Kadife Kumas Detay1,
Osmanli Hanedani

1453-1922A.D

Circa 1840. Ug parcali

Boyutu, 94 "x 19"

Boyutu, 239 x 48cm


http://www.textileasart.com/turkish2004.htm

Antik Osmanh Kadife

Sekil 4.15.: Antik Osmanli Kadife,
Kaynak: http://www.textileasart.com/turkish2003.htm (08.01.2012)

Antika Tirk Cut Kadife Osmanli Hanedani
1453-1922A.D
Boyutu 46 "x 23"
Boyutu 117 x 58cm
Turk Tekstil Tarihi
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Antik Italyan Tekstil

Sekil 4.16.: Antik italyan Tekstil,
Kaynak: http://lwww.textileasart.com/1442.htm ( 08.01.2012)

Antik Italyan Tekstil, Silk Cut, Kadife

15. Yizyil

Boyutu 24 "x 24"

Boyutu 61 x 61cm

Bu tekstil 9 Subat 2008 — 25 Aralik 2009 Italyan Arabistan’ da Chelsea Sanat
Miizesi’nde sergilenmistir.

Tirk Tekstil Tarihi
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Antik Italyan Tekstil

Sekil 4.17.: Antik talyan Cut Kadife,
Kaynak: http://www.textileasart.com/1503.htm ( 08.01.2012)

Antik Italyan Silk Cut Kadife,
1650 Circa

Boyutu 16 "x 13"

Boyutu 40 x 33 cm

Detay Italyan Tekstil tarih


http://www.textileasart.com/1503.htm

5. KADIFE KUMASLARDA KULLANILAN URETIM TEKNIKLER

Her tiirli dokuma kumasglarin kendi aralarinda iiretim Ozelliklerine gore
teknik asamalar1 vardir. Diger dokuma kumaslarda oldugu gibi kadife kumaslarinda
cesitli uygulama teknikleri vardir. Bu teknikler sayesinde de kumaslar kendi adlari
ile Uretilirler ve piyasaya sunulur. Kadife kumaslarin olusum asamasi diger jakarli
dokumalara gore farklilik gostermektedir. Hali, battaniye, havlu gibi kadife

kumaglarda da hav orgiisii vardir. Jakarl bir goblen, divitin, saten gibi degildir.

5.1. Uygulama Teknigine Gore Kadife Kumas Cesitleri

Uygulama teknigine gore kadife kumasglar 6zelliklerine gore c¢esitli gruplara

ayrilirlar.

5.1.1. Cozgii Kadifesi

Cozgl kadife orgiilerinde, diiz kalitelerde, biri zemin digeri hav ¢6zgusu
olmak iizere, iki ¢ozgii levendi vardir. Jakarli kadifelerde farkli renkte ipliklerin
kullanim miktarlar1 degisiklik gosterdigi i¢in, zemin ¢ozglisli i¢in bir levent, hav
iplikleri i¢in ¢aglik kullanilmaktadir. Cozgii kadifeleri tek katli veya ¢ift katli olmak
Uzere iki grupta dretilir ( Bkz. Sekil 5.1., 5.2., s.no. 53).

Kadife kumaslarda hav uzunlugu kumasin 1 ing’ teki ¢6zgii sayisina ve hav
atkilarinin, tizerinde ylizme yaptig1 ¢ozgiilerin sayisina gore hesaplanir. Havin
uzunlugu ya in¢ basma dilisen ¢ozgli sayisinin azaltilmast veya arttirilmast ile
degistirilir. Hav yogunlugu ise iiretimde kullanilan hav ¢6zgii atkisinin kalinligina

baghdir ( Bahriyeli, 2009: 141 ).
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LAMEL: ¢ozgil —
kopugu kontrol

pargasi ( {ist zemin)!

ﬂuﬂ

LAMEL: Cozgii
kopugu kontrol
pargasi

( alt zemin ).

(st zemin
¢ozgil iplikleri.

Hav ¢izgli iplikleri.

Sekil 5.1.: Kadife Tekstil Firmasinda, Cozgu Kontrol Sistemi
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011

HAV ¢ozgii
iplikleri.

Capraz
Caitalar.

Sekil 5.2.: Kadife Tekstil Firmasinda, Jakar Cozgu Kontrol Sistemi
Kaynak: Selen Yildiran, 13.06.2011
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5.1.2. Cift Kath Cozgii Kadifesi

Cift kath ¢ozgii kadifelerde, iki zemin ¢ozgiisii vardir. Hav ¢ozgiileri bir {ist
orgude bir alt 6rgide baglanti yapmak suretiyle iki kumas arasinda bag olusturur
( Bkz. Sekil 5.3.). Her iki doku arasindaki ilme mesafesi, bir hav ipligi yiiksekliginin
iki kat1 olmalidir ve hav yiiksekligi regiilator vasitasiyla sabit tutulur. ilmeler tezgaha
monte edilmis olan ve kazik iizerinde yatay vaziyette, saga sola hareketli bir bigak
tarafindan tam ortalarindan kesilerek kumasta hav yiizeyi olusturulur. Ortadan
kesilerek ayrilan her iki kadife kumas iki ayr1 kumas levendlerine sarilarak
birbirinden ayrilirlar. Iki kumasi birbirinden ayirirken dikkat edilecek en onemli
husus kesmenin ancak tefenin ve taragin vurusunu tamamlamasindan sonra geri
cekilirken ve zemin ¢6zglsi tam gergin durumda iken yapilmasidir ( Bkz. Sekil 5.4.,
s.n0.54)

(Oran, 2009 ).
Cift kat ¢ozgii kadifesinin tiretimi iki sekildedir.

Sekil 5.3.: Jakarli Cift Katl1 Yiiz Yiize Cozgii Kadife Olugumu ve Semasi
Kaynak: MEGEB Tekstil Teknolojisi Kadife Dokuma, ANKARA 2009: s.12
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Sekil 5.4.: Ust ve Alt Kumas Arasindaki Bigagin Kesim Islemi
Kaynak: MEGEB Tekstil Teknolojisi Kadife Dokuma, ANKARA 2009: s.12

5.1.2.1. Tek Kath ( Sisli )

Hav ilmekleri atkiyla beraber agizlik icine yerlestirilen tel gubuklar tizerinde
olusturulmasina baglidir. Bu ¢ubuklarin bir ucu bigcak gibi keskin ve ¢ubuklar geri

cekilirken ilmeleri keserek hav olusumunu saglar.
5.1.2.2. Cift Kath

Kadife kumaslar ¢ift kat teknigi ile dokunur. Iki kat arasinda yer degistirerek
iki kumas1 baglayan hav ¢ozgiileri, lansetlerin belirledigi hav yiiksekligi tam ortadan

kesilerek ayni anda iki ayr1 kadife kumas elde edilmesini saglar. Cozgu
kadifeciliginde iki degisik ¢ozgii teknigi kullanilir ( Bkz. Sekil 5.5., 5.6., 5.no. 56 ).
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. , BICAK HAV KESIM )
UST KADIFE BILEYICI BICAG ALT KADIFE

Sekil 5.5.: Ust ve Alt Kumas Arasindaki Agizlik ve Bigagin Kesim Islemi,
Kaynak: MEGEB Tekstil Teknolojisi Kadife Dokuma, ANKARA 2009: s.13

Sekil 5.6.: iki Kumas Kat1 Arasindaki Bigagin Gidis Gelis Hareketi
Kaynak: MEGEB Tekstil Teknolojisi Kadife Dokuma, ANKARA 2009: s.13
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Sekil 5.7.: Yar1 Kesilmis Cift Katli Kumas Ornegi
Kaynak: Erdogan, 2008: 100

5.1.2.3. Zemin Cozgusu

Kumasta zemin Orgiisiinii olusturan ¢ozgiidiir. Tek kat ¢ozgii kadifelerinde

tek, cift kat ¢ozgli kadifelerinde ise iki zemin ¢oOzgiisii kullanilir ve ¢ozgi

levendinden alinir ( Bkz. Sekil 5.7., 5.8.).

Hav DzEYINI
OLUSTURAN IPLIKLER

ZEMIN YOZEYIND
OLUSTURAN IPLIKLER

Sekil 5.8.: Kumas Uzerinde Hav Gériiniimii,

Kaynak: MEGEB Tekstil Teknolojisi Kadife Dokuma, ANKARA 2009: s.3
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5.1.2.4. Hav C0Ozgusu

Diiz veya armiir deseniyle dokunan kadifelerde, ¢6zgii ipliklerinin kullanim
orant homojen dagilim gosterdigi i¢in ¢ozgii levendinden alinan hav ¢ozgiileri, jakar
¢cozgiisiiniin kullanim miktar1 digerine gore farklidir. Bu nedenle jakarli kadife
tiretiminde her ¢ozgiiniin ayr1 bir bobinden aldig1 caglik sistemi kullanilir ( Bahriyeli,

2009 ).

5.1.2.5. Desenli Cozgu Kadifeler

Desenli kadifeler, hav ipliklerinin zemin ¢ozglye desenli bir goérinim
yansitacak sekilde degisik renkli ipliklerle baglanmasi ve zemin dokunun agik kalan
kisimlarinin daha belirgin bir goriintii olusturmasiyla elde edilirler. Bu da zemin
¢cozgusunin iplikleri hav ipliklerinden daha ince ve daha kalitelidir ( Erdogan, 2008:
98).

5.2. Tek Kat Teknigi Ile Dokunan Kadifeler

Tek kat teknigi ile yapilan kadife kumaslarda iki ¢6zgii kullanilir, birincisi
gergin zemin ¢6zgiisii, ikincisi gevsek sarilan hav ¢ozgiistidiir. Havlar, hav ¢ozgiileri
yukart kalktigi zaman arasina giren ve ucunda bicak bulunan g¢elik cubuklar
sayesinde olusur. Kumasin havlar yiiksek olmasi i¢in yassi ¢ubuklar, kisa olmasi
icin yuvarlak gubuklar kullanilir ( Seber, 2003: 131).

Kadife dokular ilmeler arasindaki atki ipligi sayisina gore isimlendirilir, hav
¢cozgusinln bir veya birden fazla zemin atkisina baglama sekline gore adlandirilir.
Iki ¢dzgii grubu kullamlan tek kath kadife kumaslarda, birinci ¢dzgii grubu, gergin
zemin ¢0zgusu ve ikinci grubu ise gevsek sarilan hav ¢ozgiisiidiir ( Erdogan, 1999:
96 ).

5.2.1. ilmeli Kadifeler

[lmeli kadife dokular, zemin ¢dzgiisiiniin atki ipligi ile olusturdugu temel
dokudan ve ilmelerin olusmasini saglayan ilme ¢ozgiisiinden ( hav ¢ozgiisiinden )

olusur. Her iki ¢ozgi ipligi: 1, 2: 1, 1: 2 oranlarinda dokunur ve bu oranlar kumagin
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kullanim yerine bagli oldugu gibi hav ¢ozgiislinlin sikliina, yiiksekligine ve iplik
numarasina da baghdir. Cozgii kadifelerde ilmeler; hav ¢ozgiislinlin yukar1 kalktig
sirada, acilan agizhifa celik veya piringten yapilmis rute adi verilen gubuklarin
gecmesi ile olusur.

Zemin ¢Ozgii, atki ipligi ile genelde bezayagi Orgiisii gibi baglansa da
panama, dimi Orgiilerinin baglama sekliyle de dokuyu olusturabilirler. Dokuma
islemi sirasinda hav ¢ozgii iplikleri rute denilen ¢ubuklarla hav ¢ozgl ipliklerinin
Uzerinden tekrar yikselip tekrar temel dokuya bir veya birkag¢ atki ipligi ile
baglanirlar. Kadife dokular ilmeler arasindaki atki ipligi sayisina gore
isimlendirildikler ve hav ¢ozgiisiinlin bir veya birden fazla zemin atkisina baglama

sekline gore de adlandirilirlar.

5.2.2. Kesik Ilmeli Cozgli Kadifeleri

Doku yiizeyi kisa, kesik havlarla kapl olan bu tiir kadifelerin liretimi i¢in
ayr1 kesiciler kullanilir. Ilmeler ya rute denilen iist kenarlar1 keskin uzun ¢ubuklarla
daha yiiksek hav kesimi istendiginde, uglar1 kivrik keskin yassi ¢ubuklar vasitasiyla

kesilir ( Bkz. Sekil 5.9.).

Sekil 5.9.: italyan Klaptan Dokumali ve Kesik Havli Kadife, 16. yy. Topkap1 Saray Miizesi, istanbul
Kaynak: Tezcan, Osmanli Dokuma Sanati, 16
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5.2.3. Karisik Havhi Kadifeler

Karisik havli kadife kumaslarin havlari hem yuvarlak hem de {istlerinde
kesicileri olan rutelerle elde edilirler. Bu kadife dokularin ylizeylerinde hem kapali
ilmeklerin hem de kesik havlarin olusturdugu desenli bir gériintiisii vardir. Ustlerinde
kesicileri bulunan ruteler diger yuvarlak rutelerden daha yiiksek, hav yiiksekligi de
daha yiiksek olur. Doku yiizeyini egalize ederken ikinci bir kesme islemine sokulan

kesik havlarin daha uzun tutulmasi, kapali ilmeklerin zedelenmesini 6nlemektir.

5.3. Atki Kadifesi

Kadife kumaslar karakteristik 6zelligi olan yiizeydeki hav tabakasi, ilave
bir atki ipligiyle meydana getirilen kadife kumastir. Cozgii kadifeleri ¢ozgli ve atki
sistemi ile dokunurken, atki kadifeleri bir ¢6zgii ile atki sistemi ile dokunur. C6zgl
kadifelerinde daha gevsek sarimli ilme ¢ozgiisii ile daha siki bir zemin ¢ozgiisii
yerine, atki kadifelerinde bir ilme atkisiyla daha siki baglant1 saglayan bir zemin
atkist bulunur. Agilan agizliga atilan her iki atki materyal de ayn1 6zelliklere sahip
olur. ( Erdogan, 2003: 102 )

Atkr kadife kumaglarin atki sikliginin ¢ok yliksek ¢alismasinin sebebi hav
olusumunun atki ipliginden olmasidir. Atki kadife kumaslarda desenin hav
olusumuna gore atki siklik ¢alisma araliklart 40 atki / cm arasinda degisir ve bu
siklik araliklar1 dokuma makinelerinin ¢alisma randimanini da zorlar. Bu nedenle
¢cOzgii salma sistemlerinde dikkate alinmasi gereken en Onemli husus ¢ozgi
ipliklerinin desene ve atki sikligina baglh olarak ayarlanmasidir ( Megeb, 2009: 40 ).

Atki havi kesilmis kumaslarin iiretiminde; havlar, kumas tamamen

dokunduktan sonra yiiz tarafinda kesilmek suretiyle olusturulur ( Megeb, 2009: 40 ).
5.4. Boncuk Teknigi ile Elde Edilen Kadife Kumaslar

Atki atildiktan sonra agizligin kapanma isleminden sonra tefenin diizgiin
araliklarla vurmastyla meydana gelen ve kabarik ipliklerle bir yiizey olusturan kumas

cesitidir. Daha c¢ok bu teknik dosemelik ve perdelik kumaglar ve havlularda

uygulanir. Havlar bir ya da iki ylizde dokunur. Bu tiir kumasglar i¢in genellikle iki
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¢cozgii levendi kullanilirak, birinci leventteki ¢ozgiiler ¢ok gergin, diger leventteki
cozgiiler ise gevsek birakilir.

Atki iplikleri 3, 4 ya da 5 adetten olusur. Atki iplikleri hav ipliklerine uygun bir
sekilde gruplar halinde atilir ve gruplarin son atkis1 atildiktan sonra tefe, tefe kolunun
sekil degistirmesiyle daha uzun bir vurus yaparak biitlin atki grubunu kumasa dogru
sikigtirir. Bu islem esnasinda ¢6zgii iplikleri sabit kalir. Bundan dolay1 hav ¢ozgleri

kesilmemis olarak kumasin yiiziinde kabarik kalir ( Seber, 2003: 131).

5.5. Yuvarlak Ormede Kadife

Yuvarlak 6rme makinesinde havlu ilmekleri ile oriilen sonradan taslanarak
kadife goriintiisii verilen ince tiiylii, yumusak, dokuma pamuklu kadifeyi andiran
fakat biraz daha yumusak ve esnek olan bir kumas cinsidir. Teknik olarak 6rme
kumaglar gibidir. Kumas iiretildikten sonra ilmek ( hav ) makaslama ( traglama )

denilen islemle kesilir ve kesim isleminden sonrada firgalanir ( Bkz. Sekil 5.10. ).

Sekil 5.10.: Yuvarlak Jakarli Orme Makinast,
Kaynak: http://www.tmatekstil.com.tr/mumessillikler/Orgu-Makineleri ( 01.07.2012 )
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5.6. Armiirlii Tezgahlarda Cift Kat Teknigi Ile Uretilen Kadife Kumaslar

Armiirlii dokuma kadife kumaslar genel olarak diiz kumaslardir. Bu
kumaslara iiretimden sonra aprede, tersten tarama ve yakma yontemi ile kumas
yiizeyini desenlendirme, pres baski, digital baski, kabartma baski gibi teknikler
uygulanarakta kumasa hacimlilik saglanmaktadir ( Bkz. Sekil 5.11.).

Sekil 5.11.: Cift Katli Diiz Kadife Dokuma Tezgahi
Kaynak: Erdogan, 2008:95

5.6.1. DUz Kadifeler

Zemin kumas iizerine diiz desensiz hav baglantili kumaslardir. Kadife kumas1

olusturan bir takim orgiiler kullanilir ( Bkz. Sekil 5.12.).

Sekil 5.12.: Diiz Kadife Ornegi
Kaynak : Teksko, 2011
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Kenar Orgisii

Tezgahinn sag ve sol tarafinda belli bir genislikte dokuma olusturarak,

tezgahta iki kumas dokunduguna gore tst ve alt kumas kenar 6rgiisii kullanilir.
Zemin Orgusi

Kumasin havi altinda kalan ve esas dokumayr meydana getiren Orgiidiir.
Tezgahta iki kumas dokudugunda alt ve list kumas olmak iizere, iki zemin Orgiisii
kullanilir.
Hav Orgust

Zemin kumas iizerine ¢6zgl ilmeleri olusturur ve kabarik bir gériiniim saglar.
Twist Orgusi

Sisli kadife tezgahlarinda kullanilan bir 6rgii ¢esitidir. Atkinin agizlik igine
kacmasma ve atilan atkiyt kumas kenarinda tutmak icin kullanilir. Cimbar
isleminden sonra kesilerek atilir.

Jakarh Kadifeler

Zemin Kumas iizerine desenli hav baglantili kumaslardir. Jakarli kadife

kumasi olusturan orgiiler, genelde diiz kadife kumaslardaki orgiiler kullanilir.
Fitilli Kadifeler
Zemin Kumas Uzerine fitilli hav baglantili kabarik ¢izgili gorintlsi olan

kumaslardir. Kumasi olusturan orgiiler diiz ve ¢ozgii renk raporlu kadifelerde

kullanilan orgiilerdir ( Seber, 2003: 132).
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5.7. Kadife Kumaslarin Uretiminde Kullanilan Baglama Sekilleri

Kadife kumas iiretiminde belli baglama sekilleri vardir. Bu baglama sekilleri
aslinda iretilen kumasimizin kalitesini, kumas yiizeyinde hav goriiniimiinii,

toklugunu da farkl etkilemektedir.

5.7.1. V Baglama Sekli

Bu baglant: birer atlayarak devam eder. iki tiirlii hareket vardir. Asagidan —

yukariya, yukaridan — asag1 seklindedir ( Bkz. Sekil 5.13.).

Sekil 5.13.: V Baglama Teknigi
Kaynak : Oran, 2011
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5.7.2. U Baglama Sekli

Zemin Orgiisii 4 lii dimi olan bir U baglama gériilmektedir. Iki tiirlii hareket

vardir. ( Asagidan — yukariya, yukaridan — asagiya ) seklindedir ( Bkz. Sekil 5.14.).

Sekil 5.14.: U Baglama Teknigi
Kaynak: Oran, 2011

5.7.3.W Baglam Sekli

Bu baglant1 bezayag 6rgiisiinde en 1yi sonucu veren baglanti seklidir. Sekil 3-
W baglant1 goriilmektedir. W baglantida ii¢ tiirlii hareket vardir. ( yukaridan — ortaya,
ortadan — yukartya, yukaridan — asagiya, asagidan — ortaya, ortadan — asagiya,
asagidan — yukariya ) seklindedir ( Bkz. Sekil 5.15.).

Sekil 5.15.: W Baglama Teknigi
Kaynak: Oran, 2011
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6. KADIFE KUMAS CESITLERI

Piyasada yapim ve kullanim alanlart agisindan farkli Ozellerde kadife

kumaslar vardir. Bu kumaslar asagidaki basliklar altinda incelenmistir.

6.1. Diiz Kadife Kumaslar

Diiz kadife kumaglar son derece diizgiin kesilmis hav yapili, fitilsiz,
genellikle tek renkli ve desensiz kumaslardir. Genel olarak diiz kadife kumaslar
farkli tekniklerle desenlendirilirler. Diiz kadife kumaslarda atki iplikleri kisa
uzunlukta hav iplikleri ile kaplanmistir. Hav ipligi tutundugu iplige dikey
seklindedir.

6.2. Fitilli Kadife Kumaslar

Kesik ilmekli yollarin yiizeyini olusturdugu atki havli kumas genellikle
pamuklu ve diiz renkli dokumalardir. Yiizeyinde hav ipliklerinin olusturdugu fitil

seklinde ¢esitli kalinliklarda olabilen yollar vardir.

6.2.1. Mangester Kadifesi

Velvetin kumaslar1 bazen fitilli kadife goriiniimii verebilmek tizere kesilip,
pantolon, ceket vb. i¢in kullanilir. Bu tiir kumaslara ¢ Mangester Kadifesi * denir.
Agir, fazla yumusak olmayan kesilmis havlara ve belirgin fitillere sahip fitilli kadife
kumaslarda, 10 cm.” lik kumas genisligindeki 24-43 fitil bulunur.

6.2.2. lince Fitilli Kadifeler

10 cm.’ lik kumas eninde 51 ya da daha fazla fitile sahip cok ince ve hafif
kadife kumaslardir. ince kadife kumaslar, microkord, bebek kordu gibi isimlerle

anilir.
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6.2.3. Kalin Fitilli Kadifeler

10 cm.” de en fazla 24 fitili bulunan kalin kadifelerdir. Fitillerin kalinligindan

dolay1 hav iplikleri 6rglide daima ¢ift baglanir.

6.2.4. Binici Fitilli Kadife

Spor elbiseleri ve binici pantolonlar1 i¢in kullanilan uzunlamasina fitilleri
belirgin, bos atki ya da fitilli kadife orgiisline sahip, tamamen traglanmig, dayanikli
bir kumas cinsidir. Bu kumas tipi genellikle kamgarn, straygarn yiinlii ipliklerden

veya pamuk ipliginden dokunan kumaslardir.

6.2.5. Milraye

10 cm.’ lik kumas genisliginde en az 48 fitile sahip, genel olarak yiiksek bir
atki sikliginda ve algak havli ince fitilli kadife kumastir. Cozgii yoniinde birbirine

cok yakin ince paralel ¢izgileri olan kumaglardir.

6.2.6. Fantezi Fitilli Kadife

Degisimli diizenlenmis, kalinli, inceli fitillere sahip kadife kumaslardir.

6.3. Fustian Kord Kadife

Yiizde yiiz pamuk ipliginden dokunmus agir bir kumastir. Zemin orgiisti 2 / 2
dimi Orgilistindendir. Atki iplikleri ordiigii 4 ¢ozgi ipligi ile 2 ¢ozgiide baglanti
yapacak sekilde baglanarak, hav atki ipliklerinin bu sekilde diiglimlenmesi sonucu
hav iplikleri kesildiginde, kisa iplik gruplart uzun iplik gruplariyla sirali olarak
bulunur. Hav yuvarlak ve kord goriiniimii alarak kumasta daha ince atki kullanilarak
hav atki ipligi siklig1 arttirildiginda daha da ¢ogalir ve kumas o zaman elbiselik

olarak kullanilmaya hazir olur. Bu kumasa ‘ Kadife Kord * denir.
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6.4. Armur Desenli Kadife

Armirli makinalarda Uretilerek Klasik kiclk armur motifleriyle dokumada
desenlendirilen kadife kumas cesididir. Bu dokumada birden fazla iplik kullanilarak

orgii verilerek yapilir.
6.5. Jakarh Kadife
Genellikle dokuma makinasinda birden fazla renkli ipliklerle ve biiyiik

desenli olarak dokunan kumas c¢esididir. Jakarli kadife kumaslar genel olarak

dokumalik kumas olarak kullanilmaktadir ( Bkz. Sekil 6.1.).

Sekil 6.1.: Kadife Kumas,
Kaynak: Jaquard Home Textilies Katalog N:2 Yayin 2011,92208 5.28b ( 12.02.2012)
92208

Desen Tarzi: Damask

Kullamilan iplik Cinsi: %25 Polyester, %48 Viskoz, % 35 Pamuk
Kumas Cinsi: Kadife Kumas

Kullanim Alam: Evtekstil Uriinii Désemelik Kumas
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6.6. Spigelli Kadife

Bu kumas cinsi genellikle ¢ift katli kadife teknigi ile tiretilen kumaslardir.

6.7. Cenova Kadifesi

Saten zemin ve ¢ok renkli hav bulunan ince yapili, desenli désemelik olarak
kullanilan kaliteli bir kadifedir. Cenova kadifesinde hav olusturacak olan ilmekler
tamamen kesilmis olabilir veya kismen kesilmeden birakilabilir. Spigelli kadifeye
benzer farki dokumada daha ¢ok sayida ve degisik renkte atki ipligi kullanilmasidir
( Bkz. Sekil 6.2.).

Sekil 6.2.: Canova Kadife Kumas Ornegi
Kaynak : http://acquiredobjects.blogspot.com/2010_07_01_archive.html ( 08.01.2012 )
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6.8. Baskili Kadifeler

Bircok bask1 teknigi vardir. Uretimde genel olarak diiz bir kadifenin {izerine
uygulanacak olan baski teknikleriyle kumasin desenlendirilmesidir ( Bkz. Sekil

6.3.).

Sekil 6.3.: Baskili Kadife Kumas Ornegi
Kaynak: Yildiran, Home Textiles Katlog, 2011: 9a

6.9. Epengle Kadifesi

Epengle terimi bir kumas tipinden ¢ok, kadife iretimi teknigi ile
tanimlanabilir. Bu iiretim tekniginde zemin kumas dokunurken gevsek olan hav
¢ozgii ipligi arasina Ozel sisler atilarak hav ylizeyi olusturulur ve atilan bu sislerin
uglart bicakhidir. Bu sistemde iki kadife yiizeyi olusturmaktadir. Bu hareketlerden
birincisi, iki agizlik acilir iist agizliga sis, alt agizliga mekik atilir, mekigin ve sisin
atilmasiyla da tezgahin tek devrinde tamamlanmasidir. Diger bir hareket ise, birinci
hareketten sonra agizlik degisir, hav ¢ozgii ipligi en asagi inerek zemin ipliginin
agizligt acilir. Ac¢ilan bu agizliga sadece mekik atilir. Bu sirada kadife yiizeyine en
yakin sis cekilirken bigak sis iizerindeki ipleri kestigi i¢in hav meydana gelir.
Kullanilan sisler 10 taneden az olmamalidir ve sislerin kalinligi ayni zamanda

kumasin hav yiiksekligini de belirlemektedir.
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6.10. Velvetin

Kesik elyafin kumasin yiizeyini olusturdugu kesik atki havli kumas cinsidir.

Bu efekt dokumadan sonra atki ipliklerinin kesilmesiyle elde edilir.
6.11. Pan Kadife
Yiizey havlarinin tek yonde yatirildigi, cok parlak, hafif kadife kumaglardir.

Bu kumas cinsi genel olarak gece elbisesi, kadin sapkalari gibi kumaglarda

kullanilmaktadir.
6.12. Velur
Orta agirlikta, sik, havli pamuklu kumas ¢esididir ve bu kumasta havlar tek

bir yiin yatirilmaktadir. Spor giyim, perdelik ve dosemelik gibi cesitli yerlerde
kullanilmaktadir ( Bkz. Sekil 6.4.).

Sekil 6.4.: Teksko Firmasinda Uretilen, Velur Kadife Kumas Ornegi
Kaynak: Selen Yildiran, 2011
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6.12.1. Sifon Velur

Yumusak yapili ince atki kadife cesitidir. Ozel apre islemi ile hav iplikleri
¢ozgii yoniinde hafifce yatirilmaktadir.

6.12.2. Kesikli Velur

Cok degerli, orgii yapis1 goriiniir sekilde kisa tragh ve cogunlukla 800 gramin

tizerindeki agirliklarda imal edilen velur kumastir.

6.13. Ipek Kadife

Zemin kumasi ve havli ylizeyi sentetik veya asetat ipliklerden olusan sik,

fakat i¢ini gosteren ¢ozgiilii kadife kumas cinsidir ( Bkz. Sekil 6.5.).

Sekil 6.5.: 17. yy. ipek Kadife Kumas
Kaynak : http://acquiredobjects.blogspot.com/2010_07_01_archive.html (08.01.2012)
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6.14. Dimi Kadifesi

Tafta kadifesine nazaran daha yiiksek bir atki sikligina sahip atki kadifesidir.
Terbiye banyosundan gegtikten sonra ana atkilar, hav boncuklarinin altina

kaydigindan dimi tafta kadifesine nazaran daha dayanikli bir kumastir.

6.15. Transparan Kadife, Seffaf Kadife

Cozgli veya atki kadifesi sert olarak tafta dokuma seklinde dokunan
kumaglardir. Hafif bir seffaflig1 sahiptir ve lizeri baski ile desenlendirilir ( Bkz. Sekil
6.7.).

Sekil 6.7.: Transparan Kadife Kumas Ornegi
Kaynak: http://www.grandezza.jab.de/en/collection/volumel12/red.html ( 05.06.2012 )
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6.16. Utreth Kadifesi, Tiftikli Kadife

Kadife yapisinda W baglanti tipiyle baglanan hav ¢ozgii iplikleriyle
karakterize olan kadife kumaslardir. Zemin genellikle pamuklu hav ise tiftiktir.

Maliyeti diisiirme agisindan hav ipligi olarak degisik elyaf cinside kullanilmaktadir.
6.17. Burusuk Kadife
Yiizeyi diizensizce fir¢alandigi i¢in burusuk goriinen uzun ylizli ¢ézgi havl

kadife kumastir. Hafif olan kumas cinsleri dekorasyon olarak kullanilmaktadir ( Bkz.
Sekil 6.8.).

Sekil 6.8.: Teksko Firmasinda Uretilen, Burusuk Kadife Ornegi
Kaynak: Selen Yildiran,2011

6.18. Frize

Havli dokuma teknigiyle dokunan yiizeyi yer yer kabartili havli olan ve bu
havlar1 kesilmeyerek tamamen ya da kumasin diger havli boliimleriyle zitlik

olusturacak sekilde yuvarlak bukleler haline getirilmis dosemelik kadife kumaslardir
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7. JAKAR DESENCILIiGi VE JAKAR MAKINALARINDA UYGULAMA

Jakar makinalarinin teknik yapist ve calisma prensiplerinin yaninda; desen
yapilmasi, jakar desenlerinin taninmasi ve tezgaha uygulamasi ayr incelenir. lyi bir
jakarcinin desen teknigi, jakar desenlerinin taninmasi ve okunmasi ile uygulama gibi

konulara, 6rnekler vererek ele almasi gerekir.

7.1. Jakar Desen Hazirlama

Tasarim1 yapilan ya da {retilmesi diislinlilen kumasin, goriiniimiin nasil
olacagini yada nasil olmasi gerektigini saptayan ve kagit {izerinde jakar makinasi igin
hazirlanan desene ‘Jakar Deseni * adi verilir ( Yabas, 1980: 23 ). Jakar desen kumas
cinslerine gore farkli tekniklerde tiretildigi i¢in desende iiretilecek olan kumasa gore
tasarlamalidir. Goblen, saten, kadife gibi kumas cinsleridir. Jakar makinalarinda
kumaglarin tutumundan ¢ok goriiniimii, desende ki renk uyumu, desenin kumas
yiizeyinde dagilimi 6nemli faktorlerdir.

Jakar desenciligini 2 teknikte incelemek gerekirse;

7.1.1. Basit Orgiilere Dayanan Jakar Desenciligi ( Goblen Teknigi )

Kadife kumas tekniginden ayr1 bir teknigi vardir. Goblen tekniginde kadife
kumasa nazaran daha ince detayli desenler tasarlanabilinir. Genel desen tekniginde
basit orgiiler olarak bilinen ( bezayagi, saten, rips, panama ) orgiiler bu teknikte bazi
degisik teknikler kullanilarak cesitli sekiller ve motifler elde edilebilir ( Bkz.Sekil
7.1.,5.n0.76).

Goblen kumaglarin yapiminda kullanilan 6rgiiler 1. renk motif i¢in atki saten
Orgiisii temel alinarak calisilirken, 2. renk bolgesinde ( zemin orgiisii i¢in ) ¢ozgii
saten Orgiisii alinarak desen elde edilir ve zit tesirli Orgiiler bize bu olanagi
saglamaktadir. Yer degistirme teknigi ile yapilan kumaslar cift katli bezayagi
dokunan kumasin motif bolgelerinde yer degistirerek, yani iist kumas alta, alt

kumasta liste gelerek istenilen kumasg elde edilmistir.
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Sekil 7.1.: Jakarli Goblen Kumas Ornegi
Kaynak: http://www.arahnetr.com/tutorial10.html ( 21.07.20112 )

Bu kumas 5 ¢6zgii ( biri baglant1 ¢6zgiisii, dordii renk efekti ¢ozgusu ) ve
3 atki ( biri baglant1 atkisi, ikisi renk efekti atkisi ) sistemiyle elde edilmistir. Renkli
iplikler kumas tizerinde istenen renk efektlerini olustururken, baglant: iplikleri sadece
diger iplikleri ylizeyde tutabilmek ve saglam ve dayanikli bir kumas olusturmak i¢indir
http://www.arahnetr.com/tutorial10.html ( 21.07.20112 ).

Kumas yiizeyinde renk efektleri olusturacak olan renkli ¢ozgii iplikleri genel
olarak birinci levende sarilir ve baglant1 ¢ozgiisiinde genellikle siyah, beyaz veya
dogal gri renk kullanilmaktadir. Kullanilan baglant1 iplikleri efekt ipliklerinden daha
incedir. Diger ¢ozgii ipliklerine uygulanan gerilimden daha yuksek bir gerilimli
ikinci ¢6zgl levendine sarilir ve baglanti ¢ézgiisiiniin iplik tliketimi daha az oldugu
icin yiiksek gerilimde tutulur. Atki iplikleri genelde ¢6zgii ipliklerinden daha
kalindir. Goblen kumasin en onemli ozelliklerinden biriside pamuk ipliginden

Uretilmesidir.

7.1.2. Orgulere Dayanmayan Jakar Desenciligi ( Kadife Teknigi )

Bu teknikte kumas deseni bildigimiz orgiilerle elde edilmemektedir. Diger
jakarli kumaslara nazaran farkli iretim teknigi olan kadife kumasin hav ylizeyi
vardir. Zemin ve hav oOrgiisiinden olusan kadife kumaslar hali iiretimine daha
yakindir. Bu kumaslarda yapilan deseni hav ¢ozgl iplikleri ( kumas yiizeyini
olusturan iplikler ) saglamaktadir. Desene gore kumas yiizeyinde goriinmesi gereken
iplik kumagimizin hem yiizeyini hem de motifini yapar. Motifte gériinmeyecek diger

hav ¢ozgii iplikleri baglanti yapmayarak asagida kalir ve bu teknikte deseni yapan
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iplikler orgli degil, hav baglantisi yapmaktadir. Bu baglantilar U, V, W
baglantilaridir ( Bkz. Sekil 7.2.).

Sekil 7.2.: Kadife Kumas,
Kaynak: Jaquard Home Textilies Katalog N:2 Yaymn 2011, 92238 s.10a ( 12.02.2012 )

Desen: Geometrik desen
Kullanilan iplik: %48 Polyester, %44 Acetate, %8 Viscose
Jaquard Home Tekstil Trend Katalogu N:2 Yayin 2011

Kullanim Alani: Désemelik

7.1.3 Jakarh Kadife Kumasinda Desen Tasarimi Yapilmasi

Jakar deseni yapiminda desenin ana fikri ile uygulamada karsilasilacak
sorunlar dogrultusunda diisiiniilerek tasarim yapilmalidir. Yapilacak tasarimin yeni
bir teknik asamasi olup olmadigini veya fabrikanin temel prostidiiriine uygun olarak
mi1 yapilacagini goz Oniinde bulundurmak gerekir. Yapilacak kumas {iretimde
birtakim degisiklikler yapilmasini gerektiriyorsa yani mamiil i¢in yeni diizenlemeler
yapilacaksa desende serbest hareket edilebilinir. Boyle bir durumda sadece
fabrikanin jakar makinasinin kapasitesi bizi siirlayabilir. Diger etkenler, malyon
dizimi, iplik numaralari, alt harnicin sikligin1 degistirebilecegimiz i¢in serbest
calisilabilinir. Desen tasarlarken hangi tezgahta dokunacagini gozden gecirmek

gerekir.
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7.1.4 Jakar Makinasinin Kapasitesi Nedir?

Jakar makinasinn platin sayist jakar makinasinin adimi ve kapasitesini
belirlemektedir. Platin sayisina bagli olmasinin sebebi, 400’ 1ii jakar dendiginde
makinada 400 adet platin vardir ve en fazla 400 ¢Ozgii raportluk bir desen
dokunabilinecegi anlamina gelir. Orgii biiyiikliigii jakar makinasindaki platin sayisin1
gecemez ve daha kiiclik oOrgililer ise jakar makinasinin kapasitesine boliinebilir
olmalidir.

Jakarim tiim kapasitesini kullanmadigimiz durumlarda ¢aligmayacak platinler,
platin gruplar1 i¢ine diizgiin bir sekilde dagitilabilinir. Desene baslamadan Once
calisacagimiz tezgahin kapasitesini 1yi bilmek gerekir. Desende rapor biiytlikliigii ona

gore ayarlanmaktadir.

7.1.5. Malyonlarin Alt Harnigta ( cm.’ deki ) Sikhig1 Nedir?

Malyonlarin desen raporuna gore dagilarak gegtigi alt harnigdaki cm.” de
delik sayisi alt harnigin sikligin1 belirlemektedir. Tasarlanan desenin kumas tizerinde
ki boyutlarini etkileyen unsurlardan biridir. Bu nedenle desene baglamadan bilinmesi

gereken bir husustur.

7.2. Kullanabilecegimiz Standart iplik Numaralar1 Nelerdir?

Tasarlanan desenin kumastaki boyutlarini etkileyen unsurlardan biride atki ve
¢Ozgiide kullanilacak olan iplik cinsleri ve numaralaridir. Genellikle fabrikalarin
imalat sekline gore kullanilan iplik numaralar1 sinirlidir ve bu nedenle fabrikanin
standart iplik numaralarina ters diismeyecek sekilde kullanilmali ve gz Oniinde

bulundurulmalidir.

7.3. Tezgahta Malyon Dizimi Nasil Yapilmstir?

Malyon iplikleri defalarca belirtildigi gibi platinlere baglanan, platinin hareketlerini
¢cOzgu gucusune ileten ve agizlik agilmasini saglayan bir elemandir. Malyon iplikleri
platine baglandig1 andan itibaren Once iist harnigtan, sonra belirlenen prensipler

dahilinde alt harnigtan raporlara dagitilarak dizim yapilmaktadir. Malyon dizimi ¢ok
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6nemlidir ¢link( deseni karton delmeyi direk olarak etkilemektedir. Bir platin tizerine
birden fazla malyon ipligi baglanabilir. Platine baglanan malyon ipliklerin sayis1 o
platin hareketinin kumas {izerinde desen raportlarinin tekrarlanmasini1 saglamaktadir.

Malyon dizimi 3 ¢esittir.

7.3.1. Duiz Dizim

Desen tam ende dorde bolinerek tasarlanmalidir. Her bir raport da istenilen desen,
motif yonii degistirilerek iki kere tekrar edilir. Alt harnicta raporlarin baslangic ve
bitis noktalarin1 saptayan malyon ipliklerinin hangi platinlere bagli oldugunu
bilmemiz diz malyon dizimini 6grenmek igin yeterlidir ( Oran, 2009: 20 ) Genel
olarak biiylik veya tek desenli kumasglarin iiretiminde kullanilan dizim seklidir. Desen

raporu jakar kapasitesini a¢tig1 i¢in ¢ift jakar kullanilir ( Bkz. Sekil 7.3.).

Sekil 7.3.: Diiz Dizim
Kaynak: Seber, 2003: 121

Diiz dizim 400’ li bir jakar makinasina uygulanan 4 raporlu bir dizim seklidir.
1 numarali platine baglanan 4 malyon ipligi alt harnisde desen raporlarinin ilk
ipligini ¢alistirmak iizere, yine alt harniste 1 numarali noktalardan gegirilmistir. Ust
harnisde 8. Platinden gelen malyon iplikleri ise, alt harnisin 8 numara ile gosterilen
noktalardan ge¢mektedir. Bu gecirilen iplikler desen raporunun alt noktalarini

Olusturulur ( Seber, 2003: 118).
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7.3.2. Simetrik Dizim

Simetrik dizimde malyon iplikleri {ist harnigta ikiye boliiniir. Alt harnigta 4 simetrik
desen raporunun baglangi¢ — bitis ve simetri doniis noktalarini tespit edebilmek i¢in
malyon ipliklerini alt harnigta hangi noktalardan gegtigini saptamak gerekir ( Oran,
2009: 22 ). Simetrik dizim seklinde harni¢ gruplari karsilikli olarak siralanir. Birinci
harni¢ grubu normal olarak siralanarak, ikinci harni¢ grubu ise ters yonde taharlanir.
Simetrik dizim sistemi ile orgii raporunun kapasitesini iki katina ¢ikartmak
mimkiindiir. Desenin tiimii tekrarlamanin yarist genisliginde elde edildiginden

renklendirme ve kart delim maliyeti diismektedir.

Sekil 7.4.: Simetrik Dizim
Kaynak: Seber, 2003: 125

Simetrik dizim 4 raporlu desen igin hazirlanmis bir dizim seklidir.
Simetrik dizim i¢in st harnig iki parcaya bolinmiistiir. Alt harnisde 4 simetrik desen
raporunun baslangi¢ ve bitis simetrik doniisiintin 1-20, 21-40 761-780, 781-800 no’ lu
platinlere baglanan malyon ipliklerinin hangi noktalardan gegcirilerek yapildig:

gosterilmektedir ( Bkz. Sekil 7.4.) ( Seber, 2003: 119).
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7.3.3. Capraz dizim

Desen raporu ortaya ¢ikacak sekilde dizilir. Malyon iplikleri alt ve iist harnica
baglandiginda capraz bir goriiniimii vardir ( Bkz. Sekil 7.5.,7.6.,7.7.,s.no. 82 )
(Oran, 2009, 23).

Sekil 7.5.: Capraz Dizim
Kaynak: Yabas, 1980: 30

Sekil 7.6.: Alt Harnigtaki Renk Siralari
Kaynak: Yabas, 1980: 30
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Sekil 7.7.: Kartondaki Desenin Delinecegi Bolgeler
Kaynak: Yabas, 1980: 30

1 platine 4 adet malyon ipligi ile baglanan 400’ li bir jakar makinasina
hazirlanan ¢apraz dizimdir. Ust harnigtaki bir platin sirasiyla gosterilen yan yana dizili
platinlerin malyonlari, ilk malyon harnicinin 6n kismindan olmak {izere alt harnigta
sirast ile kiiglik numaralardan bilyiik numaraya dogru dikey olarak siralanirlar. ( Yabas,
1980: 29)

7.4. Desenin Hazirlanma Asamasi

Desen hazirlamanin da bazi1 asamalar1 vardir. Bu asamalar desen tasariminda

tasarimciya kolaylik ve pratiklik saglar.

7.4.1. Segilen Motif Uzerinde Yapilan Cahsma

Tezgaha uyarlanacak olan motif belirlenir. Yapmak istedigimiz desenin
mutlaka bir motifi ya da kompozisyonu vardir. Belirli olan bu motifi kumas iizerine
nasil ¢ikacagini tasarlayarak esas desen haline doniistiiriilmesi i¢in desen iizerinde

diizeltmeler yapilir.
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7.4.2. Motif Boyutlarinin Tespit Edilmesi

Mamul kumas eninde desenimiz kag¢ rapor tekrari olusacaksa, o rapor
tekrarlarinin rapor boyutlar1 tespit edilmelidir. Motif boyutlarin1 kumas iizerinde
saglamak gerekir. Motif boyutlarini etkileyen dnemli unsurlar vardir. Bu unsurlar,
malyonlarin alt harnigtaki siklig1, ¢6zgli sikligr ( cm.” de ), atki sikligr ( cm.’de ),

¢Ozgii ve atki iplik numaralarinin bilinmesi gerekir.

7.4.3. Desen Kagidinin Sec¢ilmesi

Kumastaki rapor boyutlarina, ¢ozgii ve atki sikliklarina gére desen kagidi
secilir. Desen i¢in hazirlanan motif kumastaki istenen boyutlara uygun hale
getirilmek icin desen kareli desen kagidin da biiyiitiiliir. Biiyiitiilen desen temiz bir
sekilde diger kagida aktarilir. Desen kagidina aktarilan desenin g¢izgileri desen
kagidinin ¢izgilerinde uydurulmalidir. Desen {izerinde renklendirme ( Chor ) igin
¢0zgu Orgusu raporlart yazilir. Kadife kumaslarda chor alt kumas zemin Orgiisii, iist

kumas zemin 6rgiisii ve hav orgiisii vardir.
7.5. Desenin Tezgaha Uygulanisi

Tasarlanan desenin tezgaha uyarlanmasi i¢in bilgi ve 6zen gerektiren bir istir.
Tasarlanan desen ilk 6nce makinaya gore programlanir ve desen kartonlar1 hazirlanir.
Hazirlanan desen kartonlar jakara takilir ve gerekli degisiklikler saptanarak yapilir.
( Yabas, 1980: 24- 33)
7.6. Desenin Raportunun Cikarilmasi

Tasarlanan desen bitim isleminden sonra raportlanir ve desenin tamami

kumas yiizeyinde goriiliir. Cesitli raportlama sistemleri vardir. Bu sistemler kumasg

tizerinde desen dagilimini ve goriinlimiinii etkilemektedir.

83



7.6.1. DUz Tekrar

Desende diiz dizim yapilan desenin esit bir sekilde yan yana dizilmesidir. Bu
esitlik desen boyutunu olusturan akslarla saglanmaktadir. 30 x 30 cm boyutlarinda
caligilacak olan desenin rapor tekrar1 diiz dizim yapilacak ise koselerdeki akslar yan
yana geldiginde akslar birbirini tam 6rtmelidir yani st {iste gelmelidir ( Bkz. Sekil

7.8.) ( Arik, 2007 ).

Sekil 7.8.: Dliz Tekrar, Mevlana Mizesi, Konya
Kaynak: Tezcan, Osmanli Dokumalari, 2001: 207

Teknik desen raporu ve en kii¢iik desen alan1 aynidir. ( Tezcan, 2001: 207 )

Sekil 7.9.: Diiz Rapor Ornegi
Kaynak: Selen Yildiran
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7.6.2. iki En Kiiciik Desen Alanh Diiz Tekrar

Teknik tekrar raporu, biri digerinin tizerinde ve ters olarak, iki en kiigiik

desen alanindan olusturulmustur ( Bkz. Sekil 7.10. ) ( Tezcan, 2001, 207 ).

Sekil 7.10.: iki En Kiiciik Desen Alanli Diiz Tekrar, Topkap1 Saray Miizesi, istanbul
Kaynak: Tezcan, Osmanli Dokumalari, 2001: 207

Sekil 7.11.: Desende ki En Kiigiik Diiz Tekrar1
Kaynak: Selen Yildiran

85



7.6.3. Dikey Nokta Tekrar

Desenin dik bir sekilde yan yana geldiginde kendisini kumas yiizeyinde
tamamlamasiyla olusun rapor seklidir. ( Bkz. Sekil 7.12.) ( Tezcan, 2001: 207 ).

Sekil 7.12.: Dikey Nokta Tekrari, Museum of Fine Arts, Boston
Kaynak: Tezcan, Osmanli Dokumalari, 2001: 207

Sekil 7.13.: Desende Dikey Nokta Tekrari
Kaynak: Selen Yildiran
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7.6.4. Iki En Kiiciik Desen Alanh Dikey Nokta Tekrar1

Teknik tekrar raporu, biri digerinin iizerinde ve ters olarak, iki en kiigiik
desen alanindan olusturulmustur. Iki teknik tekrar birimi, en biiyiik desen alanini

olusturur ( Bkz. Sekil 7.14.) ( Tezcan, 2001: 208 ).

Sekil 7.14.: ki En Kiiciik Desen Alanli Dikey Nokta Tekrar1, Kremli Askeri Miizesi, Moskova
Kaynak: Tezcan, Osmanl Dokuma Sanati, 2001: 208

Sekil 7.15.: Desende Dikey Nokta Tekrar1
Kaynak: Selen Yildiran
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7.6.5. Dikey Ve Yatay Nokta Tekrari

Teknik desen raporu ve en kiiclik desen alanini olusturur. Dort teknik tekrar birimi,

en biiyiik desen alanini olusturur ( Bkz. Sekil 7.16. ).

Sekil 7.16.: Dikey ve Yatay Nokta Tekrari, Bargello Miizesi, Floransa.
Kaynak: Tezcan, Osmanli Dokuma Sanati, 2001: 208

Sekil 7.17.: Desende Dikey Ve Yatay Nokta Tekrari
Kaynak: Selen Yildiran
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7.6.6. Yatay Nokta Tekrari

Teknik desen raporu ve en kiiciik desen alan1 aymdir. iki teknik tekrar birimi,

en biiyiik desen alanini olusturur ( Bkz. Sekil 7.18. ).

Sekil 7.18.: Yatay Nokta Tekrari, Kremlin Askeri Miizesi, Moskova
Kaynak: Tezcan, Osmanli Dokuma Sanati, 2001: 208

Sekil 7.19.: Desende Yatay Nokta Tekrar1
Kaynak: Selen Yildiran
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7.7. Desenin Makinaya Programlanmasi

Desenin makinaya gore programlamasi dnceleri karton delinerek yapiliyordu.

Tekstil makinalarinin ilerlemesiyle ¢ogu firmada disk kullanmaktadir. Tasarimcilarin
tasarlamis olduklar1 desenler renk, orgii ve armiirii diske delinerek jakar makinasina
bagli olan bilgisayardan otomatik islem yapilmaktadir. Bu islem tasarimlarin daha
seri bir sekilde ortaya c¢ikmasini saglamaktadir. Diske delinen desen bilgisayar
araciligiyla jakar makinasina hareket vermektedir ( Asyali, Teksko: 2011 ).
Mekanik sistemlerin kullaniminin zor olmasi ve arttk modern dokumaciligin bir
pargast olmalarinin miimkiin olmayis1 sebebiyle elektronik jakar makinalar
donmektedir. Bir mekanik jakarin bakiminin yapilmasinda gecen zaman, kancalarin
ve bicaklarin temizlenmesi, hareketli parcalarin yaglanmasi, desen kartlarinin
degistirilmesi ve hazirlanmasina arttk gerek duyulmamaktadir. Elektronik
makinalarin tiim Olciileri ve agirhigi mekanik jakarlara gére daha kiigliktlir ve daha
fazla az yer kaplamasi yatirim agisindan ¢ekici kilar ve ¢ok fazla kanca kullanilmasi
negatif gibi goriinse de diger kazandirdig1 6zellikler bunu kapatmaktadir. Elektronik
jakar icin desenler CD sistemlerinde hazirlanip bilgisayarlarda saklanir. Bilgiler
tezgaha aktarabilmek i¢in floppy diskler kullanilmaktadir. Elektronik Jakar sistemi
tiretimin daha ¢ok hizlanmasini saglamistir.

Dokunulmas1 diisiiniilen desen bilgisayar ekranina aktarilir, 6nce kaliteye
gore temiz bir sekilde desen calisilir ve c¢alisilan desene orgiilendirme yapilarak
renklendirilmektedir. Bu fabrikalarda kullanilan programlar sayesinde c¢ok kolay
uygulanabilir hale gelmistir. Cilinkii programin igeriginden dolayr birgok islem
otomatik olarak yapilmaktadir. Orgii secimi, kumasi iizerine desenlerin olusmasi
acisindan ¢ok onemlidir. Cozgii ve atki baglant1 noktalar1 6rgiiniin ortaya ¢ikmasini

saglamaktadir.
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8. JAKAR DESENININ PHOTOSHOPTA HAZIRLANISI

Deseni programda hazirlarken belli bir siralama asamasi vardir. Bu asamalar,
tasarlanan desen ebata gore galisilir. Bos hali temiz ve bos bir sekilde ¢aligilmalidir.
Calisilan desen tezgahin kapasitesine gore boyutlanir ve raport tekrari belirlenir.
Raport tekrar1 belirlendikten sonra renkleri belirlenerek o6rgii atilir ve hazirlanan

desenler diske delinerek tezgaha verilir.

e Teksko Topkap1 Kalitesinde Dokunan Kumaslarin Photoshopta Hazirlanisi
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Sekil 8.1.: 35 x 35 cm. Ebatta Hazirlanan Desenin Bos Hali
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 1

Calisma alani, desenin diizenlenmesi saglayan ortamdir. Calisma alaninda,
menii gubugu ( A ) segenekler gubugu ( B ), araclar paneli ( C ), paneller ( D ), sekme
( E ), resim dosyast ( F ) de gosterilmistir. Caligma alaninda tasarlanan desen
tizerinde istenilen degisiklik yapilabilinir.  Panelleri her biri ayr1 ayri acip
kapatilabilinir veya grup olusturulabilinir. Bir ka¢ desenden parcalar alinarak yeni

sayfa iizerinde kompozisyon olusturulabilinir ( Bkz. Sekil 8.1.).
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Harflerle isaretlenmis kisimlar photoshopta calisirken bir¢ok kolayligi1 saglamaktadir.
Bu kolayliklar bir¢ok desen ayni sayfa lizerinde agilarak c¢alisilabilinir ve her bir

dosya ayri1 ayr1 adlandirilabilinir.
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Sekil 8.2.: Menii Cubugu
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabr: 3

Meniilerin i¢indeki segenekler menii ¢ubugu {izerinde bulunan menii
bagliklar1 tiklanarak ulasilabilinir. Menili bagliklar1 genel olarak igerdikleri
segeneklerin birer 6zeti gibidir. Yeni bir dosya olusturabilmek, var olan bir dosyay1
acmak, olusturulan yeni dosyay1 farkli kaydedebilmek i¢in menii baslhigindaki dosya
yazan kisimdan islem yapilmaktadir ( Bkz. Sekil 8.2.).

.Yeni -
LUEY eniDosyalsm [ Tamam
" Hazr Ayar: Ozel ~— [ fotal |
BoyL
Geniglk: 600 piksel - Hazir Ayan Sil...
Yikseklk: 400 piksel -
Cozdndriok: 72 piksel/cm -
Renk Modu: RGB Renk + 32 bit -
Arka Plan Icerigi: Transparan - Sl
¥ Gelismis - 2,75M

Sekil 8.3.: Phatoshopta Yeni Dosya Agma
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanict El Kitabi: 3
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Desen tasariminda yeni bir dosya agilacagi zaman desenimizin adi, numarast,
en ve boy olgiileri, ¢oziiniirliik ve renk modu dnceden ayarlanarak tasarim yapilmali

ve o sayfa {lizerinde ¢alisilmalidir ( Bkz. Sekil 8.3. s.no., 92).
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Sekil 8.4.: Secmeli Dékiimanlar ile Calismak
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 7

Birden fazla resim dosyasi ayni anda acilarak kullanilabilinir. Ac¢ilan resim
dosyalar1 sekmeler halinde yan yana dizilir ve hangi dosya lizerinde islem yapilmak
isteniyorsa rahatlikla dosyaya tiklanarak iizerinde islem yapilabilinir. Uzerinde

calisma yapilan dosyada farkl bir renkte bellidir ( Bkz. Sekil 8.4.).

ller Git Shift+ Ctrl+Z

Geri Git Alt+ Ctrl+Z

Yeni Anlk Gérantd...
Sil
Gegmisi Temizle

B
=

Yeni Belge

Gegmis Secenekleri...

Kapat

Sekme Grubunu Kapat

Sekil 8.5.: Paneller
Kaynak : Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 7
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Paneller gecici olarak gizlenebilir ve bu panelleri gizlemek icin panelin
isminin bulundugu kisma iki sefer tiklanmalidir. Panele ait tiim segenekler ekranda
yok olur ve sadece panelin sekmedeki ismi kalir. Gizledigimiz paneli goriiniir hale
getirebilmek i¢¢in tekrar isminin bulundugu sekmeye ¢ift tiklanarak, panelin tiim

secenekleri ekrana gelir ( Bkz. Sekil 8.5., s.no. 93).
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Sekil 8.6.: Araclar Paneli
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 8

Calisilan desen {izerinde istenilen degisikligi yapabilmek icin araglar
panelindeki sol tarafta dizili ¢alisma panellerinden yararlanilmaktadir. Bu paneller
her birinin farkli 6zellikleri vardir. Bu 6zellikleri kullanabilmek igin iizerine tiklamak
yeterlidir. Tiklanan segenek aktif hale gelir ve desen iizerinde secilen panelle islem

yapilabilinir ( Bkz. Sekil 8.6.).
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Sekil 8.7.: Secenekler Cubugu
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabr: 9

Phototoshopta desen tasarlarken farkli araglar, meniiler ve paneller kullanilir.
Uzerinde calisilacak olan desende hangi arag, menii ve panel lazimsa ona gore
diizenlemeler yapilmalidir. Genel olarak kusur diizeltiliyorsa meniiler, katmanlarla
calisiltyorsa paneller kullanilir. Calismada en ¢ok kullanilan ve rahat ¢aligma alani
olusturabilmek i¢in bu alani belirleyip kayit edilerek benzer bir calisma ortami

hazirlanabilir ( Bkz. Sekil 8.7.).

Sekil 8.8.: Deseni Yakinlastirma
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanict El Kitabi: 23
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Yakinlagsma islemi ¢ok kez tekrarlanirsa veya uzun siire basili tutulursa resim
artik pikseller ayrildig1 goriilebilinir. Her yaklagtirma isleminde piksel goriintiileri
daha da biiyiir ve detayli bir sekilde tizerinde kalemle galisilabilinir. Calisilan yeri
tekrar gormek istedigimizde ise biiylitme isleminin tersi uygulanir ve desen tekrar

kiigiiltilir ( Bkz. Sekil 8.8., s.no. 95 ).
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Sekil 8.9.: Yeniden Boyutlandirmak Ve Istenilen Yone Cevirmek
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 24

Desenin istedigimiz yone dogru déndiirebiliriz. Ozellikle bu 6zellik desenin
olusum sirasinda yani yeni bir kompozisyon hazirlanacagi zaman kullanilabilinir.
Hazirlanan deseninde raporunu gérmek istiyorsak yada raporlu bir sekilde ¢aligmak
istiyorsak 0 zaman bu 6zelligi kullanabiliriz. Bu islemi menii ¢ubugundan diizene
girerek serbest doniistiirmeyi segebiliriz. Bagka bir secenekte mause iizerinde sag
tusa basarak oradan da aktif hale getirebiliriz ( Bkz. Sekil 8.9.).

Calisilan deseni renklendirebilmek icin boya kutusunu segeriz ve renk
ayarlanmas1 yapilarak renklendirilecek olan motifin iizerine gelinerek renk
atilabilinir.

Desende kullanilacak olan renkler ilk etapta damlalik ile segilerek ayarlanir.
Ayarlanan rengin renk kodu not alinarak 2. renk secilir ve en son islemde ise
ayarlanan renkler damlalikla secilir. Segilen renkler boya kutusuna tiklanarak motif

boyanir ( Bkz. Sekil 8.10., s.no. 97).
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Sekil 8.10.: Renk Ayarlama
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 43

8.1. Photoshopta Desen Uzerine Renk Atma

Rengin atilacagi motif belirlenir ve damlalikla ayarlanan renk kova ile secilen motif

iizerine aktarilir ( Bkz. Sekil 8.11.).
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Sekil 8.11.: Renk Atma
Kaynak: Selen Yildiran Photoshopta Hazirlama
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Tasarlanan desende kenar dizeltmeleri yapabilmek icin kalemimizin ve
firgamizin ugunu 1iyi ayarlamamiz gerekir. Fir¢anin ve kalemin ¢izme alani
calisilacak olan desene goOre ayarlanabilir. Calismaya baslamadan Once bu

ayarlamay1 yapmak temiz desen ¢alismamiza yarar ( Bkz. Sekil 8.12.).
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Sekil 8.12.: Photoshopta Kalem ve Fir¢a Ugunu Ayarlama Tablosu
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 28

Kalem ve firga ucunun ayarlanmasinin en biiyiik sebebi ¢alisilacak desenin
motifinin boyutundan kaynaklanmaktadir. Iri motiflerde kalemimizin ucunu kalin
kullanarak daha hizli ve pratik cizebiliriz. Ince motiflerde ise numaray: diisiirmek
gerekiyor ¢lnki ince detaylar olacagindan dolay1 daha rahat c¢aligilir.

Desen olusumunda onceki yapilan isleme geri donebilmek icin geri doniisiim kutusu
kullanilir. Gegmis olarak adlandirilmaktadir. Her yapilan islemi ayr1 ayr1 kaydeder ve
dosya acildiginda tiim yapilan islemler sirasiyla goriilmektedir. Hangi isleme
dontilmek isteniyorsa o islem iizerine tiklanarak oradaki sayfaya geri doniiliir ( Bkz.

Sekil 8.13., s.no. 99).
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Sekil 8.13.: Geri Doniisiim Kutusu
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 30

Gegmis panelinde agilan dosyanin tiim iglemleri goriilmektedir. A¢ilan motif
dosyasinda yapilan tiim islemler iptal edip resmin ilk acildig1 andaki orijinal halini
kullanmak i¢in en istte bulunan resim dosyasinin goriinim simgesine tiklanir. Bu

islemle calisma orijinal hale doner.

8.2. Katmanlar

Kompozisyon hazirlarken photoshopta katmanlar icerigini kullanmak c¢ok
gerekir. Katmanlar igerigi hazirlanan kompozisyonda karisik motiflerden olusacaksa
ve bir motifimizin ayr1 ayr1 ilizerinde calismak istiyorsak bu dosya mutlaka
kullanilmalidir. Katmanlar ayn1 zamanda bu motiflerin siralamasini da yapar. Yani
katman siralamasinda en {istte olan dosya diger nesnelerin {izerinde goriiniir ve

soldaki goz isaretiyle de gizlene bilinir.

H

Normal ~ Opakik:| 1009 |+
kite: (] # 4 @ Dolgus | 100% >
T
® henkms 1
|§-K1tman0

s fx. O © O 3 F

!

Sekil 8.14.: Katmanlar1 Olusturmak
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 43
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Degisik her bir 6ge icin farklt bir katman agilarak o katman iizerinde
diizeltmeler yapila bilinir. Yapilan her bir islemin ayr1 ¢alisilmasi i¢in mutlaka yeni
bir katman agmak gerekir ( Bkz. Sekil 8.14., s.no. 99 ).

Calisilan katmanlarin renkleri degistirile bilinir. Rengi degistirilmek istenen
katmana fare sag tusu ile tiklanir ve ekrana gelen meniiden katman 6zellikleri segilir.
Acilan pencerede hem katman ismini hem de rengini degistirmeye yarayan iki
secenekle karsilagilir. Diger katmanlarin renkleri de aymi yontemle degistirilir ve
kullanim kolaylig1 saglayarak, katmanlarin kolayca algilanmasini saglar. Katmanlar
panelinde ismi kopya adinda yeni bir katman agilacaktir. Aynm1 yontemle grup

seklinde de kopyalanabilir ( Bkz. Sekil 8.15.).
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Sekil 8.15.: Katmanda Rengin Ayarlanmasi
Kaynak: Adobe Photoshop CS4 Kullanici El Kitabi: 46

Hazirlanan kompozisyonda desenin en bastan sonuna kadar olusum
asamasinda agilan tiim katmanlarin yerleri degistirile bilinir. Alta indirilmek istenen
bir katmanda yine tutularak diger katmanin altina siiriiklenerek yer degisikligi yapila
bilinir. Uzerinde daha fazla islem yapilmayacaksa ya da tekrar kullanilmayacaksa
katman kilitlene bilinir. Bu sayede de yapmis oldugumuz deseni de korumus oluruz.
Katmanlar panelinde kilitle segeneginde degisik kilitleme simgeleri vardir. Bu
simgelerden transparan pikseller ve goruntu pikselleri kilitlenir ve Uzerinde tekrar

islem yapilmak istendiginde ekrana uyar1 penceresi gelir ve katman kilitli oldugu icin
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islem yapilamayacagini iletir. Acilan katmanlar1 birlestirmek icin ilk 6nce birinci
katman segilir ve klavyeden SHIFT tusuna basili tutularak ikinci katman segilerek alt
kisimda bulunan katmanlari bagla simgesi tiklanir. Baglanan katmanlar, hemen
yanlarindaki zincir simgesinden anlasilir ve ¢alisilmak istenilen katman secilerek
islem devam eder. Cok sayida katman baglanabilir ve tekrar ¢dziile bilinir. Ikinci bir
islem olarak ¢ok sayida katmani birlestirmek yerine diizlestirmede kullanila bilinir
fakat geri katmanlara ayrilmaz. Diizlestirme islemini yapilirken gereksiz olan

katmanlar atilir ve dosya boyutunda kii¢iilme olur ( Bkz. Sekil 8.16. ).

Sekil 8.16.: Katmanlar1 Birlestirme Islemi
Kaynak: Adobe Photoshop CS2: 48

Calisilan dosyaya sekil eklendiginde otomatik olarak o sekil bir katmana
yerlesir. Sekil diginda kopyalanan motif veya metin yazmak iginde otomatik katman
acila bilinir. Sekil katman1 diger katmanlar gibi katmanlar paneline yerleserek sol
tarafinda ekrana ¢izilen seklin renginin ayarlanabilecegi katmanin minik resmi
bulunur. Bu minik resme ¢ift tiklanarak ¢izilen resim istenilen renge doniistiiriile

bilinir ( Bkz. Sekil 8.17., s.no. 102).
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Sekil 8.17.: Sekil Katmani1 Eklemek
Kaynak: Adobe Photoshop CS2: 49

8.3. Katman Karnistirma Modlar1 Ve Opaklik Kullanmak

Katman Stili olusturmak ve Karistirma segenekleri ile gelismis birgok 6zellik
katman i¢in kullanilir ve bu segenekleri kullanabilmek i¢in katman segildikten sonra

katman panelinin altindaki fx simgesi tiklanir.
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Sekil 8.18.: Katman Stili
Kaynak: Adobe Photoshop CS2 El Kitab1: 50

Agilan meniiden yapilmak istenen stil segilerek iizerine ekleme yapabilmek
icin Karigtirma Secenekleri tiklanir. Karistirma segenekler penceresi agilarak i¢inde

bulundugu meniideki bagliklar sol tarafta goriilmektedir. Stiller ayarlandiktan sonra
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uygulanmak istenilen stil onaylanir. Uygulanan efektler gizlenebilir veya goriiniir
hale getirilebilir. Bu 6zelligi kullanabilmek i¢in efekt tizerinde bulunan goz isaretine
tiklanir. Iptal edebilmek iginde ayn1 islem yapilmalidir ( Bkz. Sekil 8.18., s.n0.102 ).

8.3.1. Golge

Golge basligr ile katmanin i¢ kismina golge verilmektedir. Golgenin

seffafligi, agis1, uzakligi, yayilmasi, boyutu bu baslikta ayarlanarak uygulanabilir.

8.3.2. I¢ Golge

Katmanin i¢ kismina golge verilir ve i¢ gdlgenin seffafligi, acisi, uzakligi,

bogulmasi, boyutu bu baglikta ayarlanarak istenilen sekilde uygulanabilir.

8.3.3. Dis Isima

Katmanin dis kenaria 11k verilir ve dis 1s1manin seffafligi, yayilmasi, boyutu

ayarlanabilir.

8.3.4. I¢ Isitma

Katmanimmi i¢ kismima 1sik verilir ve seffafligi, bogulmasi, boyutu

ayarlanabilir.

8.3.5. Egim ve Kabartma

Katmana egim ve kabartma goriiniimii verilir ve stili, teknigi, yoni, boyutu,

acisi, yuksekligi ayarlanarak istenilen sekilde uygulanabilir.

8.3.6. Saten

Saten goriintimii verilerek seffafligi, acisi, uzakligi, boyutu ayarlanir.
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8.3.7. Renk Kaplama

Secilen katman renk ile kaplanir. Renk kaplamanin rengi, modu ve seffaflig

ayarlanarak uygulanabilir.

8.3.8. Degrade Kaplama

Onceden hazirlanmis renk gegisleriyle katman kaplanir ve renk modu, acisi

ve seffafligi ayarlanabilir.

8.3.9. Desen Kaplama

Onceden hazirlanmis desenler ile resim kaplanabilir ve desen kaplamanin

modu, seffafligi, deseni ayarlanabilir.

8.3.10. Kontur

Desenin kenarlarina g¢ergeve verilir ve kontiiriin boyutu, konumu, modu,

seffafligi, rengi ayarlanabilir ( Adobe Photoshop CS4 El Kitab1: 51 ).
8.4. Orgiide Renk Efektleri

Renk efekti, Orgiilerin baglantilarindan yararlanilarak ¢ozgii ve atki iplik
gruplarindan birine ya da her ikisine belirli diizenlerle degisik renkler uygulanarak
elde edilen goriiniislerdir. Ug grupta incelenir.

8.4.1. Cizgi Efekti ( Raye)

Cizgi efekti yalniz ¢ozgii ve yalniz atki yoniinde atilan ya da her iki yonde
atilan renktir ( Bkz. Sekil 8.19.,s.no. 105 ).
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Sekil 8.19: Cozgii, Atki ve Her Iki Yonden Renk Efekti
Kaynak: Acuner, 2001: 101

8.4.2. Merdiven Efekti ( Fil- a-Fil )

Tekstil literaturtin de daha ¢ok fil-a-fil olarak adlandirilan bu efektler de, daha
onceki grup gibi ¢izgi halindedir. Bu ¢ozgiiler bir dogru seklinde degil, merdiven
basamaklar1 gibi goriiniirler ( Bkz. Sekil 8.20. ).

Sekil 8.20.: Merdiven Renk Efekti
Kaynak: Acuner, 2001: 103

105



8.4.3. Yildiz Efektleri ( Pye-de-Poul )

Pye-de-Poul ya da pepita olarak bilinen bu efektler isimlerine uygun olarak

yildiz seklinde goriiniirler. Renk efektleri tek baslarina kullanildiklar1 gibi yogun
olarak da kullanilmaktadir ( Bkz. Sekil 8.21.) ( Acuner, 2001:101 ).

Sekil 8.21.: Yildiz Goriiniimlii Renk Efekti
Kaynak: Acuner, 2001: 103

8.5. Uretilmis Olan Kumaslarin Ozellikleri

Teksko, Kadife Tekstilde iiretmis oldugum kumaslarda kullanilan iplik

cinsleri, kullanim alanlari, motif 6zellikleri, raportlama sekli asagida belirtilmektedir.

8.5.1. Teksko Defne Kalitesinde Uretilen Kumaslari Ozellikleri

Tasarimlarimimn 7 adedi defne kalitesi adi altinda iiretilmis ve Teksko
firmasinda kartela olmustur. Bu tasarimlarimin bazilar1 ayni1 desen igerisinde farkl
orgli efektleri kullanilarak kombin olusturulmus 18.05.2011 Evtekstil Fuarinda
sergilenmistir. Defne kalitesinde dokunan kumaslar jakarl tezgahta dokunmustur.
Zemin ve hav orgilistinden olusan bu kumaslarim kendi igerisinde kumas cinsi olarak

da ayrilmaktadir.
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Sekil 8.22: Kadife Kumas
Kaynak: Selen Yildiran, 2011

Tasarim: Selen Yildiran

Motif Ozelligi: Klasik Damask

Kumas Cinsi: Double

Desenin raport bicimi: Duz Raport

Cozgiide Kullanilan iplik Cinsi: Polyester

Cozgiide Kullamlan iplik Numarasi: 300 Denye Puntal1 Polip
Atkida Kullanilan iplik Cinsi: Polyester

Atkida Kullanilan iplik Numarasi: 300 Denye Puntali Siiper Parlak Polip
Orgusi: Zemin Orgii Siisli Rips

Tarak:105 Numarali Tarak Kullanilmistir

Apre Sekli: Top Boya

Baglama Sekli: W Baglama

Tezgah Cinsi: Elektronik Jakarli Tezgah

1.chor: N 30/2 Kesik Elyaf Polyester

2.chor: 450 Denye 300 Tur Super Parlak

Atka Sikhigi: 5 cm.

Hav Yiiksekligi: 4 mm

Kullanim Alani: Désemelik Kumas

Uretilen Firma: Teksko A.S.

Kaliteye Uyarlayan: Desinatér Emel Asyali
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Sekil 8.23.: 2-B Velur Kadife Kumas
Kaynak: Selen Yildiran, 2011

Tasarim: Selen Yildiran

Motif Ozelligi: Klasik Damask

Kumas Cinsi: Velur

Desenin raport bicimi: Dz Raport

Cozgiide Kullanlan iplik Cinsi: Polyester

Cozgiide Kullamlan iplik Numarasi: 300 Denye Puntali Polip
Atkida Kullanilan Iplik Cinsi: Polyester

Atkida Kullanilan Iplik Numarasi: 300 Denye Puntali Siiper Parlak Polip
Orgusi: Zemin Orgii Siisli Rips

Tarak:105 Numarali Tarak Kullanilmistir.

Apre Sekli: Top Boya

Baglama Sekli: V Baglama

Tezgah Cinsi: Elektronik Jakarli Tezgah

1.chor: N 30/2 Kesik Elyaf Polyester

2.chor: 450 Denye 300 Tur Super Parlak

Atk Sikhigi: 5 cm.

Hav Yiiksekligi: 4 mm.

Kullamim Alami: Désemelik Kumasg

Uretilen Firma: Teksko A.S.

Kaliteye Uyarlayan: Desinatér Emel Asyali
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Sekil 8.24.: 1-C Kadife Kumas
Kaynak: Selen Yildiran, 2011

Tasarim: Selen Yildiran

Motif Ozelligi: Klasik Damask

Desenin Raport Bicimi: Diiz Raport

Cozgiide Kullanlan iplik Cinsi: Polyester

Cozgiide Kullamlan iplik Numarasi: 300 Denye Puntali Polip
Atkida Kullamilan iplik Cinsi: Polyester

Atkida Kullamilan iplik Numarasi: 300 Denye Puntali Siiper Parlak Polip
Orgusi: Zemin Orgii Siisli Rips

Tarak:105 Numarali Tarak Kullanilmistir

Apre Sekli: Top Boya

Baglama Sekli: V Baglama

Tezgah Cinsi: Elektronik Jakarli Tezgah

1.chor: N 30/2 Kesik Elyaf Polyester

2.chor: 450 Denye 300 Tur Super Parlak

Atk Sikhigi: 5 cm.

Hav Yiiksekligi: 4 mm.

Kullanim Alani: Désemelik Kumasg

Uretilen Firma: Teksko A.S.

Kaliteye Uyarlayan: Desinatér Emel Asyali
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4-A 4-B

Sekil 8.25.: Uretilen Kadife Kumas Ornekleri
Kaynak: Selen Yildiran, 2011

2-A, 3-A, 3-B, 4-A, 4-B numarali kumaslarda defne kalitesinde iiretildigi i¢in
kullanilan tim materyaller aymdir. 3-A, 3-B ve 4-A, 4-B numarali kumaslarin
motifleri aym fakat oOrglilendirme sekilleri farkli kullanilarak kombin
olusturulmustur. Kombin, ayn1 motifin farkli 6rgiiler vererek veya desenden bir parca
almarak bir mekan da beraber kullanilmasini saglamak amaciyla yapilmaktadir.
Koltugun yastiklari, sandalyeler gibi bir mekan icerisinde birbirini tamamlamak ve
uyum saglama amachdir. Uretim sekilleri ayn1 olan bu kumaslar % 100 polyester ve

jakarh tezgah liretimine uygundur.
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8.5.2. Teksko Topkapi Kalitesinde Uretilen Kumaslarin Ozellikleri

Teksko Topkap1 kalitesinde iiretilen kumaslarin ayni  materyallerle
iiretildiginden dolay: iiretim teknikleri, kullanilan iplik cinsleri tarak ayni oldugu

anlamina gelmektedir.

5-A 5-B 5-C
Sekil 8.26. Topkap1 Kalitesinde Uretilen Kadife Kumasglar
Kaynak: Selen Yildiran, 2012

Tasarim: Selen Yildiran

Motif Ozelligi: Klasik Damask

Desenin Raport Bi¢imi: Duz Raport
Cozgiide Kullamlan iplik Cinsi: Polyester
Cozgiide Kullamlan iplik Numarasi: 450 Denye Puntali Yarimat Polyester
Atkida Kullanilan iplik Cinsi: Polyester
Atkida Kullanilan iplik Numarasi: 450 Denye Puntali Yarimat Polyester
Orgusii: Zemin Orgii Siisli Rips

Tarak: 80 Numarali Tarak Kullanilmistir
Apre Sekli: Iplik Boya

Baglama Sekli: V Baglama

Tezgah Cinsi: Elektronik Jakarli Tezgah
1.chor: 20 /2 Viskon Boyali

2.chor: 20 /2 Viskon Boyali

3. chor: 20 /2 Viskon Boyali

4. chor: 20/ 2 Viskon Boyali

5.chor: 20/ 2 Viskon Boyali

Atk Sikhigi: 20 Atk

Hav Yiiksekligi: 5 mm.

Uretilen Firma: Teksko A.S.

Kaliteye Uyarlayan: Emel Asyali
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8.5.3. Kadife Tekstil Lizbon Kalitesinde Uretilen Kumaslarin Ozellikleri

Kadife tekstilde iiretilen kumaglarimda motifte sonil iplik kullanilarak hav

etkisi olusturulmustur.

6-A 6-B

Sekil 8.27.: Kadife Tekstilde Uretilen Lizbon Kalitesindeki Kumas Ornekleri
Kaynak: Selen Yildiran, 2011

Tasarim: Selen Yildiran

Kalite: Lizbon

Atk Sikhgr: 32

Kumas Grubu: Jakarl

Raport Sekli: Dlz Raport

Mamul en: 140

Iplik Eni: 166

Kompozisyon : % 37 Viskon, % 32. 7 Akrilik, % 30.3 Polyester
Kullamim Alami: Dosemelik Kumasg

Uretilen Firma: Kadife Tekstil

Kaliteye Uyarlayan: Desinatér Handan Caliskan
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9. URETIM SONRASI LABORATUVAR TESTLERI

Tekstil materyallerinin hammaddeden alip tekstil kullanicisina varincaya
gerekli tiim fiziksel ve kimyasal test metotlari, standartlar ve kalite kontrol
konusunda yeterlilik saglama amaciyla kullanilan yerlerdir. Tekstilde, {iretim sonrasi
uygulanan testler, kimyasal ve fiziksel testler olmak tzere iki grupta incelenir.
Tekstil-dosemelik kumaslar 6zellikleri ve deney metotlar1 standartlarina gore yapilan
siiflandirmada, dosemelik kumaslar1 inceleyelim ( Yavuzkasap, 2011: 8 ).
Uretimden sonra her firma icin onemli olan laboratuvar testleri numune dokunan
kumaslara uygulanir ve uygulamadan sonra standartlara uygun olup olmadig: kontrol
edilerek miisterilere sunulur ve {iretim baslar. Miisteri i¢inde Onemlidir. Miisteri
tarafindan kullanilacak olan kumasin dayanikliligi, saglamligi, kullanim kosullar1 ve

stiresi laboratuvar test sonuglarina gore degerlendirilir.

9.1 Fiziksel Testler

Fiziksel testler uygulama asamalar1 ve ozellikleri bakimindan farkli gruplar
altinda incelenirler. Fiziksel testler genel olarak kumasin dis darbelere karsi koruma
amacli yapilan testlerdir. Bu testler piling, yirtilma mukavemeti, kopma mukavemeti,
gramaj, asinma gibi testlerdir. Her bir test sonucu kullanilacak olan kumasin fiziksel
ozelligini ve kullanim esnasinda dayanikliligini tayin etmektedir. Kumasa uygulanan
testlerin uygulama asamalar1 ve cihazlari da farklidir. Test sonucu ne kadar iyi

cikarsa alinacak olan kumasin maliyetini de etkilemektedir.
9.1.1. Gramaj Testi

100 cm? hassas kesim yapabilen dairesel numune kesme aparati, elektronik
kumas gramaj hesaplama isleminde kullanilir ( Pro-ser katalogu, 52 ).

Gramaj testi uygulanirken numune kumas 16 saat kondisyonlanir. Bu

kondisyonlanma agamasindan sonra kumastan kesici sablon ile 5 adet numune kumas
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alinir ve yapilan 6l¢iimiin degerlerinin ortalamasi alinip 100 ile garpilir. Ortaya ¢ikan

deger kumasin gramajini belirler ( Bkz. Sekil 9.1.) ( Bale1, 2004: 212 ).

Sekil 9.1.: Gramaj Hesaplama Test Cihazi,
Kaynak: http://www.pro-ser.com/gramaj_Kkiti.htm ( 25.09.2012)

9.1.2. Kopma Mukavemeti

Dokuma kumaslarda kopma mukavemeti, kumasa bir gerilim kuvveti
uygulandiginda kumasin kopmasi i¢in gerekli olan kuvvet olarak olgiiliir. Gerilim
kuvveti, kumag diizlemine paralel olarak uygulanan ve kumas ipliklerinin kopmasina
yetecek miktarda ki dogrusal ¢ekme kuvvetidir ( Bkz. Sekil 9.2.,s.no. 115 ). Test
makinalar1 tarafindan belirlenen gerilim direnci gerilme oranmna gore degisir.
(' Yakartepe, Cilt 7, 1995: 2051 )
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Sekil 9.2.: Kumas Kopma Mukavemet cihazi
Kaynak: http://www.aoblab.com/cekme_kopma_main.htm ( 23.08.2012 )

Kumasin ka¢ kgf de koptugunu 6l¢en mukavemet testidir. Sonug ne kadar
yuksek olursa o kadar iyi olur ( Mensucat, 2011 ).

Calisilan dosemelik kumaslarin kopma mukavemeti ve uzamalari, kumasg
iizerine kuvvetle atki ve ¢dzgii ipliklerinin kopusu ile belirlenir. Uretilen kumasin

numuneleri ¢6zgii kopma mukavemeti kgf ile degerlendirilir ( Tamtiirk,: 97 ).

9.1.3. Yirtilma Mukavemeti

Yirtilma mukavemeti tespiti i¢in her partiden en az atki ve ¢6zgii yoniinde 6’
sar adet deney yapilir. Her kumas topundan alinacak numune sayisi en az 2 olmalidir.
Numune boyutlar1 5 x 20 cm olacak sekilde kesilir ve bu numuneler kumas

kenarindan en az 5 cm igeriden alinarak uygulanir ( Bkz. Sekil 9.3., s.no. 116 ).
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Deney numunelerinin uzun kenarlar1 atki ve ¢ozgli yoniinde olmak {izere
kumas enine ve boyuna kesilir. Bu sekilde hazirlanan o6rnekler daha sonra kisa
kenarlarindan 3 esit pargaya ayrilarak bu kenarlar iceriden 12 cm kadar kesilerek dil
haline getirilir (  http://www.belgeler.com/blg/70v/kumas-bilgisi-ve-kumaslarin-

genel-ozellikleri ).

Sekil 9.3.: Yirtilma Mukavemet Test Cihazi,
Kaynak: http://www.pro-ser.com/yirtilma_mukavemeti_elmendorf.htm (23.08.2012 )

Numune hazirlandiktan sonra, numune {lizerindeki dillerden her biri bir ¢ene
tarafindan tutulacak sekilde ceneler arasina yerlestirilerek, c¢enelerden biri sabit
digeri hareket halindedir. Baslangigta ¢eneler arasi uzaklik 5° er cm.” dir. Cihazin
hareketli ¢enesinin hizi1 da 10 cm/dk olarak ayarlanir. Yirtilma kenara 2,5 cm kalana
kadar devam eder ve aletin bu esnada olusturdugu yiik uzama egrisindeki maksimum
degerin ortalamasi o numunenin yirtilma mukavemeti olarak kaydedilir ( Yakartepe,
1995: 2055, Cilt 7).

Olgiimler test standardina gore yapilir ve numune alma islemi ise dzel kaliplar
yardimiyla gosterge ( iki ucu cene arasindaki ) uzunlugu 100 mm. olacak sekilde
isaretlenip kesilir. Daha sonra CRE ad1 verilen tutucu ¢enelerden biri sabit digeri
deney boyunca sabit hizla hareket eden deney cihazina yerlestirilerek yirtilma

kuvvetini kaydeden aparat takilarak ayirma hizi 100 mm/dk olan kiskag tarafindan
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cekilerek serit ucunun isaretlenmis noktasina ulasmasma kadar yirtilma islemi

siirdiiriiliir ( Bkz. Sekil 9.4.) ( Intertek, 2012).

Sekil 9.4.: Yirtilma Mukavemet Test Cihazt Okuyucusu,
Kaynak: SDLATLAS katalogu, s.89

Kendi basina ¢ok gii¢lii olan bu cihazlar1 bir yaziciya baglayarak, sadece b, t
tusuna basarak test sonucu almak miimkiindiir. Sonu¢ ne kadar yuksek olursa o kadar

iyidir (' http://www.makro-teknik.com/content/tinius_olsen.html ).

9.1.4. Kumas Kalinhgmi Ol¢me Testi

Kumas kalimliginin saptanmasi igin ¢esitli konstriiksiyonlarda aletler
kullanilmaktadir. Kumas kalinligi, kumasin dinamik bir ol¢iitiidiir, kumasin en
yiiksek ve en diisiik yiizeyleri arasindaki mesafeyi belirlemektir. Testin Ol¢limii
belirli bir basing oranina baghdir. Havli kumaglar kalinlik testinin dlglimii yapilan

kumaglardir ( Bkz. Sekil 9.5., s.no. 118).
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Kumas kalinlig1 genellikle cm.’ nin binde biriyle 6l¢iiliir ve kumastan tesadiif

olarak alinan degerin ortalamasi alinir. Testin uygulanacagi kumas pargasi test

cithazinin sikistirma ¢enesinin altina yerlestirilir. Yerlestirilen kumasa belli bir basing

uygulanarak digital olarak kumas kalinligi okunur ( Yakartepe, 1993, 2045 — 2046 ).

Sekil 9.5.: Kumas Kalinligim Olgme Testi
Kaynak: http://www.pro-ser.com/kalinlik_olcer.htm ( 25.05.2012)

Deneyin Yapihisi

1. Kumas kalinlik tespiti i¢in standardina uygun numuneler hazirlanir.

2. Numuneyi kondisyonlamak gerekir.

3. Kalinlik test cihazinin bask1 ayagini ayarlanmalidir.

4. Numuneye uygun baski agirliklarini ayarlamak gerekir.

5. Numuneyi kalinlik test cihazina yerlestirmek diizgiin bir sekilde
yerlestirmek gerekir.

6. Baski ayagi ile numuneyi iyi bir sekilde sabitlenmelidir.

7. Cihazin gostergesinden numunenin kalinlik degerini okuyarak kaydetmek
gerekir.

8. Standarda uygun sayida numune i¢in test tekrarlanmalidir.

(‘http://www.e-tex-lab.com/eski_moodle/www/mod/page/view.php?id=33)
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9.1.5. Piling Testleri, Martindale — Kutu Piling

Boncuklanma testlerinin ana fikri ¢esitli yapidaki cihazlardan biriyle belirli
oranda kumasa yipratma etkisi uygulayarak bilin¢li olarak boncuklanmanin meydana
getirilmesini  saglamaktir. Kumas parcalari mekanik etki tiiplerle birlikte
boncuklanma gozlne konularak belirli bir hizla hareket verilir islem belirli bir siire
devam eder ( Bkz. Sekil 9.6.) ( Yakartepe, 1993: 2082, Cilt 7).

Sekil 9.6.: Piling and Snagging Tester, Global Leader in Textile Testing Technologies,
Kaynak: SDLATLAS Katalogu, s. 36

Testin Uygulanisi;

Numune kumaslarin piling olusumlarinin tespit edilmesi i¢in ilk olarak
uygulamaya alinacak test kumasmin sanfor prosesinde oldugu gibi yikanmasi
gerekmektedir. Yikanmis olan kumas ii¢ deney parcasi iigii de alt kumas olarak
kullanilmak iizere 150 mm. capinda 6 adet numune kumas hazirlanir. Piling
olusumunun gozlenmesi, makinanin belirli devirlerinde uygulamaya gecirilmelidir.
125, 500, 1000, 2000, 5000 ve 7000 devirlerde durdurulmaktadir ve her bir devir
sonunda iist deney parcalar1 c¢ikarilarak standart 1sik kabininde gri skalaya gore

karsilastirilarak degerlendirmeye alinir. Bu degerlendirme, 1-5 (1, 1-2, 2, 2-3, 3, 3-4,
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4-4, 4-5, 5 ) araliginda degisen bir standart skala referansi alinarak yapilmaktadir ve

skalada ki degerlendirmede en kotii deger 1, en iyi deger 5’ tir ( Balci, 2004: 211 ).

9.1.6. Yiizey Dayanimi ( Asinma Mukavemeti )

Kumagin bir yilizeye surtinmesi ile olusan aginmanin ka¢ bin devirde
gergeklestigi dl¢iiliir. Kumasin bir ylizeye siirtlinmesi kumasta 2 iplik kopana kadar
devam ettirilir. Siirtlinme dayaniminin 6l¢iilmesi tespitinde siirtiinmeden 6nceki ve
sonraki agirlik farki ya da yipranmanin basladigi devir sayisi esas alinir ( Bkz. Sekil
9.7.) ( Mensucat, 2011 ).

Sekil 9.7.: Martindale Abrasion and Piling Testers, Global Leader in Textile Testing Technologies,
Kaynak: SDLATLAS katalogu, s. 50

Sekil 9.8.: Asindirma Cihazi

Kaynak: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari
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Dosemelik kumaslarin aginma dayanim testi prosediire uygun olarak her bir
numuneye basin¢ uygulanarak yapilir. Diiz dokunmus dosemelik kumaslarda, ii¢
ipligin koptugu noktadaki minimum devir fiziksel son noktasi iken havli désemelik
kumaslarda ise yiizey havlarinin tamamen dokiildiigli minimumun devir fiziksel son
nokta olarak degerlendirilir. Ancak burada kullanilacak numunelerin hav
uzunlugunun 5 mm’ in {izerinde olmasi istenir. Goriintli degisiminin belirlenmesinin
icinde 3000 devire kadar asindirilmis numune ile hi¢ asindirilmamis numune yan
yana konarak atki ile ¢ozgiileri ayn1 olacak sekilde yan yana konduktan sonra gri
skalaya gore renk degisim miktarina bakilarak degerlendirilir ( Bkz. Sekil 9.8., s.no.
120) ( Mensucat , 2011 ).

e Ters Asinma ile Hav Kaybi

Kumas numunesi ile asindiricinin yerleri degistirilerek deney numunesi 150
mm c¢apinda ya da 150 mm? alaninda kesilerek asindirma makinesinde asmma
masasina konularak agindirict kumas ise 38 mm ¢apinda kesilip numune tutucular
konularak kumas numunesi test uygulamasina tabir tutulur.
Yapilan test numuneleri 5000 devirde bir ¢ikarilip laboratuvarda ki 1s1k kutusu
altinda tersinden bakilir ve hav kayb1 degerlendirilir. Kumagin yiizii ¢evrilip kumagin

oniinden de hav kaybi degerlendirmesi yapilir. ( Teksko A.S., 2012)

e Yiizey Hav Kaybi Testi

Kontrollii sartlar altinda numune kumas standart asindiric1 kumas {izerine
stirtiiliir ve bu siirtiinme sonucunda havli dosemelik kumaslara, kumas yiizeyindeki,
hav uzunlugundaki kayip miktarini belirlemek i¢in yilizey hav testi yapilmaktadir.

( Teksko A.S., 2012)

9.1.7. Haffman Pres Cekme Testi

Cekme test cihazi konfeksiyonlarda kullanilan itii makinesinin aynisidir.
Buharli sicak pres yapilarak salma ve ¢ekme oOlciimleri i¢in kullanilir. Burada da
ama¢ kumasin uygun c¢ekme, esneme degerinde olup olmadigini tespit etmek ve

konfeksiyon da yasanabilecek sorunlara engel olmaktir. Gerilim kuvveti kumas
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diizlemine paralel olarak uygulanir ve bu uygulama kopmadan 6nceki cekme kuvveti
olarak ol¢ulur ( Yakartepe, 1995: 2058 ).

9.1.8. Dokuma Kumaslarda Tuse Tayini

Kumas iizerinde yumusaklik, sertlik, kayganlik vs. tayinin uygulanmasi igin
yapilan bir testtir. Kumasin biikiilmeye, katlanmaya kars1 koyma 6zelligi i¢in sertlik

test cihazlar1 kullanilir ( Yakartepe, 1995: 2068 ).

9.2. Kimyasal Testler

Kimyasal testler kumasimizi nasil kullanmamiz gerektigine yonelik yapilan
testlerdir. Su, ter, yikama, siirtme, 151k gibi dis etkenlere karsi uygulanan testlerdir.

Bu testlerin de uygulama sekilleri ve cihazlar1 birbirinden farklidir.

9.2.1. Su Hashgi

Kumasin 1slandig1 zaman renk verme ve renk degisim, derecesini belirleyen
haslik testidir. Bu testi uygularken kumas tamamen 1slatilir ve bir stire bekletilir yin,
polyester ve pamuga renk verme derecesini ve renk degisim derecesini

degerlendirilir ( Koksal, Bahariye test laboratuvari, 2011).

Sekil 9.9.: Ter ve Su Haslig1 Test Cihazi,

Kaynak: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari
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Bu testte farkli lifler igceren standart kumasglar kullanilir ve burada bu standart

kumasin kullanilan yiizeyine yerlestirilir ( Bkz. Sekil 9.9., s.no. 122.).

9.2.2. Ter Hash@

Terleme testin de asagidaki ii¢ olaydan hepsi olabilir ya da olmayabilir:
1. Boyanmis kumasta renk degismesi,
2. Rengin kumayg tlizerinde migrasyonu ve diizgiinsiiz yerlesimi,

3. Yanindaki materyali boyamasi,

Terleme olustugunda hafif asidiktir. Bakteri etkisiyle bazik hale gelir.
Boyarmadde, terin asit halinde ya da bazik halinden etkilenebilir. Hafif asidik ya da
hafif bazik olmanin yani sira ter, daha ¢ok az tuzlu sudan ibarettir. Ter testi icin
kumasin bir kisminda hafif asidik ¢ozelti, diger kisminda hafif bazik ¢ozelti kullanilir
ve her iki ornek de test edilir. En ¢ok renk degisikligi olan kumasin sonucu
degerlendirmeye alinir ( Bkz. Sekil 9.10. ) ( Yakartepe, 1995, 2099 ).

Sekil 9.10.: Ter Haslik Test Cihazi,
Kaynak : www.atacmakina.com ( 26.05.2012)
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9.2.3. Yikama Hash@

Koyu ton boyamalarda yikaninca boyarmaddenin akmasi daha fazla
olabilecegi icin renk yikama haslig1r agik tonlardan daha yiiksektir. 10 - 4 cm.
ebatlarinda kesilen biri esas digerleri yandas bez olacak sekilde bir ii¢lii sandvig
hazirlanir. Sandvi¢ ya kisa kenarindan ya da biitiin kenarlarin dikilebilir. Yandas
bezlerin se¢iminde asil prensip, bu yandas bezlerden birinin ayni cins lif digerinin ise
bu lifle en ¢ok karistirilan lif olmasidir. 1litre saf su yikama sicaklifina 60 dereceye
kadar 1sitilarak igerisine 4 gr. deterjan, 1 gr. sodyum perborat eklenir. Cihaz uygun
yikama sicakligina ve zaman gore ayarlanir. Cihaz i¢ine bos olarak tiipler konmali ve
onceden deney sicakligina ( 60 derece, 30 dakika ) kadar 1sitilmalidir. Makine gerekli
1siya geldikten sonra, 1 gr. numune i¢in 50 ml. ¢dzelti gelecek sekilde ¢elik tiiplere
konur ve hazirlanan cihazin igine yerlestirilerek calistirilir.

Test sonunda cihaz otomatik olarak durur ve sinyal verir. Numuneler yarisina
kadar soguk saf su ile doldurulmus 4 litrelik kap igerisine almir ve dikkatli bir
sekilde calkalanarak soguk su altinda 10 dakika bekletilir.

Numune tizerindeki fazla su atilarak kuruma levhalar {izerinde 60 dereceyi
geemeyecek sekilde kurutulmalidir. Kurutma isleminden sonra multifiber kumas,
beyaz renkli yikama haslhigir kartonuna zimbalanir. Numuneler en son olarak renk
degisimine, akma ve solma degerleri gri skalada bakilarak kiyaslanir ( Bkz. Sekil

9.11.).

Sekil 9.11.:Yikama Makinesinin Tiipleri,
Kaynak: http://www.cahilim.com/pdf/tekstil/kimyasal-ve-fiziksel-testler.pdf ( 26.05.2012 )
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Tiim yikama tiplerinde dikkat edilmesi gereken kriterler; Boyanmis mamuliin
rengine etkisi, boyanmamis yandas bezin kirlenmesine bakilir ( Bkz. Sekil 9.12.).
Yikama sicakligi zaman; boyamaya sabun ve deterjan disinda konulan kimyasallar;

Yikama esnasinda maruz kalinan mekanik etkiler; Flotte oramidir ( Yakartepe, 1995:

2068 ).

Sekil 9.12.: .Launder Ometer Yikama Makinasi,
Kaynak: http://www.cahilim.com/pdf/tekstil/kimyasal-ve-fiziksel-testler.pdf ( 26.05.2012 )

e Kuru Temizleme Hashg:
Kumagin kuru temizleme yapildigi zaman renk verme ve renk degisimi
derecesini belirleyen testtir. Kuru temizlemecilerin de kullandig1 perkloretilen ile test

yapilir. Kumasin yiin, polyester ve pamuga renk verme derecesi ve renk degisimi

derecesine bakilarak sonug¢ degerlendirilir.
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9.2.4. Siirtme Hashg

Sartlinme ile renk ¢ikarmaya kars1 haslik 6zellikle giyim esyasi ve dosemelik
kumasglarda yipranma payr fazla oldugundan dolay1 c¢ok Onemlidir. Bu test,
kumastaki bir renk degisimi ya da fiziksel bir belirti goriilmeye baslamadan 6nce
tekstil materyalinin slirtme hareketine, ne kadar iyi dayanip dayanmadigi belli
olmayacagindan dolay1 iiretilen kumas numunesi ilk etapta teste girer. Bu testler
stirtinme dayanimi ya da yiizeysel siirtlinme hasligi testlerinde incelenir ( Bkz. Sekil

9.13.).

Siirtiilnmeye karsi renk hashg: uygulama asamasi;

Deney i¢in 14 x 5 cm. boyutlarinda 2 adet atki, 2 adet ¢6zgli numunesi alir ve
bu numuneler ile beraber kullanilacak olan 4 adet hasilsiz, agartilmis, apresiz, 50 x
50 mm. boyutlarinda kare seklinde siirtiinme bezi alinir.

Hazirlanan bu kumaglarin testleri kuru ve yas olmak {izere 2 asamada
uygulanir. Kuru siirtme bezi agizligin iist kismina kumasa 100 mm.’ lik a¢1 araligina
yerlestirilir ve yukaridan asagiya kuvvet uygulayarak 10 saniye icinde 10 kez ileri
geri seklinde kumasa siirtiiliir. Yag siirtme bezinin de uygulanma asamasi kuru
siirtme bezinde ki gibidir. Tek fark test numunesinin de siirtme beziyle ayni oranda
islatilarak islemin uygulanmasidir. Islem sonrasi siirtme bezi oda sicakliginda

kurutulur.

Sekil 9.13.: Siirtme Haslig1 Test Cihazi,
Kaynak: http://www.pro-ser.com/kumas_test_cihazlari.htm ( 25.05.2012)
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Testin tamamlanmasindan sonra, 6rnege siirtiilmiis olan beyaz test kumasi renkli
materyalin yiizeyinden ge¢mis renklerin goriilmesi i¢in incelemeye alinir. Beyaz
kumas tizerindeki rengin tonunun kartela da ki tonlarla eslestirilmesi ile kumas
iizerinde degerlendirme yapilarak neticelendirilir. Stirtme haslik testi i¢in 2 ¢esit gri
skala kullanilmaktadir. Bir tanesi 5 Olceklidir. En diisiik haslik degeri ise 1, en
yiiksek haslik degeri 5°tir.Diger gri skala ise 9 6l¢eklidir. Bu skalada da en diisiik ve
en yiiksek haslik degerleri 5 dl¢ekli skalada oldugu gibidir ( MEGEB, 2007: 15).

e Slrtme Bezi

Stirtme bezi, testin yapilmasina yardimer olan, 5 x 5 cm. boyutunda boyali
olamayan, agartilmig, {lizerinde nigasta ve apre maddeleri bulunmayan pamuklu

kumastir ( Bkz. Sekil 9. 14.).

Sekil 9.14.: Siirtme Bezinin Siirtme Uguna Takilisi,
Kaynak: MEGEB, 2007: 14

9.2.5. Acik Hava Sartlarina Hashk

Agik havada kullanilacak boyanmis ya da basilmis tekstil materyallerinin
renginin, 151k ve nemin kombine soldurma etkisine, kullanildiklar1 esyanin 6mrii

kadar dayanabilmeleri ile ilgili haslik testidir ( Yakartepe, 1993: 2068 ).
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9.2.6. Isik Hash@

Kumagin giines 15181na kars1 solma derecesini belirleyen haslik testidir. Kumasg
suni giin 15181nda belli bir siire bekletilir ve solma dayaniklilig1 6l¢iiliir ( Bkz. Sekil
9.15.).

Degerlendirmede numune kumas test makinasin da ne kadar siire kaldigi
belirtilmelidir. Ornegin; 4 derece 40 saat demek, 40 saat 151kta bekletildikten sonra
4 derece 1yi ( az solma ) gdstermis anlamina gelir ( Yakartepe, 1993: 2100 ).

Sekil 9.15.: Isik Kabini
Kaynak: http://www.gcm.com.tr/tr/component/urunler/110-labaratuvar-cihazlari/117-kab-600
(125.06.2012)

Deneyin Yapim Asamasi

1. Is18a karst renk hasligini 6lgmek i¢cin numune kumasin hazirlanisi,
2. Teknige uygun olarak 1s18a kars1 renk hasligi testini uygulamak,
3. Deney sonrasi numunenin gri skalada ki degerlere gore karsilastirilip

degerlendirilmesi,

128


http://www.gcm.com.tr/images/products/oresim/13914124.jpg

9.3. Uretilmis Olan Kumaslara Uygulanan Testler

Urettirmis oldugum kumaslara yaptirmis oldugum test analizleri asagida

sonuglariyla beraber siralanmistir.

9.3.1. Teksko, Defne Kalitesinde Uretilen Kumaslarin Test sonuclar

Teksko 1980 yilinda ev tekstili ile {iretime baglamistir. Uluslararasi1 kalite
standartlarinda ileri teknoloji kullanarak kadife dokuma, perdelik ve dosemelik
kumas iiretimi yapmaktadir. Jakarli ve armiirlii tezgahlarda yapmis oldugu iiretimde,
keten, viskon, pamuk, ipek, kasmir, polyester, akrilik ipliklerini kullanmaktadir.
Yapmis oldugum desenlerimi iiretime geciren Teksko firmasin’ da desinatéor Emel
Asyali Hanimin beni yonlendirmesi ile firmaya ait olan defne kalitesine desenlerimin

uyarlamasinda yardimei olmustur ( Bkz. Sekil 9.16. ).

4-A 4-B
Sekil 9.16.: Testleri Uygulanan Kumas Numuneleri
Kaynak: Selen Yildiran, 2011
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Defne kalitesine 8 adet desen uygulamasi yapilmistir. Uretim esnasinda
kullanilan tiim materyaller ayn1 oldugundan dolay1 test sonuglar1 da ayni neticeyi

vermektedir ( Bkz. Sekil 9.17.).

L SU HASLIGI NUMUNE KARTI o 60,10, 1201
KIMYA LABORATUVARI Orjinal Kumag R
Test Metod No:

TEST SONUCU
Testi Yapanin Adi :
YN coylp
AKRILIK . g
Degerlendime PES 1.
Yapanin Adi: PA :
A PAMUK : ..1..
et ASETAT: ..\ ..

Numune Bilgileri :
Renk Degisimin l‘l\‘;’ i

NOT: L
ONAY:

106OGFOTADE1 003/G100

Sekil 9.17. : Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Defne Kalitesine Uygulanan Su Haslik Test
Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, 26.10.2011

Defne kalitesinde su haslik testi 26.10.20011 tarihinde uygulanmistir. Su
haslik testi kartinda da gorildigi gibi kumasimizin degeri 4/5 ¢ikmistir. Daha
oncede agikladigimiz gibi kapali 151k kabininde gri skala iizerinde degerlendirmeye
alinir. B u degerlerden en kotiisii ( 1/2 ) en iyisi de ( 4/5 — 5 )’ tir. Kartimizdaki
haslik degerine bakildiginda kumasimizin su haslik degeri iyi ¢ikmistir.
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WhR) o
J@t TER HASLIGI NUMUNE KARTI Tarh 6.1 4R, bl
Iyl
KiMYA LABORATUVARI Orjinal Kumasg Test Numunesi B
Test Metod No:
TEST SONUCU
Testi Yapanin Adi : '
YON . Lt]»(’
AKRILIK :.......s
Degerlendirme PES i
Yapanin Adi: PA ) i
PAMUK :.. _.»
ASETAT :

Numune Bilgileri : 3
Renk Degisimin:_... 4} l\

NOT : ' \ \ r\
G}Q?J\Y

d

Sekil.9.18.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Defne Kalitesine Uygulanan Ter ( Tuzlu Su )
Haslik Test Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, ( 26.10.2011)

Ter haslik testinin genel olarak giysilik kumaglarda uygulanmaktadir. Burada
désemelik kumasa uygulamamizda ki amag yazin tatil yerlerinde kullanilan kumasin,
deniz tuzuna olan etkisinin dl¢iilmesi amaclanmustir. Insan viicudundaki terinde tuzlu
olmas1 yazlik mekanlarda insanlarin oturdugu yerde terlemesine karsilik uygulanan
bir testtir. Ter haslik testi de 1s1kli kabinde bakilarak gri skala ile test uygulanan
kumagla uygulanmayan kumas arasindaki renk degeri kiyaslanmaktadir.
Degerlendirmede (1 — 1/2 ) en kotl, (5 — 4/5) iyi olarak neticelendirilir. Testte
cikan sonuca goOre iiretilen kumasin 4/5 oram1 kumasin iyi oldugu anlamina

gelmektedir ( Bkz. Sekil 9.18.).
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‘@ YIKAMA HASLIGI NUMUNE KARTI ey Loy
KIMYA LABORATUVARI Orjinal Kumag Test Numunesi
Test Metod No:

TEST SONUCU
Testi Yapanin Adi : N
YON i ’ 1
AKRILIK: .. €
Degerlendirme PES
Yapanin Adi: PA :
PAMUK :
ASETAT
Numune Bilgileri : o
Renk Degigimin : ]I'/} b
ol
|ONAY:
WA

Sekil 9.19.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Defne Kalitesine Uygulanan Yikama Haslik Test
Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, 26.10.2011

Yikama haslik testinde kumasimizin rengini, boyanin akma ve solma
degerlerini belirlemektedir. Haslik testleri genel olarak ayni degerlendirme
kosullarina sahiptir. Su ve ter hashik testlerinde de oldugu gibi yikanan kumas
kurutulduktan sonra yikanmayan kumasla 1s1kli kabinde gri skalada ki degerlerle
neticelendirilir. Kumasimizin test sonucu diger hashk testlerimizdeki gibi 4/5
cikmistir. Bu haslik testlerinde ayni neticeye varmamizdaki sebep lretimde
kullanilan iplik cinsinin ayni olup top baya olmasidir. Iplik cinsimiz, %100

polyesterdir ( Bkz. Sekil 9.19.).
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;.*n s !
<D PILLING TESTi (Martindale Metodu)

KIMYA LABORATUVARI Tarih: Dd2lll

Testi Yapanin Adi :

Defjerlendirenin Adi:
TESTSONUCU  ONAY: NOT:. 2000 Besir
== ‘f f/{ 10600/F014/061003/58/00

Sekil 9.20.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Defne Kalitesine Uygulanan Piling Test Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, 27.02.2012

Piling testini uygulama amacimiz kuru temizlemelerde, lekelerin
cikarilmasinda tiiylenmeye karsi ne kadar etkili olup olmadigini tespit etmektir. Bu
testte kumas parcalar1 mekanik etki saglayan tiiplerle birlikte boncuklanma gozline
konularak 2000 devirde uygulanmistir. Testin uygulandig1 kumas test islemi bittikten
sonra incelemeye alinarak renk kaybina, yiizey dayanimina ve tliylenme oranina
bakilir. Test raporumuzda da belirtildigi gibi bizim kumasimizin degeri 4/5 iyi
cikmistir ( Bkz. Sekil 9.20. ).
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Sekil 9.21.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Defne Kalitesinde Uretilen Kumas Numunesi.
Kaynak: Selen Yildiran, 27.02.2012

.., SURTME HASLIGI NUMUNE KARTI
KIMYA LABORATUVARI arim 5227421201 ..
| KURU _YAS
'\\ J‘I
/’j Al et ISe 8
Test Metod No et s R AN Numune Bilgileri :
Test Yapanin Adi - Q— - e T i cotmemeysptunas rotesa s i af L

DeGerIBNGIr@IIIN AT ittt oottt s ettt et bt ettt ens e

TEST SONUCU \\\QNSTL-__ . Not:
Kuru - [r/( \ LY J A e e
Yag : qx; }\J 10600/F014/140104/64/01

Sekil 9.22. : Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Defne Kalitesine Uygulanan Strtme Haslik Test
Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, 27.02.2012

Boyali ve baskili mamullere kuru veya yas halde siirtmeye tabi
tutuldugundan, rengin dayanikliligini1 kontrol etmek amaci ile uygulanan testtir.

Stirtme haslig1 test cihazina yerlestirilen test numunesine kuru ve yas refakat
bezinin birbirine siirtmesiyle uygulanir ve test sonucu refakat bezinin lekelenmesi gri

skalaya bakilarak degerlendirilir.
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Stirtme bezi 5 x 5 cm boyutundadir. Boyali olmayan ve agartilmis tizerinde
nisasta ya da apre maddesi bulunmayan bir kumas cinsidir.
Iki tiirlii siirtme hasligi test cihazi vardir.
Iki, gesit gri skala vardir birisi 5, digeri 9 dlceklidir.
En iyi haslik degeri 5’ tir, en kot haslik degeri 1 dir.
Test raporuna gore kuru 4/5, yas 4/5 degerlerinde ¢ikmistir. Netice iyi olarak

degerlendirilebilinir ( Bkz. Sekil 9.21., Sekil 9.22.).

9.3.2. Teksko, Topkapi Kalitesinde Uretilen Kumaslarin Test sonuglar

Topkap1 kalitesine uygulanan yirtilma mukavemet test uygulamasi intertek

test laboratuarinda yapilmistir.

5-A 5-B 5-C

Sekil 9.23.: Teksko Topkapi Kalitesinde Uretilen Kumas Ornekleri
Kaynak : Selen Yildiran, ( 2012)

Topkap1 kalitesindeki kumaslarima yirtilma mukavemet testini intertex’ te
uygulamaya alinmistir. Yapilan testin uygulama asamasi ve sonuglarin
degerlendirilmesinden daha 6ncede bahsedildigi gibi sonu¢ ne kadar yiiksek ¢ikarsa
0 kadar iyi netice alinmis demektir. Test raporuna bakildiginda degerlendirmeye
aldigimiz zaman bizim kumas degerlerimiz iyi ¢ikmistir. Numunenin ¢ézgii yirtilma
mukavemeti 7970 g olup, ¢ozgli minimum degeri 900 oldugundan dolay1r kumas
numunemizdeki yirtilma mukavemet test degeri iyi ¢ikmistir.

Atki yirtilma mukavemet 13700 g, test degerinde kumasimizda ¢ikan deger

diger numuneler arasinda yiiksek bir deger oldugundan dolay1r kumasimizin atki
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yirtilma mukavemet test sonucunu iyi olarak degerlendirebiliriz ( Bkz. Sekil 9.24.)

( Intertek, 2012 ).

SONUGLAR Sayfa2/2
RAPOR: TURT120083558-DUZELTME | 20 Temmuz , 2012
Kod Test Metodu Sonuglar Sinir Deger

Yirtiima Mukavemeti
BS EN ISO 13937-1 : 2000
Textest FX3750: 136 N

ozgil 7970
Gozgi 0 Sinir deger
Atk >13700 g belirtilmemistir

Sekil 9.24.: Yirtilma Mukavemet Test Raporu

Kaynak: Intertek Laboratuvar Merkezi

9.3.3. Kadife Tekstil’ de Lizbon Kalitesinde Uretilen Kumaslarin Test sonuclar

Kadife tekstilde iiretilen kumaslara, 151k hasligi, su hasligi, yikama hashigi, piling ve

stirtme haslik testleri Bahariye Mensucat test laboratuvarinda uygulanmistir.

6-A 6-B

Sekil 9.25.: Kadife Tekstilde Uretilen Lizbon Kalitesindeki Kumas Ornekleri
Kaynak: Selen Yildiran, 2011
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Testi yepanm 22

TEST SONUCY

10500F 014/ T100SBEE

Sekil 9.26.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Isik Haslik Test Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, 13.01.2012

Test Sonucu Degerlendirilmesi:

Isik haslik testinde degerlendirme yapilirken kumasin giines 1s18ina karsi
solma derecesini belirleyen haslik testidir.

Kumas suni deri iizerinde belli bir siire bekletilir ve solma dayaniklilig
olgalur.

Test sonucunu neticelendirebilmek icin teste tabir tutulan kumas parcasi ile
teste tabir tutulmayan kumas pargasi yan yana getirilir ve gri skalada bakilarak

degerlendirme yapilir.

Hashk Derecesi Deerlendirme

1 Cokaz

1 Az

] Orta

[ Oldukga iyi

H Iyi

b Cokiyi

i} Mikemmel

H Hartkulide

Tablo 9.1: Gri Skala ile Isik Hasliginin Degerlendirilmesi,
Kaynak: www.scribd.com ( 05.07.2012 )
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Tablo 9.1 deki kadife kumasa uygulanan test sonucu g¢izelgeye gore 5
degerlerindedir. 5 degeri iyi anlamina gelmektedir.
Degerlendirme Arahgi: 1’ den 8’e kadardir.

Testi Uygulama Sdiresi: Giin 15181 her zaman bol olmadigindan, daha hizli bir
soldurma i¢in yapay 1sik kullanilmaktadir. Giin 15181 120 000 Liiks, yapay 1sik 180
000 Liiks siddetindedir.

Bahariye mensucat kosullart min. 4’ tiir ( Bkz. Sekil 9.26.,s.no. 187 ).
Testi Uygulayan: Gilin

@ SU HASLIGI NUMUNE KARTI Torh 2,1 10 1201 .
KIMYA LABORATUVARI Orjinal Kumag TestWymunesi .
Test Metod No: ¥
e
A
TEST SONUCU
von - N f
AKRILIK: . Yy~
Degerlendirme PES \1\( s /
Yapanin Adi: PA 4 L
PAMUK @\ '
ASETAT : \1 ,
Numune Bilgileri :
Renk Degiimin 25\ \’K
| i
NOT : \J — i
y ONAY:

Sekil 9.27.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Lizbon Kalitesinin Su Haslik Test Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, 13.01.2012

Kumagsimiza uygulanan su haslik degeri 3/4 degerlerinde ¢ikmistir. Cikan bu
sonu¢ kumasimizin gri skalada degerlendirmeye alinarak bakilir ve bu degerler 1,
1/2, 2, 2/3, 3, 3/4, 4, 4/5, 5" tir. Bu degerler arasinda en iyi 5 en kotii 1’ dir. Bizim
numunemizdeki ¢ikan degere gore 3/4 oldugu icin orta degerlidir ( Bkz. Sekil 9.27.).
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wfn YIKAMA HASLIGI NUMUNE KARTI T . 1 bt 1200,

L)

KIMYA LABORATUVARI Orjinal Kumag
Test Metod No: ".
TEST SONUCU
Testi Yapanin Adi
YON - l\(; ~
AKRILIK ;... My
Degerlendirme PES \ﬂ\"
Yapanin Adi: PA S G
PAMUK : 4[¢ I
ASETAT: (¢ |
Numune Bilgileri : f
Renk Degjsimin : \L\{ /
NOT: b} P
./ “ONAY:

Sekil 9.28.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Lizbon Kalitesinin Yikama Haslik Test Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, 13.01.2012

Yikama haslik test raporumuza bakildigt zaman Lizbon kalitesindeki
kumasimizin degerinin 4/5 ¢cikmistir ( Bkz. Sekil 9.28. ). Bu sonu¢ daha oncede
bahsettigimiz {izere bizim test degerlerimiz ararsinda iyi bir sonuc¢ olarak

neticelendirilebilir .
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D/ A PILLING TESTi (Martindale Metodu)

Testi Yapanin Adi @ Esg=|

Degerlendirenin Adi:
TEST SONUCU ONAY : NOT: 2900 Devir

&

Sekil 9.29.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Lizbon Kalitesinin Piling Test Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, 13.01.2012

Piling testini uygulama amacimiz kuru temizlemelerde, Ilekelerin
cikarilmasinda tiiylenmeye karsi ne kadar etkili olup olmadigini tespit etmektir. Bu
testte kumas parcalari mekanik etki saglayan tiiplerle birlikte boncuklanma goziine
konularak 2000 devirde uygulanmistir. Testin uygulandigi kumas test islemi bittikten
sonra incelemeye alinarak renk kaybina, ylizey dayanimina ve tliylenme oranina
bakilir. Test raporumuzda da belirtildigi gibi bizim kumasimizin degeri 4 iyi

cikmistir ( Bkz. Sekil 9.29.).
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Sekil 9.30.: Kadife Tekstilde Uretilmis Kumas Numunesi
Kaynak: Selen Yildiran, 2011

BARS

TPy SURTME HASLIGI NUMUNE KARTI

et Dyt
KIMYA LABORATUVARI Tarih t~m o 7L 1 2010,

1 KURU YAS

N

Test Metod No 5 Numune Bilgileri :
’ e
Test Yapanin Adi : )_ |

Degerlendirenin Adi :

TEST SONUCU 1T ONAY : /O Not :

d \ )
Kuru : 17'/ IS \_
Yas ([ b 10600/F014/140104/64/01

Sekil 9.31.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Lizbon Kalitesinin Siirtme Haslik Test Raporu
Kaynak : Selen Yildiran, 13.01.2012

Lizbon kalitesinde uygulanan siirtme haslik test degerinde, Kuru bezde 4/5,

Yas bezde ise 4 degerleri ¢ikmustir ( Bkz. Sekil 9.31. ). Bu sonu¢ daha once de

belirtildigi {izere 1yi olarak neticelendirilebilir.
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Sekil 9.32.: Kadife Tekstilde Uretilmis Kumas Numunesi

Kaynak: Selen Yildiran, 2011

éﬁ%’ﬂ SURTME HASLIGI NUMUNE KARTI
Su

95\
KIMYA LABORATUVARI

1 AT
Tarih : =77 4.2 7201,

KURU

YAS

/,,

Test Metod No
Test Yapanin Adi

Degerlendirenin Adi :

TEST SONUCU

s
Yas gb\

Kuru :

Numune Bilgileri :

QNAY : Not -

~’

10600/F014/140104/64/01

Sekil 9.33.: Bahariye Mensucat Test Laboratuvari, Lizbon Kalitesinin Siirtme Haslik Test Raporu
Kaynak: Selen Yildiran, 13.01.2012

Bu kumasa uygulanan silirtme test sonucunda kuru bezde 4/5 ( iyi ), yas bez

de 3/4 (orta) olarak neticelendirebiliriz ( Bkz. Sekil 9.33.).
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Sekil 9.34. : 1-A, 1-B, 1-C Numarali Kadife Kumasin Adobe Photoshop CS4’ te Teknik Cizimi

Kaynak: Selen Yildiran
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Sekil 9.35.: W Baglama, Top Boya Teknigiyle Dokunan 1-A Numarali Damask Kadife Kumas
Detay1

Kaynak : Teksko, Selen Yildiran, ( 2011 )




Sekil 9.36.: V Baglama, Top Boya Teknigiyle Dokunan 1-B Numarali Velur Kadife Kumas Detay1

Kaynak : Teksko, Selen Yildiran, ( 2011 )




Sekil 9.37.: V Baglama, Top Boya Teknigiyle Dokunan 1-C Numarali Kadife Kumas Detay1

Kaynak : Teksko, Selen Yildiran, ( 2011 )
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Sekil 9.38.: 2-A Numarali Kadife Kumagin Kolaj Caligmasi

Kaynak : Selen Yildiran
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Sekil 9.39.: V Baglama, Top Boya Teknigiyle Dokunan 2-A Numarali Kadife Kumag Detay1

Kaynak : Teksko, Selen Yildiran, ( 2011 )




Sekil 9.40.: 3-A, 3-B Numarali Kadife Kumasin Kolaj Caligmasi

Kaynak : Selen Yildiran
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Sekil 9.41.: V Baglama, Top Boya Teknigiyle Dokunan 3-A Numarali Kadife Kumag Detay1

Kaynak : Teksko, Selen Yildiran, ( 2011 )
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Sekil 9.42.: V Baglama, Top Boya Teknigiyle Dokunan 3-B Numarali Kadife Kumags Detay1
( Kombin)

Kaynak: Teksko, Selen Yildiran, (2011 )
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Sekil 9.44.: V Baglama, Top Boya Teknigiyle Dokunan 4-A Numarali Kadife Kumas Detay1

Kaynak: Teksko, Selen Yildiran, (2011 )




Sekil 9.45.: V Baglama, Top Boya Teknigiyle Dokunan 4-B Numarali Kadife Kumas Detay1
( Kombin))

Kaynak: Teksko, Selen Yildiran, (2011 )




Sekil 9.46.: 5-A Numarali Kadife Kumasin Adobe Photoshop CS4’ te Teknik Cizimi

Kaynak: Selen Yildiran

Sekil 9.47.: 5-A Numarali Kadife Kumasin Adobe Photoshop CS4’ te Renk Varyanti

Kaynak: Selen Yildiran
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Sekil 9.48.: U Baglama, 4 Chorlu, Iplik Boyama Teknigiyle Dokunan 5-A Numaral Klasik Kadife
Kumas Detay1

Kaynak: Teksko, Selen Yildiran, ( 2012 )




Sekil 9.49.: 5-B Numarali Kadife Kumasin Adobe Photoshop CS4’ te Teknik Cizimi

Kaynak: Selen Yildiran

T8 T8I 8N

Sekil 9.50.: 5-A Numarali Kadife Kumagin Adobe Photoshop CS4’ te Renk Varyanti

Kaynak: Selen Yildiran
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Sekil 9.51.: U Baglama, 4 Chor’lu, Iplik Boyama Teknigiyle Dokunan 5-B Numarali Klasik Kadife
Kumag Detay1

Kaynak: Teksko, Selen Yildiran, ( 2012 )
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Sekil 9.52.: 5-C Numarali Kadife Kumasin Adobe Photoshop CS4’ te Teknik Cizimi

Kaynak: Selen Yildiran, 2012

Sekil 9.53.: 5-C Numarali Kadife Kumasin Adobe Photoshop CS4’ te Renk Varyanti

Kaynak: Selen Yildiran, 2012
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Sekil 9.54.: U Baglama, 4 Chorlu, Iplik Boyama Teknigiyle Dokunan 5-C Numarali Klasik Kadife
Kumag Detay1

Kaynak: Teksko, Selen Yildiran, (2012 )
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Sekil 9.56.: Atkidan Islemeli, Desen Sonil Iplik, Zemin Akrilik ve Pes. Iplik Torba Orgii Teknigiyle
Dokunan 6-A Numarali $6nil Kumas Detay1

Kaynak: Kadife Tekstil ( KETS ), Selen Yildiran, ( 2011 )




Sekil 9.57.: 6-B Numarali S6nil Kumasin Adobe Photoshop CS4’ te Teknik Cizimi

Kaynak: Selen Yildiran
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Sekil 9.58.: Atkidan Islemeli, Desen Sonil iplik, Zemin Akrilik ve Pes iplik, Torba Orgii Teknigiyle
Dokunan 6-A Numarali Sonil Kumas Detay1

Kaynak: Kadife Tekstil ( KETS ), Selen Yildiran, ( 2011 )
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10. SONUC

Dokuma kumaglar insanlik tarihinin en eski sanatlarindan biri olmus ve
gereksinimligiyle biiyiik bir gelisme gostererek giiniimiize kadar gelmistir. Elle
baslanilan bu iiretim giderek artis gdstermis ve insanlar i¢in giyim, ev dekorasyonu
olarak kullanilmaya baslanilarak gereksinim haline gelmistir. Teknolojinin de
ilerlemesiyle birlikte desenli dokuma kumaslar da iiretilmis ve bu tasarimlar
giinimiizde kisi, kullanilacagi yer ve zamana gore degisiklikler gdstermistir.
Kullanim alanina gore degisen kumaslar iplik cinsine, iiretim teknigine ve mekana
gore degisiklikler gostermektedir. Dosemelik kumas, giysilik, perdelik, nevresim gibi
birgok dokuma kumas cesidi gelistirilerek giiniimiize uyarlanmistir.

Dokuma kumaglarin kullanimi, kumasin kendisinden beklenen islevselliginin
yani sira kumasin goriinimii de ¢ok onemlidir. Kullanim amacina goére dokuma
kumaglarin bir takim ozellikleri vardir. Bu ozellikler iiretim sonrasi yapilan test
sonuclarindan ortaya ¢ikmaktadir. Test sonuglarinin alinmasinda ki en 6énemli unsur
tiretilen kumasin dayanmikliligi, tusesi, rengi, esneklik, cekmezlik gibi ozelliklerle
siralanabilir.  Kullanilacak olan kumasi tanimanin yolu testlerden geg¢mektedir.
Uretilen kumasta kullamlan iplik cinslerine ve orgii cesidine, boyasma kadar
kalitesini ve kumasin 6mriinii anlamak miimkiindjir.

Dokuma kumaslarin temel yapisal ozellikleri kullanilan hammadde cinsi,
iplik ozellikleri, orgiisii, kalinhigi, gramaji, sikligit ve kumas boyutlaridir. Bu
Ozellikler kumasin kullanim o6zelliklerini belirlemektedir. Bu ytizden her (retim
sonrasi iretilen kumasin muhakkak testleri yapilarak incelenmeli ve istenilen sonug
elde edildikten sonra tretime gegilmelidir.

Kendi tasarimlarimdan yola ¢ikarak incelemis oldugum kadife kumasglar
uygulamali olarak konu ele almis bulunmaktayim. Tasarlamis oldugum desenlerin
kumasa nasil uyarlandigini ve ortaya ¢ikan kumasin laboratuvar testlerini yaptirarak
tiretimini gerceklestirdim. Arastirmam da bir kumasin deseninin tasariminin yani sira
iiretilen kumasin hangi asamalardan gectigini, nelere dikkat edilmesi gerektigini,
kullanilacak olan malzemenin 6neminin ve iiretimi gerceklestirecegimiz tezgahin

teknik Ozelliklerinin bilinmesinin, tasarimin ¢ikis noktast oldugunu soylenebilir.
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Kadife kumaslart teknik agidan ve kullanim alant yoniinden genisletmek
miimkiindiir. Tasarim kumas yiizeyinde ve kullanilacak olan mekani goz oniinde
bulundurmakla baslar. Ne kadar iyi gézlemlenir ve incelenirse, o kadar dogru, kalici,
kullanabilir bir iirlin ortaya ¢ikar. Tasarim, firmalar ve kullanicilar tarafindan higbir
zaman gegici Urlin olmaylp devamli hayatta kalabilecek veya wuzun siire
kullanimindan zevk alinacak iiriin halini almaldir. Iste o zaman unutulmaz ve
adindan her s6z ettirdiginde kendisini belli eder ve aradan zaman bile gegse tekrar
Ozlemle geri donulmelidir. Kumas getirilen yeniligiyle ortaya ¢ikar, begenilir ve

kullanilacak olan mekanda yerini alarak kullanicilarina canlilik katar.
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12. 0OZGECMIS

1986 yilinda Kesan’ da dogdu ve Hali¢ Universitesi Giizel Sanatlar Fakiiltesi
Tekstil ve Moda Tasarimi Boliimiinden 2010 yilinda mezun oldu. Birincilikle
tamamladig1 Universite yasantisinin ardindan, aym iiniversitenin Yiiksek Lisans
Ogrencisi olarak dokuma alaninda egitimine devam etti. ileride modaci olmay:
diistiniirken, okul siirecinde, Selen icin giysilerden ziyade giysileri olusturan
kumaglarin 6nemli oldugunu anladi ve dokuma alaninda kendini gelistirmeye
basladi. Bu nedenle 2011 yilinda ITKIB’ in diizenlemis oldugu Kumas Tasarim
Yarigmast’ nin mesleki gorgiisiinii ve deneyimlerini arttiracak olaganiistii bir firsat
oldugunu diislinerek yarigsmaya istirak etti ve finale kaldi. Selen i¢in bir kumasin ne
kadar basit bir gorlinimii olursa olsun aslinda her zaman icinde bir gizliligin
oldugunu ve yapilan her islemde yiliz degistirdigini ortaya koymakti. Bu degisimdeki
tadr alabilmek ve hissettirebilmek Selen icin ¢ok degerli bir unsurdur. 2011 yilinda
Bahariye Mensucat Tic. Ve San. A.S. Desinator olarak is hayatina adim att1 ve
ardindan Bahariye Hali1 Tic. Ve San. A.S. Arge boliimiine gegis yapti. 2011 ylinda
Evtekstil fuarina koleksiyon ve tasarim hazirlayarak 2012 yilinda da devam etti.
2012 yilinda ITKIB’ in diizenlemis oldugu Evtekstil Yarismasina da katilarak finale
kaldu.

Selen cevresinde olup biteni incelemeye 6nem verir. Onemsenmeyen ¢ok
kiigiik detaylarin varligi nedeniyle, ileride bir¢ok sorunun birikerek geri donecegine

inanir. Selen’ e gore; ‘kiiclik detaylarinda gizlidir, kumasin glizelligi’.
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