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Ozet: Taspmar ¢ok eski devirlerden beri Tiirk haliciligini Aksaray ve ¢evresinde yasatan bir
yoredir. Kasabada hali dokumaciligi faaliyetinin amaci gelir saglamaktir. Hanelerin, yaklagik
%30' u koyun beslemekte olup, koyunculuk ayni zamanda haliciligin hammaddesi olan
yiinleri saglamaktadir. Iplikler genellikle elde dokuyucu kadinlar tarafindan iiretilmektedir.
Bu calismanin amaci1 Tagpinar halilarinin dokunmasinda kullanilan ipliklerin iiretim bigimi, lif
cinsleri, ipliklerin numaralari, kat ve biikkiim yonii ve sayilar1 ile % uzama oranlarini
belirlemek, kullanilan ipliklerin mevcut durumlarini ortaya koymak, ve sorunlara yonelik
¢Ozlim Onerileri gelistirilmistir.

Anahtar Kelime: Tagpinar, hali, yiin hali ipligi

SOME TECHNOLOGICAL PROPERTIES OF YARNS USED FOR TASPINAR
CARPETS
Abstract: Tagpimar is a region that let lives Turkish carpet making in Aksaray and in the
vicinity for a long times. The aim of carpet making in Tagpinar is to provide revenue for
families. 30% of houses breed sheep and at the same time breeding sheep provides wool
which being a row material of carpet making. Yarns generally produce with hand by women
weavers. The aims of this study are to determine production types of yarns, types of fiber,
yarn count, number of ply, twist direction and amount, and % elongation rates, and to
investigate available conditions of wool carpet yarns.
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1.GIRiS

Taspmar kasabasi, Aksaray ili merkez ilgesine bagl olup, I¢ Anadolu Bélgesinin
giineyinde bulunmaktadir. Tagpiar ¢ok eski devirlerden beri Tiirk haliciligini Aksaray ve
cevresinde yasatan bir yoredir. Taspinar, Aksaray yoresindeki koyler ve Aksaray’daki
camilerle bazi kisilerin evlerinde bulunan Tagpinar halilarinin en eski 6rnekleri 1900 yillarina
ait olup, yaklasik tanzimat yillarindan beri yorede hali dokunmaktadir.

Taspinar kasabasinda el dokumasi halicilik faaliyetleri Orgiitlii bir sekilde
yiriitiilmemekte, ev {iiretimi seklinde stirdiiriilmektedir. 1980 yilinda kooperatiflesme
girisiminde bulunulmussa da bu girisim fazla uzun 6miirlii olmamis kisa silirede sona ermistir.

Kasabada hal1 dokumacilig: faaliyetinin amaci gelir saglamaktir. Tarim ve hayvancilik
faaliyetlerinin yogun bir sekilde yapilamamasi nedeniyle yorede el dokumast halicilik kazang
saglamak amaciyla siirdiiriilmektedir. Hanelerin, yaklasik %30' u koyun beslemekte olup,
kasabada yaklasik 14.000 koyun bulunmaktadir. Koyunculuk ayni zamanda haliciligin
hammaddesi olan yiinleri saglamaktadir. iplikler genellikle elde dokuyucu kadimlar tarafindan
uretilmektedir.

Halicilikta kullanilan gerecler boyali ya da boyasiz liretilen ipliklerdir. E1 dokumasi
hali tiretiminde degisik karakterde ¢ozgii, atki ve ilme ipligi olmak {iizere {i¢ ¢esit iplik
kullanilmaktadir. . Bu ipliklerin dokunmasi arzu edilen halinin teknolojik 6zelliklerine uygun
olmas1 hali kalitesi agisindan 6nem tasimaktadir. Dokunacak halinin diigiim siklifina gore
ipliklerin belli numara, kat sayis1 ve cinste olmalari gerekmektedir. Bu c¢alismanin amaci
Taspmar halilarinin dokunmasinda kullanilan ipliklerin iiretim bigimi, ipliklerin cinsleri,
numaralari, kat ve biikiim yonii ve sayilari ile % uzama oranlarini belirleyerek, kullanilan
ipliklerin mevcut durumlarini ortaya koymaktir.

2. MATERYAL VE METOT
2.1.Materyal

Bu ¢aligmanin materyalini Tagpinar kasabasinda hali dokumaciliginda kullanilan ilme,
atki ve ¢ozgii iplikleri ve konuyla ilgili literatiir olusturmustur.
2.2.Metot

Ipliklerde lif cinslerinin belirlenmesinde mikroskop analizi ydntemi uygulanmis ve
Harmancioglu vd (1973) esas alinmustir. Ipliklerin numara ve % uzama degerlerinin tayininde
TS 244 (Ipligin numara ve teks degeri tayini) (Anonim, 1965), iplik biikiimii tayininde TS 247
(Ipliklerin biikiim tayini) (Anonim, 1988) ve TS 7690 (Iplik ve Benzeri Tekstil Mamiillerinde
Biikkiim Yoniiniin Gosterilmesi Kurallari) (Anonim, 1989)’ da belirtilen metotlar esas

almmustir. Ipliklerinin biikiim yoniiniin tayininde ise Yakartepe ve Yakartepe (1995) ile



Anonim (1989) esas almmustir. Iplik {iretim metotlar1 karsihikli goriisme ydntemiyle
incelenmistir.

3.BULGULAR VE TARTISMA

3.1. iplik iiretimi

Taspinar kasabasinda el dokumasi halicilikla ugrasanlarin bir boliimii ilme, atki ve
¢Ozgii ipliklerini satin almakta, koyun besleyen aileler kendi ipligini kendisi hazirlamakta,
koyunu olmayan aileler ise tops halinde hazir yiin alip egirerek iplik elde etmektedir.

Iplik iiretim asamasi kirkim islemi ile baslar. Koyunlar giindéniimii ad: verilen 21
Hazirandan sonra hava sicakligi artinca kirkima alinmakta ve kirkim iglemi kirklik adi
verilen makasla yapilmaktadir. Yapag gomlek halinde ¢ikarilmaktadir. Boyun ve ayak
kisimlar i¢ tarafta toplanan ve iki tarafi ortada birlesecek sekilde katlanan gdmlege tulup adi
verilmektedir. Kirkilan yapagilar kirli olduklar i¢in 6nce berrak su kenarlarinda , golet ya da
cesmelerde iyice yikanir. Cok kirli olan yapagilar bir ka¢ giin suda bekletilir. Suda bekletilmis
ve calkalanmis yapagi agagtan yapilan tokaclarla sabun gibi kopiiriinceye kadar doviiliir. Bol
suyla calkalandiktan sonra kiigiik gruplar halinde temiz bir yerde siiziilmeye birakilir ve
parlakligin1  korumasi i¢in glinese yayilarak kurutulur. Kuruduktan sonra yapilacak iplik
cinsine gore smiflandirilan yapagi elle didilerek acilir ve taramaya hazir hale getirilir.
Sonbaharda kirkilan yiinler kisa olduklari i¢in tarama isleminin yapilmasi zordur, bu nedenle
bu yiinler yay adi verilen bir aragtan gegirilerek taranirlar. Yeterli uzunluktaki ilkbahar
yiinleri ise taraktan gecirilerek tarama islemi yapilir. Tarak, kalin bir tahtanin ortasina ,
kenarlara paralel gelecek sekilde cakilmig iki sira ucu sivri ¢elik cubuklardan meydana
gelmektedir. ince ve diizgiin iplik biikebilmek icin taramamn iyi yapilmasi gerekmektedir.
Tarak tahtas1 uzun kenar1 6ne gelecek sekilde yerlestirilir, yapagidan bir tutam alarak iki el ile
taragin ortasindan dislere gecirilir, ve her iki taraftan ¢ekilir. Kirli ve kisa lifler tahtada kalir.
Cekme esnasinda her iki elde kalan tutamlar, tekrar birlestirilerek taranir. Bu islem birkag¢ kez
tekrarlanir, taranan yapaginin liflerinin ayni yonde olmasina dikkat edilerek iist iiste ya da
yan yana konularak istiflenir. Boylece yiin lifleri egrilmeye hazir hale gelir. Taranarak
hazirlanmis olan yiinden istenilen kalinlikta iplik yapilabilir. Iplik egirmede ig, kirman, ve
cikrik olarak adlandirilan araglar kullanilir.

Egirme islemine once fitil yapmakla baslanir. Bunun i¢in taranmig lifler uzunlamasina
bir araya getirilir. Bu fitiller genellikle 2-3 cm kalinlikta /2 veya 1m uzunluktadir ve some adi
verilir (Sekil 1). Hazirlanan fitiller elektrikli ya da el ile calisan otomatik ¢ikriklar ile
biikiiliip, inceltilip iplik haline getirilmektedir (Sekil 2). Daha sonra bu ipler ya oldugu gibi ya

da istenen renkte boyanarak kullanilmaktadir.



Sekil 2. Otomatik ¢ikrik

Ipliklerin boyanmasinda dogal ve kimyasal boyalar kullanilmaktadir. ipliklerin
boyanmasinda dogal ve kimyasal boyalar kullanilmaktadir. En ¢ok kullanilan boya bitkileri ve
elde edilen renkler; kdkboya ile kirmizi, bag yapragi ile yesil, karatas ile siyah, cehri ile sari,
ceviz ve dag erigi ile kahverengi, palamut ile tetir, yabani erik ile kursunidir. Kullanilan
mordanlar ise sap, sofralik tuz, mese odun kiilii, karaboya (demir siilfat), ve tursu suyudur.

Boyamada iki yontem uygulanmaktadir, birinci yontemde boyama islemi Once
mordanla bitkinin birlikte belli bir siire kaynatilmasi daha sonra yiin ipliklerinin ¢ileler
halinde bu boyalt ve mordanli suya konarak iplikler boyay: iyice alana kadar tekrar
kaynatilmas1 esasina dayanmaktadir. ikinci yontemde ise yiin iplikler 6nce belli bir siire (10
saat) mordan ile kaynatilmakta daha sonra bitki ve mordanlanmis ytin belli bir siire tekrar (3
saat) kaynatilmaktadir. Boyanan iplikler demetler halinde kancalara asilarak iyice
kurutulmakta, bitki artiklarinin ipliklerden uzaklastirilmasi i¢in silkelenerek temizlenmekte ve

bu sekilde dokumaya hazir hale getirilmektedir (Sekil 3).

Sekil 3. Boyanmis ve kurutulmakta olan iplikler



3.2.Lif cinsleri

Tagpiar kasabasinda ¢ozgii ipine arig , atki ipine arga¢ ya da ara gecgi adi
verilmektedir. Yapilan mikroskop analizleri sonucunda Taspinar halilarinda kullanilan ilme,
¢ozgii ve atki ipliklerinin %100 yiin oldugu belirlenmistir. Iplik cinsleri yoniinden kullanilan
iplikler el dokumasi Tiirk halilar1 standardina uygunluk gostermektedir (Anonim, 1987b).
3.3.iplik numaralan

Ipliklerde numara iplik kalmlhigmmn bir 6lciisiidiir. ipliklerin numaralar1 ya birim
agirhiktaki  ipligin  uzunlugundan ya da birim uzunluktaki ipligin agirligindan
hesaplanmaktadir (Anonim, 1965) .

El dokumasi halilarda iplik numarasi tamami ile dokunacak halinin kalitesine bagh
olan bir faktdrdiir. ince kaliteli halilarda ince yani numaras: biiyiik, kaba halilarda ise kalin
yani numarasi kiiciik olan iplikler kullamlmaktadir. Ipliklerin numaralarinin dokunacak
halinin kalitesine gore degistirilmesi teknik bir zorunluluktur (Anonim, 1987a).
3.3.1.ilme ipliklerinin numaralar1

Tagpinar kasabasinda dokunan halilarda kullanilan ilme ipliklerinin numara degerleri
cizelge 1’de verilmistir.

Cizelge.l.Tagpinar halilarinin ilme ipliklerinin numara degerlerine iligkin tanitici istatistikler

Iplik cinsi Numara degeri (Nm)
[Ime N 85
ipligi X + SX 2.36:0.04
VK 0.11
Min 1.12
Max 3.19

Cizelge 1°de goriildiigii gibi incelenen halilarin ilme iplikleri numara degeri ortalamasi
2.36 £ 0.040 Nm olarak bulunmustur. Varyasyon katsayisi 0.11 olup bu sonug ipliklerin
genellikle fabrikasyon olmamasindan ileri gelmektedir.

El Dokumasi Tiirk Halilar1 (TS 43) Standardina gore Taspinar halilarinin 3 Nm ilme
ipligi kullanilarak dokunmasi gerektigi belirtilmektedir. Bu degerler g6z oniine alindiginda
genel olarak Taspinar halilarinda kullanilan ilme iplikleri El Dokumasi Tiirk Halilarn
Standardinda verilen degerlerden daha kalindir. Yani iplik numaralar1 ortalamalar
standartlara uygunluk gostermemekte ancak min. ve max degerler géz Oniline alindiginda
standarda uyan degerlere de rastlanmaktadir (Anonim, 1987b).

Tagpinar halilarinda kullanilan ilme iplikleri tek katli biikiiliip ¢ift kat cile yapilarak
dokumada kullanilmaktadir. Ilmelik Yiin Hali Iplikleri Standardmna (TS 626) gore yorede



dokunan halilarin ilme ipliklerinin numara ve kat sayisi bakimindan Strayhgarn tipi iplikler
sinifina girdigi goriilmektedir (Anonim, 1987a).

Yazicioglu (1982), Kayseri yoresinde; Kayseri ,Yahyali ve atdlye halilarinda
kullanilan yiin ilme ipliklerinin numaralarin1 sirasiyla 2.071 , 3.229 ve 4.146 Nm olarak
bulmus , varyasyon katsayilarini ise 29.93 , 20.87 ve 31.60 olarak belirlemistir. Atdlye ilme
ipliklerinin diger ipliklerden daha yiiksek varyasyon gostermesini Yahyali halilarinin bir tek
kalitede dokunuyor olmasina, Kayseri ve Atdlye halilarinin ise ¢ok degisik kalitelerde
dokunuyor olmasina baglamistir. Kayseri halilarinda kullanilan ilme ipliklerinin tamaminin
cift kat olarak kullanildig1 belirtmigtir. Ayrica ilme ipliklerinin numaralar1 géz Oniine
alindiginda standarda uymadigimi da ifade etmistir. Taspinar halilarinin ilme ipliklerinin
Kayseri ve Yahyal1 yoresinde dokunan halilardan genellikle daha kalin oldugu goriilmektedir.

Yazicioglu (1987b) Tiirk El Dokumas: yiin hali iplikleri ile Alman makine halis1 yiin
hali iplikleri lizerinde yaptig1 bir arastirmada; Kayseri, Usak, Nigde ve Konya ‘dan alinan
iplik 6rneklerinin numara degerlerini sirasityla 2.39 £ 0.22, 2.19+0.10,2.24 + 0.38 , 1.72 +
0.04 , varyasyon katsayilarini ise 9.20 ; 4.69; 16.92; 2.39 olarak tespit etmistir. Bu sonuglarin
Tagpinar halilarinin ilme iplik numaralar1 sonuglarina yakin oldugu goriilmektedir.
3.3.2.Cozgii ipliklerinin numaralan

Tagpmar halilarda kullanilan ¢ozgii ipliklerinin numara degerleri  Cizelge.2’de
verilmistir.

Cizelge.2. Tagpmar halilarinin  ¢6zgli ipliklerinin ~ numara degerlerine iligkin tanitici

istatistikler
Iplik cinsi Numara (Nm)
Cozgii ipligi N 30
X+ SX 1.33+0.04
VK 0.05
Min 0.96
Max 1.96

Cizelge 2’de goriildiigii gibi Tagpinar halilarinin ¢6zgii ipliklerinin numara degerleri
1.33 £ 0.40 Nm olarak bulunmustur. Coézgii ipligi numaras1 hali kalitesini etkileyen bir
faktordiir ve ince kaliteli halilarda ince ¢ozgii ipligi, kaba ve orta kaliteli halilarda ise kalin
¢ozgli ipligi tercih edilmektedir. Yorede dokunan halilar genellikle kaba ve orta kaliteli

oldugundan kullanilan ¢6zgii iplikleri de kalin ipliklerdir.



El Dokumasi Tiirk Halilar1 (TS 43) standardina gore Taspinar halilarinda 3 Nm iplik
kullanilarak dokunmasi gerektigi ifade edilmektedir (Anonim, 1987b). Bu degerler itibariyla
¢ozgli ipliklerinin numara degerleri standarda uygunluk géstermemektedir.

Tagpinar halilarinda kullanilan ¢6zgii ipliklerinin 3 katli oldugu belirlenmistir. Ydrede
dokunan halilarin numara ve kat sayis1 bakimindan Ilmelik Yiin Hali Iplikleri (TS 626)
standardinda verilen degerler goz oniine alindiginda Strayhgarn tipi iplikler sinifina girdigi
goriilmektedir (Anonim, 1987a).

Yazicioglu (1982), arastirmasinda Yahyali tipi halilarda kullanilan ¢dzgii ipliklerinin
numaralarina iliskin degerleri 24 6rnek hacmindeki iplikler iizerinde saptayarak ortalama
3.354 £0.596 Nm iplik kullanildigint belirtmistir. Buradan Taspinar halilarinin kalitelerinin
Kayseri yoresine oranla daha kaba oldugu sonucuna varilmaktadir.

Girigsken (1972) Dogu Anadolu bolgesinde yaptig1 ¢alismada Dogu yoresi halilarinda
¢Ozgii ipligi numaralariin ortalama 1.74 = 0.12 Nm, varyasyon katsayilarinin ise 44.82
oldugunu belirtmistir. Bulunan degerler Tagpinar halilarina yakin degerlerdir.
3.3.3.Atki ipliklerinin numaralari

Tagpmar halilarinda kullanilan atki ipliklerinin numara degerleri Cizelge.3.’de
verilmistir.

Cizelge.3. Taspinar halilarinin atki ipliklerinin numara degerlerine iligkin tanitici istatistikler

Iplik cinsi Numara
Atk ipligi n 30
X+ SX 1.70+0.03
VK 0.04
Min 1.46
Max 2.15

Cizelge 3.’de goriildigi gibi incelenen atki iplikleri numara degeri 1.70+ 0.031 Nm
olarak bulunmustur.

El Dokumasi Tirk Halilar1 (TS 43) standardina gore Taspmar 3 Nm atki ipligi
kullanilmas1 gerektigi belirtilmektedir. Bu degerler itibariyla ¢6zgii ipliklerinin numara
degerleri standarda uygunluk gostermemektedir (Anonim, 1987b).

Tagpimar halilarinda kullanilan atki ipliklerinin tamami 2 katl oldugu belirlenmistir.
[Imelik Yiin Hali Iplikleri (TS 626) standardinda verilen degerler gz oniine alindiginda
yorede kullanilan ipliklerin numara degerlerine gore Strayhgarn tipi iplik oldugu saptanmistir

(Anonim, 1987a).



Yazicioglu (1982), arastirmasinda Yahyali tipi halilarda kullanilan atki ipliklerinin
numaralarma iliskin degerleri 50 6rnek hacmindeki iplikler iizerinde saptayarak 7 katl,
ortalama 9 Ne pamuk iplik kullanildigini belirtmistir. Kayseri halilarinda ise genis bir dagilim
gosterdigini, 6, 12, 20 ve 30 Ne pamuk ipliklerin ¢esitli katlarmin atki ipligi olarak
kullanildigini ve en fazla 1.0-7.5 Ne arasinda atki ipligi ile dokuma yapildigini ifade etmistir.
Yazicioglu (1987a), bir diger arastirmasinda, dokumacilarin halida kullanacaklar1 atki ipligini
secerken halinin kalitesinin yani sira dokuyucunun bireysel 6zelliklerini (kuvvetli olma,usta
olma vb.) ve tezgahin bulundugu zemini dikkate aldiklarini belirlemistir. Tagpinar halilarinin
atki ipliklerini bu arastirmada kullanilan ipliklerden daha kalin oldugu dikkati ¢ekmektedir.
3.4.Ipliklerin biikiim yonii,biikiim sayis1 ve % uzama katsayilar

Ipliklerin biikiim sayilar1 1m birim uzunlukta bulunan kendi ekseni etrafindaki tur
sayilar ile, biikiim yonii ise ipliklerin egrilmesi sirasinda liflerin sag veya sol tarafa biikiimlii
olmalarina gore Z ya da S harfleriyle ifade edilmektedir. Genel olarak iplik yapiminda lifler
ya tek kathi olarak biikiilmekte ya da tek kath biikiilmiis ipliklerin birka¢ tanesi bir arada
yeniden biikiilerek iplik {tretilmektedir. Dokunacak iiriiniin cinsine ve kalitesine iplik
belirlenmektedir (Yakartepe ve Yakartepe, 1995).

Tek katli birkag ipligin birlikte bir kez daha biikiilmeleri ile elde edilen iplikler daha
fazla kopma mukavemeti gosterdiklerinden mukavemetin fazla olmasi arzu edilen
dokumalarda kullanmilmaktadir. Ipliklerde biikiim sayismin artirilmasi ile mukavemetin de
artacagl bilindiginden el dokumasi halilarin ¢6zgiilerinde biikiim sayis1 fazla olan iplikler
kullanilmaktadir. El dokumasi halilarin ilme ipliklerinde de ise ipliklerin mukavim
olmalarindan ¢ok dokumay1 kolaylastiric1 6zellikler tagimasi arzu edilmektedir. Bu nedenle
biikiim sayis1 az yani kolay kopabilen iplikler tercih edilmektedir. Diger yandan el dokumasi
hali ipliklerinin diisiik biikiimlii olmas1 yaninda % uzama oranlarnin fazla olmasi bu tiir
ipliklerin kalitesini daha da diislirmektedir. Biikiilen ipliklerde biikiimiin tekrar acilmasi
esnasinda meydana gelen uzama miktarinin orijinal uzunluga gore gosterdigi farkin % olarak
ifadesi % uzama oranin1 vermektedir. Diger yandan El dokumasi hali ipliklerinin diisiik
biikiimlii olmas1 yaninda % uzama oranlarinin fazla olmasi bu tiir ipliklerin kalitesini daha da
diisiirmektedir.(Yazicioglu, 1987b; Anonim, 1988).
3.4.1.ipliklerin biikiim yonii

Taspmar halilarinda biikiim yonii Iplik Numara ve Teks Degeri Tayini (TS 244)
standardinda belirtilen esaslara gore tayin edilmis ve ilme ipliklerinin biikkiim yoniiniin Z,

cozgii ve atki ipliklerinin biikiim yoniiniin ise S oldugu belirlenmistir (Anonim, 1965).
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Yazicioglu (1982), Kayseri yoresinde ¢ozgii ipliklerinin biikim yoniiniin genellikle S
oldugunu, az miktarda Z biikiim yonlii ¢6zgi ipliginin de kullanildigini saptamustir.
3.4.2.1lme ipliklerinin biikiim ve % uzama katsayilar

Taspinar halilarinda kullanilan ilme ipliklerinin biikiim ve uzama katsayilarini iliskin
sonuclar Cizelge 4’de verilmistir.

Cizelge.4.Tagpmar halilarinin ilme ipliklerinin biikiim ve uzama degerlerine iliskin tanitici

istatistikler
Iplik cinsi Biikiim (tur/m) Uzama (%)
[Ime ipligi n 85 85
X+ SX 126.43+3.091 5.03£0.141
VK 812.69 1.71
Min 76.00 2.00
Max 212.00 8.40

Cizelge 4’den de anlasildigi gibi incelenen ilme iplikleri biikiim degerinin ortalama
126.43+ 3.091 tur/m oldugu bulunmustur. Varyasyon katsayis1 812.69 ile oldukca genis bir
dagilim gostermektedir. Bu da ipliklerin motorlu ya da el cikriklarinda biikiilmesinden
kaynaklanmaktadir.

El Dokumas: Tiirk Halilar1 Standardi (TS 43) standardina gore Tagpinar halilarinda
250 Tur/m degerinde ilme ipligi kullanilmas1 gerektigi belirtilmektedir. Bu degerler itibariyla
ilme ipliklerinin biikiim degerleri standarda uygunluk géstermemektedir (Anonim, 1987b).

Yazicioglu (1982), arastirmasinda, Tagpinar halilarinda oldugu gibi, Yahyali, Kayseri
ve atolye tipi halilarda kullanilan ilme ipliklerinin biikiimlerine iliskin degerlerin olmasi
gereken standart degerlerin altinda oldugunu belirtmistir.

Yazicioglu (1987b) , yiin hali iplikleri iizerinde yaptig1 arastirmada, Kayseri, Konya,
Usak ve Nigde yorelerinden alinan ilmelik yiin hali ipliklerinin biikiim degerlerinin sirasiyla
83.62 £ 13.851, 90.40 £ 14.763, 79.82 + 16.290, 182.67 £+ 70.658 oldugunu, bu degerlere ait
varyasyon katsayilarinin ise sirasiyla 16.654, 16.330, 20.834, 38.681 oldugunu belirtmistir.
Burada aragtirmadaki 28 adet drnek icerisinden Nigde yoresinden alinan iplik drneklerinin en
fazla biikiim sayisina sahip O6rnekler oldugunu ifade etmistir. Bu degerlere bakildiginda
Taspmar halilarinin ilme ipliklerini biikiim degerlerinin Kayseri, Konya, Usak ve Nigde
yorelerinden alinan ilmelik yiin hali ipliklerinin biikiim degerlerinden daha yiiksek oldugu
dikkati ¢cekmektedir.

Cizelge 4°de goriildiigii gibi incelenen ilme ipliklerinin % uzama degerleri ise 5.03

+0.141 olarak bulunmustur.
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Yazicioglu (1987b) , yiin hali iplikleri iizerinde yaptig1 arastirmada, Kayseri, Konya,
Usak ve Nigde yorelerinden alinan ilmelik yiin hali ipliklerinin % uzama degerlerinin
sirastyla 2.30 £ 0.802, 2.48 £ 0.857, 2.11 £ 1.070 , 4.76 + 3.308 oldugunu, bu degerlere ait
varyasyon katsayilarinin ise sirsiyla 32.42 , 34.55, 50.75 , 69.47 oldugunu belirtmistir. Bu
rakamlardan Tagpmar hali ipliklerinin % uzama degerlerinin yiiksek oldugu goze
carpmaktadir.

Genel olarak her hangi bir hali ipliginin % uzama miktar1 ne kadar fazla olursa ipligin
kalitesi o oranda diismektedir. Bir ipligi olusturan tek lifler ne kadar uzun olursa birbirleri
lizerine sarilabilme yetenekleri de o kadar cok olmakta ve dolayisiyla iplikler biikiimler acilsa
bile her hangi bir sekil degistirme gostermeksizin kalabilmektedirler. Ipligi olusturan tek
liflerin kisa olmasi1 halinde ise biikiimler acildiginda iplikler deforme olmakta ve ¢ok biiyiik
oranlarda % uzama gostermektedirler. Taspinar halilarinda kullanilan ilme ipliklerinin %
uzama degerlerinin biiylik olmas1 ipliklerin kalitelerinin ¢ok iyi olmadigini géstermektedir.
3.4.3.Cozgii ipliklerinin biikiim ve % uzama katsayilari

Tagpmar halilarinda kullanilan ¢6zgti ipliklerinin biikim ve % uzama degerleri
Cizelge. 5°de verilmistir.

Cizelge.5. Tagpiar halilarinin ¢6zgii ipliklerinin biikiim ve uzama degerlerine iligskin tanitici

istatistikler
Ip cinsi Biikiim (tur/m) Uzama (%)
Cozgii ipligi N 30 30
X+ SX 216.83+8.460 3.38+0.254
VK 2148.00 1.95
Min 120.00 2.10
Max 274.00 7.60

Cizelge 5’de goriildiigii gibi incelenen ¢6zgii ipliklerinin biikiim degeri 216.83+ 8.460
tur/m olarak bulunmustur. Varyasyon katsayisi 2148. 00 gibi biyik bir dagilim
gostermektedir. Cozgii iplikleri fabrikasyondur fakat biikiim sayilarimin 120.00 ile 274.00
arasinda degisiyor olmasi ipliklerin farkli yerlerden temin edilmesinden kaynaklanmaktadir.

El Dokumasi Tiirk Halilar1 Standardi (TS 43) standardina gore Taspinar halilarinda
250 Tur/m degerinde ¢Ozgii ipligi kullanilmasi gerektigi belirtilmektedir. Bu degerler
itibartyla ¢ozgii ipliklerinin biikiim degerleri ortalamalar1 standarda uygunluk gdstermemekte,
min. ve max. degerler goz Oniine alindiginda ise standarda uyan degerlerin oldugu

goriilmektedir (Anonim, 1987b).
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Yazicioglu (1982), aragtirmasinda kaba kalite halilarda kullanilan ¢6zgii ipliklerinin
biikiim sayisinin az oldugunu ve diizgiin bir dagilim gostermedigini buna karsilik iyi kaliteli
halillarda kullanilan ¢6zgii ipliklerinin hem biikiim sayilarinin ¢ok oldugunu hem de
biikiimlerinin ipligin her yanina muntazam olarak dagildigini belirtmistir.

Taspinar halilarinda kullanilan ¢6zgii ipliklerinin % uzama katsayilari ise ¢izelge 5°de
goriildiigii gibi ortalama olarak 3.38 +0.254 bulunmustur. Taspinar halilarinda kullanilan
¢ozgli ipliklerinin % uzama katsayilarinin diisiik oldugu belirlenmistir.

Yazicioglu (1982), arastirmasinda en kaliteli halilarin dokutulmasinda kullanilan
30/18 Ne ¢ozgii ipliklerinin uzama degerlerinin en diisiik varyasyon katsayis1 gdsterdigini ve
bu ipliklerin her yonden diizgiin ve homojen oldugunu belirtmistir. Yahyali halilarinin %
uzama oranlarinin ortalama 3.412 £+ 0.209 oldugu ifade edilmistir. Bu degerler Taspinar
halilarinin ¢6zgii iplerinden elde edilen degerlere yakindir.
3.4.4.Atki ipliklerinin biikiim ve % uzama katsayilari

Taspinar halilarinda kullanilan atki ipliklerinin biikkiim degerleri Cizelge.6’da
verilmistir.

Cizelge.6.Tagpinar halilariin atki ipliklerinin biikiim ve uzama degerlerine iliskin tanitict

istatistikler
Ip cinsi Biikiim (tur/m) Uzama (%)
Atki ipligi n 30 30
X+ SX 157.55+4.085 6.14+0.273
VK 498.84 2.26
Min 115.00 2.90
Max 187.00 8.80

Cizelge 6°da goriildiigii gibi incelenen atki ipliklerin biikiim degeri ortalama 157.55 +

4.085 tur/m olarak bulunmustur.

El Dokumas:1 Tiirk Halilar1 Standardi (TS 43) standardina gore Tagpinar halilarinda
175 Tur/m degerinde ilme ipligi kullanilmas1 gerektigi belirtilmektedir. Bu degerler itibariyla
atki ipliklerinin biikiim degerleri standarda uygunluk géstermemektedir (Anonim, 1987b).

Yazicioglu (1982), arastirmasinda Yahyali halilarinda kullanilan atki ipliklerinin
biikiim sayilarini 50 6rnek {izerinde analiz etmis ve biikiim degerinin metrede 261.60 £+ 39.992
oldugunu belirtmistir. Kayseri tipi halilarda kullanilan atki ipliklerinde standarda gore olmast
gereken biikkiim sayilarimin an az 100 ve en ¢ok 200 adet/m oldugu ancak uygulamada
kullanilan ipliklerdeki biikiim sayisinin en az 53.36 ve en ¢cok 310.96 oldugu ifade edilmistir.
Taspinar halilariin atki ipliklerinin biikiim degerinin bu degerlerle kiyaslandiginda diisiik

oldugu goriilmektedir.
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Taspinar halilarinda kullanilan atki ipliklerinin %uzama katsayilar1 c¢izelge 6°da
goriildiigi gibi ortalama 6.14 + 0.273 olarak bulunmustur. Tagpinar halilarinda kullanilan atki
ipliklerinin % uzama katsayilar1 ortalamalarinin diisiik oldugu belirlenmistir.

Yazicioglu (1982), arastirmasinda Yahyali halilarinda kullanilan atki ipliklerinin
uzama oranlarin1 50 6rnek tlizerinde analiz etmis ve %10.0 £ 0.6324 oldugunu belirtmistir.
Kayseri tipi halilarin atki ipliklerinin uzama o6zellikleri yoniinden tek diize bir dagilim
gosterdigini ifade etmistir. Taspinar halilarinin atki ipliklerinin % uzama degerinin bu
degerlerle kiyaslandiginda diisiik oldugu goriilmektedir.
3.5.ipliklerin kat sayilari

Tagpinar halilarinda kullanilan ¢6zgii ipliklerinin 2 ya da 3 kathh oldugu, ilme
ipliklerinin biikiiliirken tek kath biikiildiigii ancak dokuma esnasinda ¢ift katli dokundugu,
atki ipliklerinin ise tek katli oldugu belirlenmistir. Deniz (1994), Tagpmar’da ¢ozgii ve ilme
ipliklerinin ¢ift katli, atki ipliklerinin ise tek katli oldugunu ifade etmistir. Iplikler iizerindeki
arastirma ayni1 yorede farkli tarihlerde yapildigi icin atki iplikleri ayn1 6zellik de olsa bile
¢ozgl ile ilme ipliklerinin kat sayilarinda degisme oldugu dikkati cekmektedir.
4.SONUC VE ONERILER

Tagpinar halilar1 tarihi 6nemi olan ve diinya hali literatiiriine girmis yore

halilarindandir (Sekil 4).

Sekil 4. Tagpimar halis1

Taspinar halilarinin Tiirk hali sanatinda belli bir yerinin olmasinin nedenlerinden biri
de kullanilan malzemenin yani ilme, ¢6zgii ve atki ipliklerinin kaliteli olmasidir. Gliniimiizde
iiretilen Tagpinar halilarinda kullanilan ipliklerin lif cinsi ge¢miste oldugu gibi yiindiir ayrica
TS 43’de belirtilen lif cinsi kriterine uygun diismektedir. Ilme, atki ve ¢dzgiide yiin iplik
kullanilmas1 Tagpinar halilarinin  karakteristigi oldugundan bu o6zellik korunmali ve
stirdiiriilmelidir. Ancak TS 43’de verilen diger kriterler gbz Oniine alindiginda iplik
numaralart agisindan daha kalin, biikkiim sayisi ve % uzama degerleri agisindan daha kaba
ipliklerin iiretildigi ve kullamldig: dikkati ¢ekmektedir. Iplik iiretiminde daha dikkatli ve
0zenli olunmali, hem koyun yetistiriciligi yapan hem de kendi ipligini kendi iireten aileler bu

konuda bilinglendirilmeli ve egitilmelidir. Yorede hali dokumaciligi gelir saglamak amaciyla
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yapilmaktir ancak kaliteli malzemeyle dokunan halilarin daha kaliteli olacagi ve elde edilecek

gelirinde o oranda artacag1 g6z 6niinde bulundurulmalidir.
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