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OZET
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GELENEKSEL EL SANATLARININ YAPIM SURECLERININ
BELGELENMESINDE SISTEMATIK SUREC MODELLERININ
KULLANILMASI: MiMARI KUNDEKARI ORNEGI

Baskent Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii

Mimarhk Anabilim Dah

2021

Toplumlarin gegmisinden izler tasiryan somut olmayan kiiltiirel miras dgeleri, glinlimiizde
yasanan kiiresellesme sonucunda kaybolma tehlikesi yasamaktadir. Bu durumun sonucu
olarak, somut olmayan Kiiltiirel miras kapsamindaki gelencksel el sanatlarina olan
farkindalig1 artirmanin ve bu sanatlarin siirdiiriilebilirliginin saglanmasinin 6nemi artmakta,
fakat zanaat iiretim siiregleri ortiik bilgiye dayandigi igin bu siireglerin agik hale getirilip
belgelenmesinde ve gelecek nesillere aktarilmasinda zorluklar yasanmaktadir. Belirtilen
problemleri iyilestirmek i¢in bu tez, geleneksel Tiirk el sanatlarindan biri olan kiindekarinin
yapim yontemlerinin ve kiindekari yapimu ile ilgili bilgilerin sistematik siire¢ modelleri ile
belgelenmesini amaglamaktadir. Calisma kapsaminda veriler; literatiir taramasi, kiindekari
sanatini uygulayan zanaatkarlarla gorligme yapilmasi ve kiindekari yapim siireglerinin kayit
altina alinmasi ile elde edilmistir. Literatiir taramasi ve goriismelerden elde edilen veriler
sonucunda, IDEFO siire¢ modelleme teknigi ile kiindekari sanat1 yapim agamalarini gosteren
stire¢ modelleri olusturulmustur. Bu modeller, kiindekari yapimi i¢in gerekli olan bilgileri
grafiksel olarak temsil etmektedir. Uretilen siire¢ modellerinin dogrulanmasi ve onaylanmasi

zanaatkarlarla goriistilerek gerceklestirilmistir.

ANAHTAR KELIMELER: Kiindekari, Ahsap Isciligi, Zanaat, Siire¢ Modelleri, IDEFQ



ABSTRACT

Giilizar Biisra KILIC

UTILIZATION OF SYSTEMATIC PROCESS MODELS FOR DOCUMENTING
THE CONSTRUCTION PROCESSES OF TRADITIONAL HANDICRAFTS: THE
CASE OF ARCHITECTURAL KUNDEKARI

Baskent University Institute of Science

Department of Architecture

2021

As a result of globalization, intangible cultural heritage elements, which include traces of
the past of societies, are in danger of extinction. Due to this situation, developing awareness
about traditional handicrafts and ensuring the sustainability of them has been becoming
increasingly important. However, since craft production processes are based on implicit
knowledge, some difficulties have been experienced in documenting and transferring them
to the next generations. In order to alleviate these problems, this thesis aims to document the
construction methods and related knowledge of kiindekari, which is a traditional Turkish
handicraft, using systematic process models. In the study, the data were collected through a
literature review, interviews with kiindekari craftsmen and by recording the production
processes of kiindekari. According to the data gathered from the literature review and the
interviews, process models which show the production stages of kiindekari were created with
the IDEFO process modeling technique. These models represent the knowledge required for
kiindekari production graphically. The verification and validation of the process models

were done by the interviews with the kiindekari craftsmen.

KEYWORDS: Kiindekari, Woodworking, Craft, Process Models, IDEFO
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1. GIRIS

Gliniimiizde yasanan kiiresellesme sonucunda Kkiiltiirler aras1 farklar ortadan
kalkmakta ve geleneksel kiiltiirler yok olma tehlikesi yasamaktadir. Bu durum karsisinda
ulusal ve uluslararas1 orglitler tarafindan kiiltiirel mirasin siirdiiriilmesi i¢in c¢aligmalar
yapilmaktadir. UNESCO’nun 2003 tarihli Somut Olmayan Kiiltiirel Mirasin Korunmasi
Sozlesmesi bu konuda farkindaligi artirmayir amacglamaktadir. Toplumlara ait sézli
anlatimlari, toplumsal uygulamalari, gdsteri sanatlarini, doga ve evrenle ilgili uygulamalar
ve geleneksel el sanatlarini kapsayan somut olmayan kiiltiirel mirasa yonelik ulusal ve

uluslararasi olarak duyarliligi arttirmak hedeflenmistir [1].

Bu calisma, somut olmayan Kkiiltiirel mirasin 6nemli bir dgesi olan geleneksel el
sanatlarinin  yapim  siireclerinin  belgelenmesinde sistematik siireg modellerinin
kullanilmasmi konu almaktadir. Geleneksel el sanatlari iiretim siirecleri ortiik bilgiye
dayandigi icin bunlarin belgelenmesi ve yeni nesillere aktarilmasinda zorluklar
yasanmaktadir. Silire¢ modellerinin zanaat siireclerinin temsilinde kullanilmast yeni
gelismeye baslayan bir alan olup heniiz iilkemizde 6rnegi bulunmamaktadir. Bu nedenlerle
mevcut caligma, bahsedilen arastirma a¢igmmi kapatmak tiizere geleneksel Tirk el
sanatlarindan biri olan ve ayni zamanda geleneksel mimarinin 6nemli bir 6gesi olan
kiindekarinin yapim yontemlerinin ve kiindekari yapimu ile ilgili bilgilerin sistematik siireg

modelleri ile belgelenmesini amaglamaktadir.

Bu arastirma kapsaminda veriler; literatiir arastirmasi, kiindekari sanatin1 uygulayan
zanaatkarlarla goriisme yapilmasi, kiindekari yapim siireclerinin fotograf-video ¢ekimi ve
alanda alinan notlar ile kayit altina alinmasi ile elde edilmistir. Literatiir aragtirmasi ve
goriismelerden elde edilen veriler sonucunda, kiindekari sanat1 yapim asamalarini anlatan
siire¢ modelleri olusturulmustur. Uretilen siirec modellerinin dogrulanmas1 ve onaylanmasi

kiindekari ustalarinin olusturulan modelleri incelemesiyle gerceklestirilmistir.

Calismanin ikinci boliimiinde Somut Olmayan Kiiltiirel Miras Soézlesmesi, dijital
kiiltiirel miras, geleneksel el sanatlarinin kapsami ve teknolojiyle iliskisi agiklanmustir.
Ucgiincii  boliimde, kiindekari sanatinin tarihsel gelisimi, yapim teknigi, kullanilan
malzemeler ve yiizey siisleme teknikleri irdelenmistir. Dordiincii boliimde, siire¢ modelleri
ve kullanim alanlar1 hakkinda bilgi verilip slireg modelleme tekniklerinden veri akis

diyagrami, DSM (Design Structure Matrix), BPMN (Business Process Modeling Notation)



ve IDEFO (Integration Definition for Function Modelling) incelenmistir. ilerleyen
bolimlerde arastirmanin yontemi ve bulgulari hakkinda bilgi verilmistir. Bu tez; genel
degerlendirmenin yapildig1 “tartisma” ve “sonu¢” boliimlerinin ardindan, “kaynaklar” ve

“ekler” boltimleriyle sonlanmaktadir.



2. SOMUT OLMAYAN KULTUREL MIiRAS, ZANAAT VE

TEKNOLOJI

Giiniimiizde kaybolma tehlikesi altinda bulunan kiiltirel miras &gelerinin
devamliliginin saglanmasina yonelik olarak UNESCO (United Nations Educational,
Scientific and Cultural Organization), Somut Olmayan Kiiltiirel Mirasin Korunmasi
Sozlesmesi’ni kabul etmistir [1]. Bu sozlesme, kiiltiirel varliklarin nesilden nesile
ulastirilmasimi hedeflemektedir. S6zlesmenin ikinci maddesinde; somut olmayan kiiltiirel
miras, topluluklarin kiiltiiriine ait uygulamalar, anlatimlar ve bu kiiltiirii yansitan araglar,
geregler ve mekanlar olarak tanimlanmistir. Sozlesme; kiiltiirel miras ogelerinin
arastirilmasini ve incelenmesini, miizelerde sergilenmesini ve Kitle iletisim araglarinda bu
degerlerin yer almasimi amaglamaktadir [2]. El sanatlar1 gelenegini de kapsayan bu sézlesme

kiiltiirel miras 6gesi olarak solenleri, gosteri sanatlarini ve sozlii anlatimlari igermektedir [3].

El sanatlar1, insanoglunun ihtiyaclarini karsilamak amaciyla ortaya ¢ikmistir. Zamana
ayak uyduran el sanatlari i¢inde yer aldig1 toplumun 6zelliklerinden etkilenerek “geleneksel”
nitelikler kazanmistir [4]. El sanatlari ge¢misten giiniimiize Ogrenilerek gelmesinin
sonucunda, toplumlarin sahip oldugu kiiltiirlerin kusaktan kusaga aktarilmasini da saglayan
degerlerdir. Zanaat olarak da adlandirilan bu sanatlar; el becerisi ve kisisel yeteneklere
dayanarak kendine 6zgii yapim teknigiyle gergeklestirilen toprak, ahsap, cam, metal vb.

hammaddeler kullanilan ugrasilardir [5].

Geleneksel el sanatlarimiz bu tez ¢alismasinda incelenen kiindekari sanatina ek olarak
kilimcilik, tas isciligi, bakircilik, kege yapimciligi, kalemisi vb. olarak siralanabilir.
Geleneksel Tiirk el sanatlar1 genel olarak yapiminda kullanilan hammadde dikkate alinarak
siniflandirilmaktadir. Somut Olmayan Kiiltiirel Miras Ulusal Envanteri’nde geleneksel
sanatlarimizdan 110 sanatimiz yer almaktadir. Kiindekari sanati ise 01.0086 envanter
numarasi ile klasik Tiirk siisleme ve el sanatlar1 grubunda Karaman iline ait olarak bu
envanterde bulunmaktadir [2]. Gegmiste el isciligiyle ya da basit el aletleriyle
gerceklestirilen bu sanatlarimiz giiniimiizde ise teknolojinin sagladigi olanaklarla mekanik

araclarla yapilabilir hale gelmistir.



2.1. Dijital Kiiltiirel Miras

Kiilttirel miras, toplumlarin gegmisi ve gelecegi arasinda koprii gorevi gormektedir.
Kiiltiirel mirasin korunmasi1 ve kusaktan kusaga aktarilabilmesi bu mirast belgeleme
caligmalariyla miimkiin olmaktadir. Belgeleme c¢aligmalarinda geleneksel yontemlerin yani
sira gelisen bilgi ve iletisim teknolojilerinden de faydalanilmaktadir. Dijital kiiltiirel miras
(Digital Heritage) kavrami; kiiltiirel degerlerin korunmasi i¢in bu kiiltiirel degerlerin
sayisallagtirilmas1 anlaminda ya da kiiltiirel mirasla ilgili olarak dijital ortamda meydana
gelmis sayisal bilgi i¢in kullanilan bir terim olmustur [6]. Kiiltiirel mirasin temsili i¢in dijital
ortamda yeni yollar bulmay1 amaglayan bu konu ile ilgili son yillarda yapilan ¢aligmalar

artmistir [7].

Dijital kiiltiirel miras, insan bilgisi ve ifadelerini kapsayan 6zgiin kaynaklardan
olusmustur. Bu kaynaklarin igeriginde kiiltiirel, egitimsel, bilimsel ve yonetimsel bilgilerin
yani sira teknik, yasal, tibbi ve diger tiirde bilgiler de yer almaktadir. Dijital kiiltiirel miras,
mevcut analog kaynaklardan dijital forma doniistiiriilmiis ya da dijital ortamda iiretilmis
sayisal bilgilerden meydana gelmektedir. Bu alanda metinler, ¢evrimi¢i veri tabanlari,
cizimler, gorseller, ses kayitlar1 ve web sayfalarindan olusan genis bir sayisal materyal
icerigi bulunmaktadir [8]. Teknolojideki degisimlerden kaynakli yazilim ve donanimda
gergeklesebilecek eskime, kaynaklar ile ilgili olan belirsizlikler ve korumaya iliskin yasal
eksiklikler dijital miras1 olumsuz etkilemektedir. Dijital kiiltiirel miras kapsamindaki
kaynaklarin kalici bir degere ve Oneme sahip olmalari nedeniyle gelecek nesiller igin
korunmalar1 gereklidir. Stirekli olarak gelisen bu kaynaklar, diinyanin herhangi bir yerinde

bulunabilir ve insan bilgi ve ifadelerinin herhangi bir alaninda olabilirler [9].

Dijital olarak gerceklestirilen ¢alismalar kapsaminda, web ortamindaki igerikler ve
uygulamalar belgelenmektedir. Web arsivlerinin yani sira ulusal kiitiiphaneler, miizeler,
ulusal ve uluslararasi organizasyonlar dijital materyalleri koruma ve arsivleme c¢alismalari
yuriitmektedir. Ulusal olarak gelistirilen dijital arsivleme projeleri bilginin saklanmasini,
hizmete sunulmasini ve bdylelikle dijital kiltiir mirasinin  gelecek kusaklara

aktarilabilmesini amaglamaktadir [8].

Ulkemizde basili kaynaklarin ve el yazmalarmin dijital ortama taginmasindan sonra
tarihi mekanlar, miizeler, saraylar, camiler, kiliseler ve arkeolojik alanlar dijitallestirilmistir.
Kiiltiir miras1 kavrami kapsamindaki her materyalin (metin, gorsel, hareketli goriintii, ses

kayitlari, miize materyalleri, vb.) web ortaminda erisimi saglanmistir [10]. Bu ¢aligmalara



ek olarak son yillarda kiiltiirel miras ¢aligmalari igin sanal gerceklik (Virtual Reality) ve
artirilmis gergeklik (Augmented Reality) uygulamalart gelistirilmis, bu ¢alismalarda lazer
tarama teknolojisi ve fotogrametri yontemi kullanilarak ti¢ boyutlu modelleme uygulamalari
kullanilmustir [11]. Sanal gergeklik uygulamalari, antik bolgelerin ve buluntularin sayisal
olarak gergekei bir sekilde yeniden insa edilmesini hedeflemektedir. Artirilmis gergeklik
uygulamalari, ti¢ boyutlu olan sanal nesnelerin gergek ortam goriintiilerine gergek zamanli

olarak eklenmesini amaglamaktadir [10].

Son zamanlarda yayginlasan Yap1 Bilgi Modellemesi ise (BIM), sayisal bir ortamda
disiplinler arasi bilgi paylasimini saglayan biitiinlesik bir siire¢ sunmaktadir. BIM, bilgisayar
destekli tasarim (CAD) ve bilgisayar destekli iiretim (CAM) tekniklerini gerceklestirebilen
nesne yonelimli bir teknoloji olarak da tanimlanmaktadir [12]. BIM teknolojilerinden tarihi
kiiltiirel miraslarin korunmasinda da faydalanilmaktadir ve bu uygulamalar heritage BIM
(HBIM) olarak adlandirilmaktadir.

Heritage BIM, kiiltiirel mirasin modelleme uygulamasi asamasinda parametrik
kiitliphane nesnelerini ve modelleme tekniklerini kullanan bir Yapt Bilgi Modellemesi
uygulamasidir. Bu siiregte, lazer tarama teknolojisi ve fotogrametri yontemi ile kiiltiirel
miras hakkinda veriler toplanmaktadir [13]. Lazer tarama teknolojisi ile gergek zamanli
olarak bir nesne iizerindeki {i¢ boyutlu noktalar otomatik olarak kaydedilmekte ve nesnenin
ic boyutlu nokta bulutu olusturulmaktadir. Fotogrametri, fotograflardan dogru 6l¢timleri ve
ti¢ boyutlu verileri belirlemek amaciyla kullanilmaktadir [14]. Ardindan Kiiltiirel mirasa
iliskin mevcut veriler, sanal bir temsilinin olusturulmasiyla dijital bir forma
doniistiiriilmektedir. Uretilen sanal model iizerinde farkli disiplinlerden katilimcilar

calisabilmektedir [15].

Disiplinler aras1 bilgi paylasimi ile birlikte ¢ok disiplinli olarak gelisen HBIM,
verilerin toplanmasi asamasindan sonra parametrik agidan zengin bu nesnelerin mevcut
verilerine dayali bir geometrik g¢erceve ilizerine eslestirilmesiyle gerceklestirilmektedir.
Mimari elemanlar1 temsil eden parametrik nesneler grafiksel olarak olusturulmakta ya da
kodlanmaktadir. Ortaya ¢ikan HBIM, gorsellestirmeye ek olarak belgeleme, koruma ve

analiz galismalari i¢in de kullanilmaktadir [16].

Dijital kiiltiirel miras alanindaki ¢aligmalara bakildiginda bu alanin yeni gelismeye
baslayan bir alan oldugu ve giderek daha c¢ok arastirmacinin ilgisini ¢ektigi sdylenebilir.

Ayrica, bu alanda yapilan calismalarin ¢ogu somut kiiltiirel miras Ogelerinin



gorsellestirilmesine (ilirlin modellerine) yogunlasmistir. Somut olmayan kiiltiirel mirasin
dijitallestirilmesi daha geriden gelmektedir. Bu durum somut olmayan kiiltiirel mirasla ilgili

bilgilerin elde edilmesi ve sayisallastirilmasindaki zorluklardan kaynaklanmaktadir.

2.2. Sayisal Zanaat Kavram

Gliniimiizde kiiresellesmenin kiiltiirel, toplumsal ve ekonomik olarak olumsuz
etkilerinden dolay1 yerel ve ulusal kiiltiirler yok olma tehlikesi yasamaktadir. Bu nedenle
kiiltiirlerin tagiyiciligi gorevini gergeklestiren zanaatlarin korunmasi gerekli hale gelmistir.
Zanaatlarin yeniden canlandirilmasi amaciyla yazili ve gorsel basinda da bu sanatlara ilgi
yogunlasmustir [17]. Bununla birlikte giderek 6n plana ¢ikan yapma eylemi sosyal alanda ve
egitimde yayginlasmig ve her bireyin sayisal yapim teknolojileri yardimiyla kendin-yap
(DIY) iiriinler olusturdugu bir “maker kiiltiirii”” ortaya ¢ikmustir [18]. Ulkemizde bu amaca
yonelik yapim (maker) fuarlar1 diizenlenmekte ve Fab Lab adi verilen sayisal {iretim

mekanlar1 olusturulmaktadir.

Dijitallesmeyle birlikte; 6gretme ve Ogrenmeye dayali bir siirecten olusan ve el
becerisinin yani sira kisisel yeteneklere de dayanan zanaatlarda tiretim sekli ve kullanilan
malzemeler degisime ugramistir. Dijital yontemler, teknikler ve araglar yapim siirecine ilave
edilmistir. Boylelikle, tasarim ve iiretim siiregleri biitiinlesmis ve sayisal zanaat kavrami
ortaya ¢tkmistir [19]. McCullough, [20] zanaat siireglerindeki ortiik bilginin dijital tiretimle
birlestigi dijital ¢agda kapsamli bir sayisal zanaat diisiincesine ihtiyacimiz oldugunu ifade
etmektedir. Ayn1 zamanda, sayisal zanaatin 6ngoriillemeyen sonuglara sahip algoritmalar
kullanilarak sanal malzemelerle olusturulabilecegini de belirtmektedir. Giiniimiizde
geleneksel yapim yontemlerinden teknolojik gelismelerin etkili oldugu dijital yapim
yontemlerine dogru bir ge¢is olmaktadir. Bu yontemlerde dijital tasarim, hizli prototipleme
ve CAD-CAM yazilimlar etkilidir. Geleneksel olan zanaat siireglerinde fiziksel olarak

malzemelerle yakinlik ve beceri gerekli olurken, dijital yontemlerde mekén faktorii ortadan
kalkabilmektedir [21].

Gelisen teknolojiler karmasik uygulamalar1 gergeklestirmek i¢in kullanicilara birtakim
avantajlar sunmaktadir. Otomatik makinelerin liretim siirecinde el isciliginin yerini aldig1
zamanlar oldugu gibi bu siiregte el is¢iligi ile beraber kullanildigi yapim asamalar1 da
goriilmektedir. Teknolojinin ilerlemesiyle birlikte el is¢iligi ve teknoloji birbirinden ayri

diistinilmemektedir ve bu durum birgok zanaatda yayginlasmistir. Gelisen teknolojilerin



kullaniminin zanaat uygulamalarina el becerisi, el géz koordinasyonu, neden sonug iliskisi

ve desen tanimlama gibi 6zellikler bakimindan benzer oldugu da disiinilmektedir [22].

2.3. Zanaat ve Teknoloji

Tiim diinyay1 etkileyen Sanayi Devriminden sonra yeni sanat akimlari ve tasarim
hareketleri ortaya ¢ikmistir. Bu tasarim hareketlerden biri olan Arts and Crafts, makinelesme
karsit1 olarak zanaati ve el is¢iligini 6n planda tutmustur. Arts and Crafts hareketi, on
dokuzuncu yiizyilin ikinci yarisinda William Morris 6nciiliigiinde Ingiltere’de ortaya
cikmigtir [23]. Bu hareket ilerleyen zamanlarda Fransa’da Art Nouveau, Almanya’da
Jugendstil, Avusturya’da Sezessionstil gibi yeni olusumlarin meydana gelmesine de neden
olmustur. Fransa’da ortaya ¢ikan Art Nouveau, endiistrilesmenin karsiti olmayan bir hareket
olmustur ve ardindan gelen Bauhaus’a onciiliikk etmistir. 1919-1933 yillarinda Almanya’da
varligini siirdiiren Bauhaus, zanaat ve endiistriyi bir arada bulundurmus ve usta-cirak iliskisi
icinde egitim veren bir tasarim okulu olmustur [24]. 21. ylizyildaki bilgisayar destekli
tasarimlar ve tiretim asamalar1 ile gelisen yontemler zanaat siiregleri ve teknoloji arasindaki

etkilesimi kagmilmaz hale getirmistir.

Teknoloji sdzctigiiniin Latince’deki karsiligi “Technoslogos” olarak iki kelimenin
birlesimiyle karsimiza ¢ikmaktadir. “Techne” sanat ya da zanaat anlamina, “logos” ise bilim
anlamina gelmektedir [25]. Zanaat; kurallar1, teknikleri ve araglari ile biitiinlesik bir {iretim
seklidir. Bu tretim bigimi gelisen bilim ve teknolojiyle degisimler ve dontisiimler

yasamaktadir [26].

McCullough, [20] dijital yontemler araciligiyla makinelerin ve insanlarin (zihinsel ve
fiziksel) becerilerinin birlestirilebilecegini belirtmektedir. Bunun sonucu olarak, sayisal
imalat makineleri (CNC, ii¢ boyutlu yazici, lazer kesici vb.) yardimiyla tasarimlar ti¢ boyutlu
fiziksel bir forma doniistiiriilebilmektedir. Bilgisayar destekli tasarimlar ve iiretim ile
stirecler kisalmistir ve dijital baski ile sonug¢ triine daha hizli ulasilabilmektedir [27].
Teknoloji kullanimimin kisisel bilgi birikimine olan ihtiyact ortadan kaldirdigi ve bu
durumun insan hatasini en aza indirmeye katkida bulundugu belirtilmektedir [28]. Bu
durumlarin yani sira zanaatkarlarin silire¢ sonunda ortaya ozgiin riinlerin ¢ikmasi
konusunda endiseleri de bulunmaktadir. Baz1 zanaat ustalari makine tretimi triinlerin

cesitligi saglamada yetersiz olacagini diisiinmektedir [23].



Zanaat ve teknoloji iliskisi bu tezin 6nemli ¢ikis noktalarindan birini olusturmaktadir.
Yapilan literatiir arastirmasi varolan ¢aligsmalarda bu iligkinin ihmal edildigini ve zanaatlarin
teknoloji ile uyum i¢in gerekli olan sistematik yontemlerle arastirilmadigini gostermistir.
Sayisal teknolojilerle zanaatlar1 biitiinlestirmek i¢in Oncelikle bunlara ait ortiik bilgilerin
aciga ¢ikarilmasi ve uygun yontemlerle temsil edilmesi gerekmektedir. Bu tezde kullanilan
stire¢ modelleme yaklagimi, zanaata ait bilgilerin insan veya makine islemciler tarafindan

islenmesi ve sayisal zanaat iirlinlerinin olusturulmasina da olanak saglayacaktir.



3. KUNDEKARI SANATI

3.1. Kiindekarinin Tanim ve Tarihsel Gelisimi

Kiindekari, Tiirk-IslAm sanatinda; iicgen, altigen, yildiz gibi geometrik ahsap
parcalarin c¢atma teknigi ile birbirine baglanmasinda kullanilan yapim teknigi olarak
tanimlanmaktadir. Bu yapim tekniginde kullanilan malzemenin ortamdaki nem ve 1sidan en
az bicimde etkilenmesi amaglanmaktadir [29]. Kiindekarinin kelime anlami ise ince
marangozluk isi ve agaclarin islenmesidir. Kiindekari kelimesinin aslinin kendekari oldugu
ve bu kelimenin Fars¢a’dan dilimize gegtigi bilinmektedir. Farsca olan kiinde (tomruk, masif

agag kiitlesi) kelimesinin anlami disiiniilerek kiindekari terimi olusturulmustur [30].

Kiindekari yapim tekniginde, geometrik ahsap pargalarin birbirine negatif veya pozitif
gecmelerle baglanmasindan sonra, yapilacak ahsap pargasi bir ugtan baglanarak sepet gibi
ortilerek biitiine gidilmektedir. Boylelikle, kiindekari sanati, kare ve yildiz taksimat (Sekil

3.1.) olmak tizere iki gesit geometrik kompozisyondan olusmaktadir [30].
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Sekil 3.1. Kare taksimat (a) [31] ve y1ldiz taksimat (b)
(b) https://www.yenihaberden.com/d/other/ciller-kundeari-konya-9.png

Islam sanatinda bu teknigin ilk drnekleri, XII. Yiizy1lda Misir, Halep ve Anadolu’da
goriilmiistiir. I¢ mekanlar icin hazirlanan kiindekari iiriinlerde; ceviz, akgaagac, armut gibi
agag tiirleri tercih edilmektedir. Bezemeler igin abanoz, giimiis, sedef, fildisi vb. malzemeler
kullanilmaktadir. Dis mekanlar i¢in hazirlanan kiindekari triinlerde ise dis ortama ve

mevsim kosullarina dayanikli mese, maun, disbudak vb. agag tiirleri kullanilmaktadir [30].



Ahsap, tarih Oncesi ¢aglardan baslamak {izere giiniimiize kadar olan siiregte mimari
eserlerde siirekli kullanilan organik bir malzemedir. Ahsap malzemenin gesitli islemlerden
gecerek siis ve kullanim esyasi olarak kullanilacak hale getirilmesi ahsap isciligi ile
olmaktadir [32]. Ahsap isciligi, Konya ilinde dini mimaride karsimiza ¢ikmis ve
Selguklulardan giiniimiize kadar pek ¢ok caminin mimari detaylarinda goriilmistiir. Konya

ilinde kiindekari isciligine yonelik ¢alismalar ise 1950°1i yillarda baslamistir [33].

3.1.1. Selcuklu Dénemi Ahsap Isciligi

Biiyiik Selcuklularda goriilen ve Anadolu Selguklulari déneminde gelistirilen ahsap
isciligi sanat1 Beylikler doneminde de devam ettirilmistir. Ahsap is¢iligine ait nemli eserler
12-13. yiizyillarda Selguklular doneminde ortaya ¢ikmistir. Dini yapilar i¢in hazirlanan
ahsap isciligi eserlerinde geometrik desenler ve bitkisel motifler yaygin olarak
kullanilmaktadir. Bu is¢ilik minber, mihrap, rahle, kiirsii vb. mimari ayrintilarin yani sira siis
ve kullanim esyalarinda da uygulanmistir [32]. Ahsap isciligine ait minberler ¢ogunlukla
Selguklu déneminde goriilmektedir. Konya Alaettin, Divrigi Ulu, Siirt Ulu ve Bursa Ulu

camilerinde ahsap minber uygulamalar tercih edilmistir [5].

Selguklular doneminden giliniimiize kadar kalan ve Biiylik Selguklu déneminde
ilerlemeler goriilen ahsap is¢iligi, zaman ilerledik¢e kiindekari sanatinin ortaya ¢ikmasi ile
devam etmistir. Selguklu donemi ahsap isciliginde, oyma ve sebekeli (kafes) oyma teknikleri
tercih edilmistir. Bezemeler ise zemin tlizerine kabartma teknigi ile yapilmis ve geometrik

kompozisyonlar olusturulmustur [34].

Selguklular doneminde gergeklestirilen kapi, minber vb. iirlinlerde kiindekari teknigi
kullanilmistir [35]. Bu donemde yapilan eserlerde abanoz, ceviz, armut, sedir, ¢gam vb. gibi
agag ftiirleri tercih edilmis, bezemelerde Islam sanatindan izler tasiyan kompozisyonlar
goriilmistiir [33]. Ankara’da bulunan Aslanhane, Afyon’da bulunan Ulu, Beysehir’de yer

alan Esrefoglu camileri ahsap is¢iligi ile Selguklu devrinde yapilan 6rnekleri olugturmaktadir

[5].

3.1.2. Osmanh Dénemi Ahsap Isciligi
Selguklu doéneminden izler tasiyan Osmanli ahsap is¢iliginde, kiindekari sanatiyla

hazirlanan ¢aligsmalara devam edilmistir. Selguklular doneminde kullanilan oyma ve sebekeli
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(kafesli) oymadan baska kiindekari teknigi c¢ogunlukla kullanilmistir [34]. Geometrik
motifler, Selguklu doneminin yani sira Beylikler ve Osmanli doneminde de kullanilmustir.
Geometrik motiflerin iginde yaygin olarak giines, yildiz, hayat agaci vb. motifler
kullanilmaktadir. Dogay1 taklit etme istegi ve dogada bulunan matematiksel uyum geometrik

kompozisyonlari tercih etmenin sebeplerini olusturmaktadir [36].

Osmanli donemi ahsap is¢iliginde, bazi yeni teknik ve siislemeler olusturulmustur.
Kiindekari sanatinda kakma teknigi daha fazla tercih edilirken oyma teknikleri daha az
kullanilmaya baslamistir. Sedef, fildisi, altin ve giimiis gibi gereglerle birlikte malzeme

acisindan daha zengin eserler ortaya ¢ikarilmistir [33].

Osmanli Donemi ahsap isciliginde uygulanan teknikler sehpa, ¢ekmece, sandik,
Kur’an muhafazas1 gibi kullanim esyalarinda, pencere, dolap kapagi, kiris, konsol, siitun
basligi, tavan, sanduka gibi mimari elemanlarda uygulanmistir [37]. Anadolu'da ahsap

is¢iliginde armut, sedir, abanoz, giil agaci ve ceviz gibi agag tiirleri tercih edilmistir [38].

3.1.3. Ahsap Isciliginde Kullanilan Araglar

Ahsap malzemenin ¢esitli islemlerden gegirilerek siis ve kullanim egyasi olarak
kullanilacak hale getirilmesi ahsap isciligidir [32]. Ahsap isciliginde agag testereleri (Sekil
3.2.), rende ve planyalar, iskarpela ve oyma kalemleri, bigki, tokmak, ¢ekig, ege, torpil,
matkap, zimpara, mengene, tornavida, gonye, iskence ve metre olmak tizere gesitli el aletleri
kullanilmaktadir. Serit testere (hizar makinesi), planya makinesi, kalinlik makinesi, freze
makinesi, yatarli daire makinesi, delik ve zivana makinesi, CNC vb. ahsap is¢iliginde yaygin

olarak kullanilan makinelerdir [39].

Sekil 3.2. Agag testereleri [40].
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Ahsap malzemelerin kesim islerinde ince, orta, kalin disli olarak iretilen agag
testereleri kullanilmaktadir. Kol testere, pala testere, sirth testere, farekuyrugu testere, gekme
testere ve kil testere vb. olmak lizere aga¢ testere ¢esitleri bulunmaktadir. Ahsap parcalarin
temizlenip diizeltilmesinde ve bunlara yiiz-cumba yapilmasinda rende ve planyalardan
faydalanilmaktadir. Kisa olanlar rende, uzun olanlar1 planya olarak isimlendirilmektedir.
Rendeler, diiz rende ve diiztaban rende (Sekil 3.3.) olarak kullanilmaktadir [41]. Agaci
yontarak bi¢cim vermede ise iskarpela ve oyma kalemlerinden faydalanilmaktadir.
Iskarpelalar diiz agizli ve yuvarlak (oluklu) agizli olarak, oyma kalemleri ise yuvarlak agizli,

V, koseli U agizli olarak ¢esitlenmektedir [5].

Sekil 3.3. Diiz rende ve diiz taban rende [41].

Ahsap bigme isleminde kullanilan el aleti bigki olarak adlandirilmaktadir. Ahsap
malzemeyi uygun yere yerlestirme gibi kuvvet uygulanmasi gerekli durumlarda ise ahsap
parganin zarar gérmemesi i¢in kullanilan el aletleri tokmak olarak isimlendirilmektedir [42].
Civi gakma ve sokme islemleri i¢in sapl el aleti ¢ekicten faydalanilmaktadir. Civi, vida ve
kavela vb. gerecler ahsap pargalarin baglanti noktalarinda gereklidir [5]. Ege (Sekil 3.4.),
tizerinde ¢ok sayida kesici disi bulunan egimli ylizeye sahip koseleri diizeltmede kullanilan

celik gubuklardir [41].

Sekil 3.4. Ege seti [40].
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Baliksirt, yuvarlak, vyasst vb. g¢esitleri bulunan torpii ahsap malzemenin
sekillendirilmesinde ve yuvarlatilmasinda kullanilmaktadir [5]. Ahsap malzemeye delik
acmak amaciyla matkap olarak adlandirilan el aleti bulunmaktadir. Zimpara ile ahsap
tirtinlerin yiizeyini diizeltmek amaglanmaktadir [34]. Mengene (Sekil 3.5.) ise basing
yaparak sikma ve sikistirma islemlerinde is parcasini tutmak ya da sabitlemek igin

faydalanilan govdeleri metalden olusan aletlerdir [40].

Sekil 3.5. Mengene [40].

Tornavida vidalarin takilmasinda ve sokiilmesi islerinde kullanilan aractir. Bu arag,
aga¢ veya plastik bir sap ile kuvvetin vidaya uygulandigi bir u¢ kismindan meydana
gelmektedir. Bu u¢ kismi, vidanin yapisina gore diiz ya da yildiz seklindedir [40]. Agilarin
oOlglilmesi, markalanmasi ve kontrol edilmesinde ise 90°lik, 45°lik gonyeler (Sekil 3.6.)
kullanilmaktadir [41]. Iskence, iizerinde islem yapilacak ahsap malzemenin masaya
sabitlenmesini saglayan sikistirma aracidir [34]. Uzunluk 6l¢gmek amaciyla ¢ubuk metre,

katlanir metre ve gelik serit metre gibi ¢esitlendirilen metrelerden faydalanilmaktadir.

Sekil 3.6. Gonyeler [41].
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3.2. Kiindekéari Sanatinda Ahsap Malzeme

Ahsap, tarih Oncesi ¢aglardan beri yaygin olarak kullanmilmistir ve bir iiretimde
kullanilmak tizere agactan kesilmis yap1 malzemesi anlamina gelmektedir. Agag hiicrelerini
ise “seliiloz lifleri” ve “linyin” olarak adlandirilan bilesenler olusturmaktadir. Ahsap
malzemenin igeriginde karbon, oksijen, hidrojen, azot, su ve kiiller yer almaktadir [34].
Ahsap; anizotrop bir dokuya sahip, homojen ve lifli dogal bir malzemedir [5]. Ahsap
malzeme lifli ve bosluklu yapisinin etkisiyle; basing, ¢ekme, burulma ve kesme gibi
durumlarla karsilasinca “calisma” 6zelligini gostermektedir. Kiindekari yapim teknigi ise,
mevsim sartlariyla birlikte 1s1 ve nem oraninin degismesiyle bigim degisikligi gdsteren

ahsabin ¢alismasini engellemektedir [29].

Kiindekari teknigiyle, kii¢iik boyutlu ahsap parcalar, delik—zivana yontemiyle tabla
sekline getirilmekte ve boylelikle ahsap malzemenin her yonde farkli ¢alismasiyla birlikte
olusan yiizey gerilmeleri sinirlandirilmaktadir. Ahsap malzemenin g¢alismasinin sonucu
olusacak kusurlarin engellenmesiyle kiindekari eserler bozulmadan giiniimiize kadar
ulagabilmektedir. Kiindekari teknigi; kap1 kanatlarinda, pencerelerde, mihrapta, minberde
vb. kullanilmaktadir [29].

Kiindekaride yapim tekniginde kullanilan aga¢ malzemenin ozelliklerini bilmek ve
agac cesitlerini tanimak Onemlidir. Genellikle i¢ mekanlar igin hazirlanan kiindekari
tirtinlerde; ceviz, simsir, armut gibi agag tiirleri tercih edilirken dis mekanlar igin hazirlanan

kiindekari iiriinlerde ise mese, maun, disbudak gibi agag tiirleri kullanilmaktadir [33].

3.3. Kiindekari Sanati Yapim Teknigi
Kiindekari sanat1 yapim yontemlerine gore gergek (hakiki) ve taklit kiindekari olmak
tizere iki farkli sekilde siniflandirilmaktadir. Gergek ve taklit kiindekari yapim teknikleri

asagida aciklanmistir.
3.3.1. Gerc¢ek (Hakiki) Kiindekari

Gergek kiindekari tekniginde; i¢ dolgu parcalari ile omurga ¢italarinin (kayitlarinin) ic
ice gecirilmesi olarak tanimlanan ¢atma teknigiyle pargalar tutkal ve ¢ivi kullanilmadan
birlestirilmektedir. I¢ dolgu parcalar1 iiggen, kare, dikddrtgen, yildiz vb. geometrik sekilli
ahsap tablalardan olugsmaktadir. Omurga ¢italar1 ve i¢ dolgu pargalari birlestirilirken hava

kosullarindan etkilenmemek amaciyla iki ya da ii¢ mm lik bosluk birakilmaktadir [43].

14



22 DEGISKEN OLGU

Sekil 3.7. Dis kilitleme gercevesi ve sistem igindeki konumu [44].

“Kiindekari tezyinat tablasi” olarak ifade edilen sistem ise i¢ dolgu pargalari, omurga
diizenegi ve dis gergevenin bir araya gelmesiyle tamamlanmaktadir [29]. Kiindekari tezyinat
tablasin1 tamamlamak i¢in i¢ dolgu parcalarint ¢evreleyen omurga c¢italar1i ve
“parlama”lardan olusan sistem “omurga diizenegi” olarak tanimlanmaktadir. Dis kilitleme
cergevesi (Sekil 3.7.) ise i¢ dolgu parcast ve omurga citasindan olusan birlesimi
cevrelemektedir [44]. Tezyinat tablasindaki ahsap parcalar arasinda olusan ince derzlerin
yardimiyla malzemenin nem kaybetmesi sonucu olusacak kiiciilmeler ve ayrilmalar
engellenmektedir. Bu nedenden dolay1 gergek kiindekari teknigi, siisleme sanatinin ek olarak

bir birlestirme teknigi olarak da tercih edilmektedir [45].

Bu yapim tekniginde ¢italarin dis etkilere karsi daha direngli olabilmesi amaciyla
“parlama” olarak isimlendirilen pargalar omurga diizenegine eklenmektedir. “Narlama”
kayitlar ile birleserek eksen boyunca omurga diizenegine diren¢ kazandirmaktadir. Omurga
diizenegine eklenen bu pargalarin birlesiminde ise tek ya da ¢ift zivanali gegme teknigi
uygulanabildigi gibi yabanci ¢itali-zivanali gegme teknigi de uygundur [44]. Konya
Alaeddin, Aksaray Ulu, Malatya Ulu, Siirt Ulu, Sivrihisar Ulu, Beysehir Esrefoglu
camilerinin  minberleri ger¢cek kiindekari tekniginin ustalikla yapilmig Orneklerini

olusturmaktadir [46].

3.3.2. Taklit Kiindekari

Gergek kiindekari tirliniiniin  goriintlisiiniin taklit edilmesiyle, daha az iscilik
gerektirerek olusturulan iiriin ise taklit kiindekari olarak adlandirilmaktadir. Bu yapim siireci
ekonomik ve teknik nedenlerden dolay: tercih edilmektedir. Taklit kiindekari; ¢akma ve

kabartmali, gakma ve yapistirmali ve kafes isi olmak tizere farklilagsmaktadir [45].
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Cakma ve kabartmali tekniginde iiriin; tabla olarak adlandirilan ahsap parcalar yan
yana getirilerek hazirlanmaktadir (Sekil 3.8.). Hazirlanan pargalarin iizerine geometrik
sekiller ¢izilmekte ve kayitlarin gelecegi noktalar kinis halinde oyulmaktadir. Oyulan
Kinisler icerisine ¢italar ¢ivi ve tutkal ile tutturulmaktadir. Cakma ve kabartma kiindekari
teknigi minber yan aynaliklarinda veya kapi kanatlarinda tercih edilen bir yontemdir [34].
Ankara Alaeddin, Kayseri Huand Hatun, Corum Ulu camilerinin minberleri, Osmancik Koca
Mehmet Pasa Camii kap1 kanatlar1 ve Divrigi Ulu Camii dogu kapisi cakma ve kabartmali

teknigin uygulandigi 6rnekleri olusturmaktadir [46].

OMURGA CITASI civi

RV 7 77 77 7 NN X\
YAN-YANA BIRLESTIRILMIS AHSAP TABLA
7l 2 AN

Sekil 3.8. Cakma ve kabartmali kiindekari tabla kesiti [44].

Cakma ve yapistirmali, taklit kiindekari yonteminin en az ustalik gerektiren
uygulamasidir. Kullanilacak ahsap pargalar yan yana birlestirilmekte sonrasinda gerekli i¢
dolgu parcas1 ve omurga ¢itast hazirlanmaktadir (Sekil 3.9.). Perdahlanan tabla {izerine
geometrik motif ¢izildikten sonra, i¢ dolgu parcgasi ve omurga ¢italari tabla lizerine ¢ivi veya
tutkal ile tutturulmaktadir [44]. Ankara Ahi Elvan Camii minberinde, Merzifon Celebi
Sultan Mehmet Medresesi dis kapisinda ve Amasya Mehmet Pasa Camii kapisinda bu teknik

uygulanmistir [46].
OMURGA CITASI civi IC DOLGU PARGASI
/ 7 .
[ v / ]
! 7 D
% YAN-YANA By?LEsT, /LM/$ /EHSAP TABLA )
\ VI AN AN

[ |

Sekil 3.9. Cakma ve yapistirma kiindekari tabla kesiti [44].

Kafes isi kiindekari tekniginde; omurga citalariin dis Kilitleme ¢ergevesiyle birlesimi

asamasinda i¢ dolgu pargalar1 kullanilmamakta ve bu boliimler bos birakilmaktadir [45].
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Geometrik kompozisyonun olusturdugu bdlmeler ortadan kaldirilmakta veya kompozisyon
citalarla kafes seklinde olusturulmaktadir. Anadolu Selguklu ahsap isciliginde, genellikle
minberlerin korkuluklarinda tercih edilmistir [34]. Konya Mevlana Miizesinde sandukalarin
bulundugu bolimdeki korkulukta (Sekil 3.10.), Ankara Aldeddin, Divrigi Ulu, Kayseri
Huand Hatun ve Corum Ulu camileri minberleri korkuluklarinda kafes isi teknigi
kullanilmigtir [44].

Sekil 3.10. Mevlana Miizesinde bulunan korkuluktan bir goriiniim [44].

3.4. Kiindekaride Kullanilan Yiizey Siisleme Teknikleri
Kiindekari teknigi uygulamalarinin yiizeylerinde yapilan siislemelerle iirlinlerin
goriinlimii zenginlesmektedir ve bu siislemeler istege bagli olarak uygulanmaktadir.

Uygulanan teknikler, oyma ve kakma seklinde olup asagida agiklanmuistir.

3.4.1. Oyma

Oymacilik; yiizeylere hareket vermek ve estetik bir goriinlim kazandirmak i¢in tas,
¢ini, ahsap gibi malzemelerde kullanilan bir siisleme teknigidir. Ucu keskin olan bir oyma
kalemi araciligiyla malzemenin ylizeyine uygulanan siisleme kabartma olarak
yapilmaktadir. Bu teknikte geometrik motifler, bitkisel desenler, rumi ve arabesk motifler
tercih edilmektedir [34].

Oyma teknigi, yapilis bicimlerine gore derin oyma, diiz yiizeyli ve yuvarlak oyma

olarak smiflandirilmaktadir. Ahsap ylizeyinin ayni1 seviyede ve diiz oldugu siisleme teknigi
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diiz ylizeyli oyma olarak adlandirilmaktadir. Ankara Aldeddin Camiinin 6n cephesi kap1
koseliklerinde diiz yiizeyli oyma teknigi uygulanmistir. Stisleme engebeli yuvarlak bir satih
olusturmak amaciyla yapilmissa yuvarlak yiizeyli oyma olarak isimlendirilmektedir. Siirt
Ulu Camii minberi yazilarinda, Ankara Aslanhane Camii minberinde yuvarlak yiizeyli oyma
teknigi uygulanmistir. Oyma kalemi ile ¢ok derinlerde galisilirsa bu teknik derin oyma olarak
adlandirilirken, daha egimli olarak c¢alisilirsa sathi veya mail kesim olarak

isimlendirilmektedir [46].

Ahsap oymaciligi, Selguklulardan itibaren kullanilmaya baglamis ve XV. Yiizyila ait
basarili eserler bu teknikle olusturulmustur. Minber, mihrap, sanduka, kiirsii, rahle, dolap

kapagi gibi mimari elemanlarda uygulanmus bir siisleme teknigi olarak kullanilmistir [44].

3.4.2. Kakma

Kakma teknigi; masif'ya da kaplamali yiizeylere degisik 6zelliklere sahip sedef, fildisi,
baga, altin, giimiis, kiymetli taglar vb. malzemelerin bir kompozisyon meydana gelecek
bicimde gomiilmesi ile yapilan siisleme teknigidir. Bu teknikte malzemeler yan yana
yapistirilarak  da  uygulanabilmektedir. Bu isle ugrasan kisi ‘“kakmaci” olarak
adlandirilmaktadir [5].

Kakma teknigi de bir tiir oyma teknigidir ancak oymadan farki oyulan yiizeylerin
sedef, fildisi, baga, altin vb. baska bir malzeme ile doldurulmasidir. Bu yontem titiz bir
caligmay1 gerektirmekte ve bu yontemde iscilik onemlidir. Kullanilan malzemelerin
fiyatindan dolay1 maliyeti yiiksek bir siisleme teknigidir. Selguklu doneminde goriilmeyen
kakma teknigi 14 ve 15. asirda Osmanlilarda ¢ok yaygin bir siisleme teknigi olmustur [46].
Ceviz, mese, abanoz vb. agag tiirlerinden yapilan kullanim esyalar1 ve minber, vaaz kiirsiileri
kiymetli taglarla kakma teknigiyle siislenmistir. Kiindekari teknigi ile hazirlanan {iriinlerde

geometrik pargalarin yiizeyi sedef, baga ve fildisi ile de siislenebilir [47].

Kakma sanatinin uygulandig: iriinler, kullanilan malzemeye gore sedef kakmali,
fildisi kakmali, altin kakmal1, giimiis kakmali1 olarak gruplandiriimaktadir. Sedef ile yapilan
kakma sanatinin Tiirk-Osmanli sanatinda o6rnekleri bulunmaktadir. Giiniimiizde Gilineydogu

Anadolu’da sedefkari el sanati uygulanmaktadir [5].
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Sekil 3.11. Topkapi Saray1 sedef kakmali kap1 (Gerhard Huber, 2013).

https://global-geography.org/af/Geography/Asia/Turkey/Pictures/Istanbul/Topkapi_Palace
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Sekil 3.12. Kiindekari uygulama drnekleri

http://www.cillerkundekari.com/kundekari-urunler/
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4. SUREC MODELLERI

4.1. Siire¢ Modeli Tanimi ve Kullanim Alanlari

Tasarim {irtinlerinin sonugta elde edilen durumuyla ilgili iiriin modeli ve siire¢ modeli
olmak {izere iki tiir bilgi modeli bulunmaktadir. Uriin modelleri, bir iiriin ile ilgili ayrintilx
veriler iceren bilgisayar temsilleridir [48]. Bu temsiller; herhangi bir iriiniin sekli,
fonksiyonu ve performansina dair verileri kapsayan bir bilgi modeli olarak da
tanimlanmaktadir. Bilgisayar ortaminda yapilan iiriine ait iki boyutlu teknik ¢izimler ve {i¢

boyutlu geometrik modeller iiriin modelleri olarak ifade edilmektedir [49].

Stireg modelleri ise, tasarimimn ya da iretimin yapimi sirasindaki asamalarin
temsilleridir. Tasarim, planlama, yapim asamalarinin kontrolii ve bu siireglerin
iyilestirilmesi gibi ¢esitli amaglar i¢in siire¢ modeli temsillerine ihtiya¢ duyulmaktadir [50].
Siireg modellerinin temel amaci, tasarim ya da yapim siireci hakkinda bilgi edinmek ve
yapilmasi planlanan g¢aligmalar igin siirecin gelistirilmesine destek olmasini saglamaktir
[51]. Bu modeller; girdiler ve ¢iktilarla tanimlanmis, sistematik kurallarla diizenlenmis
aktiviteleri kapsamaktadir. Siire¢ modelleri hazirlanirken st aktivitelerde iirlin olarak
olusturulan ¢iktilar, alt aktivitelerde girdi olarak kullanilip yeni ¢iktilara doniistiirilmektedir
[52].

Siire¢ modelleri her tiirlii is akisinin agsamalarini bu agamalarin gerektirdigi bilgilerle
birlikte gorsellestirmektedir. Buna ek olarak; bu modeller kisilerin siire¢ igerisinde hangi
konumda olduklarini, bu kisilerin nelere ve ne zaman ihtiya¢ duyduklarini da belirtmektedir.
Tasarim ve yapim asamalarinda elde edilen veriler siire¢ modelleri araciligiyla kisiler
arasinda paylasilabilir hale gelmekte, bunun sonucunda ortak bir anlayis saglanip etkili bir

is birligi gergeklestirilebilmektedir [53].

4.2. Siire¢ Modelleme Teknikleri

Bu tez ¢aligmas1 kapsaminda, kiindekari tasarim ve yapim siiregleri ile ilgili her tiirlii
is akisinin agamalarini temsil etmeye en uygun olan siire¢ modelleme teknigini belirlemek
i¢cin bircok modelleme ¢esidi incelenmistir. Mevcut teknikler arasinda en 6nemlileri olan
veri akig diyagrami, DSM (Design Structure Matrix), BPMN (Business Process Modeling
Notation) ve IDEFO (Integration Definition for Function Modelling) siire¢ modelleme
teknikleri asagida agiklanmistir. Bu tekniklerin, tasaribm ve yapim siireglerinde

gergeklestirilen aktiviteleri modellemede farkli avantajlart bulunmaktadir [54].
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4.2.1. Veri Akis Diyagrami

Veri akis diyagramlari, bir sistemin ihtiyaclarint belirlemek ve bu ihtiyaglari
gorsellestirmek i¢in kullanilan grafiksel temsillerdir [55]. Bu diyagramlar, siirecin genel
goriiniimiiniin olusturulmas1 amaciyla bir én adim olarak kullanilmaktadir. Oncelikle veri
akis diyagraminda siire¢ genel hatlartyla ele alinip ilerleyen adimlarda siirecin alt aktiviteleri
ve bu aktiviteler arasindaki baglantilar gorsellestirilmektedir [54]. Diyagram; modelde
gosterilecek veri tiirlerini, verilerin modelde isleyisini ve verilerin nerede saklanacagini

gorsellestirmektedir [56].

Bir veri akis diyagrami veri veya bilgi akisi, siireg, veri deposu ve veri akist kaynagi
olmak iizere dort temel bilesenden olugsmaktadir (Sekil 4.1). Bilesenlerden sirasiyla siiregler
tasarim fonksiyonlarini, veri akiglar1 bilgi degisimini gosterirken veri depolar1 ise
standartlar1 ve kurallar1 belirtmektedir. Diyagramin diger bir bileseni olan veri kaynaklar

ise kisileri veya kuruluslar1 temsil etmektedir [56].

Tasarim siireci

Bilesen Yazihim gelistirme tanimi :
y ety modeli tamim
Veri ya da s
Wil kit Girdi ve/ veya ¢iktiy1
S temsil eden siiregler Tasarim bilgi akis
% arasindaki baglanti
Siire¢

Bir sistemin gerceklest.

aktiviteler. Bir girdiyi | Tasalrlm corc§1c11b
¢iktiya doniistiiriirler IEhapla.eLati. Vi,

Veri deposu Cizimler, eskizler,
— Belirli bir siire hatirlanm. raporlar, belgeler,
gereken bilgiler bilg. dosyalari
Kaynak 2 By 203
Sistemin iletisim kurd. Miisteri, yerel yonet. vb.

I:l harici kisiler harici veri kaynaklari

Sekil 4.1. Veri akig1 diyagrami bilesenleri (Baldwin et al., [56] *dan degistirilerek).

Hiyerarsik olarak c¢izilen iist diizeydeki diyagram genel olarak siireci temsil
etmektedir. Bu akis semasi ‘baglam diyagrami’ olarak adlandirilmaktadir. Bir sonraki
diizeyde ise sistemin ana siireclerini, veri akislarini ve detayli bir sekilde verileri agiklayan
sema ‘diizey 0’ olarak tanimlanmaktadir [56]. Veri akis diyagramlari, yogun veri akisinin

oldugu sistemlerde bu akislar1 gorsellestirmek ve haritalamak i¢in uygundur [53].
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TOPOGRAFYA
PLANLAMA HARITALARI
YETKILILERI

; TASLAK ALAN ARASTIRMASI
ONAYLAR UYGULAMA

PLANLAMA

YONETMELIKLERI ALAN

ARASTIRMASI

KAVRAM TASARIMI RAPORU ALAN ARASTIRMASI

P11
KAVRAM
TASARIMI

P12
SEMA
TASARIMI

AVRAM TASARIMI RAPORU

SEMA TASARIMI RAPORU

ONAYLAR VE YORUMLAR x
PROJE OZETI

ONAYLAR VE YORUMLAR

Sekil 4.2. Ornek veri akis semas1 diyagrami (Baldwin et al., [56] *dan degistirilerek).

4.2.2. DSM (Design Structure Matrix)

Tasarim Yapist Matrisi tekniginin 1960’11 yillarda denklem sistemlerini ¢6zmek
amaciyla kullanilmaya baslandigi bilinmektedir. Bu teknik, ilerleyen yillarda matris
matematigi, ag diyagrami ve sistem mihendisliginde kullanilan (N-to-N veya N?)

diyagramlari olusturma gibi gelismeleri de desteklemistir [53].

“Tasarim Yapist Matrisi” olarak ifade edilen teknikte, herhangi bir siiregteki
degiskenlerin, bilesenlerin ya da aktivitelerin x ve y ekseninde ayni sirada dizildigi kare
matris bigiminde gorsel bir temsili olusturulmaktadir (Sekil 4.3). Bu teknikte, iki degiskenin
birbirine bagli oldugunu gdstermek icin (x) isareti kullanilmaktadir. Bu nedenle yoéntem
bazen “Bagimlilik Yapis1 Matrisi” (Dependency Structure Matrix) adiyla da
tanimlanmaktadir. Aktivitelerle olusturulan siire¢ modellemesinde; siirecin isleyisinde
gerekli olan dongiiler, gorev siralamasi (Sekil 4.4.) ve gerekli olan bilgiler ifade edilmektedir
[57]. Tasarim Yapist Matrisi yontemi karmagik ve birbirine bagl aktivitelerin ¢ok oldugu

sistemleri kompakt bir sekilde modellemek i¢in uygundur [53].
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Sekil 4.3. Ornek design structure matrix diyagrami (Smith and Morrow, [51] ’dan degistirilerek).

Bagl Gorevler  Bagimsiz Gorevler  Karsilikli Bagl Gérevler
(Diziler) (Paralel) (Bagh)

Sekil 4.4. Gorev siralamasi (Malmstrom, et al., [57] *dan degistirilerek).

4.2.3. BPMN (Business Process Modeling Notation)

Is Siireci Modelleme Notasyonu, is akislarinin biitiin asamalarmin teknik bilgisi
olmayan kullanicilarin anlayabilecegi sekilde gorsellestirilmesini saglayan temsillerdir.
Diyagramlarin anlagilmasinin kolay olmasi ve karmasik siire¢lerde de kullanilabilmesi gibi
Ozellikleri bulunmaktadir. BPMN, is siire¢lerini modellemek i¢in BPMI (Business Process
Management Initiative) tarafindan ortaya cikarilmistir. BPMI, isletmelerin is siireclerinin

gelistirmelerini saglamak i¢in kurulmus bir kurumdur [58].

Is Siireci Modelleme Notasyonu gosterimlerinde; aktivite, olay, gegit, gdrev, akis,
kulvar, havuz olmak tiizere bilesenler yer almaktadir (Sekil 4.5.). Bu gosterimlerde, is
siirecini baslatmada etkili olaylar, siirecte gerceklestirilen asamalar ve bu akisin son
sonuglari akislar olarak temsil edilip modellenmektedir. Gegit gosterimleri ile akislar kontrol

edilmektedir [58].
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Aktivite Alt-Sireg
XOR Gegidi  Paralel Gegit
*Ardigik Akis Baglantisi . .
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——= Sarth Akig Baglantisi .

“+Varsayilan Akis Baglantisi Baslangic Ara Olay Bitis
Olay Olayi

Havuz

Aktor/NVarlik

Sekil 4.5. Is siireci modelleme notasyonu bilesenleri [59].

Mimar
S
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2 Insaat Miihendisi
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53]
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§ Elektrik Miihendisi
=
=
<
Makine Miihendisi

Sekil 4.6. Yap1 Bilgi Modellemesi siirecinde havuz bileseni (Giilizar Biisra Kilig).

[s Siireci Modelleme Notasyonu, herhangi bir ¢alisma siirecini analiz etmek ve gerekli
oldugu tespit edilirse bu siireci iyilestirmek i¢in kullanilmaktadir. Bu diyagramlarda yer alan
stiregler alt siireclere ayrilip “+” sembolii ile belirtildigi gibi alt siireclere ayrilmayan siirecler
de bulunmaktadir [58]. BPMN yap1 bilgi modellemesi i¢in standart siire¢ modelleme araci
olarak belirlenmistir [60]. Farkli aktorlere ait aktiviteleri farkli havuzlarda temsil ettigi igin

cok sayida katilimcinin oldugu siirecleri modellemek i¢in uygundur.

4.2.4. IDEFO (Integration Definition for Function Modelling)
IDEFO (Integration Definition for Function Modelling), metinler ve grafiklerin bir

siirecin veri, bilgi, fonksiyon vb. 6zelliklerini temsil etmede kullanildig1 bir siire¢ modelleme

teknigidir [61].
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1970’11 yillarda Amerikan Hava Kuvvetlerinde iletisim tekniklerinin daha iyi
tanimlanmasi1 ve analiz edilebilmesi amaciyla ICAM (Integrated Computer-Aided
Manufacturing) kullanilmistir. Bu programi gelistiren kisilerden, sistemleri islevsel
bakimdan analiz ederek iletisim saglayabilecek bir modelleme metodu gelistirilmesi talep
edilmis ve sonucunda “IDEF0” siire¢ modelleme teknigi gelistirilmistir [62]. IDEFO,
kapsamli ve anlaml1 bir teknik olmakla birlikte gorsel olarak kolay anlasilabilen basit bir

dile de sahiptir [54].

Kontrol

Girdi ——» Aktivite - Cikt1
Aktivite
Numarasi

Mekanizma

Sekil 4.7. IDEFO bilesenleri (Karhu, et al., [63] *dan degistirilerek).

IDEF0 modelinde grafik diyagrami, aktiviteleri ve aktivite iligkilerini kutu ve oklar ile
anlatmaktadir. Modelde yer alan her kutu gerceklestirilen bir fonksiyonu simgelemektedir.
Kutunun etrafindaki oklar ise; girdi, ¢ikti, kontrol ve mekanizmayi temsil etmektedir (Sekil
4.7.). Kutunun st tarafindaki oklar kontrolii, kutunun sol ve sag tarafindaki oklar sirasiyla
girdi ve c¢ikt1 iligkisini, kutunun alt kismindakiler ise mekanizma i¢in gerekli olan verileri
icermektedir. Girdiler, ¢ikt1 liretmek i¢in doniistiiriiliirken; kontroller, fonksiyon i¢in gerekli
olan durumlar1 tamimlamaktadir. Ciktilar sonugta iretilen veri veya nesneleri
olusturmaktadir [53]. Tanimlanan bu siire¢ modeli, aktiviteleri detayli olarak gosteren bir
dizi hiyerarsik diyagramlardan olugsmaktadir (Sekil 4.8.). Diyagramlarda ayrica ek bilgiler

igeren metinler yer almaktadir [63].
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Bu diyagramlar
iist-alt aktiviteleri — =
ifade etmektedir.

1 Y
DETAYLI
| ] |

Sekil 4.8. IDEFO0 diyagramlarinda hiyerarsik orgiitlenme (Malmstrom, et al., [57] dan degistirilerek).

IDEFO, aktiviteleri bir hiyerarsi i¢inde temsil edebildigi ve aktivitelerle birlikte bu
aktiviteler i¢in gerekli bilgi ve mekanizmalar1 da gosterebildigi i¢in bu tezin amaglarina

uygun bulunmus ve tezde kiindekari liretim siireglerinin modellenmesinde kullanilmistir.
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5. YONTEM

Geleneksel Tiirk el sanatlarindan biri olan kiindekarinin yapim ydntemlerinin ve
kiindekari yapimu ile ilgili bilgilerin sistematik stire¢ modelleri ile belgelenmesini amaglayan
calisma i¢in bu boliimde veri toplama araglari, veri analizi yontemi, siire¢ modeli olusturma,
stirec  modellerinin dogrulanmast ve onaylanmasinin zanaatkarlarla goriisiilerek

gerceklestirilmesi asamalar1 agiklanmaistir.

5.1. Veri Toplama
Arastirmada veriler; literatiir arastirmasi, zanaatkarlarla gériisme yapilmasi, kiindekari
yapim siireglerinin fotograf-video ¢ekimi ve alanda alinan notlar ile kayit altina alinmasi ile

elde edilmistir.

Calismanin ilk asamasinda; kiindekari sanatinin yapim siirecinin anlatildigi makaleler,
tezler ve kitaplar incelenmistir. Arastirmada yararlanilmak tizere kiitiiphanelerin elektronik
veri tabanlarinda yer alan makaleler, dergiler, tezler taranmistir. Kiindekari sanatini

uygulayan ustalar arastirilmigtir.

Calismanin ikinci asamasinda bu el sanatini1 uygulayan ustalarla iletisime ge¢ilmistir
ve sonrasinda goriismeler icin sorular hazirlanmistir. Cumhuriyet tarihinde kiindekari
sanatini yasatan usta olarak bilinen Mevliit Ciller’in bu ahsap sanatin1 devam ettiren torunu
Mevliit Ciller ile video konferans (zoom webinar uygulamasi) aracilifiyla yari
yapilandirilmis {i¢ miilakat gergeklestirilmistir (Sekil 5.3.). 15.10.2020 tarihinde yapilan ilk
goriisme sonrasinda siirecin daha iyi anlagilabilmesi i¢in uygulama yeri olan Konya’daki
Ciller Kiindekari marangozluk atdlyesine bir ziyaret gerceklestirilmistir (Sekil 5.2.). ki katl
ve 200 m? olan at6lyede ofis ve depo boliimleri de bulunmaktadir. Marangozluk atélyesinde
dort kisi ¢alismaktadir. 31.10.2020 tarihinde yapilan bu ziyarette Mevliit Ciller’in ¢aligma

arkadaglariyla da birebir miilakatlar yapilmistir.

9’ WS (b)
Sekil 5.1. Kiindekari kap1 gobegi i¢ dolgu parcalari (a) ve omurga ¢italari (b) (Giilizar Biisra Kilig).
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Sekil 5.2. 31.10.2020 tarihinde Ciller Kiindekari ziyareti (Giilizar Biisra Kilic).

Ciller Kiindekari marangozluk atélyesi ziyaretinde atdlyede yer alan makineler, el
aletleri ve malzemeler incelenmistir. Mevliit Ciller’in ve ¢alisma arkadaslarinin fuarlarda
sergilemek amaciyla hazirladiklar1 y1ldiz taksimat modelli kiindekari kap1 gobeginin tiretim
asamalar1 6rnegi lizerinden veriler toplanmigtir. Kiindekari {irtin yapiminda kullanilan
makinelerin ve daha 6dnceden hazirlanmis tirlinlerin fotograflart ¢ekilmis ve video kayitlar

alinmastir.

5.2. Veri Analizi

Zanaatkarlarla yapilan dort goriismeden ii¢li zoom webinar uygulamast yardimiyla
kayit altina alinmigtir. Birebir goriisme ise cep telefonu yardimiyla kayit altina alinmistir.
Bu kayaitlar incelenip her goriisme metne c¢evrilmis ve transkript metinleri dogrultusunda
sistematik siire¢ modelleri icin gerekli olan aktiviteler, girdi-¢ikti verileri ve araglar
belirlenmistir. Siiregte gerceklesen aktiviteler belirlendikten sonra her aktivite i¢in gerekli

kisiler, makineler ve malzemeler tanimlanmistir.
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Kiindekari sanatinin yapim yontemlerinin oldugu kadar kiindekari yapimu ile ilgili
malzeme, alet, kisi ve girdi-¢ikt1 parametreleri bilgilerinin de modellenmesini amaglayan bu
calisma i¢in gerekli her tiirlii veri metin halinde kayit altina alinmistir. Bu el sanatinin yapim
stirecinin modelinde kullanilacak terimler igin literatiir taramasi1 yapilarak bir terimler
sOzIligi olusturulmustur. Literatiir taramasi siirecinde karsilasilan bu terimlerin zanaatkarlar
tarafindan uygulama iizerinde arastirmaciya detayli olarak agiklanmasi istenmis ve bu
sekilde iiretilen modellerin dogru terminolojilerle olusturulmasi saglanmistir. Zanaatkarlarla
yapilan miilakatlarin tam metinleri ve bu calismada olusturulmus olan “Terimler S6zIigi”

tezin sonundaki “Ekler” kisminda okuyucuya sunulmustur.

5.3. Siire¢ Modeli Olusturma

Literatiir arastirmasi ve goriismelerden elde edilen veriler sonucunda, IDEFO siireg
modelleme teknigi ile kiindekari sanat1 yapim agsamalarini anlatan detayli siire¢ modelleri
olusturulmustur. Bu modeller, Microsoft Office Visio programi araciligiyla hazirlanmigtir.
Goriismelerde oncelikle siire¢ modeli kavrami zanaatkarlara agiklanarak ¢alismanin amaci
hakkinda bilgi verilmistir. Kiindekari sanat1 yapim siirecinde gergeklestirilen aktivitelerin,
bu aktivitelerde kullanilan yontemlerin ve malzemelerin  katilimcilar tarafindan

arastirmactya agiklanmasi hedeflenmistir.

Zanaatkarlarla video konferans (zoom webinar uygulamasi) araciligiyla yapilan ilk
miilakat sonrasinda yedi asamadan olusan temel iist seviye siire¢ modeli olusturulmustur.
Tomruk agaglarin kalas héline getirilmesi ile baslayan siire¢; agacin kurutulmasi, agacin
Olciilere gore kesilip diizeltilmesi, geometrinin ¢oziimlenmesi, kayit ve tablalarin
hazirlanmasi ile devam etmekte kayit ve tablalarn birlestirilmesiyle sonlanmaktadir. ilk
miilakattan sonra hazirlanan bu siire¢ modeli Konya’daki Ciller Kiindekari marangozluk
atolyesine gerceklestirilen ziyarette Mevliit Ciller’in ¢aligma arkadaslariyla tartisilmistir. Bu
goriismelerin sonunda her aktivite i¢in gerekli kisiler, makineler ve malzemeler iizerine
detayli bir sekilde konusularak dogru olmayanlar degistirilmistir ve eksiklikler

tamamlanmaistir.
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Sekil 5.3. Mevliit Ciller ile video konferans araciligryla gerceklestirilen miilakat (Giilizar Biisra Kilig).

Hiyerarsik olan IDEFO modellerinde temel st seviye siire¢ modelinin
olusturulmasinin ardindan detaylandirilmis alt aktivite modelleri hazirlanmistir. Bu
modellerde malzeme, teknik, araclar ve kisilerin olusturdugu is akiginin asamalari
gorsellestirilmistir. Detayli olmayan ilk iki asama disindaki bes asamanin her biri i¢in detayl
alt seviye modelleri de olusturulmustur. Olusturulan temsiller, Mevliit Ciller ile video
konferans (zoom webinar uygulamasi) araciligiyla 30.11.2020 tarihinde yapilan ikinci
miilakatla gelistirilmistir (Bkz. Sekil 5.3). Literatiir arastirmasina ve goriismelerden elde
edilen verilere dayanarak siire¢ modeli kontrol edilmis ve li¢lincii miilakatla birlikte modelin

dogrulanmasi ve onaylanmasi gerceklestirilmistir.

5.4. Siire¢ Modellerinin Dogrulanmasi ve Onaylanmasi

Literatiir aragtirmas1 ve goriigmeler sonucu olusturulan siire¢ modellerinin her bir
degiskeni, bas zanaatkar Mevliit Ciller ile goriisiilerek test edilmistir. Goriismeler sirasinda
zoom webinar uygulamasinin ekran paylasimi 6zelligi yardimiyla hazirlanan temel {ist
seviye slire¢ modeli ikinci miilakatta Mevliit Ciller ile tartisilmistir. Bu goriisme sirasinda
onceden olusturulan siire¢ modelindeki kiindekari yapim siirecinin yedi asamasi ve bu
asamalarin gerektirdigi girdi-¢ikt1 verileri ve araglar zanaatkar tarafindan incelenmistir.
Ardindan detaylandirilmis bes alt aktivite modeli ve bu modellerin gerektirdigi bilgiler
30.11.2020 tarihinde ikinci ve 05.01.2021 tarihinde yapilan {iglincii miilakatta kontrol
edilmistir. Ikinci ve iigiincii miilakatta arastirmaciya yapilan geri déniisler siireg modelinin

son halini almasina yardimci olmustur.
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Dogrulama (verification) ve onaylama (validation) bilgi modellerinin kalitesinin
degerlendirilmesinde 6nemli kavramlardir. En genel tanimiyla dogrulama, modelin kullanici
spesifikasyonlarina gore hata igermeden iiretildiginin, onaylama ise modelin kullanicinin
gercek hayattaki ihtiyaglarini karsilayabildiginin kanitlanmasi demektir. Siklikla birbiriyle
karistirilan bu kavramlardan dogrulama digerinden 6nce sorgulanmakta ve “Modeli dogru
sekilde mi diretiyoruz?” sorusunun cevabini olusturmaktadir. Onaylama ise kullanici
ihtiyaclarinin daha detayli bir sekilde anlagilmasini gerektirmekte ve “(kullanici ihtiyaglar
icin) Dogru modeli mi {iretiyoruz?” sorusuna yanit aramaktadir. Bu iki kavram birbirini
tamamlamakta ve iiretilen modelin ger¢ek hayattaki durumu hatasiz ve biitiinciil bir sekilde

temsil ettigini kanitlamaktadir [64].

Bu aragtirma kapsaminda kiindekari yapim siirecinin dogru bir sekilde tam olarak
sunulmas1 amaglanmistir. Hazirlanan siire¢ modellerinin kiindekari sanati ile hazirlanan
farkli geometrik desen kompozisyonuna sahip tiim iiriinleri temsil etmesi ve tiim kiindekari
calismalar1 icin genellenebilmesi hedeflenmistir. Bu nedenle, dogrulama ve onaylama
asamalarinda ¢ok sayida dongili yasanarak hazirlanan modeller irdelenmis ve kiindekari
yapim stirecinin temel bolimiindeki asamalarda eksik olan veriler tamamlanmis ve dogru
olmayan veriler degistirilmistir. Ardindan ist ve alt aktiviteler kontrol edilmis, bu
aktivitelerin eksiksiz ve dogru olmasina dikkat edilmistir. Uretilen siire¢ modellerinin
dogrulanmasi ve onaylanmasi zanaat ustalarinin olusturulan modelleri incelemesiyle

gergeklestirilmistir.
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6. BULGULAR

15.10.2020, 31.10.2020, 30.11.2020 ve 05.01.2021 tarihlerinde Ciller Kiindekarinin
sorumlu ustas1 Mevliit Ciller ve ¢alisma arkadaslariyla yapilan miilakatlar sonucu elde edilen

verilerle olusturulan kiindekari yapim asamalar1 metin halinde asagida ifade edilmistir.

6.1. Kiindekari Sanat1 Yapim Siireci

Kiindekari sanatiyla iirlin hazirlama siireci, agaclarin ormandan kesilmesiyle
baslamaktadir. Kesilen tomruk (aga¢ govdesi) halindeki aga¢ pargalari, hazirlanacak tiriine
ve kullanilacak agacin cinsine gore hizar (serit testere) makinesinde (Sekil 6.1.). kalas haline
getirilmektedir. Kalas haline getirilen aga¢c malzemeden amaca uygun olmayan fazla suyun
uzaklastirilmasi gerekmektedir. Kurutma islemi dogal yontemlerle bekleyerek oldugu gibi

firinlama yontemiyle de yapilabilmektedir.

Agag canli bir malzeme oldugu i¢in sekiz-on yil kurumasina ragmen igerisinden kilcal
catlaklar ¢ikabilmektedir. Bu durum, kuruma siiresince agacin bir yilin1 ¢ok nemsiz
gecirmesi ya da ¢ok nemli gecirip sonraki yillarda nemini kaybedebilmesinden dolayi ortaya
cikmaktadir. Aga¢ malzemenin dogal haliyle dik bir pozisyonda aralari 1zgaralanmis sekilde
nemini yavasca birakmasi seklinde {ig-bes sene boyunca bekletilmesi dogal kurutma
yontemidir. Hazirlanacak iirtiniin hizli bir sekilde yapilmasimnin gerekli olmadigi durumlarda
dogal yontemler tercih edilmektedir. Bunun nedeni, firinlama yontemi uygulanirken agacta
¢ok fazla gatlak olusmakta bunun sonucunda ise malzemeden %40-45 oraninda fire
verilmektedir. Bu yontem uygulanirken agag¢ distan kurutmaya baglamakta ve firinda kalma
sliresi ne kadar uzun olursa agacin merkezine kadar bu kurulugun inmesi kolaylagmaktadir.
Firinda kalma siiresi kisa olursa agacin yas kalan kisimlar1 olacak ve agacin hareketlenmesi
devam edecektir. Dogal kurutma yontemlerinde bekleme siiresi uzun oldugundan dolay1
agac malzemenin her noktasindan kullanom amacina uygun olmayan fazla su

uzaklastirilabilmektedir.

Tomruk agaglarin kalas haline getirilmesi marangoz atolyelerinde biiylik hizar
makineleriyle yapilabilecek bir islemdir. Bu islemle baslayan siire¢ agacin kurutulmasi ile
devam etmektedir ve bu ikinci asamay1 kiindekar yapmasa da kurumus agaci satin alarak
kiindekari tirtin hazirlanabilmektedir. Agacin kurutulmasi agamasi maliyetli ve zaman alic1

bir siire¢ oldugu i¢in kiindekar tarafindan kurumus aga¢ temin edilmektedir.

Kurutma isleminden sonra geometrinin yogunluguna, yapilacak iirlinliin kalinligina

gore kalaslardan elde edilecek ¢italarin alt ve iist genisligi belirlenmektedir. Kalaslar1 ¢ita
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haline getirmek icin ise hizar makinesi kullanilmaktadir. Citalarin yiizeyleri marangoz
makinelerinden planya kullanilarak temiz bir hale getirilmektedir. Planya makinesinde iki
yiizii temiz hale getirilen ¢ita kalinlik makinesinde net 6l¢iiye ulastiktan sonra dort yiizeyi
temiz hale getirilmektedir (Sekil 6.2.). Planya makinesinde gonye bozuklugu
birakilmamasina dikkat edilmektedir. Gonye olarak belirtilen kavram iki yiizeyin kendi

igcinde dik olmasini saglamaktir. Bu durum 6l¢iiniin netligi i¢in gerekli bir durumdur.

Sekil 6.1. Hizar makinesi (serit testere) (Giilizar Busra Kilig).

Yapilan islemlerden sonra diizeltilen c¢italar belirlenen Olgililere gore kalinlik
makinesine girerek, her ylizeyine ayni kalinlik verilmektedir. Ardindan agacin kenar
kisimlarinin, kdselerinin ve dlciilerinin esit olmasi i¢in, belirli kisimlarin kesilip diizeltilmesi
islemi olan gonyeleme yapilmaktadir. Kalinlik makinesinin ¢alisma prensibi temiz ve
gonyeli bir yiizeyi baz alarak diger yiizeyleri bu ylizeye denk duruma getirmektir. Kalinlik
makinesinde gonyelenen yiizey tablasina yaslanarak diger yiizeyler ayn1 kalinlikta ve ayni

gonyede yapilmaktadir.
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Sekil 6.2. Kalinlik makinesi ve planya makinesi (Giilizar Biisra Kilig).

Sekil 6.3. Freze makinesi (Giilizar Biisra Kilig).
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Gonyeleme isleminden sonra ¢italarin en temiz ylizeyine farkli renklerdeki ince agag
seritler olarak bilinen “filato” kakma teknigi freze makinesinde (Sekil 6.3.) filato ¢akilariyla
uygulanmaktadir. Filato (Sekil 6.4.) bir aga¢ cinsidir ve ¢italarin yiizeylerinde yapilan
stislemelerle gériiniimii zenginlestirmektedir [44]. Uygulamada kullanilan agacin rengine
gore filatonun rengi secilebilmektedir. Bu islemden sonra c¢italarin yiizeylerine freze
makinesinde profil kazandirma olarak tanimlanan kordon ¢ekme uygulanmaktadir [33].
Boylelikle kiindekari formu ortaya c¢ikmaktadir, bu form freze cakisiyla her c¢itaya

verilmektedir. Bu form herhangi bir ac1 ve uzunluk olmadan verilmektedir.

Filato

Sekil 6.4. Tek zivanali omurga ¢itasinda filato (S6gitli, [44] *den degistirilerek).

Kiindekari tekniginde kompozisyon geometrik desenlerden olusmaktadir. Uygulanan
geometrik kompozisyonlarin dini, felsefi, sembolik anlamlari oOlmasimnin yani sira
matematiksel uyuma bagli oldugunu da diisiinenler bulunmaktadir. Bu tasarimlarda
kullanilan higbir ¢izginin rasgele se¢ilmedigi ve evrenin diizenini agikladigi belirtilmektedir
[35]. Kiindekaride kullanilan geometrik motifler simetriktir, tekrarlidir ve sonsuzlugu
anlatmaktadir. Sonsuzlugu belirten yildiz, sekizgen, baklava vb. bircok geometriyle beraber
uygulanmaktadir. Geometrik parcalarin aralarina farkli tiir ve renklerde ahsap parcalar
yerlestirilmektedir. Istege bagl olarak oyma isciligi ve kakma isciligi ile geometrik
kompozisyon renklendirilmektedir [31]. Kiindekari {iriinlerde yer alan geometrik ¢izimlerde
genellikle eski kiindekari eserlerde bulunan motifler yeniden kullanilmaktadir. Bu ¢izimler
gecmiste cetvel ve gonyeler yardimiyla elle yapilirken giliniimiizde bilgisayar destekli
programlar (AutoCAD) araciligiyla teknik personel tarafindan yapilmaktadir. Ardindan

projenin 1/1 ¢iktilar1 alinmaktadir.
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Kiindekari iriindeki geometrik desen semast kiindekarlara ¢izim halinde
verilmektedir. Geometrik ¢oziimlemeler ise kiindekarlar tarafindan hazirlanmaktadir.
Yapilan geometrik ¢oziimlemeye gore, c¢italarin uzunluklar1 ve agilari belirlenmektedir.
Omurga citalarinin olgiileri, agilar1 ve bu ¢italarda delik-zivana olusturulmasi gibi 6zellikler
bu ¢oziimlemelerde yer almaktadir. Es deger ozellikteki ahsap pargalar i¢in ayni renkle
renklendirme ve numaralandirma yapilmaktadir. Numaralandirmalar iiriiniin proje olarak

adlandirilan arka kisminda yer almaktadir.

Kiindekari teknigi ile {riin, ahsap parcalarin delik-zivana yOntemiyle
birlestirilmesiyle olusmakta ve bu parcalarin da tasiyicilart bulunmaktadir. Omurga
citalarinin dis kuvvetlere karsi daha direngli olabilmesi amaciyla “narlama” olarak
isimlendirilen tasiyicilar kiindekari iiriin geometrisine dahil edilmektedir (Sekil 6.5.).
“Narlama” yiik aktariminin ana elemani olmaktadir ve ayn1 zamanda geometrinin en uzun
tastyicist olarak sistemde yer almaktadir [65]. Tasiyicilar, kiindekari tiriiniin dagilmadan
durmasin1 saglamaktadir. Siirecin ilerleyen asamalarinda; kayitlarin (omurga ¢italar),
tablalarin (i¢ dolgu parcalari) hazirlanmasi ve geometrinin toplanmasinda olusturulan

geometrik ¢oziimlemeden faydalanilmaktadir.

N\ | 7
\ | @=t— Narlama ——= /

f 4
\\ //
\ /
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\\\ \ \\/ / e
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N \\_./\ A
\ \ L
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Sekil 6.5. Omurga sisteminde narlamanin konumu (So6giitli, [44] den degistirilerek).

Geometrik ¢oziimlemeye gore geometrik iskeleti olusturan omurga ¢italar1 (kayit)
hazirlanmaya baslamaktadir. Mese agacinin dayanikli, uzun Omiirlii olmasi, kiindekari

teknigine uygun olmasi vb. nedenlerle omurga citalarinda mese tercih edilmektedir.
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Oncelikle kayitlarin dlgiileri ve acilar1 belirlenmektedir. Ozellikleri benzer olan ahsap
pargalar i¢in renklendirme yapilmaktadir. Ardindan kayitlarin agilari CNC yardimiyla
kesilmektedir. CNC de hazirlanan bu pargalarda tolerans birakilmaktadir. Hazirlanan
parcalar {lizerinde iskarpela, bigcki ve zmmpara vb. el aletleri ile farkli islemler

yapilabilmektedir.

Sekil 6.6. Yatarli daire makinesi (Giilizar Biisra Kilig).

Acilar kesildikten sonra proje iizerinden geometrik ¢oziimlemeye bakilarak delik-
zivana acilmaktadir. Delik-zivana teknigi; geometrik desenin o6riintii seklinde givisiz, vidasiz
ve tutkalsiz olarak ge¢me seklinde yapilmasidir. Delik-zivana makinesi yardimiyla bu islem
yapilmaktadir. Delik-zivana makinesi (Sekil 6.8.) ileri-geri ve sol-sag calisma prensibiyle
kullanilmaktadir. Sonrasinda kayitlarin kenisleri olusturulmaktadir. Kenis, tablalarin kayit
tizerindeki birlestigi kisim yani tablanin iizerindeki yargidir (Sekil 6.7.). Kayit kenisleri tabla
kenisiyle birlestigi zaman dort milimlik bir basma pay1 birakilmakta ve bu tablay1 tutmasi

saglanmaktadir.
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Sekil 6.7. I¢ dolgu parcasinda kenis (Giilizar Biisra Kilig).

Kenisler yatarl: daire makinesindeki (Sekil 6.6.) doner testerede genisligi ayarlanarak
acilmaktadir. Herhangi bir kaydin acisinda, deliginde zivanasinda bir problem olabilecegi
diisiincesiyle yedek parcalar hazirlanmaktadir. Yapimi biten kayitlar, geometrik desene gore
alistirilarak birbirleri ile bir araya gelerek geometrik iskeleti olusturmaktadir [33]. Kayitlar
ve tablalar birlestirilirken dis ortam etkisi nedeniyle iki ya da ii¢ mm lik bosluk
birakilmaktadir [43].

Sekil 6.8. Delik zivana makinesi (Giilizar Biigra Kilig).
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Kayitlarin tamamlanmasindan sonraki asamada i¢ dolgu pargalari (tabla) hazirlanmaya
baslamaktadir. I¢ dolgu pargalarinda armut, simsir, akcaaga¢ gibi agaclar tercih
edilmektedir. Geometrik kompozisyona ait projenin iizerinde tablalarin 6lgiileri ve hangi
geometride hazirlanacaklar1 yer almaktadir. Hazirlanan kalinliktaki agaglar, projede istenen
geometrilerde CNC araciligiyla kesilerek olusturulmaktadir. CNC de hazirlanan bu
pargalarda tolerans birakilmaktadir. Bu pargalar iizerinde iskarpela, bigki (Sekil 6.10b.) vb.
el aletleri ile farkli islemler yapilabilmektedir. Herhangi bir tablanin geometrisinde ya da

kenisinde bir problem olabilecegi diisiincesiyle yedek pargalar hazirlanmaktadir.

Bu islemler sonrasinda yatarl daire makinesi kullanilarak tablalarin her kosesine ve
acisina kenis acilmaktadir. Tablalar, sistemi olusturan ¢italarda bulunan karsiliklari ile kenis
sistemiyle birlestirilmektedir. Birlesme noktalarinda yapistirma ve baglanti unsuru
kullanilmamaktadir. Ayrica, tablalar, c¢italar arasinda kalan bosluktan daha kiigiik
yapilmaktadir [44]. Bu durum, ahsabin ¢alismasi 6zelliginin en aza indirilerek kiindekari

urunlerin asirlarca kullanilmasina katkida bulunmaktadir.

(a)

Sekil  6.9. Iskarpela (a) (Giilizar Biisra Kilig) ve oyma  bicaklar1  (b)
https://www.sanatpenceresi.com/ahsap-oymaciliginda-kullanilan-el-aletleri-ve-takimlari/

Tablalarin yiizeylerinde istege bagl olarak goriinlime zenginlik kazandirmak amactyla
oymanin yani sira sedef, baga, giimiis vb. malzemeler kullanilarak kakma g¢aligmasi da
yapilmaktadir. Oyma wustalarinin  yapabildigi bu islemler CNC aracilifiyla da
gerceklestirilebilmektedir. Tablalarin  {ist kenarlari, pahli veya profilli olarak
sekillendirilebilmektedir. Tabla ylizeylerindeki bitkisel motiflerden olusan kompozisyonlar
iskarpela takimi ve oluklu kalemler kullanilarak olusturulmaktadir (Sekil 6.9.). Tabla

tizerindeki desenlerin i¢ kismi oyma kalemleri ile bosaltildiktan sonra motiflerin ayrintilar
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da bu kalemlerle yapilmaktadir. Oyma veya kakma tekniginde siisleme yapilmayan tablalara
filato teknigi de uygulanabilmektedir [33].

Hazirlik asamalarindan sonra geometri toplanmaktadir. Bu islem igin geometrinin
merkezinden baglanmakta ve disa dogru ilerlenmektedir. Hazirlanan omurga ¢italarinin delik
ve zivanalart kontrol edilmekte ve birbirine gecirilmektedir. Kayitlar toplanirken Once
tablasiz bir sekilde yerine alistirildiktan sonra iskelet dagitilmakta ve tablalar yerlestirilerek
desen son olarak toplanmaktadir. Birlesme noktalarinda ge¢me tekniginden
faydalanilmaktadir. Boylelikle geometri bir biitiin haline getirilmektedir [33]. Bu asamada
iskarpela ve bigki kullanilan iki ana el aletidir. Biitiin pargalar el iskenceleri (Sekil 6.10a.)
ile sabitlenmektedir, bunun sebebi parcalarin sabitlenmesi ve merkezden disa dogru

ilerlenirken hata yapilmamasidir.

AT

b

! IO
Sekil 6.10. Iskence (a) [5] ve bigki (b) (Giilizar Biisra Kilig).

Kiindekari teknigi kapt ve pencere kanatlart ile minber, mihrap gibi mimari
elemanlarda uygulanmaktadir. Bu ¢calismada ise kiindekari kapinin gobegi 6rneginin yapim
siirecinin agamalar1 incelenmistir. Geometrinin toplanmas1 asamasinda kayit ve tablalarin
birlestirilmesi basamagindan sonraki adimlarda hazirlanan {riinlere gore farkliliklar
bulunabilmektedir.

Hazirlanan kiindekari {iriin kap1 ise arka tablalari, seren (dis cerceve) basliklarina
minber veya mihrap ise dis ¢cerceveleri tutkalla yapistirilmakta ve kamalama yapilmaktadir.
Kiindekari kapt igin geometriyi olusturan parcalar i¢ c¢ergeveye gecerek serene
baglanmaktadir. Kamalama, yapistirma esnasinda olusan tutkal artiklarinin keskin aletlerle
temizlenmesi olarak tanimlanmaktadir [33]. Ardindan firliniin yiizeyindeki piiriizler i¢in
perdah islemi yapilarak kiindekari {iriin cilalamaya hazir hale gelmis bulunmaktadir. Perdah
islemi sistre ve zimparalarla yapilmaktadir. Son olarak kiindekari tiriniin yiizeyi, istege bagl

olarak verniklenebilmektedir.
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6.2. Kiindekéari Sanat1 Siire¢ Modelleri
Literatiir arastirmas1 ve goriismelerden elde edilen veriler sonucunda, IDEFO siireg
modelleme teknigi ile kiindekari sanat1 yapim agamalarini anlatan sistematik siire¢ modelleri
olusturulmustur. Hiyerarsik olarak olusturulmus yedi asamadan olusan temel iist seviye
stirec modelinin ardindan ilerleyen sayfalarda detaylandirilmis alt aktivite modelleri
verilmigtir. Detayli olmayan ilk iki asama disindaki bes asamanin her biri i¢in detayl alt

seviye modelleri de olusturulmustur.

Stire¢ modellerinde aktiviteler ve aktivite iligkileri kutu ve oklar ile temsil edilmistir.
Modellerde yer alan her kutu kiindekari yapim siirecinde gerceklestirilen bir aktiviteyi
belirtmektedir. Kutunun st tarafindaki oklar bu aktiviteler icin gerekli parametreleri
(geometri yogunlugu, iiriin kalinlig1 vb.), kutunun sol ve sag tarafindaki oklar sirasiyla
aktivitelerde kullanilacak girdi (agag, ¢ita vb.) ve ¢ikti (kuru agag, diizeltilmis cita)
malzemelerini, kutunun alt kismindaki oklar ise her aktivite i¢in gerekli el aletleri, makineler
ve personeli (bigki, planya makinesi ve kiindekar) tanimlamaktadir (Sekil 6.11.). Yapim
stirecinde gerceklestirilen kayitlarin hazirlanmasi ve tablalarin hazirlanmasi asamalarinda
tekrar eden aktiviteler bulunmaktadir. Bu aktivitelerdeki geri doniisler, ¢ikti tirlinlerin
yetersiz bulunmasindan dolayi siirecin tekrarlanmasindan kaynaklanmaktadir. Siiregteki bu

geri doniisler yine oklarla ifade edilmistir.

Gerekli parametreler
(Geometri yogunlugu. iiriin kalinligr)

Girdi malzemeleri Kiindekari yapim Islem goérmiis malzemeler

AS .- = . |(Kuru agag¢.diizeltilmis cita
(Agag. cita) ) sjireci aktiviteleri ;;, yisita)
Aktivite
Numarasi

El aletleri. makineler ve personel
(Bicky, planya makinesi, kiindekar)

Sekil 6.11. Kiindekari yapim siireci bilesenleri (Gtilizar Biisra Kilig).
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Sekil 6.12. Kiindekari sanat1 yapim siireci modeli
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Sekil 6.13. Agacin dlgiilere gore kesilip diizeltilmesi aktivitesi siire¢ modeli
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Sekil 6.14. Geometrinin ¢izilmesi-¢éziimlenmesi aktivitesi stire¢ modeli
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Sekil 6.15. Kayitlarin hazirlanmasi aktivitesi siire¢ modeli
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Sekil 6.16. Tablalarin hazirlanmasi aktivitesi siire¢ modeli
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Sekil 6.17. Geometrinin toplanmast aktivitesi siire¢ modeli




7. TARTISMA

Teknolojik gelismeler ve iiretimde sanayilesmeyle birlikte somut olmayan kiiltiirel
miras Ogelerinden biri olan geleneksel el sanatlarina verilen dnem zamanla azalmistir. Bu
durumun sonucu olarak bu el sanatlarini uygulayan ustalarin sayilari da giin gectikce
azalmaktadir. Bu sanatlarin zaman igerisinde yok olup gitmesini Onlemek ve
stirdiiriilebilirliginin  saglanmas1 gerckmektedir [2]. Geleneksel ¢l sanatlar1 iiretim
stireclerindeki ortiik bilgi siirecin her asamasinda yer almaktadir ve goézlem, taklit ve
uygulama araciligiyla gelecek nesillere aktarilmaktadir. Bu nedenle bu siiregleri kalici olarak
temsil etmek i¢in sistematik yaklasimlara ihtiyag duyulmaktadir [66]. Geleneksel belgeleme
yontemleri somut ogeleri ve dzelliklerini temsil etmeye odaklanmaktadir ve somut olmayan
Ogeler icin farkli uygulamalar gerekli olmaktadir. Kiiltiirel mirasin korunmasi ¢aligmalarinda
geleneksel yontemlere ek olarak zamanla dijital yaklagimlar da kullanilmaya baslanmistir.
Dijital kiiltiirel miras kapsaminda koruma g¢alismalar1 pek ¢ok alanda devam etmektedir.
Kiitliphaneler, miizeler ve arsivlerde yapilan bu koruma caligmalar1 siire¢ merkezli olarak
degerlendirilebilecek zanaat siireglerini de degerlendirmelidir [67]. Bu ¢alismada ise, zanaat
stireglerindeki ortiik  bilginin acgik hale getirilmesinde dijital uygulamalara temel

olusturabilecek sistematik siire¢ modellerinden yararlanilmast hedeflenmistir.

Sistematik silire¢ modelleri, farkli goérevlerden olusan is akislarinda bu gorevler
gerceklestirilirken gerekli olan girdi-gikt1 verilerini ve kaynaklari anlatan grafiksel
gosterimlerdir. Sistematik siire¢ modellerinin siirecin iyilestirilmesi, kisiler arasinda bilgi
paylasimu ile iletisimi giliglendirmesi ve katilimecilar arasinda ortak anlayis olusturmasi gibi
avantajlari bulunmaktadir [68]. Siire¢ modelleri, herhangi bir siire¢ hakkindaki mevcut
bilgilerin analiz edilip tlizerinde birtakim degisiklikler yapilarak gelecekteki uygulamalarin
gelistirilmesine katkida bulunmaktadir. Stire¢ modeli olusturmanin ilk adimi ve siireg

modellerinin en biiyiik faydasi, mevcut siirecin anlasilabilmesi ve analiz edilebilmesi olarak

belirtilmektedir [51].

Somut olmayan kiiltiirel mirasin belgelenmesi alaninda yapilan arastirmalar
incelendiginde, siire¢ modellerinin zanaat siireclerinin temsilinde kullanilmasina yonelik
ornek bir c¢aligma bulunmadigi ve bu konunun arastirmacilar tarafindan Yyeterince
incelenmedigi fark edilmistir. Bu caligma, bahsedilen arastirma aci§im1 kapatmak iizere
gergeklestirilmistir. Bu nedenle bu tezin, geleneksel el sanatlarinin sistematik yontemlerle

kayit altina alinmasi ve gelecek kusaklara aktarilmasinda faydali olacag: diisiiniilmektedir.
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Siire¢ modelleri uygulamadan ve teknolojiden bagimsiz bilgi modelleri olduklari i¢in
kalict olmaktadir ve farkli sekillerde kullanilma potansiyelleri bulunmaktadir. ilerleyen
caligmalarda bu el sanatinin korunmasinda farkindaligi saglamak, gelismis teknolojik
imkanlar1 da ele alarak miimkiin olabilir. Zanaatkarlarin bilgisi ve el becerileri dikkate
alinarak dijital tiretim araglarinin destegiyle uygulamalar yapilabilir. Bu aragtirmada {iretilen
kiindekari tiretim siire¢ modellerinin sanal gerceklik, artirtlmis gergeklik uygulamalari, ¢
boyutlu galismalar ve heritage BIM uygulamalarina temel olusturacagi 6ngoriilmektedir.
Ayrica mevcut ¢alisma, dijital olarak tiretilmis ya da dijital forma doniistiiriilmiis bilginin
saklanmasina ve bu bilginin hizmete sunulmasina da katkida bulunacaktir. U¢ boyutlu
modelleme uygulamalari somut olmayan kiiltiirel miras 6gelerinin kokeni ve tarihsel
gelisimi ile ilgili bilgiler i¢erebilir ve bu modeller el yazmalari, fotograflar veya ses kayitlart
ile iligkilendirilebilir [69]. Heritage BIM uygulamalari; fotograflar, sozIii anlatimlar vb.
grafiksel olmayan soyut verileri de kapsayabilir ve somut olmayan kiiltiirel miras bu
calismalara dahil edilebilir. Bu konuda yapilan c¢alismalarin heniiz gelisme asamasinda
oldugu ve genis kullanim alanlarina heniiz kavusamadigi literatiirde belirtilmistir. Heritage
BIM ile ilgili mevcut ¢aligmalar kiiltiirel varliklarin ti¢ boyutlu geometrik modellerine
odaklanmistir. Kiiltiirel mirasin tiim yonlerinin BIM veri setinde yer almasi ve hem somut
hem de somut olmayan miras (beceriler, sozIlii anlatimlar, geleneksel el sanatlari) verilerini

icermesi dnemlidir [70]. Bu tez ¢alismasinin bu konuda faydali olacagi ongoriilmiistir.

Ayrica, bu ¢alisma ilerde yapilacak benzer calismalara bir altlik olusturabilir. Tez
kapsaminda kiindekari uygulamalar1 i¢cin kap1 gobegi ornegi iizerinden genel bir siire¢
modeli olusturulmustur. Kiindekari kapi, minber, mihrap vb. iriinler i¢in farklilagsan
asamalarin Ozellestirildigi siire¢ modelleri benzer c¢aligmalarda ele alinabilir. Calisma
kapsaminda, giiniimiizde kullanilan teknolojik yontemler ele alinarak siire¢ modelleri
hazirlanmistir. Daha sonraki ¢alismalarda, ge¢miste kullanilan geleneksel yontemleri ve
ilerleyen yillarda gelistirilen teknolojileri kapsayan esnek siire¢ modelleri olusturulabilir.
Siire¢ modelleri igin gerekli olan aktiviteler, girdi-¢ikt1 verileri ve araclar hakkinda ge¢mis,

glinlimiiz ve gelecek karsilagtirmasi yapilabilir.

Mevcut arastirma; 2019 yilinin son aylarindan itibaren tiim diinyada etkili olan
COVID-19 salgim siirecinde gerceklestirilmistir, bu durumdan dolayr mevcut kosullarin
etkisiyle birtakim zorluklar yasanmistir. Seyahat yasagi ve sokaga ¢ikma kisitlamalari
arastirmanin kesintiye ugramasina neden olmustur. Zanaatkarlarla yapilan goriismeler, yiiz

ylize goriigmeler yerine video konferans (zoom webinar uygulamasi) araciligiyla
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gerceklestirilmistir. Calisma kapsaminda tek atolyede calisan zanaatkarlarla ile yapilan
goriismeler ¢alismanin  amagclarint  karsilamistir.  Kiindekari sanatinin - uygulandigi
marangozluk atdlyesine gerceklestirilen ziyaret sirasinda atdlyede hazirlanan bir kiindekari
uygulama olmamasi nedeniyle fuarlarda sergilemek amaciyla hazirlanan bir 6rnek tizerinden
veriler toplanmistir. Calismanin bahsedilen kisitlar1 da ilerideki benzer c¢alismalarda

degerlendirilmelidir.
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8. SONUC

Geleneksel el sanatlarimizdan kiindekari, zanaatlara olan ilginin azalmasiyla beraber
uygulamalarinda yasanilan zorluktan dolayr kaybolmaya yiiz tutmustur. Bu zanaatin
belgelenerek kaydedilmesi ve aslina uygun olarak siirdiiriilmesi gerekli hale gelmistir.
Kiindekari tiretim siirecinde gerceklesen aktiviteler, bu aktivitelerde gerekli malzeme, alet,
kisi ve girdi-¢ikt1 parametreleri yapilan ¢alisma kapsaminda incelenmistir. Kiindekari tiretim
stireclerinin oOrtiik bilgiye dayanmasi nedeniyle bu siireclerin kayit altina alinmasinda ve
stirdiirtilebilirliginin saglanmasinda zorluklar yasandigi saptanmistir. Bu nedenden dolay1
yapilan tez ¢aligmasinda, bu iiretim siirecinin sistematik yontemlerle kayit altina alinmast
hedeflenmistir. Sistematik siire¢ modelleri ile kiindekari yapim yontemleri ve kiindekari
yapimut i¢in gerekli olan veriler grafiksel olarak temsil edilmistir. Bu modellerde tiretimdeki

is akisinin agamalar1 gorsellestirilmistir.

Stire¢ modellerinin zanaat siireclerinin temsilinde kullanilmas1 yeni gelismeye
baslayan bir alan olup heniiz iilkemizde 6rnegi bulunmamaktadir. Bu tez ¢aligmasi, alaninda
bir ilk olup ilerlemeye devam eden bu alandaki bilgi birikimine ve dijital {iretim araglarinin
destegiyle uygulamalar yapilmasina Katkida bulunmayi amaglamaktadir. Ayrica, bu
calismanin geleneksel el sanatlarinin yapim siireglerinin ve bu siireclerde islenen bilgilerin
sistematik siire¢ modelleriyle belgelenmesi konusunda oncii bir ¢alisma olmas1 ve benzer

caligmalara zemin olusturmasi 6ngdriilmektedir.
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EKLER

EK 1: ZANAATKARLARLA YAPILAN MULAKATLAR

Goriisiilen Kisi: Mevliit CILLER
Goriismeci: Giilizar Biisra KILIC
Goriisme tarihi: 15.10.2020
Goriisme Zamani: 15:00- 16:00

Goriisme Yeri: Zoom Webinar

BK: Merhaba, Mevliit Bey. Nasilsiniz?
MC: Merhaba, iyiyim siz nasilsiniz?

BK: Ben de iyiyim sag olun, bana zaman ayirdiginiz i¢in tesekkiir ederim. Goriismemizi

sizin i¢in de uygun olursa kayit altina almak istiyorum.
MC: Kaydedebilirsiniz, benim i¢in problem yok.

BK: Oncelikle size yiiksek lisans tezimde neyi amagladigimi anlatmak istiyorum. Bunun

icin ekran paylasimi yapip hazirladigim diyagrami gosterecegim.
MC: Tamamdir, bekliyorum.

BK: Hemen paylasiyorum. Ben, calismamin sonucunda kiindekari sanatinin yapim
asamalarin1 anlatan bir siire¢ modeli olusturmay1 planliyorum. Siire¢ modeli, is akisinin
asamalarini metinlerle birlikte gorsel olarak anlatan diyagramlardir. Anlasilmasi basit ve
hizlidir. Benim bu siire¢ modelini olusturmak i¢in bir aktivite etrafinda girdilerin, ¢iktilarin,
kaynaklarin, aracglarin gerektirdigi bilgilere ihtiyacim var. Kiindekari sanatinin

olusturulmasinda gerekli olan ortiik bilgiyi agi8a ¢ikarmak istiyorum.

MC: Tamamdir, siz isterseniz sorularinizi bana sorun ben ona goére yardimci olmaya

caligtyim.

BK: Peki, sdyle baslayayim o zaman. Kiindekari yapim siirecinde geleneksel veya dijital
yontemleri mi kullaniyorsunuz? Hangi yontemi daha c¢ok tercih ediyorsunuz? Teknolojiden

yapim siirecinin hangi asamalarinda yararlaniyorsunuz?
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MC: Gegmisten giiniimiize geleyim ben, dedem rahmetli Mevliit Ciller. Benim ismim de
Mevliit, dedemin adi. Bu usta, Tiirkiye’deki yani Cumhuriyet tarihinde kiindekari sanatini
tekrar ayaga kaldiran kisiydi. Soyle ki Selguklular da bu sanat baslayip Osmanli’da devam
etmis ama unutulmaya yiiz tutmus bir sanat. O noktada Cumbhuriyet tarihinde dedem
tamamen kendi merakiyla bu sanata yoneliyor, herhangi bir kiindekari ustasindan bu sanati
O0grenmiyor. Konya’da bulunan Sel¢uklulardan kalma eserleri inceleyerek bu sanata merak
saliyor ve bu sekilde seriiven 1980lerde basliyor. Ilk isi 1982’de Konya’nin bir ilgesindeki
koy camisinde, o zamanki sartlarda CNC diye bir sey yok. Haliyle burada kullanilacak
malzemeler olsun, burada kullanilacak agaglar olsun her sey ¢ok daha manuel. Otomatik bir
durum s6z konusu degil. O yiizden 6rnek veriyorum, bir ¢ift kanat cami kapisi kiindekari
modelle 8-10 ayda ¢ikiyor. Ciinkii kiindekari isgilik gerektiren bir durum ama o zamanlar
modeli ¢cizmek i¢cin AUtoCAD yok, cikt1 yok. Kiindekari modeli 1/1 6l¢ekle kendisi ¢iziyor,
onun oradaki kiindekari geometrilerini ¢oziimleyerek, ¢oziimlemekten kastimi az sonra
gosterecegim. Biz projeyi, citalari, kayitlart siniflandiririz. Hangi parganin ne kadar
uzunlukta olacagii, hangisinin nereye girecegini hangisinin delik-zivana olacagini
smiflandiririz. O noktada bunlarin hepsi manuel olur, ag1 dlgerlerle ag1 6lgerek, kumpaslarla
cetvellerle kayitlarin 6l¢iislinli yaparak yapildigi i¢in 8-10 ayda ¢ikmis. Su anda insanlar bu
sanata saygi duysa dahi merak duysa dahi iirlinleri hizli istiyorlar. Bu yiizden, biz su anda
AutoCAD kullaniyoruz, ¢izimlerimiz bu programda ¢ok daha kolay, 1/1 ¢iktilan
alabiliyoruz. Desenleri ve geometrileri elimizle ¢izmiyoruz bu ¢ok daha kolay ve hizli. Her
kaydin Olgiisii ve agis1 bilgisayar lizerinde var, bunlar bizim isimizi ¢ok hizlandiriyor.
Eskiden bu agilar1 kesmek i¢in miimkiin olan teknolojiyi kullaniyorsun tabi ki ama, usta
kendisi o acilar1 kesebilmek icin bir nevi ar-ge yaparak, kendi makine iireterek miimkiin
oldugunca kendi isini hizlandirmaya ¢alismis ama biz su anda o acilari, o delikleri CNC ile
acip ama en son geometrinin toplanmasi noktasinda %100 elle ¢alisiyoruz. Gereken yerlerde
iskarpela, bigki isciligi ve zimpara isciligi elle yapilmak zorunda. Bunun makinelestirilmesi

gibi bir sey su anki sartlar altinda miimkiin degil.

BK: Sorulara sdyle devam edeyim. Kiindekari ile ilgili kaynaklar1 arastirdigimda kiindekéari
nedir, nerelerde gelismis gibi bilgilere ulasabildim. Yapilis asamalarini, yapim siirecini
anlatan bir kaynak bulamadim, bunu da size sormak istedim. Basta olusturulan geometrik

formdan iiriin olusturuluncaya kadar gecen siireci merak ediyorum.

MC: Tamam o zaman, size kisaca tarif etmeye ¢alisayim. Bu gordiigiiniiz, kiindekari kapinin

alt ve iist gobegi olur. Bunu cesitli fotograflarda ve eserlerde gormiissiiniizdiir. Bu 6rnek,
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kiindekari kapinin alt gébeginin drnegi. Surada da iist gobegi var daha biiyiik ve daha uzun
bir 6rnek. Betimlemeyi soyle yapalim. Biz basta bunu ¢oziimliiyoruz, nasil ¢oziimliiyoruz.
Kiindekari kiigiik kiiclik parcalarin delik-zivana yontemiyle birlesmesiyle olusuyor ama
bunun da kendi igerisinde tasiyicilari vardir. Tasiyicidan kastim, bu kapinin alt gébeginin iki
yaninda ana serenler, iistiinde ve altinda alt ve orta basliklar bulunur. Orta bagliklar kapinin
dagilmadan durmasini saglar. Kiindekarinin i¢inde narlama yapmamasi i¢in (gobeginin
sismemesi) belli bash tagiyicilar vardir. Bu geometrideki 6rnekte tastyicilarimiz bunlar, bu
parcalar aslinda uzun iistten alta dogru giden pargalar. Onden baktigimiz zaman anlamaniz
miimkiin degil, bunun ¢oziimlemesi sirr1 arkadadir. Séyle ki kiindekarinin aslini, bu
parcalarin birer birer gergekten kiiciik kiiglik parca oldugunu kendi i¢inde tasiyicilarinin
oldugunu ve bu tasiyicilar sayesinde narlamanin olmamasini goriiriz. Bu gordiigiiniiz,
tablalarin kenis sistemiyle kayitlarin arasinda bir araya gelmesinin en iyi 6rneklerindendir.
Bu betimlemeyi nasil yapiyoruz, ilk basta bu modeli 1/1 6lgekli sekilde ¢ikartiyoruz. Burada
az Once gosterdigim uzun parcayi turuncu ile boyle ¢izmisim, 6rnegin bu bir numarali parga
oluyor. Bu parcanin buraya girecek pargasi, bu parcayla birlesmesi gosterdigim her renk
kiindekari kaydini (¢itasini) temsil ediyor. Ayni numarali pargalarin imalati yapilirken es
deger Ozelliktedir, agis1 ve uzunlugu estir. Numaralandirmanin faydasini burada gorecegiz,
Ornegin bir numarali turuncu par¢adan bir tane 50 cm hazirliyorum (temsili konusuyorum)
ama iki numarali parcadan sayisini1 hesaplayarak yirmi tane ayarliyorum. Bu durum
imalattaki hizimiz1 artirtyor, her birine tek tek numara verirsem belki bine kadar numara
vermem gerekiyor. Ayni a¢1 ve uzunluktaki parcalari ayn1 numarayla ifade ederek bu isimi
kolaylastirmis oluyorum. Boylelikle numaralar: azaltip isciligi bir nebze olsun azaltryorum.
Bu ¢oziimleme aslinda kiindekérinin sirr1 oluyor, bu bilgi herhangi bir kitapta yok. Buna
kiindekariyi yaptikca, uyguladik¢a ortaya ¢ikan bir yetenek diyebiliriz, kisisel olarak tecriibe
diyebiliriz. Bu ¢o6ziimleme yapildiktan sonra parcalar hazirlanip, pargalarin agilar1 ve
uzunluklar1 kesilir, en sonunda bunlar birbirine ge¢irilmeye ve toplanmaya bagliyor. Bu
gosterdigim az Once bahsettigim kiiclik olan kiindekari kayitlarin 6rnegi, zivana denilen

kismidir.

BK: Bu yapim siirecinde kullandiginiz aletler, araglar neler oluyor, isimlerini 6grenebilir

miyim?

MC: Geometri toplanirken iskarpela, zimpara, bicki kullaniyoruz. Acilar keserken eskiden
marangoz makineleri kullanilarak yapilsa bile su anda o agilar1 CNC’ de keserek isimizi

hizlandirmis oluyoruz. Az O6nce zivanayr gosterdim, simdi delik kismini gosteriyorum.
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Tiirk¢e de ‘zivanadan ¢ikmak’ gibi bir tabir vardir, belki de temeli buraya dayanir. Parcalar
bu sekildedir, acilar birbirini takip eder. Ornegin soyledir, delik-zivana oriintii seklinde
civisiz, vidasiz ve tutkalsiz geometrinin tamami gegme seklinde yapiliyor. I¢indeki tablalarin
tizerinde oyma vardir, digerlerinde mesela oyma yoktur. Kiindekari ilizerindeki oymasi,
siislemesi degildir. Bunlar oymacinin yaptigt bir islemdir. Kiindekari tamamen c¢italarin
delik-zivanayla Oriintii olusturmasidir. Tablalar da kenis sistemi vardir, geometriyi bu
sekilde tamamliyor. Icleri bos degildir, tablalarla doludur. Aga¢ bildigimiz malzemeler
metal, demir-gelik vb. iriinler gibi degildir. Her zaman canli, bizim kiindekaride
kullandigimiz agaglarin nemlerini %10-15’¢ indirmis olmamiz gerekiyor, miimkiin
oldugunca kurumus agaclar olmali. Aga¢ ne kadar kurumus olsa bile %10-15 nem agaci
canli tutmaya yeter. Agac kisin nemden dolay1 genisler, yazin tam tersi kurakliktan dolay1
daha da kiiciiliir. Tablalarin kenis sistemiyle bir araya gelmesindeki asil amag tablalarin
kendi i¢inde yazin, kisin hareket etmesi sonucu olusan ¢atlamalar, patlamalar, narlamalar
olmadan asirlarca kalabilmesini saglamak. Konya’da bunun en iyi oOrnekleri vardir,
Selgukludan kalma eserler, mesela Aldeddin Camiimiz var. Alaaddin Camiinde bir minber
var, Sel¢uklulardan kalma. 12-13.ylizyildan kalma, hala zirh gibi ilk giinkii yapilmiscasina,
tabi ki lizerinden yapilan tadilatlar, onarimlar onu ilk giinkii gibi géstermiyor ama birbirine
geemenin verdigi faydasiyla sapasaglam ¢ok daha uzun Omiirli kalmasini sagliyor.
Kiindekarinin asil bulunma amaci da buradan geliyor, ecdadin bu sekilde diisiincesinden

kaynaklantyor.

BK: Sunu sormak istiyorum, ornek olarak gosterdiginiz kiindekari {iriiniiniin {izerindeki
motiflerden ve desenlerden kaynakli 6zel bir adi, c¢esidi var midir? Geometrinin

cesitlenmesiyle amaclanan nedir?

MC: Ozel olarak bir ismi yok, genel olarak iizerindeki on ikigen, sekizgen, ongen vb. onunla
ilgili kendi igerisinde sifatlandirilip geometriler ¢esitlenir. Kisisel olarak zevke bagli,
tizerindeki sedef, oyma, kakma olarak yapilabilecek siislemelere bagli ¢esitlendirilebilir.
Geometrinin degismesindeki bir amag da sudur, 6rnek veriyorum bu iiriinii bes metrelik bir
kapiya kullanamayiz. Bu o6rnekteki kiindekarinin boyu, genisligi 90*280 cm standart bir
cami kapist i¢in diisiiniilmiis, bes metrelik bir cami kapisi istedigimiz zaman geometri
degisiyor. Geometrinin biiylimesi gerekiyor, geometri biiyiidiik¢e is¢ilik artryor. Herhangi

bir ismi sifat1 yok bunun.

BK: Bagka bir sorumda, kiindekari yapiminda kullandiginiz agag tiirleri nelerdir?
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MC: Kullandigimiz kayitlarda ekseriyetle mese agaci tercih ediliyor, bunun sebebi mesenin
kendi icinde sertligi, yapist bu sanata uygun, daha uzun Omiirlii olusu. Bu ornekte
kullandigimiz tablalar ise armut agacindan. Genel olarak su anda istege bagli armut da
kullansak da ak¢aagac tercih ediyoruz. Akgaagag beyaz bir agag ve mesenin rengine gore zit
bir renkte. Bu Ornege baktigimizda mese ile armut renk olarak biraz daha yakin

goriinebiliyor.
BK: Tamamdir, elinizde yapim siirecini anlatan video var midir?

MC: Ne yazik ki, boyle bir videomuz yok. Ustanin (Mevliit Ciller) Youtube {izerinde eski
roportajlari, réportaj esnasinda montaj, demontaj videolar: var. Muhtemelen o videolar size

yardimci olabilir. Size bir tez sdylemistim, onu bulabildiniz mi?

BK: Evet evet, buldum inceledim. Tezde yapim asamalar1 detayli olarak anlatilmadigi i¢in
baska kaynaklar aramaya basladim. Gergek ve taklit olarak ayrilan kiindekari tekniklerinden

hangisini uyguluyorsunuz? Bu tekniklerin 6zellikleri nelerdir?

MC: Delik-zivana yontemiyle yapilan size anlattigim gercek kiindekaridir. Piyasada alttan
iistten birbirine gecme tarziyla yapiyorlar. Birbirine ge¢me, kendi icinde yapistiricilar
kullanarak bu geometrinin dagilmamasini, kendi i¢inde kalmasini anlik olarak sagliyorlar.
Tabi ki bu durum uzun Omiirlii degil, kisin ve yazin olan iklim degisikligi ile uzun
omiirliiliigiini yitirip li¢ bes sene icerisinde bozulabilir. Kiindekarinin temelini ve niteligini
de kaybederek bir nevi soyle de diyebiliriz. Selguklu yildiz1 ad1 verilen on ikigen yildizi
gorsel olarak CNC de isleyebiliyorlar. Herhangi bir agacit 6rnek veriyorum, uzunlugu
60*120 cm 1ise onu isleyerek gorseli olusturuyorlar. Asil olan kiindekari bu degildir,
kiindekarinin goriintiisiinii kopyala yapistir yapiyorlar ona taklit diyebiliriz. Bizim firma
olarak tercih etmedigimiz bir durum, miisteri bunu istese dahi yapmayiz. Bu sanatin ileriye
doniik gidisat1 agisindan ¢ok dogru olan bir durum degil. Bizim yaptigimiz is, delik-zivana

sistemiyle elimizden geldigince kiindekariyi yapabilmek.

BK: Bu calisgmanin sonucunda siire¢ modeli olusturacagim ig¢in, bir kiindekari iiriinii

yapilirken gecen siireci anlamam ve gerekli bilgileri a¢iga ¢ikarmam benim i¢in 6nemli.

MC: Benim anladigim kadariyla sizin istediginiz su kaydin nasil yapildigi, onu da size
kisaca anlatmaya calisayim. Hikayelestirelim. Agaclar ormandan kesilir, kiitiik halindedir.
Kiitiikler kalas haline dondiiriiliir, kalaslar 1slak oldugu icin kurumasi gerekir. Bunun

olmasin1 dogal yontemlerle tercih ederiz, dogal yontemlerden kastim tercihimiz
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firllanmasindan ziyade agacin bekleyerek kurumasindan yonedir. Kullanacagimiz agacin,
Ornegin mese i¢in bes sene dinlenmis ve bizim istedigimiz kuruluga inmis olmasi gerekir.
%10-15 neme gelen kalaslar, bunlar1 6-8 cm seklinde hazirlariz. Agaglarin boylar 3 veya 4
m olur, daha uzun kapilar i¢in daha uzun agaglar bulunur. 4,5 metrelik kap1 i¢in kapinin yan
sereni icin 5 metrelik agaglar bulunup serenlerde kullanilir. Bu kalaslar1 oncelikle
geometrinin yogunluguna, kapinin kalinligina gore ¢italarin alt ve iist genisligini elde ederiz.
Elimdeki 6rnek 25-40 mm lik bir ¢ita, kalaslar1 bu 6rnek tizerinden anlatiyorum 25-40 mm
lik ¢italara doniistiiriiriiz. Bu c¢italarin dort yiiziinii de marangoz makinelerinde planya
kullanarak temiz bir yiizey haline getiririz. Sonra bunu gonyeleriz, gonyeden kastim bu iki
yilizeyin kendi i¢inde dik olmasini1 kalmasini saglamak. Ardindan ilk islem olarak ¢itanin
tizerindeki filatolarin1 ayarlariz. Freze makinelerinde filato gakilariyla bu siyah filatolar
(agac cinsidir) agtigimiz filato yerlerine gegirip i¢ine gdmeriz. Sonugta kiindekari formu
ortaya ¢ikar, bu formu freze ¢akisiyla her ¢itaya veririz. Bunlar herhangi bir agis1 ve
uzunlugu olmadan sadece kiindekari formu verdik. Yaptigimiz geometrik ¢oziimlemeye
gore, citalar uzunluklarina gore kiigiiltiiyoruz. Ardindan bunlarin agilarin1 CNC’ de veririz.
Agilan belirledikten sonra hangisinin delik hangisinin zivana olacagini proje ilizerinden
¢oziimlememizden goriip delik-zivana agariz. Bizim irettigimiz delik-zivana makinemiz
var. Kayitlarin sadece kenisleri kalir, bunlar1 da yatar makinesinde hallederiz. Bu kenis
sistemine yerlestirecegimiz tablanin kalinligi ile buray1r denk tutup tablalarin burayi
kavramasini saglariz. Bu noktadan sonra geometriyi toplamak icin hazir hale gelmis oluruz.
Agisi, genisligi, deligi, zivanasi ayni olan pargalar {izerinde iskarpela, bicki ve zimpara ile
farkli 1slemler yapildigi i¢in numaralar1 ayni olsa dahi geometri lizerinde yer degistirilirse
birbirine uymaz. Ahsabin kendi iginde ‘alisma’ 6zelliginden dolay1 parcalar bulundugu yere
aligsmis olur. Genel olarak bu kaydin seriiveni bu sekildedir. Tablanin seriiveni de su, burada
sonugta bizim projemiz var. Projenin iizerinde tablalarin dlgiileri fiziki olarak altigen mi,
yildiz mu1 ¢esitli geometriler var. Hazirladigimiz kalinliktaki agaclart istedigimiz
geometrilerde keserek oncelikle olustururuz. Ardindan da kayitlara actigimiz kenisler gibi
tablalara da kenis acariz. Yatar makinesini kullanarak bu kenisleri her kdsesine, her agisina
acariz. Sonugta citalarimiz hazir olur ve geometriyi toplamaya baslariz. Geometrinin
merkezinden baslariz ve disa dogru ilerleriz, tamamlariz. Cift kanat 2x3 m kiindekari kapinin
yapimi minimum 2,5-3 ay siirecektir. Ne kadar ¢ok adam olursa, tabi ki o kadar hizli olur
ama onu da su etkiler. Burada yapilacak her is, her adim bir sonrakini tetikleyecek. Bir ¢esit

is akis semasi burada da var, ilk 6nce kenis agmiyoruz ya da ilk 6nce delikleri agmiyoruz.
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Once bunun agilarmi kesiyoruz, ardindan deligini kenisini agtyoruz. Hepsinin kendi i¢inde

sirasi1 var, bu sira nasil olusmus bununla ilgili yazili kural yok tamamen tecriibelerle alakali.

BK: Bahsettiginiz bu yapim stireglerinde bir usta mi1 ¢alistyor, ustaya yardimci birkag kisi

de calistyor mu?

MC: Bahsettigimiz her adimda bir kisi ¢alisabilir, elimizde diyelim onlarca kap1 yapilacaksa
bir kisi CNC’ de acilar keser, bir kisi delik makinesinde delikleri ve zivanalar1 yapar. Bir
kisi yatar makinesinde kenislerini acar. Bu tamamen elinizdeki igin niceligiyle ilgili bir

durum.

BK: Kiindekari sanatinin bugiinkii durumu hakkinda ne disiiniiyorsunuz? Yaptigim
aragtirmalar sonucunda bu sanatla ilgilenen ustalarin sayisinin azaldigini 6grendim, durum

boyle midir?

MC: Evet, dogru. Cumhuriyet tarihinde bu sanati tekrar ayaga kaldiran usta dedemdi.
Ustanin Ilk isi Konya’nin bir ilgesindeki kdy camisi, bu caminin isi Tiirkiye’de bu sanatin
yapildigin fark ettiriyor. Ardindan o i sayesinde usta, Ankara Kocatepe Camiinin kapilarin
yapiyor. Bu kapilar1 2-2,5 senede ¢ok ciddi bir emekle yapmis, haliyle ¢ok vakit alan bir
sanat bu. Buradaki isler de dedemin adin1 diinya ¢apinda duyurarak Amerika’da, Japonya’da,
Almanya’da, Rusya’da eserlerinin olmasini saglamis. Bu eserlerin olusu, bu sanati layikiyla
dedemin yapmasi belli bir yiikii ustanin omuzlarina yiiklemis. Bu sanatin bir nevi Tiirkiye’
deki temsilcisi olmus. Bu sanatin Tiirkiye® deki merkezi Konya diyebiliriz. Konya’da ¢ok
fazla bu isi yapanlar var, Konya’da bu isi yapanlarin %70 1 bu atdlyede yetismis insanlar.
Sonradan bu isi yapmaya calisanlar da olmus. Herkes bu isi sanat olarak degil, ticari kaygi
giiderek yapiyor su anda ne yazik ki. Usta bu isi ben zanaatkarim, ben sanat¢ryim diisturuyla
yasamis ve bu sekilde eserler yapmis. O eserlerin i¢inde de Mescid-i Aksa’nin minberi
dedemin eseri. Mescid-i Aksa bildiginiz gibi Misliimanlar i¢in kutsaldir. Vakti zamaninda
bir Yahudi tarafindan yakiliyor orasi ve orada minber de zarar goriiyor. Minberin bire biri
tekrar dedem tarafindan yapiliyor. Usta iki sene gitti orada kaldi, emek verdi tekrar ortaya
cikti. Bize de bu yaptig1 eserleri iz birakti, miras birakti. Biz de elimizden geldigince bu

sanat1 devam ettirmeye calisiyoruz. Bu isin degerini bilen insanlarla galisiyoruz.

BK: Kiindekari sanat1 ¢ok degerli bir sanatimiz olmasina ragmen belgelenmesi konusunda

eksiklikler var, kaynak bulmakta zorlaniyorum.
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MC: Bulamamaniz ¢ok normal. Ustalar kalfasina, ¢iragina bile her seyi aktarmaz. Bazi
bilgiler kendisinde saklidir ve sanatina yansitir. Bu sanat1 gérmeden anlamak ¢ok zor. Bu
sanata merak duyulmazsa, ilgi duyulmazsa ve sabir olmazsa bu sanati anlayamazlar. Bu

sanat1 kesinlikle yapamazlar.
BK: Anlatiminiz benim i¢in ¢ok agiklayici oldu, tekrar tesekkiir ederim.

MC: Rica ederim, elimizden geldigince size yardimci olmaya caligtim.

Goriisiilen Kisi: Yunus Emre CILLER
Goriismeci: Giilizar Biisra KILIC
Goriisme Tarihi: 31.10.2020

Goriisme Zamani: 13:00- 14:30

Goriisme Yeri: Ciller Kiindekari Marangoz Atdlyesi (Horozluhan Mahallesi Agag Isleri
Sanayi, Saraycik Sk. No 53, 42100 Sel¢uklu/Konya)

YC: Merhaba, hos geldiniz.
BK: Hos buldum. Nasilsiniz?
YC: lyiyim, siz nasilsimiz?

BK: Ben de iyiyim sag olun, bana zaman ayirdiginiz i¢in tesekkiir ederim. Goriismemiz

stiresince sizin i¢in de uygun olursa kayit altina almak istiyorum.
YC: Kaydedebilirsiniz tabi, benim i¢in problem yok.
BK: Geometrisini topladiginiz ve birazdan pargalara ayiracaginiz {iriin nedir?

YC: Bu iirlin, kapinin alt gébegi. Kiindekari, giiniimiizde yildiz motifler olarak bilinmesine
ragmen aslinda bu pargalarin delik zivana dedigimiz sistemle ¢ivisiz, yapistiricisiz, tutkalsiz
birlestirme sanatina verilen isim. Bu model olarak kare taksimat dedigimiz modeller olabilir
veya bu tirtinde gordiigiiniiz gibi yildizin ¢esitli modelleri olabiliyor. Buradaki ana prensip
birlesim sisteminin higbir sekilde etken madde olmadan kendi i¢lerinde delik zivanayla
olusturulmasi. Bu hale nasil geldigine dair hikayelestiriyoruz. Basta tomruk agaclar kalas

haline getiriliyor, kalaslar da ¢ita haline getiriliyor.
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BK: Kalaslarin ve ¢italarin 6lgiileri yapacaginiz iiriine gore mi degisiyor?

YC: Tabiki, 6rnegin agacin temizligine gore seren kisminda kullanilabilmek i¢in 9,5-10 cm
kalinlik, agacin ¢ita olarak kullanima uygun hale 5,5-6 cm gibi kalinliklara ¢ekilir. Kalastan
cita haline getirirken 3,5-4 veya 3-3,5 cm gibi enlere ¢ekilir. Bu eni de tekrar kap1 kalinligi
belirliyor. Kiindekari sebekenin arkasina yapmis oldugunuz tabla ve kayit kalinliginiz sizin
kasa kalinliginiz1 belirliyor. Normalde burasi kapali olan bir yiizey olur, kiindekarinin sirr1
buradadir. Biitiin parcalarin numaralandirilmis sekli burada goérmiis oldugunuz proje bunu
toplamanizi saglayan ve fiziksel olarak bir arada narlama yapmadan biitiin kalmasini

saglayan kismi oluyor.
BK: ‘Narlama’ olarak bahsettiginiz durum nedir?

YC: Narlama dedigimiz, agacglarda veya herhangi bir yiizeyde destek olmazsa dirayet
olmazsa belli bir donem sonra 6ne arkaya dogru sisme yasayabilir. Proje lizerindeki kilit
tutucu kayitlar buna engel oluyor, iki kaydi birbirine baglamis ayni paralellik altinda da var.
Ikisine baglamis tekrar paralellik var. Bu sebekeyi higbir sekilde ittirerek, bastirarak

dagitamazsiniz. Birbirinden kolay ayrilmiyor.

BK: Kiindekari teknigiyle saglanan ‘ahsabin ¢alismamasi’ 6zelligi i¢in kayit ve tablalar

arasinda bosluk mu birakiyorsunuz?

YC: Her agacin genlesme pay1 oluyor, kiindekarinin olay1 ise bu tablalarin kenis pay1 ve
kayitlarin iizerindeki kenis paylari agac genlesse de icinde diismeyecegi sekilde oluyor.
Bunun matematiksel olarak hesabini size sdyleyemem ama ciddi anlamda ¢ok biiyiik bir

trigonometri hesaplari yapiliyor burada. Hem agilar hem de agacin 6zkiitlesi dikkate alintyor.
BK: Kenis payindan bahsettiniz onu agiklar misiniz?

YC: Kenis, tablalarin kayit tizerindeki birlestigi kisim yani tablanin {izerindeki yargidir.
Kayit kenisleri tabla kenisiyle birlestigi zaman burada 4 milimlik bir basma pay1 vardir ve
bu tablay1 tutar. Kenisler yatar daire makinesindeki doner testerede genisligi ayarlanarak

agilir.
BK: Kayitlarin tizerindeki filatolar1 agiklar misiniz?

YC: Filato, tizerindeki siyah ¢izgilerdir. Hikayeye tekrar doneyim, ormandan aldiginiz agact
kalas haline getirdiniz. Ornegin burasi kayitlik icin, karsisi seren icin ayirdigimiz agaclardir.

Bunu kabaca ¢ita héline getirdik, 6nce elde etmek istedigimiz kayit ¢itamizi istedigimiz
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olgtiye netlestirdik, temiz yiizeyini belirledikten sonra filatolarini gegirmek igin iki ¢izgisini
cektik. Buralara filatolarin1 yerlestirdik. Filato dedigimiz bir aga¢ cinsi, sadece
renklendirilmis gorsel olarak katki saglayan bir kullanim sekli vardir. Siislemek icin
kullanilan kismudir, dyle soyleyebilirim. Filatolarini ince ¢izgilerini agip yerlestirdikten
sonra kordonunu siirliyoruz, bu kordonu siirdiikten sonra projemizde belirlemis oldugumuz
parcalarin genisliklerine gore bunlarin boyunu kesiyoruz. Ardindan agilarini kesiyoruz, daha
sonra kayitlarin deliklerini agiyoruz. Bu deliklere gelecek olan zivanalarimi bigiyoruz,
toplamaya gec¢iyoruz. En son kisminda parcalari elinize alarak gorselinizi olusturmaya
basliyorsunuz. Bu isin ana siire¢ kism1 son ana gelinceye kadardir. Asagi yukari bir ¢ift kanat
kap1 giinliik mesai saatlerine uyularak bir buguk iki ay siirecinde ¢ikabiliyor. Her parca ayr1

bir siirecten gegiyor.
BK: Tablalar1 hangi makinede hazirliyorsunuz?

YC: Su anda giiniimiiz teknolojisine ayak uyduruyoruz. CNC makinesinde akgaagaglari
istedigimiz oOlgiilere hazirlayarak ve iirliniin bulunacagi iklimi baz aliyoruz. Armut, simsir,
akcaagac gibi agaclar kullaniyoruz. Bu sekilde hazirlayarak CNC makinesinde tablalar
kesebiliyoruz, pahini orda agiyoruz. Sadece yan kenisleri kaliyor. Eski donemde, dedemin
basladig1 tarihten de geriye gidelim. Ecdad bunlarin her birini tek tek agaglart belki bunun
genisliginde bir kare halinde kullanip 6nce agilarini, ardindan pahlarmi kenarlarini elde
zimparalayarak veya el aletleriyle yapiyormus. Dedemin basladigi donemde kaliplar
cikararak hizar dedigimiz makineyle ya da serit testere dedigimiz makinede 6nce kabasin

keserek ardindan zimpara da ¢evresini diizenleyerek elde ediyormus.
BK: Hizar makinesini su anda kullantyor musunuz?

YC: Kullanima devam ediyoruz, kalasi ¢ita héline getirmek i¢in kullandigimiz ana
makinemiz. Agaci elimize aldigimizda kaba bir ol¢iiyle 3-4 cm ise 3,5-4,5 cm bir kaba
Olctide ¢ikarip planya dedigimiz makinede yiizeylerini temizleyip kalinlikta net dl¢timiizii
elde ediyoruz. Bu meslekte marangoz makinelerinin her birine hala elinizi atmak
zorundasiniz. Freze makinesinde kordonu ve filato cizgilerini, delik makinesinde
zivanalarini ve deliklerini agmaktayiz. Bu meslek devam ettigi siirece teknoloji ne kadar
gelisirse geligsin CNC ve benzeri makinelerde bu otomasyon iiriinii ¢ikarmak miimkiin degil.

Ciinkii isin i¢inde el ig¢iliginin muhakkak olmas1 gerekiyor.

BK: Geometrik desen semasini usta m1 olusturuyor, proje ¢iziminden mi aliyorsunuz?
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YC: Ecdadin kullanmis oldugu c¢izimler kullaniliyor, 1200-13001i yillardaki ¢izimlerin,
kapi tizerindeki modelin sadece yeniden kullanimini yapiyoruz. Bir model ¢izmek ¢ok basit
bir durum degil. Cizimlerde genellikle eski kiindekari eserlerde bulunan motifleri
kullaniyoruz. Dedem Mevliit Ciller bir ¢izim yapmis ve bu ¢izimi bitirip kullandiginda fark
ediyor ki, ecdad zaten bunu 14001i yillarda yapmis ve bu eserden sadece Konya’da kisith
kaldiginiz i¢in disart ¢iktiginizda fark edebiliyorsunuz. Bu eserden birgok camide de
kullanmis, model olarak da biitiinliigii saglayabilmek adina ince hesaplar1 oldugu icin

sanirim ¢izmekte ¢ok kolay olmuyor.
BK: Tabla ve kayitlarin birlestirildigi geometrinin toplandig1 agamay1 anlatir misiniz?

YC: Geometri toplanmaya orta kisimdan baslanir, bunun bir sebebi sudur. Orta kisimdan
disa dogru gelirseniz 6rnegin yanlis kesilmis, agisinda bir bozukluk olan parga varsa hatay1
minimuma indirmenizi ve bu hatay1 gérmenizi saglar. Kayitlar toplarken 6nce tablasiz bir
halde yerine alistirdiktan sonra tablalariyla birlikte kapatarak gideriz. Projeyi toplarken ¢ok
dikkatli se¢cmek gerekir. Geometri toplanirken pargalarin kenarlarimi iskarpela ile
diizeltmemiz gerekebiliyor. Iskarpela ve bicki parcalari toplarken kullandiginiz ana iki
malzemenizdir. Parcalari el iskenceleri ile sabitleriz, bunun sebebi pargalar sabit kalmali ki
merkezden disa dogru ilerlerken hata yasamayalim. Bunu kademe kademe yapariz ve

tablalar1 takmadan olur.
BK: Sizin iiretiminiz olan delik zivana makinesi nasil ¢aligiyor?

YC: Marangoz atdlyelerinde bu sekilde bir makine yok, bu makinede ¢alisma sdyledir. Ister
tek motorla deliklerini hallediyoruz ister iki motorla yapiyoruz. Bu iki motorun gaki
taktigimiz yerin yliksekligini ayarlayarak ortada erkek zivana olustururuz. Dedem bu
meslege basladiginda delik makinemiz yoktu, kendi tasarladigi bir makine varmis.
Makinenin ¢alisma prensibi su, 6rnegin kayitta bu agilar acilacak bir kare bicak tasarlamis
kayd1 sabit ylizeye siirerek bicak altinda bicag: istedigi aciya istedigi derinlige getirerek
press olarak basip kaldirmis. Boylelikle bu aciy1 elde etmis, ben bunu CNC de su anda asagi
yukar1 bir bucuk dakikada tek seferde isleyebiliyorum. Dedem 6nce bu ag1 sonra su agt
cevirmis tek tek acgilart agmis. Teknoloji firsat verdikge bu sanati orijinal haliyle

yasatabildigimiz kadar yasatmaya ¢alistyoruz.

BK: Kiindekaride siislemeler i¢in neler kullantyorsunuz?
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YC: Tablalarda oymalar, sedef kakma ayni sekilde bu filatonun giiniimiizde renklileri
mevcut. Agacin rengine gore filatonun rengi segiliyor. Bir tablanin el oymasi bir giin
siiriiyor. Ornegin, bu kapmin {ist gdbegiyle beraber doksan dokuz adet tablas1 var. Bu

noktada is tasarlayana ve iirlinii isteyen ana kisiye kaliyor.
BK: Kiindekari ile yaptiginiz isleri ve su anda yaptiginiz bir is varsa onu anlatir misiniz?

YC: Yakin tarihte Konya’da bir camimize ¢ift kanatli kap1 yaptik, bundan 6nce Aralik’ta
Ingiltere’de bir camiye bu teknikle mihrap ve minber yaptik. Bir agacin uzun &miirlii
olmasini istiyorsak birazcik oynamasina izin vermek gerekiyor, hem de saglam olmasi igin
birbirine kenetlemek gerekiyor. Su an elimizde hazirda yaptigimiz kiindekari noktasinda bir

is yok, biraz piyasanin halinden kaynakli bu durum.

BK: Atélyede kag kisi ¢alistyorsunuz?

YC: Ben, abim, babam ve bir kalfamizla birlikte dort kisi ¢alistyoruz.
BK: Anlatiminiz i¢in tekrar tesekkiir ederim.

YC: Rica ederim, elimizden geldigince size yardimci olmaya calistim.

Goriisiilen Kisi: Mevliit CILLER
Goriismeci: Giilizar Biigra KILIC
Goriisme tarihi: 30.11.2020
Goriisme Zamani: 12:00- 12:30

Goriisme Yeri: Zoom Webinar

BK: Merhaba, Mevliit Bey. Nasilsiniz?
MC: Merhaba, iyiyim siz nasilsiniz?

BK: Ben de iyiyim sag olun, bana zaman ayirdiginiz i¢in tesekkiir ederim. Goriigmemizi

sizin i¢in de uygun olursa kayit altina almak istiyorum.

MC: Kaydedebilirsiniz, benim i¢in problem yok.
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BK: Sizinle konustuklarima goére detayli siire¢ modelleri olusturdum. Ekran paylasimi yapip

size gostermek istiyorum.
MC: Tamamdir, bekliyorum.

BK: Hemen paylasiyorum. Yedi asamadan olusan her asamasi i¢in gerekli bilgilerin yer
aldigi bir siireg modeli olusturdum. Detaylandirdifim bu asamalar1 da birazdan
gosterecegim. Tomruk agaclarin kalas haline getirilmesi ile baglayan siireg; agacin
kurutulmasi, agacin 6l¢iilere gore kesilip diizeltilmesi, geometrinin ¢dziimlenmesi, kayit ve

tablalarin hazirlanmasi ile devam etmekte geometrinin toplanmasiyla sonlanmaktadir.
MC: Inceledigim kadariyla sizden boyle bir model isteniyorsa gayet giizel gériiniiyor.

BK: Tesekkiir ederim, detaylandirdigim asamalara gegmeden 6nce geometrinin ¢izilmesi
asamasinda eksikligim var onu size sormak istiyorum. Geometri ¢izildigi zaman olan tasarim
asamasini merak ediyorum. Geometrik desenin tasarim asamasini agiklar misiniz? Kim

olusturuyor, tasarimi yaparken nelere dikkat ediyorsunuz, nasil yapiyorsunuz?

MC: Soyle agiklayabilirim, mimarlar geometriyi tasarliyor ve ¢iziyor. Kiindekari tirtindeki
geometrik ¢oziimlemeler bu ¢izimden sonra kiindekar tarafindan yapiliyor. Siire¢ modeline

bu asamada ekleme yapabilirsiniz.

BK: Tamamdir, bu bolime ekleme yaparim. Sizinle konustugum zaman agacin
kurutulmasinda dogal yontemleri tercih ettiginizi sdylemistiniz, peki firinlama yontemi

kullanildiginda nasil yapiliyor?

MC: Dogal yontemle beklemekten kastimiz aga¢ dogal yontemle kurumaya basladigi zaman
mese icin sOyleyebilirim iic bes sene ge¢mesi gerekiyor. Bu noktada hizli bir igimizin
olmamasi gerekiyor, beklemek i¢in siirenin olmasi gerekiyor. Firinlamay1 ¢ok hizl islerde
tercih etmek zorunda kaliyoruz. Ikisinin farki sudur; agaci firmlarin igine koydugumuz
zaman aga¢ distan kurutmaya baglayacaktir. Firinda kalma siiresi ne kadar uzun olursa
agacin merkezine kadar bu kurulugun inmesi daha kolay olacak, kullanima yonelik olacak.
Firinda iki ay kalmasi gerekirken 6rnegin bir ay kalirsa agacin yas kalan kisimlar1 kalacak
ve agacin hareketlenmesi devam edecek. Dogal yontemi tercih etmemizin sebebi budur,
beklettigimiz zaman ii¢ bes senede agacin her noktas1 kuruyor. Firinda acele edildigi igin

merkezi 1slak kalip ¢ercevesi kurumus oluyor.

BK: Iki yontemin farkini bdylelikle anlamis oldum. Simdi de detaylandirdigim asamalari

gostereyim size. Agacin belirlenen dlgiilere gore kesilip diizeltilmesi olarak adlandirdigim
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liciincli asamay1 paylasiyorum. Kalaslarin ¢ita héline getirilmesi, ¢italarin yiizeylerinin
diizeltilmesi, citalara net l¢li verilmesi ve gonyeleme, filato ¢izgilerinin ayarlanmasi ve
kordon ¢ekme olarak boliimlere ayirdim. Bu boliimlerde kullanilan aletleri serit testere,
planya makinesi, kalinlik makinesi ve freze makinesi olarak belirttim. Dogru mudur,

eklemek istediginiz bir sey var midir?

MC: Tamamdir, hemen gbz atiyorum. Bu sanat hakkinda bilgisi olan kisiler icin giizel bir

1s akis semasi olusturmussunuz.
BK: Bu asamalarda kag kisi calisiyor, ¢alisan kisiye yardimcei ikinci bir kisi oluyor mu?

MC: Bu durum atdlyede ¢alisan kisi sayisina gore degisebilir. Birisi kalaslar1 ¢ita haline
getirir, bir kisi planya makinesinde g¢aligabilir. Makine basinda calisabilecek kisiye gore
degisir. Benim atélyemde bir kisi var, bunlarin hepsini bir kisi on bes giinde yapar. Yan

atolyede daha fazla kisi var, isi on giinde bitirir.

Serit testere biiylik bir makine, onu karsilikli birinin tutmasi gerekebilir. Kalinlik
makinesinde bir kisi bir taraftan malzemeyi verir, digeri karsi taraftan alir. Planya, freze ve
delik zivana makinesinde tek kisi calisir. Serit testere ve kalinlik makinesinde iki kisi

calisabilir.

BK: Bu asamalarda calisan kisilerin ustalik dereceleri nedir? Ustanin yapmasi1 m1 gerekir

kalfa ya da ¢irak da yapabilir mi?

MC: Usta denetiminde kalfa veya ¢irak da yapabilir. Derecesi yok bu isin, her ¢irak yapamaz
ama on ¢iragin ikisi yapabilir. Net bir sey sdylemeyiz, 6rnegin geometrinin toplanmasinda

usta olmak zorundadir.

BK: Tamamdir, geometrinin ¢dziimlenmesi asamasina ge¢ceyim. Geometrinin ¢izilmesi,
¢ozlimlenmesi ve kompozisyonun agag¢ yiizeyine aktarilmasi olarak boliimlere ayirdim.
Kiindekari iiriinlin arka kisminda yer alan proje ¢izimini aktarmak istedim. Geometriyi

teknik personel mi olusturuyor?

MC: Geometriyi biz yapmiyoruz, yapilacak isi kim yaptiriyorsa onlar tasarliyor. Cizilmis
proje tizerinden devam ediyoruz, imalat kismini biz yapiyoruz. Geometrinin ¢éziimlemesini

biz yapiyoruz.

BK: Geometrik deseni ¢italara aktardiginiz asamayi nasil yapiyorsunuz?
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MC: Geometriyi cozlimledigimizde numaralandirtyoruz. Geometriyi
numaralandirmamizdaki amag kendi isimizi kolaylastirmak, temsili olarak bir numaradan on
parca yirmi cm yapacagiz diye isimizi kolaylastirmak adina yapiyoruz. Numaralandirdiktan

sonra ¢italarin arkalarina yaziyoruz, agilarin1 keserken numaralarini karistirmiyoruz.

BK: Bu agamalarda calisan kisilerin ustalik dereceleri nedir? Ustanin yapmasi mi1 gerekir

kalfa ya da ¢irak da yapabilir mi?

MC: Coziimlemeyi muhtemelen bir kalfa ya da ¢irak yapamaz, kendini yetistirmis birinin

yapmasi gerekir. Ustadan harici biri yapamaz.
BK: Bu asama dogru mudur, eklemek istediginiz bir sey var midir?

MC: Ug adim olmus, iigiincii adim kompozisyonun aga¢ yiizeyine aktarilmasi fazla gibi
duruyor. Geometri ¢ézlimlendikten sonra numaralandirilmis parcalarin CNC de agilarinin

kesilmesi gerekiyor. Citalar o ¢oziimlenmeye gore kesilebilir.

BK: Bir sonraki adimi kayitlarin hazirlamasiyla devam ettirdim, onu paylastyorum.
Kayitlarin dlgiilerinin ve agilarinin belirlenmesi, delik ve zivanalarinin olusturulmasi ve
keniglerinin olusturulmasi olarak boliimlere ayirdim. Bu béliimlerde kullanilan aletleri CNC,
delik zivana makinesi ve yatarli daire makinesi olarak belirttim. Dogru mudur, eklemek

istediginiz bir sey var midir?

MC: Kayitlarin 6l¢iilerinin agilarinin belirlenmesinden sonra bu agilarin kesilmesi var.
Acilar kesildikten sonra delik zivanalar olusturuluyor. Olgiileri belirlenmis kiindekari

pargalar, dncelikle acilar ardindan delik zivanalar ardindan kenisler acilir.

BK: Bu asamalarda calisan kisilerin ustalik dereceleri nedir? Ustanin yapmas1 mi gerekir

kalfa ya da ¢irak da yapabilir mi?
MC: Usta denetiminde kalfa veya ¢irak yazabilirsiniz. Oyle bir secenek yapabilirsiniz.

BK: Bu agamay1 gosterirken baska bir soru daha sormak istiyorum. Elde ettiginiz {iriinii
makineden ¢iktig1 haliyle kullandiginiz asamalar nelerdir? Uzerinde el aletleriyle degisim

yaptiginiz agamalar nelerdir?

MC: Kiindekari kayitlarin agilart i¢in konusuyorum; makineden ¢iktig1 haliyle pargalar
direk kullanamayiz, mecburen biraz toleransl birakmak zorundayiz. Ornekle gésteriyim, bu
par¢gada CNC bunu nasil kesecek, bu kalemi CNC nin ucu olarak kabul edelim. CNC ucu
gelir buradan bu sekilde ¢ikar. CNC ucunun yarigapindan kaynakli i¢ a¢1 tam kose ¢ikmaz.
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Kullandigin ucun ¢ap: kadar bir dairesel yer kalir, bunu kdselemek zorundasin. Iskarpela
kullanman gereken yer burasidir. Bunun haricinde zivanalarin istlerinden veya altlarindan

deliklere birlesirken parganin yiiksekligini ayarlamak i¢in iskarpela, zzimpara kullanabilirsin.

Geometri toplanirken de el aletlerini de kullaniyoruz, bu da agacin yapisindan kaynakli.
CNC den ¢ikan iiriine belirli bir tolerans pay1 birakiyorsun. Direk net dlgiilerde kessek dahi
agacin kendi i¢inde hareketinden kaynakli tolerans pay1 birakiyoruz. Bunu da iskarpela,

bigki vb. el aletleri ile yapiyoruz.

BK: Bir sonraki adimi tablalarin hazirlamasiyla devam ettirdim, onu paylasiyorum.
Tablalarin geometrisinin olusturulmasi, tablalarin kenislerinin olusturulmasi ve tablalarda
stisleme yapilmasi olarak boliimlere ayirdim. Bu boliimlerde kullanilan aletleri CNC, yatarli
daire makinesi, siisleme islemleri i¢in oyma kalemleri olarak belirledim. Dogru mudur,
eklemek istediginiz bir sey var midir? Ustanin yapmast m1 gerekir kalfa ya da cirak da

yapabilir mi?

MC: Bu asamada da bir problem goriinmiiyor, siisleme istege bagli biliyorsunuzdur.
Tablalarda oyma, kakma zorunlu degildir. Siislemenin istege bagli oldugunu belirtmeniz
lazim. Siislemeyi yapan kisi oyma ustas1 oldugu gibi CNC ile de yapilabilir. Bu durum
projeye bagl degisir. CNC ile yapildiginda maliyet asag1 indirilir ve siire kisaltilir. Usta

denetiminde kalfa ¢irak yazabilirsiniz.

BK: Son asama geometrinin toplanmasin tezlerden arastirdigim kadariyla olusturdum. Bu
nedenle size sormak istiyorum. Kayit ve tablalarin birlestirilmesi, geometrinin gergeveye
yapistirilmas1 ve kamalama, yiizey diizeltme ve cilalama olarak boliimlere ayirdim. Bu
boliimlerde kullanilan aletleri iskarpela, bicki, el iskencesi, tutkal, zimpara ve vernik olarak
belirttim. Dogru mudur, eklemek istediginiz bir sey var midir? Ustanin yapmas1 mi1 gerekir

kalfa ya da ¢irak da yapabilir mi?

MC: Tutkal, ¢ivi, vida kiindekaride kullanilmaz. Tutkali sadece dis serenlerle birlesme
noktasinda kullaniyoruz, kapinin ana serenleriyle birlestirme noktasinda kullanmak
zorundasin. Bu asamada da bir problem goriinmiiyor. Geometrinin toplanmasinda mutlaka

usta lazim. Usta yazman daha dogru olur.

BK: Geometri toplandiktan sonra iskeletin dagitildigi ve kayit ve tablalarin cergeveye

yerlestirildigi agamalar1 agiklar misiniz?
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MC: Tablasiz ahsabin alismasi olarak yazdigin kisim aslinda, ¢italar1 dncelikle tablasiz
olarak alistirtyorsun. Ardindan bunu agip tablalarla beraber topluyorsun. Geometri bir biitiin

haline geliyor.

BK: Ilk gosterdigim siire¢ modelini agip birka¢ soru daha sormak istiyorum. Yapim
siirecinde geri doniis yaptiginiz ve tekrarladiginiz bir agama var midir? Geri doniis

yaptiginizda nasil bir degisim gerceklestiriyorsunuz?

MC: Soyle olabilir, 6rnegin kayitlart hazirladin. Kayitlar1 hazirlarken 6rnegin on numaralt
parcadan yerinde bes tane lazim ama sen direk bes tane hazirlamazsin, sekiz tane hazirlarsin.
Herhangi bir kaydin a¢isinda, deliginde zivanasinda kirilma ¢atlama, boyasinda bir problem
olursa diye ekstra parca hazirlarsin. Fazla birakmana ragmen is aksi giderse o kaydi tekrar
hazirlaman gerekebilir. Ayn1 sekilde tablada da durum boyledir, tablay1 da fazla hazirlariz
ama catlagi kusuru olabilir. Tablay: tekrar hazirlaman gerekebilir. Geri doniis yaptigimiz

asama olmaz, citalar fazlasiyla hazirlarsin.

BK: Siirecin basina donersek tomruk agaclarin kalas haline getirilmesi asamasini

detaylandiramadim, farkli bir islem uyguluyor musunuz?

MC: Bu bolimde bir detay yok, isin hikdye kismi aslinda. Bu islemi biz yapmiyoruz,
marangoz atdlyelerinde daha biiyiik hizar makineleriyle yapilabilecek bir islem. Bu boliimii
biraz arastirip ekleyebilirsiniz. Tomruklarin kesimiyle ilgili baz1 detaylar var

arastirabilirsiniz.
BK: Anlatiminiz benim i¢in agiklayici oldu, tekrar tesekkiir ederim. Goriismek tizere.

MC: Rica ederim, goriismek iizere.

77



Goriisiilen Kisi: Mevliit CILLER
Goriismeci: Giilizar Biisra KILIC
Goriisme tarihi: 05.01.2021
Goriisme Zamani: 12:30- 13:00

Goriisme Yeri: Zoom Webinar

BK: Merhaba, Mevliit Bey. Nasilsiniz?
MC: Merhaba, iyiyim siz nasilsiniz?

BK: Ben de iyiyim sag olun, bana zaman ayirdiginiz i¢in tesekkiir ederim. Goriismemizi

sizin i¢in de uygun olursa kayit altina almak istiyorum.
MC: Kaydedebilirsiniz, benim i¢in problem yok.

BK: Sizinle konustuklarima gore siire¢ modelinde degisiklikler gerceklestirdim. Yaptigim
degisiklikleri ekran paylasimi yapip size gdstermek istiyorum. Oncesinde giiniimiiz
teknolojisiyle gerceklestirilen yapim siireci i¢in olusturdugum siire¢ modelinin ge¢cmiste

nasil oldugunu ve gelecekte nasil olacagi hakkindaki diisiincelerinizi 6grenmek istiyorum.
MC: Tamamdir, bekliyorum.

BK: Hemen paylastyorum. Geleneksel yontemlerle gerceklestirilen yapim siirecinin her
asamasinda kullanilan aletleri sizden o6grenmek istiyorum. CNC yoktu yerine ne
kullaniyordunuz? Yapim asamalarinda kullandigimiz makineler yoktu yerine neler

kullantyordunuz?

MC: CNC yokken marangoz makinelerini kullanarak, CNC nin yaptig1 is yapiliyordu.
Testereler, bickilar vb. aletler ustalarin kendi islerini kolaylastirabilecegi sekilde tirettikleri
makinelerle bu islemleri yapryorlarmis. Tam anlamiyla bunun bir karsilig1 yoktur, marangoz
makineleri diyebiliriz. Kiindekarideki agilar1 kesebilecek kendi ozel iretimleri olan

makineler diyebiliriz.
BK: Bu makineler yokken el aletleri mi kullaniliyordu? Bagka araglar m1 vardi?

MC: Tabi ki, tabi ki bunlar yokken kii¢iik bickilar kullaniliyordu. Tamamen elle yapiliyordu,
manuel bir sekildeydi. Bahsettigimiz bu durum Selguklu, Osmanli dénemi olabilir. O

zamanlarda imkanlar nasildi bilemiyorum. Muhtemelen agilar1 testerelerle, bigkilarla
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kesmislerdir. Acilar1 elleriyle 1/1 ¢izmisler, ¢izimlerine goére de kiigiik el aletlerini

kullanarak kesmis olabilirler.

BK: Geleneksel yontemlerle gergeklestirilen bir siire¢ modeli olusturdugumda serit testere,

planya makinesi yerine ne yazabilirim?

MC: Planya makinesi yerine gonye yazabilirsiniz, el gonyesi diyebilirsiniz. Planyanin
yaptig1 isi tamamen yapabilir mi bilmiyorum. Teknoloji yokken nasil olurdu bilmiyorum, o
kadar ge¢misi bilmiyorum. Dedem de yaparken ¢italar1 bick, testere kullanarak kesmistir.
Planya makinesi agacin ylizeyini temizliyor, agacin yiizeyi genisledikce elde yapmak
zorlasiyor. Planya ile 10 cm lik pargay1 da ¢ekersin, 30 cm lik pargay1 da ¢ekersin. 5 cm lik
parcay1 el gonyesi ile yaparsin ama o kalinlik esit olmaz, bir yerden daha fazla alir bir yerden

daha az alir.
BK: Soylediklerinizden bu makinelerin uzun siiredir kullanildigini anladim.

MC: Tahminimce Oyledir, dedigim gibi on ikinci on lgiincii yiizyilda ne yapiyorlardi

bilmiyorum. Bizim atélyemizde uzun yillardir kullaniliyor.
BK: Freze makinesinin ge¢cmisi ile ilgili ne soylersiniz?

MC: Freze makinesinde 6zel form ¢akilart takip yapiyoruz, orada da ayn1 mantik olabilir.

Gergekten bir fikrim yok, yanlis yonlendirmek istemiyorum.

BK: Sizinle konusmadan once ge¢misle ilgili arastirma yaptim, bilgi edinebilecegim
herhangi bir kaynak bulamadim. AutoCAD yokken el ¢izimi yapiliyordu diyebiliriz diye

diistinliyorum.

MGC: Tabi ki 1/1 ¢izim yapilir. Temsili konusuyorum, kiindekari kapimizin 6l¢iileri 2x2.5 m
cizilir. Her kaydin citasinin 6l¢iisii, agis1 1/1 dlgege gore ¢izilir. Babamdan duydugumu
sOyliiyorum, dedem zamaninda eve ¢ok ¢izim getirirmis. Salonda oturma odasinda sabahlara

kadar hep ¢izim yaparmis. Bilgisayar yokken mecbur ¢izimler elle yapilirmais.
BK: Delik zivana makinesi, yatarli daire makinesinin ge¢misi ile ilgili ne sdylersiniz?

MC: Delik zivana makinesi dedemin isi daha kolaylastirmak ve hizlandirmak i¢in iirettigi
bir makinedir. CNC deki motor dikey ¢alisiyor. Z ekseninde bir islem yapiyor. Delik zivana
makinesinde yatayda calisan bir motor var, yatayda ¢alisan motoru ileri geri ya da sag sol

yapiyor. CNC deki mantikla ayn1 aslinda, CNC nin z eksenini y eksenine, x eksenine almis
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olup eksenleri kaydirtyoruz. Bu makinelerin kolayligim1 gordiigiimiiz i¢in olmasaydi ne

olurdu tahmin edemiyorum.

BK: Bu siireci dislindiigimde geg¢miste makineler yokken daha fazla kisinin
calisabilecegini, daha cok kisiye ihtiya¢ duyulacagini tahmin ettim, siz bu konuda ne

sOylemek istersiniz?

MC: Bana gore mantiken dogru degil, bir islem yapilmadan bir sonraki adima
atlanamayacak. Bu yiizden on tane adam olsa da is tek kalem seklinde yiirliyecek.
Kiindekaride bir onceki adim olmadan bir sonraki adima gegilemeyecek. Seri imalat is
yapsan belki ¢ok kisinin ¢alismas1t mantikli ama ¢ok adamin olmasi kiindekariye fayda

saglamaz diye diisiiniiyorum.

BK: Geleneksel yontemlerle gergeklestirilen yapim siirecinde siire¢ modeli nasil degisir,

farkli bir aktive olur mu?

MC: Ekstra bir aktivite olmadigini diisliniiyorum, siire¢ modelinin bdyle olacagini ve

degismeyecegini diislinliyorum.
BK: Gelecek zamanlarda yapim siirecini diisiiniirsek siire¢ modeli nasil degisebilir?

MC: Bence kiindekaride olabilecek seviyeye geldik. CNC agilar1 kesmek i¢in kullaniliyor,
daha ileri gidemeyecegin diisiinliyorum. Geometrinin toplanmasiyla ilgili itopik konusalim.
Geometriyi numaralandirtyorduk, diyelim otuz ayri kayit var. En son iskerpelayla, bickiyla
dokundugumuz seylerin ortadan kalktigini varsayalim. Par¢anin makineden ¢iktigi haliyle

kullanildigin1 varsayalim. Oyle bir makine iiretildigini varsayabiliriz.

BK: Tamamdir. Bagka bir soru sormak istiyorum. Yapim siireci her kiindekari tirtin (kapz,

minber, mihrap) i¢in benzer midir, siirecin farklilastig1 agsamalar1 var midir?

MC: Ben size kiindekari gobek yapilmasini anlatmistim. Kap1 yapilmasini anlatmamistim.
Bu iirtin kap1 olsaydi geometrinin toplanmasindan sonra seren basliklarinin yani kapinin ana
ve ara serenlerinin hazirlanmasi agsamasi da olurdu. Daha sonra bunlarin birbiriyle
birlestirilmesi gibi bir ifade kullanmamiz gerekirdi. Bunun haricinde minber i¢in geometriyi
topladin, minberin yan merdivenlerinin korkulugu olsun iicgeninin yapilmasi eklenirdi. Bir
sonraki adim sizin i¢in 6nemli degil, siz kiindekari kapinin yapilmasini anlatmiyorsunuz.
Kap1 veya minberin siirecini hazirlasaydin bir iki asama daha ekleyecektin. Kiindekari model

i¢in bir sema hazirliyorsunuz.
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BK: Sizinle konustuklarimiza gére yaptigim degisiklikleri anlatmak istiyorum. Ilk iki
asamanin farkli atolyelerde daha biiyiik makinelerle yapildigini sdylemistiniz, onlar
degistirdim.

MC: Evet, ilk iki agamay1 kiindekariyi yapan kisinin yapmasina da gerek yoktur. Kuru agaci
da ben satin alip bu isi yapabilirim. Kendim kuruttugum zaman {i¢ bes yilda ya da

firnladigimda {i¢ bes ayda maliyet daha azken, satin aldigim zaman maliyet artmis olur.

Bunu da siirece ekleyebilirsin.

BK: Tamamdir, yaptigim diger degisikliklere ge¢mek istiyorum. Filato cizgilerinin

ayarlanmasi ve kordon ¢ekme adiminda degisiklik yapmam gerekir mi?

MC: Once filato hazirlaniyor, ardindan kordon yapiliyor. Once dikdértgen veya kare
hazirlanir. Ikisini ayirabilirsin, ikisini beraber yazdiginda hangisinin énce oldugu

bilinmeyebilir.
BK: Geometrinin ¢izilmesi asamasini konustugumuz gibi iki basamakli yaptim.

MC: ‘Narlama’ olmamas1 i¢in tasiyicilar yazdigimiz bilginin geometrinin ¢dziilmesi
basamaginda olmasi gerekir. Coziimlerken biz oraya daha uzun pargalari koyup o
geometrinin narlamayi yapmamasini diislinliyoruz. Geometriyi ¢izerken degil de

¢ozlimlerken buluyoruz.
BK: Kayitlarin hazirlanmas1 agamasinda kayitlarin agilarinin kesilmesi basamagini ekledim.

MC: Dogru dogru, acilar kesilecek sonrasinda delik zivanalar olusturulacak. Ardindan
kenisler olusturulacak. Uygun olmayan kayitlar olarak yaptiginiz geri doniisleri bu asamada

tiim basamaklara koyabilirsiniz. En sonda degil hepsine koyabilirsiniz.

BK: Tamamdir, tablalarda siisleme yapilmasi basamagina istege bagl ifadesini ekledim.
Uygun olmayan tablalar olarak yaptigim geri doniisleri ayni sekilde her basamaga

yerlestirebilir miyim?

MC: Aynen dyle, tabla geometrisinin olusturulmasi ifadesi burada olmamis. Geometrileri
bu kalemde belirlemiyoruz. Geometri aslinda belli, kiindekari gdbegin geometrisini
hazirlarken sonugta tablalarin da geometrisi hazirdir. Tablalarin belirlenen geometriye gore
hazirlanmas1 ifadesini kullanabilirsiniz. Bu sdyledigimin diginda burada bir problem

gorunmuyor.
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BK: Geometrinin toplanmasi asamasini gostermek istiyorum. Kayit ve tablalarin
birlestirilmesi, geometrinin ¢erceveye yapistirilmast ve kamalama, ylizey diizeltme ve

cilalama olarak boliimlere ayirmistim.

MC: Geometrinin g¢erceveye yapistirilmasi ve kamalama, yiizey diizeltme ve cilalama
adimlarina gerek var mi bilemedim, siz sonugta kiindekari kapinin hazirlanmasin
yapmiyorsunuz. Bu iki adimi kaldirabilirsiniz, bilmiyorum size birakiyorum. Ikinci adimda

cerceveden ziyade kap1 serenlerine, minber gobegine yapistirilmasi diyebilirsiniz.
BK: Anlatiminiz benim i¢in ¢ok agiklayici oldu, tekrar tesekkiir ederim. Goriismek iizere.

MC: Rica ederim, elimizden geldigince size yardimci olmaya ¢alistim. Goriismek iizere.
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EK 2: TERIMLER SOZLUGU

Abanoz: Tropikal bolgelerde yetisen; siyah renkli, asinmaya kars1 direngli, genis yaprakli
bir agag ¢esididir [71].

Ahsabin Calismasi: Ahsap malzemenin nem kaybettikce daralmasi, aksi durumda ise
genislemesidir. Zamanla ahsap malzemenin kullanimiyla olusan fiziki degisimdir (Egilme,

catlama vb.) [46].

Ahsap Oymacihgi: Ahsap malzeme yilizeyinin oyma ve kabartma olarak kesici araglarla

sekillendirme sanatidir [34].
Ahsap: Herhangi bir iiriinde kullanilmak tizere agagtan kesilmis yapi malzemesidir [46].

Akcaagac: [liman iklim boélgelerinde yetisen ve kisin yaprak dokiimii gerceklestiren agag
cesididir [72].

Arabesk: Basi, ortast ve sonu belli olmayan birbiri ig¢ine giren egrilerin olusturdugu

stislemedir [71].

Baga: Kaplumbaga kabugu, siis esyasi yapiminda kullanilir [73].

Bezeme: Siislemedir [74].

Bigki: Agac bigme isleminde kullanilan el aletidir [75].

Cilalama: Ahsap yiizeyinde parlak ve koruyucu bir katman olusturmadir [75].

CNC (Computer Numerical Control): Bilgisayar yazilimi ile programlanmis olarak

calisan elektronik oyma tezgahidir [33].
Cita: Dikdortgen ya da kare kesitli, ahsap ¢ubuktur [76].

Delik-zivana: Marangozluk islerinde kullanilan pargalardan bir par¢anin iki tarafinin, diger

parganin ortasinin bosaltilmasiyla olusturulan catki tirtdir [71].

Delik—Zavana Makinesi: Zivana ve delik agmak i¢in kullanilan makinedir.
Disbudak: Sert, siki yapili ve kolay islenen bir agag tiiridiir [77].

Firinlama: Ahsap malzemeye buhar verilerek uygulanan kurutma yontemidir [75].

Filato: Farkli renklerdeki ince agag seritlerdir, siisleme malzemesi olarak kullanilir [75].
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Freze Makinesi: Ahsap parcalara lamba, pah, kordon ve profil yapilmasi gibi islemlerde
bigakli makinedir [77].

Gonye: Dik agili bir liggen bigimindeki, yiizey diizglinliigli ve kose kontroliinde kullanilan

ol¢ii aracidir [5].

Gonyeleme: Agacin kenar kisimlarmin, koselerinin ve Olglilerinin esit olmasi igin, belli

kisimlarin kesilip diizeltilmesi igslemidir [75].

Hizar Makinesi (Serit testere): Agaglara sekil ve ol¢ii vermede yararlanilan makinedir
[45].

Iskarpela: Agaci yontarak bigcim vermede kullanilan el aletidir [5].

Iskence: Uzerinde islem yapilacak ahsap malzemenin masaya sabitlenmesini saglayan

sikigtirma aracidir [34].

Kakma: Masif ya da kaplamali yiizeylere sedef, altin, giimiis vb. malzemelerin gémiilmesi

ile yapilan siislemedir [5].
Kalinlik Makinesi: Ahsap pargay1 belirlenen 6l¢iiye getirmede kullanilan makinedir [45].

Kamalama: Kiindekari iriinlerde yapistirma esnasinda olusan tutkal artiklarinin

temizlenmesidir [33].
Kayit: Kiindekaride geometrik iskeleti olusturan omurga ¢itasidir [33].

Kenis-kinis-ginis: Kiindekaride kayit ve tablalar1 birlestiren kenar kisimlarindaki yargidir
[33].

Kordon ¢cekme: Kiindekaride omurga ¢italarinin yiizeylerine uygulanan profil kazandirma

islemidir [33].

Kumpas: Malzemelerin dis 6l¢ii, i¢ 6l¢ii, derinlik, kalinlik, i¢ ve dis ¢ap dl¢iimleri vb. yapan
Ol¢tim aletidir [74].

Kiindekar: Kiindekari isini yapan kisidir [74].

Maun: Sicak iklimlerde yetisen, masif ve kaplamal1 yilizeylerde kullanilan bir aga¢ tiiriidiir
[77].

Mihrap: Camilerde kible yoniinii belirten ve imamin namaz kildirdig: girintidir [71].
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Minber: Camilerde hatibin cemaate seslenmek amaciyla ¢iktigr yerdir [71].

Narlama: Kiindekari iiriin omurga sisteminde, sisteme dik yonde gelen kuvvetlere karsi

dayaniklilig1 saglayan ve kesintisiz devam eden uzun omurga ¢itasidir [44].
Oyma: Ucu keskin olan bir aragla malzemenin yiizeyine uygulanan kabartmadir [34].
Perdah: Malzemelerin yiizeyini diizeltme ve malzemeleri parlatma islemidir [75].

Planya Makinesi: Ahsap malzemelerin yiizeylerini diizeltmek i¢in kullanilan makinedir
[45].

Rahle: Kitap okumak ve yazi yazmak i¢in amaciyla hazirlanmis kii¢iik masadir [5].
Rumi: Filiz ya da yaprak bi¢iminde hayvan motifleriyle olusturulan bezemedir [71].

Sanduka: Sandik seklinde ahsap, mermer, tas veya ¢ini gibi malzemelerden yapilan

kaplama mezar ustiidiir [78].

Seren: Ahsap oymaciliginda hazirlanan kapilarda dis gergeveye verilen isimdir [33].
Sistre ve Zimpara: Ahsap triinlerin yiizeyini diizeltmek i¢in kullanilan aletlerdir [34].
Tabla: Geometrik sekilli i¢ dolgu pargasidir [34].

Tomruk: Kesilmis agacin silindir seklindeki govdesidir [75].

Tutkal: Yapistirma islemleri i¢in kullanilan aragtir [74].

Vaaz Kiirsiisii: Belli giinlerde imamin vaaz vermek i¢in ¢iktig1 boliimdiir [71].
Vernik: Uygulanan yiizeylerde koruyucu katman olusturan aragtir [75].

Yatarh Daire Makinesi: Ahsap malzemenin olgilii kesme islemlerinde kullanilan
makinedir [45].
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