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Cografi Isaretin Ad1 : Midyat Telkarisi

Uriin / Uriin Grubu . Telkari islemesi / Halilar, kilimler ve dokumalar disinda kalan el sanati
urunlerl

Cografi Isaretin Tiirii . Mahreg isareti

Tescil Ettiren : Midyat Kaymakamlig:

Tescil Ettirenin Adresi : Bahgelievler Mah. Cumhuriyet Blv. Hiikiimet Konag1 Midyat MARDIN

Cografi Simir1 : Mardin ili Midyat ilgesi

Kullanim Bi¢imi . Midyat Telkarisi ibaresi ve mahreg isareti amblemi, riiniin kendisi veya

ambalap iizerinde kullamlir. Uriiniin kendisi veya ambalaji iizerinde
kullanilamadiginda, Midyat Telkarisi ibaresi ve mahre¢ isareti amblemi,
isletmede kolayca goriilecek sekilde bulundurulur. Giimiisten {iretilen
Midyat Telkéari iriinlerinde “Midyat Telkarisi” isminin bas harfleriyle
olusturulan “MT-950” damgas1 vurulur. Altindan {iretilen Midyat Telkari
iirinlerinde “MT-(Ayar numarast)” damgasi vurulur. Uriiniin ambalajinda;
iiretici ad1, kullanilan malzemenin cinsi ve ayari belirtilir.

Uriiniin Tanim ve Ayirt Edici Ozellikleri:

Midyat Telkarisi, genel olarak takilar (kiipe, yiiziik, kolye, gerdanlik, bileklik, bilezik, toka, halhal, bros,
hizma vb.), kisisel kullamim (tarak, ayna, canta, kitap ayiraci, kalem, isimlik vb.), siis (vazo, kalemlik, sekerlik,
miicevher kutusu, gergeve, ¢esitli minyatiir araglar, minyatiir oyuncaklar vb.) ve dekoratif iiriinlerdir.

Giimiisten tretilen Midyat Telkarisi tiriinleri 950 ayar olup tizerinde “MT-950” damgast bulunur. Altindan
tiretilen Midyat Telkarisi tirlinleri ise farkli ayarlarda olup “MT-(Ayar numarasi)” damgasi bulunur.

Midyat Telkarisinin gegmisi eskiye dayanir ve cografi sinir ile {in bagt bulunur. Midyat ilgesinde yasayan
Siiryaniler, telkari iglemesinin onciiliigiinii yapmis ve yillarca bu sanati icra edip gelistirip giiniimiize ulagmasini
saglamustir.

Yorede uzun yillar 6nce telkari teknigi ile yapilmig bazi iriinler Mor Hobil-Mor Abrohom Kilisesinde
sergilenmektedir (Sekil 1).

Sekill. Mor Hobil-Mor Abrohom Kilisesinde sergilenen Midyat Telkarisi {irlinleri

Uretim Metodu:

Altin ve giimiis madeninde telkari isleme teknigi benzerdir. Tel tiretim teknigi, cat1 teli, i¢ dolgu teli benzer
kalinlikta, i¢ dolgu gesitlerinin yapimi ile ¢at1 igine yerlestirmede aymidir. Diger yandan parlatma ve kaynak
uygulamasi kullanilan kimyasal maddelerden dolay: altinda farklilik gosterir. Glimiiste uygulanan karartma yontemi
altin telkari tiretiminde uygulanmaz.

Telkari ustas1 kullanacag ince teli kendisi gevirir. Kaynak malzemesini isin ehli ustalar hazirlar.

Graniil halinde 1000 ayar saf glimiis eritme potasinda tiip gaz olarak da adlandirilan propan ve biitan gazi
karigimi yakit kullanilarak 1000 °C’nin iizerinde 1sida eritilir. Giimiis yapisi itibariyle yumusak metal oldugundan
sertlik kazanmasi i¢in %35 oraninda bakir ilave edilir. Burada eritilen giimiis gubuk olacak sekilde kaliplara dokiiliir.



Kaliptan ¢ikarilan giimiig ¢ubuklar saloma yardimiyla isitilarak gubugun yumusamasi saglanir. Yumusatilan
giimiis cubuklar ihtiyaca bagli olarak astar veya tel haline getirilir. Astar yapilacaksa levhalarin ezilerek 6l¢giiye
getirilmesini saglayan motorlu silindir makinasinda cekilerek kalinligi 100 mikrona (100 mikron = 1mm) kadar
inceltilir. Cubuk tel haline getirilecek ise dncelikle motorlu silindirde ¢ubuk inceltme kisminda 100 mikrona kadar
inceltilir. Ardindan elmas haddeler kullamlarak tel cekme islemi devam eder. Ihtiya¢ dogrultusunda teller elmas
haddelerle 20 mikrona kadar inceltilir.

Cati telinin yapilisi ve kullanimi:

Cat1 telleri, olusturulacak taki ve siis esyalarinin dig gergevesini olusturur. Takilar igin 70-90 mikron
oOlciilerinde siis esyalari iginse genelde 120-180 mikron 6l¢iileri arast tel gekilir ve bu ¢ekilen yuvarlak kesitli teller
silindir astar makinasinda ezilerek dikdortgen kesitli olarak kullanima hazir hale getirilir. Hazirlanan ¢gat1 telleri ile
takilar ve siis esyalar igin gesitli sekiller ve figiirler olusturulur. Baz1 durumlarda cat1 telleri istege bagl olarak
zikzak veya burgulu sekilde kullanilir. Cat1 teli tirtil makinasinda gekilerek zikzakli hale getirilir, burgulu tel igin ise
freze motoru veya el girgir1 kullamlarak iki adet yuvarlak kesitli tel burulur. Bu ¢ati telleri genelde ¢atimin dig
kisminda kullanilmakla birlikte daha kiigiik tel kalinliklarinda hazirlanarak i¢ dolgu olarak da kullanilir (Sekil 2).

Hazirlanmus ¢at1 teli (70-80 Turtir-zikzak aparati ile ¢ati El girgir1 ve burulmus tel
mikron) teli

Ornek cat1 Ornek cat1 Ornek catilar

Sekil 2. Cat1 Teli

ic dolgu telinin yapilist ve kullanimu:

I¢ dolgu telleri taki veya siis esyasinin dis gergevesini olusturan ¢atmnin igini doldurmak igin kullamlan ince
tellerden olusur. Onceden belirlenmis modele gore hazirlanmis cat1 icerisine ¢ift yardimiyla i¢ dolgu yerlestirilir.
Telkari igin hazirlanmis ¢atinin sekline gore i¢ dolgu hazirlamir. i¢ dolgu icin genelde 20-30 mikron araliginda tel
cekilir. Bu teller iki adet olacak sekilde el girgir1 veya freze motoru ile burulur. Burulan bu teller astar makinasinda
cekilerek dikdortgen kesitli olarak kullanima hazir hale getirilir. Hazirlanan teller ¢ati motifine uygun olarak ¢ift
yardimryla sekillenir. Burulan bazi teller astar silindirden ¢ekilmeyerek burulmus halde de i¢ dolgu olarak kullanilir.
Ayni sekilde Tirtil makinesinden gegirilen zikzak formu verilmis tellerde, daha kii¢iik kalinliklarda hazirlanarak ig¢
dolgu olarak kullanilir.

I¢ dolgu cesitleri, asagidaki gibidir.
Tekerlek i¢ dolgu

Spiral ve yuvarlak dolgu olarak da bilinen tekerlek dolgu 20-30 mikron 6l¢ii araliginda hazirlanmis i¢ dolgu
telleri kullanilarak yapilir. Cift yardimiyla tel diizgiin bicimde el becerisi ile beraber yuvarlatilarak dolgu elde edilir.
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Tekerlek i¢ dolgu Tekerlek i¢ dolgu ile taki

Vav i¢ dolgu
20-30 mikron 6l¢ii araligindaki i¢ dolgu teli ¢ift yardimiyla Arapgadaki vav harfi sekline getirilir.

=

Vav i¢ dolgu Vav i¢ dolgu ile taki

Kartal g6zii i¢c dolgu

Mekik dolgu olarak da adlandirilan kartal gozii, 20-30 mikron 6l¢ii araligindaki i¢ dolgu teli ¢ift yardimiyla
ozel bir el teknigi ile biikiiliip asagidaki sekil olusturulur. I¢ dolgu cift yardimiyla catiya yerlestirilir ancak bazi
durumlarda catinin seklini de alabilmesi i¢in ¢ift yardimiyla biitiinsel olarak ayrica biikiilerek ¢at1 i¢ine yerlestirilir.

Kartal gozii i¢ dolgu Kartal gozii i¢ dolgu ile taki

Nal i¢ dolgu

Nal dolguda 20-30 mikron &l¢ii araligindaki i¢ dolgu teli kullanilir. Nal dolgu iki asamadan olusur. Oncelikle
¢ift yardimiyla kartal gozii i¢ dolgu olusturulup ardindan ¢ift yardimu ile uglarindan i¢ tarafa dogru biikiilerek nala
benzetilir. Nal dolgular 6zellikle gigek motiflerinin yaprak kisminda kullanilir.

Nal i¢ dolgu Nal i¢ dolgu ile taki

Damla i¢ dolgu

Damla dolgu 20-30 mikron &lgii araligindaki i¢ dolgu teli kullanilarak yapilir. Oncelikle dolgu teli tekerlek
dolguda oldugu gibi yuvarlatilarak istenilen ¢apa getirilir ardindan damlaya benzeyecek sekilde agsagiya dogru ¢ift
yardimiyla araliklar birakilir. Bu dolgu ¢esidi de genellikle gicek motiflerinin yaprak kisimlarinda kullanilir.
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Damla i¢ dolgu Damla i¢ dolgu ile taki

Sim i¢ dolgu

Sim dolguda 50 mikronluk iki ayr1 i¢ dolgu teli kullanilir. ilk burma islemi yapilmadan yuvarlak kesitli telin
silindirden gegirilerek dikdortgen kesit haline getirilmesi bir digeri ise silindirden gecirilmis telin tirtil ¢ekme



makinasindan gegirilerek tele zikzakl sekil verilmesidir. Bu iki ayr tel bir diiz bir zikzakli olacak sekilde iist {iste
konularak sarilir. Sim dolgu genelde anahtarlik ve yuvarlak isimlikler i¢in kullanilir.

Sim i¢ dolgu Sim i¢ dolgu ile taki

Telkaride baglanti ve siisleme elemanlari

Zincir

Zincirlerin yapimi zor ve zahmetli oldugundan genelde bu zincirler piyasadan temin edilir. Zincir
makinalarinda iiretilen ve genelde kolye uglari igin kullanilan ince zincirlerdir. Ancak yorede bileklik, kiipe, kolye
ve halhalda kullanmak amaciyla el yapimu zincirler de iiretilir. 50-60 mikron 6l¢ii araliginda yuvarlak kesitli tel, el
girgirt mandrenine takilmis sis etrafina sarilir. Hangi ¢apta tel isteniyorsa o ¢apta sis kullanilir. Baz1 durumlarda ise
tel hazir bir mastar lizerine sarilir eliptik sekil elde edilir. Yay veya elips sekline gelen sarilmis tel, sis i¢inden
¢ikarilarak tek veya cift sira halinde kesilir. Tek kat kesilenler i¢ ige gegirilerek zincir haline getirilir. Kesik yerleri
kaynakla kapatilir. Bir diger model i¢in iki kat kesilen yuvarlaklar ¢ift yardimiyla agilarak 8 rakami sekline getirilir.
Boylece zincir baklasi olusturulur. Bu baklalar i¢ ige gegcirilir ve kesik yerleri kaynakla kapatilir.

Takistirma halkasi

Takigtirma halkasi i¢in 70-80 mikron 6l¢li araliginda yuvarlak kesitli tel kullanilir. Bu teller el girgiri
mandrenine baglanmis sis etrafina sarilir. Sis, etrafina sarilan telden ¢ikarilir. Yay bigimindeki tel tek sira halinde
daire olacak sekilde kesilir. Baglanti elemani olarak kullanilir.

Kulp

Kulplar i¢in 40-50 mikron 6l¢ii araligindaki teller kullanilir. Bu teller el girgirt mandrenine baglanmis sis
etrafina sarilir. Sis, etrafina sarilan tel igerisinden ¢ikarilir. Yay bigcimindeki tel iki ya da ii¢ sira halinde daire olacak
sekilde kesilir. Kesilen kulplar, baglant1 yapilacak kisma ¢ubuk kaynak ile monte edilir.

Giiverse

Giiverseler yarim kiire sekline getirilmis glimiisten plakalardir. Telkaride siisleme elemani olarak kullanilir.
Giiverse olusturmak i¢in oncelikle astar silindir makinesinde giimiis plaka 30 mikrona kadar inceltilir. Daha sonra
astar kesme kalibinda plakalar pul halinde kesilir. Kesilen pullara, degisik ¢aplarda oyuklari olan ve yarim kiire
yapmaya Yyarayan hestekler ve hestek zimbalari ile yarim kiire sekli verilir. En son yarim kiire haline getirilmis
giiverselerin varsa fazlalik olan etek kisimlari makasla kesilerek diizeltilir.

Kiire (Top)

Kiire veya bir diger adiyla toplar siisleme elemani olarak kullanilir. Bir miktar giimiis, saloma vasitasiyla
eritilerek top haline getirilir. Bu toplar takilara kaynak yardimiyla monte edilir.

Telkari yapiminda kullanilan kaynak tiirleri:

Cubuk kaynak

Cati telleri gibi kalin mikronlu tellerin kaynak igsleminde genelde ¢ubuk kaynak kullanilir. Cubuk kaynaklar,
Midyat atolyelerinde hazirlanir. % 75 glimiis ile % 25 bakir 1000 °C de eritilir. Homojen bir yap1 olana kadar metal
bir ¢ubuk ile karigtirilir. Bazi durumlarda 200 gram giimiis-bakir eriyiginin icerisine, 10 gram oraninda kadmiyum
elementi eklenerek gubuk kaynagin erime sicakligr diisiiriiliir. Iyice karistirlan giimiis ve bakir eriyigi gubuk
kaliplara dokiiliir. Tel ¢cekme makinasinda 110-120 mikron 6l¢li araligina kadar inceltilir. Bu teller astar silindir
makinesinde ezilerek yassi hale getirilip yaklasik 10 cm uzunlugunda kesilir. Daha sonra metal bir kabin igerisine
boraks maddesi ve su katilip kaynatilir. Boraks maddesi su igerisinde eridikten sonra ¢ubuklar ilave edilir. Kisa bir




stire sonra c¢ubuklar ¢ikarilarak saloma 1sist yardimiyla kurutulur. Cubuklar, sac makas ile istenilen ol¢iide
inceltilerek kullanima hazir hale getirilir.

Toz kaynak

Toz kaynagin kullanilma amaci, g¢ati icerisine yerlestirilen ince telli i¢ dolgularin ¢atiy1 birakmayacak
saglamliga ulastirilmasidir. Toz kaynakta toz halinde genelde kiigiik giimiis-bakir alagimi pargalar1 kullanildigindan
kaynak izi gériinmeden birlestirme islemi gerceklestirilir. Ince teller i¢in gubuk kaynak kullanilmasi sakincalidir.
Hem yanma hem de seklinin bozulmast riski vardir. Ince teller yiiksek 1s1da gabuk yanar ve erir. Midyat’taki ustalar,
kendi hazirladiklari toz kaynag: kullanirlar. Toz kaynak icin sadece % 75 giimils ile % 25 bakir oraninda giimiis-
bakir alagimi ve boraks maddesi bulunur. Potada eritilen giimiig-bakir alasimi gubuk kaliplara dokiiliir. Cubuk
sekline getirilen glimiis ve az miktarda bakir alasimi soguduktan sonra egelenerek ince talas haline getirilir. Talasg
haline getirilen giimiis-bakir alasimi elekten gegirilir. Iri olanlar ayiklanir. Kalan ince talaslar toz halindeki boraks
maddesi ile karistirilarak toz kaynak elde edilir.

Telkérinin parlatilimasi

Telkéri iiretimi yapilirken kaynak kullanimindan dolay: takida kararma meydana gelir. Giimiisiin dogal
rengini elde etmek i¢in kimyasal yontemler kullanilir. Bakir veya Kurgun bir kabin igerisine bir miktar su ilave edilir.
Kullanilan suyun %10 u kadar siilfirik asit katilir ve kaynamaya birakilir. Bazi durumlarda bu karisimin igine bir
miktar tuz ilave edilerek giimiis takinin aralarina girmis boraks maddesinin kalintilari arindirilir. Tamamen kaynayan
bu karisima parlatilmast istenen iiriinler katilir. Uriinler 5-10 dakikalik siire icerisinde bekletilerek kabin igerisinden
cikarilir. Cikarilan iiriinler suda durulanir. Durulanan iiriinler saloma yardimiyla tavlanir. Uriinlerin tavlanmasinin
sebebi taki aralarinda kalan giimiis harici maddelerin yakilarak ortadan kaldirilmas istegidir. Tavlanan tiriinler asit
-su karisimina tekrardan katilir. 5-10 dk bekledikten sonra kabin igerisinden ¢ikarilir ve tekrar durulanir. Durulama
islemi bittikten sonra bilyeli parlatma dolabina koyulur. Cihaz ¢alistirilarak parlatma islemi bitirilir. Daha ¢ok tel
agirlikl takilarin bilyeli parlatma dolabinda parlatilmasi uygundur. Agirlikli astar kullanilmis olan takilar cilalama
makinasinda parlatilir. Ayrica istenildigi takdirde parlatilmamis, mat goériiniimlii giimiis takilar sadece kimyasal
isleme tabi tutulur. Bilyeli parlatma dolabi ya da cilalama makinas1 kullanilmaz.

Karartma islemi

Gilimiis takilar i¢cin genelde tercih edilen renk, saf giimiisiin rengi ve parlakligidir. Ancak bazi durumlarda
eskitilmig gibi goriinen karartilmis takilar da tercih edildiginden, karartma ya da oksitleme islemi uygulanir.
Genelde bakir kap igerisine %20 oraninda kiikiirt tozu (kiikiirt sabunu), %80 oraninda da su katilir. Karisim
kaynatilarak homojen hale getirilir. Kaynayan kiikiirtlii-su igerisine karartilmak istenen giimiisler katilir. Bir siire
bekletildikten sonra ¢ikarilir. Iyice kararan giimiisler cilalama makinasinda cilalandiktan sonra karartma islemi
tamamlanmis olur.

Parlatilmis Sa¢ Tokast Karartilmig Sa¢ Tokast

Cografi Simir icerisinde Gergeklesmesi Gereken Uretim, Isleme ve Diger islemler:

Midyat Telkarisinin ge¢misi eskiye dayanir. Cografi sinira zgii iiretim metodu ustalik becerisi gerektirir. Bu
sebeple cografi sinir ile {in bagi bulunan Midyat Telkarisinin tiim {iretim asamalari, cografi sinirda gergeklesmelidir.

Denetleme:

Denetimler Midyat Kaymakamliginin koordinasyonunda ve Midyat Kaymakamligi, Mardin Artuklu
Universitesi Midyat Meslek Yiiksekokulu, Midyat Belediyesi, Midyat Milli Egitim Miidiirliigii ile Esnaf ve
Sanatkarlar Odasindan konunun uzmani kisiden olusan en az ii¢ kisilik denetim mercii tarafindan gergeklestirilir.
Denetimler her yil en az bir kez diizenli olarak, ayrica sikayet halinde ve gerekli goriilen durumlarda her zaman
yapilir.



Denetim mercii tarafindan; ¢at1 ve i¢ dolgu i¢in tel kalinligmimn uygunlugu, i¢ dolgu motiflerinin g¢atiya
yerlestirilmesinin uygunlugu, kaynaklama isleminin uygunlugu, parlatma ve diger iiretim metodu islemlerinin
uygunlugu, kullanilan malzeme ve ayar damgasimin kullaniminin uygunlugu ile Midyat Telkérisi ibaresinin ve
mahreg isareti ambleminin kullaniminin uygunlugu denetlenir.

Denetim mercii, kamu kuruluslarindan veya 6zel kuruluglardan veya bunlarda gorevli uzman gergek veya
tiizel kisilerden denetimin gerceklestirilmesi sirasinda faydalanabilir veya hizmet satin alabilir. Tescil ettiren,
haklarin korunmasinda hukuki siire¢leri yiiriitiir.



