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isareti amblemi, {iriiniin kendisi veya ambalaji iizerinde yer alir. Uriiniin
kendisi veya ambalaji iizerinde kullanilamadiginda, Carsamba Sekiz
Kose Kasketi / Carsamba Kasketi ibaresi ve mahreg isareti amblemi,
isletmede kolayca goriilecek sekilde bulundurulur.

Uriiniin Tanim ve Ayirt Edici Ozellikleri:

Carsamba Sekiz Kose Kasketi / Carsamba Kasketi, kendine 6zgii tasarimi ve uzun yillara uzanan kullanimi
ile liretimi devam eden ilgenin folklor degeri ve simgesidir.

Kasketin on tarafinda hafiften bir giinesligi vardir. Kasketin sekiz kosesi bulundugundan iizeri genis ve
koseleri oldugu igin giinesten koruma 6zelligi daha fazladir. Buna ilaveten kasket siskince degildir. Kasketin i¢
boliimiinde saydam naylondan bir bélme bulunur ve bu bdliime resim ya da sapkanin sahibine dair kiigiik bir kimlik
de yerlestirilebilir.

Carsamba Sekiz Kose Kasketi / Carsamba Kasketinin her bir kdsesinin 6zel bir anlami vardir. Birinci kose

kose misafirperverligi, yedinci kose algakgoniilliiliigii ve sekizinci kdose vatanperverligi simgeler. Carsamba
yoresinde iiretilen ve linlenen sekiz kdse kasket formu; iiretim teknikleri, el is¢iligi, son durusu, kdselerinin fazla
keskin olmamast gibi agilardan diger yorelerin kasketlerinden farklilagir. Tarih boyunca yumurta topuk ayakkabi,
beyaz corap, dar pacali kiilrengi pantolon, yelek ve sekiz koseli kasketle tamamlanan bu giyim tarzi Carsamba
ilgesinin simgesi haline gelmistir. Bu kiyafetin tamamlayicisi olan kasket zamanla Carsamba Sekiz Kose Kasketi
/ Carsamba Kasketi olarak tinlenmistir.

Erkeklerin giinlilk yasamlarinda siklikla kullandiklar1 babalarindan ve dedelerinden gordiikleri kiiltiir ile
devam ettirdikleri kasketin kullanim1 son derece rahattir.

Carsamba Sekiz Kose Kasketi / Carsamba Kasketinin her biri tek tek 6zel el is¢iligine dayali olarak {iretilir.
Ayrica Carsamba’nin simgelerinden biri olarak kasketlerin minyatiir formlari da Carsamba’nin yoresel degeri
olarak hediyelik esya niteliginde iiretilmektedir.

Carsamba Sekiz Kose Kasketinin ayirt edici 6zellikleri;

e Uretiminde kullanilan Carsambali ustalar tarafindan hazirlanmis sekiz koseli 6zel agac kaliplar
kullantlir.

e Kumasa sekil vermede kullanilan sekiz kose formuna 6zel hazirlanmig karton kalip (1stampa) kullanilir.

e Kasketin i¢ malzemesi olarak cuval (kanavige) kullanilarak doldurulur, yaklasik 100 g malzeme
kullanilarak olusturulan kasketin toplam agirlig1 300 g’1 gecmez.

e Kasketin i¢ine konulan ¢uvali “verev” kesim teknigi ile kesilir.

e Kaskette bulunan mesin, kaskete dikisi asamasinda dikis izinin kasketin 6n tarafindan goriinmeyecek
sekilde yapilan ince el is¢iligi ile dikilir.

e Ogzel iitiileme teknigi bulunur.



Kasketin son durusunda diger yorelerin sekiz kose kasket formlarindan farkli olarak sivriligi azaltilmig
kdoseler ve ince goriiniim dikkat geker.

Her tiirlii kumastan iiretilebilir olan kasket, Carsamba’yla 6zdeslesen giyim sekli, hafif ve ince goriiniimde
sekiz koseli formu ile Carsamba Sekiz Kose Kasketi / Carsamba Kasketi bolgenin gecmisten giiniimiize uzanan
bir degeridir.

Uretim Metodu:

Carsamba Sekiz Kose Kasketi / Carsamba Kasketi el isgiligi, yoreye 6zgii 6zel agag kalip kullanimi, 1stampa
modeli, i¢ine doldurulan kanavigesi, el is¢iligi, 6zel {itiileme teknigi, son {iriiniin genisligi ve agirlik 6zellikleri ile
farklilagsmakta olup tiretim asamalar1 ve kullanilan malzemeler asagida agiklanmustir.

Kasketin Boliimleri:

Siper/Terek: Kasketin golgeligi de denilen 6n kismidir. Kasketin yagmurda su ¢ekmemesi i¢in naylon
malzemeyle sekillendirilir.

Astar: Kasket kumagsinm igine monte edilen, sekiz kdse 1stampasma uygun kesilen ve dikilen ig
kismudir.

Mesin: Kasketin kafayla temas ettigi noktaya, terleme sonrasi kasket kumasinin kirlenmesini 6nleyen
koruyucu bir tabaka olarak eklenen yaklasik 2,5 cm eninde serit deri pargasidir.

Numarator: Kaskete kafa biiyiikliigline gore numara vermeyi saglayan, kafa boyutlarinmn &lciilmek
suretiyle kasketin i¢ yiiziine dikilerek kasketin istenen kafa numarasinda olmasini saglayan yaklagik 1,5
cm eninde karton serittir.

Sakindirak: Ozellikle tercih edilen, kasketin iist kisminda siis amagh kullanilan, 1-1,5 cm genisliginde
kasket kumasindan hazirlanan uzun serittir. El dikisi ile kaskete monte edilir.

Yan Diigmeler: Geleneksel kullaniminda kaskette 2 adet yan diigme mevcuttur. Sakindiragm iki ucuna
el is¢iligi ile monte edilir.

Cuval: Verevine kesilen yaklasik 9 cm eninde tek parcadan olusan kasket i¢ci malzemesidir. Kanevige
olarak da adlandirilir. Verev kesilmesi Carsamba Sekiz Kose Kasketi / Carsamba Kasketinin istenen
formda kalmasi agisindan 6nemlidir.

Kullanilan Ana Malzeme ve Ekipman:

Kumas: Her tiirlii kumas kullanilarak yapilabilir. Carsambalilarin eskiden beri tercihi balik sirti
kumastir.

Istampa (karton kalip): Kumasa sekiz kose kaset formunu vermek igin kullanilan karton kaliptir.
Kaskette kullanilan 1stampa boyutlari ortalama 44 cm boy, 28 cm ene sahiptir.

Agac kalip: Carsambali ustalar tarafindan thlamur agaci kullanilarak yapilmis, parca parca yapida sekiz
kose formundaki kaliplardir. Carsambali ustalar tarafindan iretilmis tarihi kaliplar giiniimiizde de
kullanilarak kasketlere sekiz kose kasket formu verilmektedir. Bu agac kaliplarm sekli Carsambali
ustalar tarafindan yorenin sekiz kose kasket formu icin 6zel hazirlanmistir. Kafa numaralarina goére
biiyiik ya da kiigiik kaliplar bulunur. Agac kaliplar kasketin iitiileme asamasinda kullanilir.

ip: Kaskette yapilan el dikislerinde saglamligi temin etmek, sokiilmeyi énlemek icin naylon ip kullanilir.

Dikis makinesi: Istampaya gore kesilen kasket formunun sekiz yan kenar ve kosesinin dikilmesi, astar,
numaratér ve siperin kaskete monte edilmesi agamalarinda makine kullanilir. Geleneksel tiretimde
kullanilan makine tiiri “sapka makinesi” olarak adlandirilir. Bu makinenin 6zelligi tek iplikle diken,
altta ¢ift iplik bulunan, hatali halde ipin sokiilmesine izin verip tekrar dikise imkan taniyan nitelikte
olmasidir.



Kasketin Uretim Metodu

e Kumasin Kesimi ve Sekil Verme: Kasket iiretilecek kumas masaya yatirilir, 1stampa kumasin {izerine
yerlestirilir, sabun kullanilarak 1stampanin kenarlarindan kumas ¢izilir. Sonra makasla isaretlenen yerler
iizerinden sekiz kose form kumasta kesilir. Sonra terek/siper sekli su gegirmez, kirilmaz, standart
nitelikteki naylon siper parc¢asinin kumasin {izerine konulmasi suretiyle etrafindan sabunla gegilerek
kumas ¢izilir. Sonrasinda kumagtan terek sekli kesilir.

o Kasket Yan Dikisleri (Sasonlar1 Catmak): Kasketin yan dikislerine “Sason” denir. Sekiz kdse formu
cizilen kumas, dikis makinesinde (sapka makinesi gibi listte tek alta iki kat iplik bulunduran makineler
tercih edilir). Sason olarak adlandirilan kose dikisleri yapilarak dikilir. Bu siiregte Sasonlarin birbiri
istiinde denk gelmesine azami dikkat edilmelidir. Bu asamada ustanin el becerisi ve dikkati kasketin
formunun bozulmamasi igin dnemlidir. Her kdse birlesim dikisi yapildiginda kasket simetrinin saglanip
saglanmadigi ve seklinin korunup korunmadig agisindan gozle kontrol edilir.

Sasonlarinin hepsi ¢atildiktan sonra kasket sekle uygun dikis olup olmadig1 yoniinden tekrar kontrol
edilir. Kasketin yan kenarlari birbirine temas ettirilerek simetrik olup olmadigi kontrol edilir. Simetrikse
dikis dogru yapilmis demektir.

e Sasonlarin Utiilenmesi: Dikisi tamamlanan Sasonlarm dikisinin oturmasi ve sekiz kose formunun tam
yerlesmesi ve diizgiin olmas i¢in her bir dikis istii, altina bir aga¢ platform/kalip koyularak iitiilenir.

o Teregin Dikilmesi: Terek i¢in kesilen kumasm dikis asamadir. Cizilen kumas {izerinde makine
kullanilarak ¢izgilerin altindan gidilerek teregin kasket tabaniyla birlesecegi kenarlar agik birakilacak
sekilde dikilir. A¢ik birakilan kenardan terek kumasinin igine terek malzemesi (sert naylon) konularak
tersten diize gevrilir ve son olarak acik kalan bdlimlerin dikisi tamamlanir. Dikis sonrasi teregin
kasketle birlestirilmesi asamasinda diizglin bir birlesme saglamak, kasketin 6n yiizii ile teregin
birlesecegi noktalar1 belirlemek igin teregin orta ve iki yan noktasi makas darbesiyle isaretlenir. Boylece
terek kasketle birlestirilmeye hazir hale getirilmis olur.

e Numara Verilmesi: Numaratér kullanilarak kaskete verilmek istenen numara ayarlanir. Ornegin 8
numara numaratérde 60 cm’ye denk gelir. 8 numara verilmek istenen kasket i¢in numaratdr 60 cm’de
kesilir. Ayarlanan numaratdr kasketin i¢ yiizii kasket tabanina makine dikisiyle birlestirilir ve kaskete 8
numara verilmis olur.

o I¢c Malzeme (Cuval) Konulmasi: Numara verilme isleminden sonra kaskete i¢ malzemesi konulur. i¢
malzeme olarak tek parca guval-kanevige kullanilir. Cuval verev formunda kesilir. Verev kesimdeki
amag ¢uvalin kasketin yan yiizeylerine kolay yapigsmasidir. Verev formundaki guval kasketin i¢ yiiz
tabanindan baslayarak makine dikisiyle yavas yavas verev formunu koruyacak sekilde dikilerek
kasketle birlestirilir. ¢ malzeme olarak cuval konulmasinmn nedeni yapisi geregi cuvalin kafayr
terletmemesi ve yagmurdan etkilenmedigi igin sisme yapip kasket formunun bozulmamasini saglar.

e Kasket ile Teregin Birlestirilmesi: Cuvali yerlestirilen kasketin terek ile birlestirilmesi asamasinda
kasketin 6n yiizliniin terek ile birlestirilecegi orta nokta hem de teregin orta noktasi sabunla isaretlenerek
hazirlanir. Terek ve kasket bu iki orta noktadan elle birlestirilmek suretiyle tutularak makine dikisine
baslanir. Teregin kenarlar1 kasketin 6n ylizeyine dikilir.

e Astarin Eklenmesi: Dikimi ayr1 bir siirecle tamamlanmis olan kasket astar1 ile kasketin
birlestirilmesinde; astarin arka yiizii, kaskete cuvalin dikildigi bolgeye, ¢uval iizerine makine dikisi ile
dikilir. Bu dikiste terek tarafi agik birakilir. Bu asamada astar ters gevrilerek astarm ve g¢uvalin sekiz
kose kasket formunu almasi saglanir. Elle yapilan diizenleme sonrasi astarin kumasin terek kenari ile
birlesmesini saglayan makine dikisi yapilir. Astar dikisi sonrasi kasket montaji tamamlanmis, sekiz
kose formunu biiyiik 6l¢lide almig olarak degerlendirilir.

e Mesin Takilmasi: Astar yerlestirilmesi sonrasi kaskete mesini takilir. Mesin kasketin kafa derisine temas
ettigi noktada terleme sonucu kasket kumagmin kirlenmesini engellemek {izere koruyucu bir tabaka



olarak kullanilir. Mesin takilmasiyla terlemeyle olusacak izler mesinde kalacak, mesin de sabunlu bezle
silinerek kolayca temizlenebilir. Boylece kullanim kolaylig1 saglanarak kasketin uzun yillar
kullanilmast miimkiin olur. Mesin de verev olarak sapkaya monte edilmelidir. Mesinin kaskete montesi
sirasinda terek boliimiine monte edilecek mesinde makine dikisi, kasketin diger kisimlarina mesin
dikilmesinde ise el dikisi kullanilir. Terek boliimii hari¢ diger i¢ kenarlarma yiiksiik kullanilarak el dikisi
ile mesin monte edilir. Bu boliimde el dikisinin uygulanma nedeni dikis izinin kasketin 6n yiiziinde
goriilmemesi ve bu sayede sapkanin goriiniisiiniin bozulmamasidir. Bu el dikisi kasketin ayirt edici
Ozelligi olup tecriibeli ustalar tarafindan yapilir. El is¢iliginin 6nemi dikis izini kasket arkasina
yansitmayacak sekilde ustalikla dikilmesidir. Ayrica mesin uglarmin kaskette birlestigi noktada dikisin
daha saglam yapilmasina 6zen gosterilir, bu sayede mesinin kasketten ¢ikmasi 6nlenmis olur. Dikiglerin
saglam olmasi, kopmamasi i¢in naylon ip kullanilir.

e Sakindirak ve Yan Diigmelerin Takilmasi: Kasket kumasindan énceden hazirlanmis olan sakindirak,
kaskete teregin 6n yan uglarindan el ile dikilmek suretiyle monte edilir. Sakindiragin terege monte
edildigi kisimlarin istiine diigmeler dikilir. Kasketinin geleneksel kullaniminda yer alan sakindirak ve
iki adet yan diigme kaskete giizellik katmaktadir. Sakindirak ayni zamanda sapkadaki teregin iist
kisminda yer alan makine dikislerin gériinmesini engeller.

e Apac Kalip ile Utiileme:

1. Montaji tamamlanan kasketin son asamasi1 Carsamba’ya 6zel thlamur agacindan yapilmis sekiz kose
agac kaliplara kasketin giydirilerek {itiisiiniin yapilmasidir. Kaliba gegirilen kasket kalip i¢indeyken
tistiine 1slatilmis bez konularak iitiilenir. Tabani ve her yiizii kalip Gistiinde iitiilenir. Bu agsamada
kasket icindeki ¢uvalin da kaskete yapismasi saglanmis olur. Son olarak kasket kaliptan cikartilip
bu seferde koseleri iistiinden tekrar {itii gegilir. Burada amag kasket koselerinin sivriligini almaktir.
Cinkii Carsamba Sekiz Kose Kasketi / Carsamba Kasketi, diger sekiz kose kasketlerden ayiran
Ozeliklerinden biri de kdselerinin gok sivri olmamasidir. Bu son litiiden sonra kasket kullanima hazir
hale gelmistir. Agac kalipla itii agsamasi kasketin sekiz kdse kasket formunu almasinda en dnemli
asamadir. Bu asamada son formunu alan kasketin sekli, uzun yillar kullanilsa da sekli bozulmaz.

2. Son iitli asamasi bazi tireticiler tarafindan farkl bir teknikle de yapilabilir. Kazanda iitii ya da buhar
iitiisii olarak da adlandirilabilen bu teknikte, kazandaki buhar mesini eritebilecegi i¢in kaskete mesin
takma adimindan once bu islem gerceklestirilir. Yaklagik yarisi su dolu kazana sac ayagi seklinde
bir ekipman yerlestirilir. Kazanin iistii bir ortiiyle (genelde ¢uval kullanilir) ortiiliir. Mesini harig
diger parcalar1 monte edilmis kasket yoreye 6zgii formda ve yore ustalarinca hazirlanmis tarihi agag
kaliplara yerlestirilir. Kalipla birlikte kasket kazandaki sac ayagi iistiine konulur, kazanin stii
ortiiliir. iginde su kaynayan buhar yapan bu kazanda kasketin bekleme siiresi yaklasik 25-30
saniyedir. Bu asama sonras1 kazandan cikartilan kasketin sogumasi beklenir. Uretim kis aylarinda
yapiliyorsa ¢ok uzun siire sogutulmasma gerek yoktur. Yaz aylarinda iiretilen kasketler igin
kazandan ¢ikartilan iiriinler 1-1,5 saat aras1 sogumasi igin bekletilir. Soguyan kaskete son agsamada
mesini dikilir. 2,5 cm eninde mesin el isciligiyle kaskete dikilir. Uzmanlagsmis ustalarca yapilan el
dikislerinde, dikisi yapilan parganin arkasinda makinede oldugu gibi dikis izi belli olmaz. Bu
yontemde kasketin kalibinin bozulmamasi, satisa kadar formunu korumasi adina igine kagit takilir.
Bu kagit da ttiilendikten sonra kasket igine yerlestirilir ve kasket kullanima hazir hale gelir.

Cografi Simir icerisinde Gerceklesmesi Gereken Uretim, isleme ve Diger islemler:

Carsamba Sekiz Kose Kasketi / Carsamba Kasketi yorede geleneksel yontemlerle halen {iretilen kiiltiirel
mirastir. Carsambal1 ustalar tarafindan hazirlanan 6zel agag¢ kaliplar kullanilarak {iretilmesi, 1stampasi, kalibi, el
isciligi ve goriiniisii ile diger yorelere ait sekiz kose sapka formlarindan ayirt edilebilir olmasi gibi teknik {iretim
detaylar1 kasketin Cargamba ile iin bag1 kazanmasini saglamistir. Bu nedenle iiretimin tiim asamalarmin cografi
siirda gergeklesmesi gerekmektedir.



Denetleme:

Denetimler; Carsamba Belediyesi koordinatorliigiinde, Carsamba Belediyesi, Carsamba Ticaret ve Sanayi
Odasi, Carsamba Ticaret Borsasi, Carsamba Kaymakamligi ve Carsamba Terziler ve Esnaf Sanatkarlar Odasi’nin
belirleyecegi tiriin hakkinda bilgi sahibi en az {i¢ kisiden olusacak denetim mercii ile yiiriitiilecektir. Denetimler
her yil diizenli olarak yapilacak bunun yani sira ihtiya¢ duyulmasi veya sikayet hallerinde her zaman
yapilabilecektir.

Denetimlerde iiretim metodu ve kasketin sekli ile cografi isaret adi ile birlikte mahreg isareti amblem
kullanim1 denetlenecektir.

Denetim merci, 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 stirecleri yiiriitiir.





