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OzZET

Girig kisminda dogrudan anlatimin cagdag sanata getirdikleri ve metal ile
dogrudan anlatim ydntemini kullanan sanatgilardan bahsedilmektedir.

Calismamin itk béiimi metallerin genel 6zellikieri ve dogrudan anlatim yéntemi
ile kullanilabilecek metallerin tanittimasina ayriimigtir.

ikinci bolimde, ¢cagdas heykel sanatgilanna genis anlatim olanaklan agan,
metal ile dogrudan anlatim yéntemieri siralanarak bunlar basitce agiklanmigtir.

Uglinci ve son bélimde, metal ile dogrudan anlatim yontemlerinden
yararlanarak yaptigim heykellerin fotografian ve bunlar hakkinda aciklamalar yer
almaktadir.

Sonug bélimiinde Metal ile dogrudan anlatim yénteminin bir degerlendirmesi
yapllmaktadir. Caligmalar sonucunda eide edilen bilgiler igidinda bu ydntemin
imkanlan tartigiimaktadir.



SUMMARY

Metal is a hard substance such as iron, steel, copper, or lead. Metal is one of
the most important things to people in the world. In addition metals play an
important role with works of art ( pieces of sculpture). Therefore, | have tried
explaining metals, metal sculptures, and direct narration ways with metal in my
report.

in the introduction, direct narration has gotten things to contemporary art and
artistes who use direct narration ways have been toid.

In the first chapter, characteristics of metals and metals which use in the direct
narration have been introduced.

In the second chapter, the direct narration ways with metals that offers the best
expression methods have been arranged in a row and they have been explained
simple.

in the third chapter, there are photgraphs of my statues from metais which |
used the direct narration ways with metal while | made. In addition, there are
explaining of these my works of art.

In finally, appreciation of the direct narration ways with metal has been made
and possibilities of the method have discussed with ending of works of art got
informations.



ONSOZ

Bu calisma, heykelde metal ile dogrudan anlatim ydntemleri hakkinda
edindigim bilgileri, ve bu yontemlerden yararlanarak yapilmig, heykel ¢calismalanma
ait agiklama ve fotograflan belgelemektedir.

Aragtirma gorevlisi olarak heykel béliminde ¢alismaya basladigimda, modelaj
derslerinin yaninda, “Metal Heykel Teknikleri” dersine de katiimaya bagiamigtim. Bu
siralarda, bireysel ¢calismalarimda da giderek figlratif anlayistan uzaklagarak bagka
anlatim imkanlan deniyordum. Metal ile dogrudan bicimiendirme yontemieri bu
deneyler sonucunda yoéneldigim bir alandi. Cagdasg sanatta, dogrudan anlatimin
heykel sanatina getirdigi yenilikleri gbz 6nine aldigimda, metal malzemelerin 6zel
bir yer kazandigini ve bireysel anlatim dili gelistirmemde, bana yeni imkanlar
yaratabilecegini diginerek, bu konuda daha ¢ok bilgi edinmeye karar verdim ve
sanatta yeterlilik tezi konusu icin “Heykelde Metal ile Dogrudan Anlatim ve Bir
Sergi” konusunu sectim. Bdylelikle uzmaniagsmayi amacladigim konuda edinecegim
sanatsal ve teknik bilgi birikimini belgeleme imkanini bulacaktim.

Metalle dogrudan anlatim, sanatta yeni bir yol degildir. Cagdas sanat igersinde
adian gegen J.Gonzalez, A. Calder, D. Smith, A.Caro, E. Chillida, M. Di Suvero gibi
birgok sanatgt bu ydntemi kullanmiglardir. Turkiye'de de H.Bara, $.Calk, K. Acar
gibi sanatgilar bu yolla heykeller yapmislardir. Hala diinyada birgok sanatci, heykel
yapmak icin metallerden dogrudan anlahm malzemesi olarak yararianmaktadir.

Cogdu, endustriyel uygulamalarda kullanilan bigimiendirme ydntemlerinin her biri
kendi bagina ¢ok ayrintih ve karmagik sayilabilecek bilgiler icermektedir. Dogrudan
heykel uygulamalari, malzeme o6zellikleri géz 6nline alinarak Uretim yapmaya
dayandigindan, kullanilan malzeme Uzerine bilgi ve deneyim gerektirmektedir.
Metal malzemenin dogrudan bicimiendiriimesi konusunda, bir heykeltras icin gerekli
teknik bilgi dizeyi bir miihendisinki ile aym degildir. Bazen bilgi alisg verigsinde
bulunulmasina karsin sorunlan birbirinden farklidir.

Metal heykel derslerinde &6grenciler, maizeme ile yiiz ylze geldiginde, hem
maizemenin yeteneklierine, hem de bicimlendirme yollarina dair temel birtakim
bilgilere gereksinim duymaktadir. Teknik kitaplarda yer alan bilgiler bunlaria ilk kez
kargilaganlar icin fazlasiyla karmasiktir. Bu ¢alisma, derslerde gerek duyulan temel
bicimlendirme teknikleri hakkinda geregi kadar ayrnintili, anlagilabilir teknik bilgi
vermeyi amaclamaktadir.

Metaller ve bicimiendirme teknikleri hakkinda anlatian bilgileri kendi
uygulamalanm sirasinda ¢ikardigim sonuglardan ve bu konularda yazilmig teknik




kitaplardan yararlamimigtir. Uygulamalann gercekiestiriimesinde heykel bdlimu
metal heykel atblyesinin imkanlan kullaniimistir. Uyguiama imkani bulunmayan
teknikler icinse, bu teknikleri kullanarak calisan, bagka atblyelerin imkanlar
kullaniimigtir. Heykellerin yapiminda karstlagilan sorunlar ve ¢dzimleri hakkinda
alinan notlar aynca tasanm sireci hakkindaki agciklamalar, heykelierin
fotografianyla birlikte caligmada yer almaktadir.

Bdylelikle metal ile dogrudan heykel uygulamasi hakkinda edinilen bilgileri bu
tekniklerden yararlanmak isteyenler ile paylagiimasi amacglanmaktadir.

Gerek atblye caligmalan, gerekse bu yazili calismanin yazilmasi sirasinda,
tavsiyeleri ile bana yol gésteren danismamim sayin Prof. CENGIZ CEKiL'e ,
heykellerimin fotograflannin ¢ekimi sirasindaki yardimlan icin sayin Ogr. Gér
SEVGI AVCI 'ya ve metnin dizeltimesindeki yardimlan icin sayin Ogr. Gor.
SELDA KOZBEKCiI AYRANPINAR ‘a tegekkirierimi sunanm.
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GiRIS

Metal malzemelerin, uygaridin bugiinkii durumuna gelmesindeki payi,
kuskusuz cok blyuktlir. Sanayi devriminin ardindan yaganan geligmelerie bilim,
yalniz yeni metal tirleri kesgfetmekle kalmamusg, geligen teknoloji bunlan ¢agdas
yasamin hemen her alaninda kullanima sokmustur. Bu durum sanat alaninda da
farkli degildir.

Metallerin, heykel malzemesi olarak kullaniimasi, yeriesik yagamin baglayip,
ilk kentlerin kurulmasina kadar dayandinlabilir. Metal esya sahibi olmak bu
dénemlerde ancak toplumun yiksek siniflan i¢in mimkindi. Dolayisiyla bu
degerli malzemeden tanrilann heykellerini yapmak, ayni zamanda doga Usti
guclerle gecinmenin en iyi yoluydu. Tag, Agdag, fildisi, pismis toprak (terrakota) gibi
malzemelerden de heykeller yapiliyordu, ancak zamana en iyi meydan okuyan ve
degerini hep koruyan metalin yeri ayriydi. ilk kullaniimaya baglanan metaller altin,
gimis, bakir gibi nispeten kolay islenen metallerdi ve bunian ya bulunduklan gibi
ya da kisa basit bir 6n islemden gecirerek c¢ekigle déviiliip bicimlendirilebilecek
hale getirmek mimkindi. Bakir alagimiarinin kesfi ile dokim teknigi daha da
gelismis ve farkh bir bicimlendirme segenegi sunmustur. Metal diger malzemeler
gibi oyularak ya da ekienip, c¢ikaniarak bigimlendirilebilecek bir yapida degildir
(6zellikle baylk boyutlu heykeller icin). Heykel dékimi igin en uygun malzeme
adayi, bakir ve kalay alasimi olan bronzdu. Gergekten de bronz, ekonomik
degerinin yaninda, hem dokulerek bicimiendirilebilme, hem de dig mekan
sartlanna kars1 dayanim agisindan her zaman dnemini korumustur.

Eskiden bronzunun en ciddi rakibi olan demir, Cin'de M.0. 300 yillarindan
beri dékam yoluyla kulianilabilmesine karsin, Avrupa’da ancak 12.yy.'da dékimde
kullanilabilmigtir. Demirin en blyldk dezavantaji, zamanla paslanarak yok
olmasiyd:®.

20. yy. baglarinda Dunya da her alanda blylik degisimilerin yagsandigi bir
donemde sanatta da degisimler gerceklegiyordu. Kendini sorgulamaya baglayan
sanat, gelenekile ve geleneksel degerierin dayatmalanyla hesaplagiyordu.

! Zeki TEZ, “Madencilik ve Metaldrji Tarihi” , Kitapsaray Yayinlari, istanbul, 1989, 5.22



Ressamiann bagi c¢ektiGi bu devrimsel hareketlerde heykelciler de onlan takip
ediyordu. Neo-klasik figratif gelenekle bagim koparmaya baslayan heykel
sanati, kendine yeni bi¢im dilleri anyordu. Bu arayigta sanatgilar kendilerine yeni
kaynaklar buldular. Kimi ilkel kltlrlerin sanatiarinda aradigini bulurken, kimi ice
donlik ifade yollarini deniyor bazilan da bigimin kendisini sorguluyordu.

Heykel sanatgisi Brancusi, kendi memieketinin geleneksel ahgap oyma
sanatini, Afrika heykellerinin yahn, anlatimci bicimleriyle harmanlamig, ayni
zamanda heykel-kaide ve heykel-malzeme iligkisine yeni bir bakig agisi
getirmigti’. Onun malzemenin plastik etkisini ortaya koyan ¢aligmalan, birgok
sanatciya esin kaynagi saglamigtir. Malzeme konusundaki arayiglar, kibizmle
yeni bir boyut kazanmigtir. Picasso’nun kolajlan, ve 1910’larda asemblaj teknigi
ile nesnelerin dogrudan kendilerini kullanip, bunlan birbirlerine ekleyerek yaptigi
denemeler, dogrudan anlatim agisindan ¢ok dnemli bir adimdi. Bdylece her sey
sanat malzemesi donugebilirdi. Sanat¢i nesnelerin kendisini kullanarak dogrudan
anlatim imkari kazaniyordu®. 1917°de blylk bir toplumsal degisim gegciren
Rusya’da, sanatgilar bu devrime kayitsiz kalmamiglardi. Tatlin, Gabo, Pevsner
gibi Rus konstriiktivistleri , geligen teknolojinin kazandirdigi pleksiglas, paslanmaz
celik, celik gibi malzemeleri ve yeni bicimlendirme tekniklerini kullanarak insa
ettikleri (konstriktivizm, adindan da anlagilacagi gibi daha ¢ok inga etme Gzerinde
durur.) heykellerle, dogrudan anlatimin olanaklarina yeni bir bakig agis!
kazandirdilar. Tatlin, mahendislik egitimi almig bir sanatcidir, bu yiizden metal
malzemeleri ve bicimiendirme tekniklerini ¢ok iyi taniyordu. Yaphd “Karsit
Kabartma® adli iglerinde bu agikca gorilir. Metal ile dogrudan anlatim
tekniklerinin gelismesinde, bu ylizden Tatlin’in yeri bGyuktir.

Metal ile dogrudan anlatim yontemiyle calisan sanatgilar icersinde Julio
Gonzalez ayn bir 6neme sahiptir. Picasso’nun vatandas: olan Gonzalez, onunla
ayni tarihlerde Paris’e gelmigti. Onceleri resim yaparak geginmeye caligiyordu.
Sanatg aile mesledi olan kuyumculuk sayesinde, metal isleri konusunda da genis
bilgiye sahipti. Resimde basanl olamayan Gonzalez, 1926'de dovme demir ile
caligmaya baglamigtir. Yaptg: isi “Bosluga Resim Cizmek® olarak adlandiran

2 William TUCKER, “The Language of Sculpture”, London, Thames and Hudson, 1974,
s.41

? Antoinette Le NORMAND-ROMAIN, “Sculpture” , Taschen , Cilt-4, K&in, 1986, s.133



sanatcl, celigin heykel malzemesi olarak imkanlannin farkindaydi®. Celik ile
geleneksel malzemelerin tersine, bosiugu kullanabiliyordu. Tel ve cubuklaria
boslugu istedigi gibi tarif ediyor, en dengesiz bigimleri bile tek noktadan ayakta
tutabiliyordu. Picasso da celigin bu imkanlarini fark etmekte gecikmedi. Picasso
ile Paris’e geldikten sonra tanigan Gonzalez, Picasso’ya ricasi Gzerine metal
teknikleri konusunda yardim etmigtir. Picasso, 1930’larda gelik kullanarak bir dizi
metal heykel yapmistir. Bu calismalar arasinda metal egyalan kullanarak yaptigi
heykeller de vardir®

Ayni yillarda gene bir ispanyol vatandagi olan Pablo Gargallo’da Paris'te
yastyor ve celik levhalar kullanarak masklar ve figlrler yapiyordu. Picasso ile bir
dénem ayni atblyeyi paylasan Gargallo, saclardan kestigi parcalar birbirine
kaynatarak, galigiyordu.

Bu siralarda Paris’te yagsayan ve bir Amerikan vatandag! olan Aleksander
Calder, o siralar Paris sanat ortamu icinde biiyliyen soyut sanat hareketi icinde
yerini almig, celik tel ve saclardan ilk mobillerini yapmaya baglamigti (1933).
Gonzalez'in s6zunu ettigi, “ Bogluga Resim Cizme” eyleminin degdisik érneklerini
veren Calder, 40’h yillarda mobillerinin dev 6rneklerini yaprugtr. °

Il.Diinya Savasinin ertesinde bircok sanatgt metal ile dogrudan anlatim yolunu
izliyordu. incelendiginde, bu yénteme 6zellikle soyut sanat anlayiginda eserler
veren sanatgilann, daha ¢ok ragbet eftigi gortilecektir. 50°li ve 60’ yillarda,
Calderin ¢elik saclarla yapt§ devasa “Stabil” heykelleri, dinyanin birgok
kentinde (Michigan, Paris, New York gibi) , meydanlarda yer aliyordu.” Bu yillarda
celik profil, cubuk ve boru gibi malzemeleri kullanarak yaptid: heykellerle Anthony
Caro, Gonzalez'in yolunu izleyip dévme demir ile baglayarak, daha sonra sac
prizmalarila yapt§ soyut kompozisyoniaria taninan David Smith, populer
sanatgilardi. Bunlar diginda, Haddelenmig kalin, celik kitiklerle caligan Eduardo
Chillida ve Caro ile aymi tiir malzemelerle calisan Mark Di Suvero gibi sanatgilar

* William TUCKER, “The Language of Sculpture”, London, Thames and Hudson, 1974,
s.75

° William TUCKER, “The Language of Sculpture”, London, Thames and Hudson, 1974,
s.72

® Antoinette Le NORMAND-ROMAIN, “Sculpture” , Taschen , Ciit-4, K6ln, 1986, s.207

7 Antoinette Le NORMAND-ROMAIN, “Sculpture” , Taschen , Cilt-4, KbIn, 1986, 5.197



da bu yéntemden yararianan, taninmis sanatgilardadir. Soyut sanat, uluslararasi
niteli§i sayesinde metal ile dogrudan anlatim yontemleri giderek tim diinyaya
yayilmigtir®.

Turkiye'de de 1950l yillarda soyut sanat etkili olmaya basglamigtir. Bu
cercevede, metal ile dogrudan anlatim yéntemierinden yararianarak heykel
calismalan yapan sanatgilar arasinda, A.Hadi Bara’nin, ilhan Koman'nin, Sadi
Calik'in, Kuzgun Acar’in ve gen¢ kusaktan, Osman Din¢’in adlan sayilabilir . Hadi
Bara’'nin ¢elik sac ve gubuklarla yaptigi soyut kompozisyonlar, Kuzgun Acar’in
civilerle gerceklestirdigi soyut heykeller, yéntemin (lkemizdeki érekleri arasinda
sayilabilir®.

Bu ¢alismanin amaglarindan biri, metal ile dogrudan anlatim yéntemlerinden
yararlanarak gerceklestirdijim caligmalardan ornekler vererek, belgelemekiir.
Yontem kapsaminda yapilan birgok aligtrma ve uygulama icersinde segme
yapmak benim agcimdan cok zordu. Seg¢im igin ilk kosul, cahsmanin, ilerlemek
istedigim bigimsel anlayisa uygun uyguniuguydu. Fakat bunun yaninda
calismalarim sirasinda ya da bunlan hazirhk agamasinda ortaya ¢ikmig
heykellerden de 6rmekler koymay daha uygun buldum. Amacim, s6z konusu
yontemden yararlanmak isteyenlerle, edindigim deneyimleri paylagmaktir.

Calismanin diger bir amaci da, metal ile dogrudan anlatim ydntemini, bu
konuda caligmak isteyenlere tanitmaktir. Yéntemler ve teknikler hakkinda verilen
bilgi dizeyinin, bu konular hakkinda daha oOnce bilgisi bulunmayanlann da
anlayabilecegi seviyede tutmaya o6zen gosterdim. S6z konusu ydntem ve
tekniklerin ¢ogu, kendi baslarina birer uzmanhk konusudur. Bu sebeple konu
hakkinda ¢ok aynntilt bilgi vermek yerine, deneyerek sonug aldigim bu yéntemier
ve teknikleri, uygulamalara i1gik tutacak diizeyde bilgi sunulmaktadir.

iik bolimde, metal malzemelerin genel ozellikleri ve dogrudan anlatim
uygulamalannda yararlanilabilecek metaller hakkinda bilgi verilmektedir. Malzeme
secimi agisindan, bilinmesinde yarar buldugum, malzemenin teknik 6zellikleri
taringesi ve tirleri bu bilgiler arasindadir. Birinci bolimde yer alan, metallerin
atom numaralan, ergime sicakhklan, yeniden kristallesme sicakiikian, kristal
yaptilari gibi bilgiler, periyotlar cetvelinden ve “ Malzeme Bilimi ve Mdhendislik

8 Antoinette Le NORMAND-ROMAIN, *Sculpture” , Taschen , Cilt-4, Koin, 1986, s. 210,
216

® Hiiseyin GEZER, “ Tiirk Heykeli", Tiirkiye is Bankasi Yayinlan, Ankara, 1984, s. 97 , 200
, 208, 304



Mailzemeleri ” (Tarkgesi: Mehmet ERDOGAN) adh kitaptan yarariamlarak
sunulmustur.

ikinci bélimde, metal bicimlendirme yontemlerinin  genel  bir
siniflandirmasindan sonra, dogrudan anlatimda kullanilabilecek yéntemler gekiller
yardimiyla anlatiimaktadir.

Ugiinci  bélimde, heykel cahgmalanm hakkinda aciklamalar ve iglerin
fotograflan yer almaktadir. igler, kronolojik bir siralamayla aciklanmis, metinden
kopmamasi igin fotograflar metnin icersine alinmigtir. Caligmalar, serbest konulu
heykel caligmalan ve 6dil heykeli galigmalan alarak alt baghga aynimistir. Bu
calismada yer alan iglerle G.S.F. fuayesinde yapilan serginin fotograflan da
ugtincl béliim sonunda yer almaktadir.

Sonu¢ bdlimiinde yaptigim c¢ahgmalar 1s1ginda, s6z konusu yodntem
hakkindaki bulgular tartisilarak, olumiu ve olumsuz yanlan sergilenecektir.

mMuMm
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| - METALLERIN YAPILARI VE TEKNIK OZELLIKLERI

Elektrigi ve 1siy1 yiksek oranda ileten , dovilmeye uygun , belli o6igUlerde
esnek (sunek) ve 1511 iyi yansitan maddelere metal denir.

Periyotlar tablosunda yer alan elementlerin yakiagik % ‘Gni metaller meydana
getirmektedir. Evrendeki diger cisimler gibi gines sistemindeki cisimierde de
(gezegenler,astreoidler) blylk oranda metal bulundugu bilinmektedir. Diinyamizin
cekirde@i ve magma, blylik oranda erimis demir, nikel icermektedir. Yerytizinde
bulunan metaller coguniukla magma koékenlidir (meteor kdkenli metallere de
rastlanmaktadir). Bunlar arasinda en ¢ok rastlanianiar. Aliminyum , demir ,
kalsiyum , sodyum , potasyum , titanyum ve magnezyumdur. Ancak bunlar dogada
saf halde bulunmazlar. Birgogu, cevher icersinde bilesikler halindedir. Bunlann
yaninda, diger elementierle kolaylikia bilegik yapmayan serbest halde bulunan
bakir, altin, platin ve gimis gibi bazi metaller de bulunur. Neredeyse saf halde
bulunduklarindan, altin, gimdis, bakir ve kursun, uygarlik tarihinde ilk kegfedilip
kullanilan metallerdir. Buna kargin aliminyum ve titanyum dogada saf halde
bulunmadikiarindan uygarlik tarihindeki gegmigleri fazla degildir.

Metallerin, insanoglunun yapimda kullandigt tim diger malzemelere Gstanlik
saglayan ©&zellikleri vardir. Uygarlik tarihinin seyri metallerin kullanilmaya
baglanmasindan sonra hizli bir sekilde degismeye baglamigtir.

Gunumiizde, mihendislik bilimlerinde malzemeler, birtakim o6zellikleri g6z
onune ahnarak segilir ve kullanihirlar. Metaller, mihendislik malzemeleri icerisinde
énemli bir yer tutar. Sanatsal uygulamalar, miihendislik uygulamalanndaki kadar
karmasgik hesaplamalar gerektirmese de, sanatg¢inin yararlandigi malzemelerin
Ozelliklerini bilmesi gerekmektedir. Tim muhendislik malzemeleri gibi metal
malzemelerin Ozellikleri iki ana baglik altinda incelenebilir :

1) Fiziksel Ozellikler : Fiziksel 6zellikler malzemenin,

a) Kimyasal (Oksidasyon durumu, safligi, 6zgal agirigi.)

b) Elektriksel ( iletkenligi, ferroelektriksel durumu gibi.)

c) Manyetik (Paramanyetizma, ferromanyetizma.)

d) Optik ( Renk, yansitma, iletme, fotoiletkenlik, kinima o6zellikleri gibi)

e) Isil (Isil genlesme, i1sil iletkenlik, 1s1 kapasitesi)



En ¢ok kullanilan bazi metalleri ve bunlarin kristal yapilanni :

Altin : Yuzey merkezli kibik
Bakir : Yhzey merkezli kibik
Gimas : Yizey merkezli kiibik
Demir : Hacim merkezli kibik *
Kurgun : Yuzey merkezli kibik
Kalay : Yiuzey merkezli tetragonal *
Cinko : Siki dizen hegzagonal
Aliminyum : Yuzey merkezli kiibik
Krom . Hacim merkezli kiibik
Titanyum : Siki dizen hegzagonal *
Nikel . Yizey merkezli kibik

Magnezyum : Siki dizen hegzagonal
Platin . Yiizey merkezli kiibik
olarak siralayabiliriz.

Yukanda yer alan ( * ) isaretli ,demir ,kalay ve titanyum gibi bazi metaller
“Allotropik” metal olarak adlandirilirlar. Allotropi , metalin sicakliga baglh olarak
kristal yapisini degigtirmesi durumudur. Ornegin demir , 910 C° sicaklifina
ulastiginda hacim merkezli kibik yapisi degismeye ugrayarak yiizey merkezli
kiibik yapiya doniigsmeye baslar 1400 C° sicakliktan sonra tekrar hacim merkezli
kubik yapi durumuna geri doner. Aliotropik metallerin bu 6zellikleri sayesinde
bicimlendiriime olanaklar fazladir.

Metal sivi durumdan kati duruma gegerken , kristal diizeyinde toplanmalar
meydana gelir ve sicakhk digtikce , kafes yoni dogrultusunda, bu toplanmalan
merkez alan ve kafesler birbirine temas edinceye kadar biylyen tanecikli bir yapi
ortaya cikar. Tanecikler farkli boyutlarda ve amorf bicimlerdedirler. Ancak
tanecikier tek tipten kafeslerin diizenli siralanmalariyla meydana gelmiglerdir. Bu
cok saglam bir yapidir fakat Uretim sirasinda malzemede Uretim hatalan goralebilir.
So6z konusu hatalar, kafes siralanndaki kaymalar, tanecik aralaninda yabanci
olugumlar ya da bosluklar seklindedirler ve malzemenin plastik ozelliklerini
olumsuz yonde etkilerler.

Her metal allotropik degildir fakat hepsinin, daha kolay bigcim degistirdigi
“Yeniden Kristallegsme Sicakh§i® vardir. Metallere enduistriyel kullamma uygun

3 Levon GAPAN, “Metallere Plastik Sekil Verme, Cagjlayan Kitabevi, Istanbul 1990, s.62



boyutlardadir. Mekanik ikizienme daha ¢ok, diislk isilarda, ani ve darbeli bigim
degisimlerinde, daha o6nce sekil degistirerek sertlegsmis (peklegmisg) veya siki
dizen hegzagonal kristal kafes yapisina sahip maizemelerde gortlir. Cok hizlt
gerceklesen bu bicim degdisimi kendini kiigtik gitirtilar ile belli eder. Kayma geklinde
bicim degisikligi icin kristale uygun kayma kuvveti uygulanmahdir. Kristal, kafes
dogrultusunda kayarak bigim degistirecektir (anizotropi). Bununia birlikte malzeme,
taneciklerden meydana gelmistir ve her tanecik farkh kafes ydnine sahiptir,
dolayis! ile metallerde bigim degistirebilme 6zeliigi her yonde aynidir (izotropi).®

Metallerde bigim degisikligi bu iki mekanizma ile meydana gelir. Her metal
kendi yapisinin izin verdigi 6lctide bicim degistirir. Malzeme se¢imi yaparken bu
ozelliklere dikkat edilmelidir.

.2 METAL TURLERI
Metal malzemeler iki ana guruba ayrnimigiardir :
1- Demir iceren metal malzemeler
a) Celikler : Yapi celidi , takim ¢elidi , 1slah celigi gibi turleri vardir
b) Dékme demirler : Dokme demir , temper ddékim , ¢elik dokiim

2- Demir icermeyen metal malzemeler

a) Agr metaller : Ozgil agirhg 5 Kg/dm™ten blyiik metalleri kapsar.
Bakir, kalay, kursun, krom, nikel, platin, altin ve giimis agir metaller
icerisinde sayilabilir.

b) Hafif metaller : Ozgll agirhi§i 5 Kg/dm®ten kiglik metaller hafif
metaller olarak siniflandinimigtir.  Aliminyum, titanyum ve
magnezyum, hafif metallerdendir.®

Bunlara alagimlan da ekleyebiliriz. Yukanda sayilan metal malzemeler saf
halde iken yetenekleri simirhidir .Bu yizden metaller bir veya birkag metal ile
karigtinlarak malzemenin yetenekleri arttinlir. Ortaya cikan kansima alagim adi
verilir.Baghca iki tir alagim bulunmaktadir. Alagimiarda birbirine kangtirilian
metallerin atomlan metallerden birinin kafesine yerlesirse “TEK FAZLI ALASIM®,
sayet her metal kendi kafes yapisini korursa “CiFT FAZLI ALASIM® adini alir. Bu

° Donald R. ASKELAND, “ Malzeme Bilimi ve Mithendislik Malzemeleri " Tarkeesi: Mehmet
ERDOGAN, Nobel Yayin Dagitim, Ciit-1, Ankara, 1998, s.49

° M. Ali TOPBAS, “Endilstri Malzemeleri”, Prestij Basin Yayin ve Hizmetleri, Cilt-1, Yildiz-
istanbul 1993, s. 39,260,300
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iki tip alagim icerisinde teknik &zellikleri bakimindan Gstina tek fazh alagimlardir.
S6z konusu alagimiarda kangim metalleri tek ve sagiam bir yapida birlegmiglerdir,
boylece degisik 6zellikte yeni bir malzeme ortaya ¢ikar. Oysa ¢ift fazli alagimlarda
her metal kendi yapisim ve ozellikierini korumakia veya oram ylksek metalin
ozellikleri baskin cikmaktadir’.

Bronz (Cu-Sn) , piring (Cu-Zn), paslanmaz gelik (Fe-Ni-Cr) ve monel (Cu-Ni)
kendilerini meydana getiren metallerin mekanik ve fiziksel sinirlarini agan
alagimlardan birkagidir. Alagimiann gegmisi ¢ok eskilere dayanmaktadir.Bilinen en
eski alasim olan bronz (M.0.3000) baglangicta bilingli olarak elde ediimemis,
sartlann yonlendirmesi sayesinde kullaniimaya basglanmigtir. Canki bronzun ana
malzemesi olan bakir, ik ¢ad metaillrji teknolojisinin imkéanian ile saf hale
getirilemiyor, icindeki diger elementler ile birlikte igleniyordu. Bakir filizleri icersinde
arsenik (As) ve kalay (Sn) icerenlerin digerierine gére daha sert ve dayanmkh
oldugu fark edilmis ,zamanla daha saf bakir elde edildijinde, kalay veya arsenik,
bakira, bronz tretmek igcin digandan ilave edilmeye baglanmigtir. Denemeler
sonunda daha iyi sonug veren oranlar saptanarak uygulanmigtir®. Bir cok alagim
uzun denemeler sonucunda kegfedilmigtir ve bugln de bu kesifler devam
etmektedir.

1.2.1 ALTIN

Atom numarasi 179

Simgesi : Au

Ozgiil agirhgi : 19.302 Mg.m®
Ergime sicakhgi : 1064.4C°

Yeniden kristallegme sicakig : 200 C°
Kristal yapisi : Yizey merkezli kibik

Altin, parlak san renkte, oksitlenmeyen degerli bir metaldir. Dogada serbest
halde bulunur. Akarsu yataklarinda tanecikler halinde, daglarda kayalar icerisinde
damariar halinde rastlanir. Altin cevheri, glimis, bakir gibi diger cevherlerie bilegik

" Donald R. ASKELAND, “ Maizeme Bilimi ve Mihendislik Malzemeleri ”, Tlrkcesi:
Mehmet ERDOGAN, Nobel Yayin Dagitim, Cilt-1, Ankara, 1998, s.159

¥ Sinan KILIG, “Sihirli Taslardan Savas Kiliclarina Uzanan Oyki Ates Digleri * , Bilim
Teknik Aylik Popiiler Bilim Dergisi, Cilt: 29, Sayi:341, Tubitak Yaymlan, Ankara,
1995, s. 42-47
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halde de bulunur. Zamania saflagtirma icin yOntemler geligtirilmigtir. Kuguk
miktarlarda ve nadir rastianan altin bilinen en eski metaldir. M.0.6000 yillanindan
beri kullanildidi diistntimektedir. Bunda herhangi bir isil isieme gerek duymadan,
dogrudan c¢ekiclenerek bicimlendirilebilmesi biylk rol oynamgtir. Altindan dévalen
levhalar 0.025 mm. kahnhgina kadar inceitilebilir (tezhipte kullanilan altin varak bu
yoila elde edilir), tel seklinde gekilebilir.

Misirhlar altini, kérikle Gflenen hava sayesinde eritiyorlar, kaliplara dékayorlar
ya ddverek levha haline getiriyor ya da delikli taglardan tel halinde ¢ekiyorlardi.Bu
drtinler lehim, pergin, gegme gibi tekniklerle birlestirilerek, bitmis obje dnce ince
kum daha sonra ise akik tozu ile pariatilyordu .Benzer yontemiere Mezopotamya,
Anadolu gibi diger ilkgag kulttrlerinde de rastianmigtir. Kendisine tanrnisal nitelikler
atfedilen altin, ayni zamanda diinyevi iktidarin da simgeleri olan mucevherier, sUs
esyalan ve dinsel objelerin ana malzemesi haline gelmistir.

Altin ile yapilan alagimlar da eskiden beri kullaniimaktadir. Bunlar arasinda en
eskisi beyazimsi san renkteki ELEKTRUM, altn ve gimus alagimidir®
(saflagtinidiktan sonra bile altin en az %1 gimis icermektedir). Altin bir miktar
bakir veya nikel kangtinlarakta kullanilabilir. icerdigi yabanci metal tiri ve orani
kendisini altinin renginde gosterir, bakir orant fazla ise altin kirmizimsi, gimiis
oran fazla ise yesilimsi, bakir ve giimis miktari esitse san renktedir. Nikel altin
beyazlagtinr. Altin, gimis gibi degerli metaller blylik boyutlu heykel
cahgmalanndan ¢ok édil heykelciklerinde ya da madalyon yapiminda kullanilir ve
cogu kez kaplama maizemesi olarak yararianiir.

1.2.2 BAKIR

Atom numarasi 1 29
Simgesi : Cu

Ozgiil agirhgs : 8.93 Mg.m®
Ergime sicakhig . 1084.9 C°

Yeniden kristallegsme sicakligi : 200 C°
Kristal yapisi : Yizey merkezli kiibik

® Macit OZENBAS, “Metal Malzemenin Tarihteki Gelisimi®, Bilim Teknik Aylik Popdler Bilim
Dergisi, Cilt:29, Sayi: 341, Tihbitak Yayinlan, Ankara, 1995, S. 48-49

19 Zeki TEZ, “Madencilik ve Metaldrji Tarihi”, Kitapsaray Yayinian, istanbul, 1989, s.15
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Kirmizi renkte kolay iglenebilen bir metaldir . Altin gibi serbest halde bulundugu
gibi bakir iceren cevherlerden de elde edilebilir. Okside olur, fakat yesil ya da
kahverengi renkieki bu tabaka koruyucu bir zar gibi davranarak oksidasyonun,
metalin iclerine islemesini engeller. Bakir elde edilen filizlerden olan MALAKIT ve
AZURIT eskiden beri bilinmekte ve miicevher tagi olarak ta kullaniimaktadir.
Arkeologlar ilk bakinn herhangi bir sebeple atege atilmig malakitin eriyip bakira
dénigmesi sonucu kesfedildigini diisinmektedirier.M.0.5500- M.0.3000 tarihleri
arasindaki dénem “BAKIR CAGI” olarak adlandinimigtir. Bakir adint Kibnis adasina
borgludur ( Asurca: Kipar, Yunanca: Kyprios, Latince: Cuprum, ingilizce: Copper,
Fransizca: Cuivre, Aimanca :Kupfer.). Mitierde Kibns'ta dogmus olan Afrodit'in
simgesi bakirdi'.

Bakir, dogrudan bigimlendirme teknikleri ile bigcimlendiriimeye uygun bir
malzemedir. Sogukken yumusaktir ve kolayhkia bigim alabilir. Dévildikge sertlegir
ve giderek kiniganlagir. Bu yizden bicimlendirme sirasinda malzeme sertlegtikce
ara tav iglemi yapilarak su ile sogutulmahdir. Bi¢cimlendirmeye ¢ok misait olan
bakir ile kapali formlar dévilerek yapilabilir. Sicak iken havadaki gazlarla
etkilesime girerek biinyesine gaz alir. Ozellikle sivi durumda iken hapsettigi gaz
yuzunden kabarciklandigi icin dokime elverigli degildir. Cubuk, tel, levha, lama,
boru bigiminde bulunabilen bakir malzeme, lehim, kaynak, percin, kenet ve gegme
ile birlegtirilebilir ,sogukken dovilebilir. Kendi oksit tabakasinin koruyucu etkisi
sayesinde dig mekanlarda, iklim kogulianna yiizyillarca kars: koyabilir."

Bakinn elekirik ve isi iletkenlikleri yiksektir. Kolay bicimlenmesi ve isi
iletkenligi sayesinde mutfak kaplannin yapiminda kullaniimigtir, ancak bakir oksidi
(bakir karbonat) zehirli bir maddedir. Bu sebeple bakir kaplar kalay ile
kaplanmigtir. Aynica bakir, elekirik-elektronik endistrisinin iletken ihtiyaciun
cogunu karstiamaktadir.

1 macit OZENBAS, “Metal Malzemenin Tarihteki Gelisimi®, Bilim Teknik Ayiik Popiiler
Bifim Dergisi, Cilt:29, Sayi: 341, Tubitak Yayinlan, Ankara, 1995, S. 48-49

2 M. Ali TOPBAS, “Endiistri Malfzemeleri”, Prestij Basin Yaym ve Hizmetleri, Cilt-1, Yildiz-
Istanbul 1993, 5.302-305
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1.2.3 BAKIR ALASIMLARI

1.2.3.1 BRONZ

Bakinn yumusakhidi, tarnm ve el aletleri, dzellikle silah yapimi agisindan
uygunsuz bir malzeme haline geftiriyordu. Oysa bakiri ilk kullanan insaniar
zamanla bazi bakir tarlerinin daha sertliginin ve dayanikihdinin farkina
varmiglardi. Omegin Misirlilar arsenik iceren bakinn daha da sertlegtigini
anlayarak bakira sertlik kazandiran en uygun arsenik miktarini kegfetmis ve
arsenikli bakirdan keskiler yapmiglardir. Fakat alet ve silah yapimi icin en uygun
alasim bronzdu. Bronzun gelisiminin, icersinde dogal olarak kalay bulunan filizden
elde edilen bakirn, diger bilinen malzemelere gore daha sert ve bu sertligini
koruyan bir malzeme oldugunun kesfedilmesi ile basladigi tahmin edilmektedir™.
Birgok bronz turd bulunmaktadir, en bilinenleri icerisinde top namlusu déktimiinde
kullanilan ve en sert tiirl olan bronz, ginimizde “ticari bronz” olarak adlandinilan
%90Cu-%10Sn alagimh bronzdur. Bunun diginda %75Cu-%25Sn igeren “¢an
bronzy”®, dedisik oranlarda fosfor (P) katlarak elde edilen “fosfor bronzu® ve
silisyum (Si) katilarak elde edilen “silisyum bronzu® gibi tirleri bulunmaktadir.*

Yaygin olarak “Alman Gimusa” adiyla tantnan metal, %55 bakir, %25 cinko ve
%25 nikelden meydana gelen bir tir bronz alagimdir. Gorantiis: gmust andirsa
da 6zellikleri agisindan giimusten farkiidir.*®

Bronz kizil renktedir. Ozgul agirhgi yaklasik 8.5 Kg/dm™tir, sert yapisina
karsin bakira kiyasla kinigandir. Soguk veya sicakken doéviilme ya da egilip
bikilime sirasinda kinlabilir. Bundan dolayr bronz dogrudan bigimlendirme
acisindan uygun bir bakir alagimi degildir. Daha ¢ok dékim icin elveriglidir. Ancak
bakir orani arttikga bronz plastiklik kazanir, fazla bakir orani iceren bronzlar, darbe
ile bicimlendirmeye nispeten daha uygundur.

3 sinan KILIG, “Sihirli Taglardan Savas Kiliglarina Uzanan Oykii Ates Diisleri * , Bilim
Teknik Aylik Popiiler Bilim Dergisi, Cilt: 29, Sayi1:341, Tilbitak Yayinlan, Ankara,
1995, S. 42-47

14 M. Al TOPBAS, “Endiistri Malzemeleri”, Prestij Basin Yayin ve Hizmetleri, Cilt-1, Yiidiz-
istanbul 1993, s.305-320

> K.E. GRANSTORM, “Creating with Metal”, Van Nostrand Reinhold Company, New York
1968, .20
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Bronz malzeme, elekirik ve gaz kaynagi ile birlestirilebilir. Sac geklinde
islenirken, sik ara tav vermek sartiyla dovilebilir. Buna kargin kahinhk arttik¢a
kirlganhk artar. Bronz malzemeler delinebilir, kesilebilir ve talag kaldirarak
cahsilabilir Oksitlenme 6zellikleri bakir gibidir, dis mekanda émri ¢ok uzundur.
Kendi oksit rengi disinda ¢esitli kimyasallar ile 1sil iglem uygulanarak
renklendirilebilir. Polisaj ile pariatilabilir, asitiere karsi duyarlihdh sebebiyle bu
parlakhgini yalnzca bir stre korur.

1.2.3.2 PiRING

Bakir ve ¢inko kangimina piring adi verilir. San renkli bakirdan sert,
bronzdan daha yumusaktir. Piring eskiden beri bilinen bir bakir alagimidir.
Anadolu’da daha Roma devrinden énce piring elde ediliyordu. Altina benzeyen
san rengi ylzinden sis egyas! ve taklit micevher yapimi, heykel dékimi,
para basimi gibi iglerde yararlaniiyordu. Ozgil agirig: yaklagik 8.43
Kg/dm®'tir. Bronz gibi piring de kinigandir. Bakir orani arthkga parlakiagir,
elastikiyeti artar. Sert ve ani bicim degisikliklerinde kiriima egilimindedir, bu
sebeple sicak bicimlendiriimelidir. Sac halinde, déviilebilir, egilip bukalebilir
fakat kahnhk arttik¢ca kinima olasiigi yikselir. Ara tav uygulanarak catlama ve
kinima engellenebilir. Bronza gbére daha ucuz ve kolay bulunur. Dogrudan
bicimlendirme igin ticari bigimleri ; yuvarlak, 6 kdse ve 4 kégeli gubuk, degisik et
kahnhklannda boru, lama, levha, tel ve kdgebenttir fakat farkh amagclar icin
Uretilmis ©zel bicimlere de rastlanabilir. Piring, elektrik veya gaz kaynagiyla
birlestirilebilir, sert lehim yapilabilir. Delinebilir, kesilebilir ve talag kaldinlarak
caligilabilir. Genel olarak piring tlrleri kurgunsuz ve kursunlu piringler olarak
ikiye aynilirlar. Kursuniu piringlerde bakir orani, %95 ile %60 arasinda degisir.
Parlakhd bakir oraninin fazlahgina baghdir. Kursunlu piringlerde ise kurgun
orani  %0.5-%3, Bakir %57-%89, c¢inko orani ise %9.5-%40 oranlan
arasindadir. Kursuniu piringler daha mattirlar ve daha ¢ok endustriyel seri
dretimler icin kullamliriar™®.

1.2.4 GUMUS
Atom numarasi . 47
Simgesi : Ag

16 M. Ali TOPBAS, “Endilstri Malzemeler?”, Prestij Basin Yayin ve Hizmetleri, Cilt-1, Yildiz-
Istanbul 1993, s. 320

16



Ozgul agirhg : 10,49 Mg.m®

Ergime sicakhgi 1 961.9C°
Yeniden kristallesme sicakhg : 200 C°
Kristal yapisi : Ylzey merkezli kubik

Degerli metaller arasinda sayilan gimas M.O. 4200 yillanndan beri bilinen
bir metaldir. Dodada tek bagina bulunabildigi gibi bakir, altin, kursun gibi
metallerle bilesik halinde de bulunabiimektedir. Bronz c¢aginda ayngtirma
teknolojisinin geligmesinin ardindan saf olarak elde edilmeye baglanmigtir. Eski
Yunan tanncasi Selene’nin simgesi gimus idi. Bircok eski mitosta ay ile
iligkilendirilmigtir.”

Gimus, parlak beyaz renkte, yumusak kolay islenen bir metaldir. Zamanla
okside olarak kararabilir ancak oksitlenme yalnizca yiizeyde kalir. Sicak veya
soguk durumda dévilebilir, sert ve yumusak lehim yapilabilir. Isi ve elektrik
iletkeniigi yiksektir. Erime sicakh@inin nispeten diigik ve oksitlenmeye karsi
direnci sayesinde bazi sert lehim gubukiannin Uretiminde kuliamiir'®,

Gumus pahall bir malzemedir, bu ylizden daha ¢ok, kiigik boyutiu islerde
kullanilabilir. Dogrudan bicimlendirme yéntemleri igcin uygun bir malzemedir.
Tel, levha gibi istenen bicimlerde kolayhkla dovulebilir. Endustriyel kullaniminin
disinda micevher yapiminda, sis egyasi, madalyon ve para basiminda
kullanilir. Kaplama maizemesi olarak ta kullantlir.

1.2.5 DEMIR

Atom numarasi : 26

Simgesi : Fe

Ozgiil agirigi : 7,87 Mg.m®

Ergime sicakhgi 115638 C°

Yeniden kristallegsme sicakhgt : 450 C°

Kristal yapisi : Hacim merkezli kiibik (910-1400 C° arasinda

yuzey merkezli kiibik durumdadir)

Demir, gri renkli, yumusak bir metaldir. YeryGzinde bol miktarlarda

bulunmaktadir. Manyetik 6zelligi sayesinde miknatislanabilir (768 C° sicakhikta bu

7 Zeki TEZ, “Madencilik ve Metaldrji Tarihi” , Kitapsaray Yayinlan, Istanbul, 1989, s. 38

¥ M. Ali TOPBAS, “Endiistri Malzemeleri ”, Prestij Basin Yayin ve Hizmetieri, Cilt-2, Yildiz-

Istanbul 1993, 5.176
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ozelligini kaybeder). Ortama gére kolayhkla oksidasyona ugrar ve bu demiri
zamania yok eder.

Yerylziinde bol miktarda bulunmasina karsin uzmanlar ilk demirin diinya digi
bir kaynaktan elde edildigini ve M.O. 4000’lerde tanindiini saptamiglardir. Meteor
kaynakh bu demir tanrilann hediyesi olarak kabli edilmigti. Dinyevi metaller
kutsal kabal edilirken gbkylzinden gelen bu yeni metalin, insanlar Gzerinde
korkutucu bir etki birakmis olmasi sasirhici degildir'®. Misir hiyerogliflerinde ve
duvar resimlerinde demir,gdkylizii rengi, mavi ile ifade edilirdi. Meteor demiri
onemli insanlann silahlannmin malzemesidir®®. Blyik iskenderin kiicinin meteor
demirinden yapidi§i yaygin bir soylentidir. ilkcagin metalirji teknikleri, demiri
eritecek sicaklia erigemiyordu. Demiri eritecek kadar yiiksek sicakliklara ulasan
firnlar ik kez Asya’da kullaniimaya baglamigtir. Tarkler daha Orta Asya'da
yasarken demir igsleme teknolojisine sahiptiler, bu konuda Gnli Ergenekon Destani
kaynak olarak gosterilebilir.

Aragtirmalar, daha 6nceden taninmasina kargin, filizden eritilen ilk demirin
M.O. 1400lerde Kafkaslarda elde edildigini ve teknigin buradan yayildigim
géstermigtir. ik demir ustalan demir filizlerini eritiyorlardi ancak erimis demir
curuftan aynlamiyordu. Elde edilen sey, bagka metallerle karigmig bir sekilde bir
miktar demir iceren stngerimsi bir maddeydi. Daha sonra bu dovilerek demir
curuftan aynliyordu. Demir saf iken daha yumusak bir metaldir bu sebeple saf
demirden yapilan kesici aletler keskinliklerini uzun sire koruyamiyordu. Una
karsin yapisina karbon eklendiginde sert bir metal haline geliyordu buna “gelik”
dendi. Demirin karbonlanmasi iglemi, iglendigi ocaklarda k&mir sayesinde
kendiliginden gergeklesiyordu. Bir slire sonra kor halindeki ¢elidin suyla aniden
sogutulmasiyla (Urkitme) daha da sertlestigi kegfedildi, boylece celije su
verilmigtir. Ocaklarda onceleri daha iyi sonug verdi§i icin odun komari
kullaniimaktaydi, 1 ton demir icin yaklasik 30 ton odun kémiirl yakiliyordu. Daha o
doénemlerde Dogu Anadolu'da gir ormanlar odun koémdrd igin tlketilmeye
baglanmigtir. M.0.1200 yillarinda celik birgok bélgeye yayiliyordu, en biiyik
avantaji bronza gore ucuziuguydu. Bu ¢eligi hemen bol bulunur bir malzeme
yapmasa da celik silahlar kullanan uygarlklarin GstanlGklerini ispatladi. Demir,
herkesin edinebilecedi bir metal degildi, Gretim merkezlerde simirh miktarda

19 zeki TEZ, “Madencilik ve Metaliirji Tarihi” , Kitapsaray Yayinlan, Istanbul, 1989, s.17

?® waither KIAULEYN, “Demir Melekler”. Tirkgesi : Hayrullah ORS, Remzi Kitabevi,
Istanbul, 1993, s. 226
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yapilabiliyordu. Hititler celik teknolojisinin yayiimasinda buytk rol oynamiglardir.
M.O. 800 yillannda Avrupa’da da demir merkezleri ortaya ¢ikmaya baglamigti, en
6nemlilerinden biri Avusturya’da bulunan Halistadt'tir. Cinliler demircilikte gok
daha farkli bir teknolojiye ulagarak, M.0.300'lerde bugiinku ytiksek firinlara benzer
finnlarda d6kme demir Uretiyorlardi. Avrupa’da dékme demir ilk kez 1856’da Henry
Bessemerin icadi olan finnla dretiimistir. Bu yila kadar bati, dévme demir
kullanirken, Uzakdogu doékme demir kullanmigtir. Dékme demir, gbzenekli,
kirigan, soguk veya sicakken dovilemeyen bir metaldir. Oysa Ciniiler dSkme
demirin yUzeyindeki karbonu yakarak kinlganh@ ortadan kaldirmiglar onunia,
tarim ve el aletleri, silahlar Gretmiglerdir'. Ddkme demir dogrudan bigimlendirme
yéntemleri icin uygun bir malzeme segenedi sunmadigindan bu c¢aligsmada yer
almayacaktir
Kafkaslarda ortaya ¢ikip yayilan demircilik, Avrupa’ya Anadolu ve Tuna
Gzerinden gelen gezgin demirciler tarafindan &6gretiimisti. Bu insanlar yerlegsim
yerlerinin disinda madeniere yakin yerlerde yasariar, mesleklerine ait teknikleri
gizli tutarlardi. Demircilik uzun stire gizemli ve mistik bir meslekti. Asya’da da
gelismis bir demircilik gelenegi bulundugu Ergenekon Destani gibi eski
séylencelerde yer almistir. ilk ydntemier bilimsellikten uzak biyiik 6lgiide gelenege
dayah mistik toérenler seklindeydi. Bugtin bile Japon kiliglari, her agamasi dikkatle
ve ¢ok siki uygulanan, bir dizi toren ile yapiimaktadir. Celige idrarla ya da igerigi
demirci tarafindan bilinen biyali sivilaria su vermek gibi tim bu toérenler ve
islemler iyi kalitede celik elde etmeyi dahasi bunun ydntemlerini gelecege
aktarmayi garantilemek igin icat edilmistir. Demirciler kendilerinden silah, zirh v.s.
isteyen efendiler tarafindan el Gstinde tutulmuslardir. Silah, iktidara ve
zenginliklere giden yolun anahtariydi. MetalUrji bilimi daha etkili silahlann yapildigi
metalleri bulmak ya da alasimlan geligtirmek amaciyla yola ¢ikmigti. Ginimuzde
tim eski deneyimierin sonucunda, ¢elik hakkinda birgok sey 6grenilmis, her amag
icin farkli niteliklere sahip gelik tirleri ve bunlara uygun bigimlendirme teknolojisi
geligtirilmigtir.
icerisinde %2’'den az karbon bulunan demire “gelik” adi verilmektedir.
Metallrjide celikler, Uretim yontemlerine, icerdikleri elementiere ve kullanim
alanlanina goére siniflandinimig, ve standartlara baglanmigtir. Her tlke kendi (DIN
(Alman Endastri normlan) ve (AISI Amerikan Demir ve Celik Endistrisi normian)

21 Zeki TEZ, “Madencilik ve Metaldiji Tarihi”, Kitapsaray Yayinian, Istanbul, 1989, s.21
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gibi) celik normianni kullanitmaktadir. Tirkiye, TSE celik normiarint ve MKE celik
normianni kullanmaktadir. Celikler, bazi noktalar g6z 6nine alinarak siniflandinlir,
buniar:

1. Uretim ydntemlerine gére: Cevherin tretildidi tesis tlrtini esas alir.

2. Kullanim alanlanna gore: Endistride her amag icin farkh niteliklere
sahip c¢elik dretiimektedir. Bunlar kullanm alanlanna gbre
adlandiniiirlar. Omegin yay celidi, makine yapim geligi gibi.

3. Kimyasal yapisina goére: Celigin icersinde bulunan karbon ve diger
elementlere gore siniflandiniirlar. Katkih celikler ve sade karboniu
celikler olarak aynhriar. Sade karbonlu gelikler de kendi iclerinde,
karbon oranlanna gére siniflandiriliriar.

4. Kalitelerine gére: Celikler, elverigli olduklan bigimlendirme yéntemine
gore (dévme,ddkim v.b)), yapilanina gbre (paslanmaziik,
sertlestirilebilirlik gibi) ve mikroskobik yapilarina gore siniflandinhiriar.

5. Sertlestirme ydntemlerine gore: Celik hangi yontem ile sertlegtirildiyse
onun adini alir ; su celigi ya da hava c¢elidi gibi.

seklinde siralanabilirier. Bu bilgilerin tamami malzemenin standart kod numarasi
icerisinde rakamlar halinde gésterilmistir.?

Celigin ozelliklerinin bilinmesi bicimlendirme yo6nteminin belilenmesi
bakimindan 6nem tasimaktadir. Celigi tanimlayabilmek igin geligtiriimig cesitli
yontemler icerisinde “kivilcim ydntemi”® bir elektrikli zimpara motoruyla atélye
sartlannda yapilabilen bir yontemdir. Kiviicim yonteminde celik zimparaya
tutularak ¢ikan kivileimin 6zelliklerine gore celigin tiirli saptanabilir.

Dogrudan bicimlendirme teknikleri agisindan ¢ok genis olanaklar sunan gelik,
endistriyel kullanim alanlarinin diginda, sanatsal uygulamalar icin de mikemmel
bir malzemedir. Celik, kullanim amaglarnna goére, ¢esitli sekillerde bicimiendirilerek
kullanima sunulmustur. Birgok kalinlikta alasimh veya alagimsiz, kaplanmis ya da
kaplanmamis tel, kare, daire ya da yuvarlak gubuklar, sac, boru, kutu,“T”, “I”, “L*ve
“U” profil, lama gibi bir¢cok bigimde bulunabilir. Celik Grinleri ve bunlann dzellikleri
hakkinda genis bilgi iceren kataloglar bulunmaktadir. Celik soguk ve sicak
bicimlendirmeye uygundur, presierle, ¢esitli makaslaria ve elektrik ark veya gaz
kaynag ile kesilebilir, talag kaldirilarak, delinerek galigilabilir ,elektrik ark, gaz alt,
toz alh, elektrik punto, gaz kaynag: ile kaynakianabilir, sert ve yumusgak lehim

z M. Ali TOPBAS, “Endustri Malzemelerr, Prestij Basin Yayin ve Hizmetleri, Cilt-1, Yildiz-
Istanbul, 1993, 5.9-31
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yapilabilir. Yukandakilerin diginda daha geleneksel yéntemler olan percin tirleri,
cesitli gegme tiirleri ile de birlestirne yapilabilir. S6z konusu teknikleri aynntilanyla
inceleyen yayinlan piyasada bulmak mimkindur. Bazi endustriyel islemlerin
sonuglan, sanatsal amaglar i¢in asil fonksiyonlarinin diginda kullanilabilirler.
Ozellikle, endiistride metal igleme takimlannin yizeylerini yumugatmak igin
basgvurulan “MENEVISLEME” ayni zamanda celik yizeyine farkh renkler vermek
icin de yararlanilabilecek bir ydntemdir. Ayrica, tavlama ve sertlegtirme (su verme)
islemleri celigin 6zelliklerini kontrol etmek acisindan énemli iglemlerdir

1.2.5.1 Tavilama

Celigin yapisinda, bicimlendirme islemleri (dovme, egiime, bikiime,
kaynaklama v.b.) sonucunda veya asin sicaklikta olusan yapi bozukluklarini
gidermek icin yapilan ssil iglemdir. Malzemeyi daha kolay iglemek, bigcim vermeye
uygun hale getirmek icin de uygulanir. Tavlama iglemi yapilirken su noktalara
dikkat ediimelidir® :

1) Uygun taviama siresi: Gereginden kisa tutulan taviama suresi,
celigin yapi dénagumiine ugramasina firsat tanimaz. Bu slre
ara tavlamada 1-2 saattir eger yumusaima tavi ise birka¢ saat
olabilir. Celik uzun siire yuksek sicakliklarda tutulursa yanarak
niteliklerini timuyle kaybeder.

2) Uygun taviama sicakhd : Tavlama sicakhdi uygun olmazsa
islem basarisiz olur. Gereginden disik sicakhkiarda yapihirsa
celikte yapi donigimi olmaz. Sicaklik ¢ok yiksek oldugunda
celiin yapisindaki tanecikler irileserek malzemenin mekanik
Ozelliklerini bozar. Tavlamadan sonra gelidin ylzeyinde gorilen
portakal kabugu dokusu goriniimi ile anlagilabilir. Ara taviama
islemi icin uygun sicakhk 550-650 C° arasinda tutulabilir.
Yumusatma tavinda ise sicaklik, celigin karbon miktarina gore
(dogru orantih gekilde) 680-750 C° arasinda olmalidir.

3 Levon GAPAN, “Metallere Plastik Sekil Verme”, Caglayan Kitabevi, istanbul 1990, s. 89
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kil kahve 630 C
Kkoyu kirmiz 680 C

san 1100 C
kirli san 1200 C
gtk krem 1300 C

Sekil-3 Celikte tav renkleri ve sicakhklart (G BAYDUR dan uyariama, Cizim: G. ERGUR

Tavlama igin uygun sicakhidi ayarlamak igin termometre haricinde, geligin aldig
renk de g6z 6niine alinabilir. Bu daha pratik ve giivenilir bir yéntemdir ( Sekil- 3 ).

1.2.5.2 Sertlestirme

Kesfedilmesinden bir siire sonra demirciler, kor halindeki demiri suda aniden
soguttuklaninda (Urkitme) daha fazla sertlik kazandigini fark ettiler. Onceleri
doJalstl sayilan bu olayin sim bilim gelistikce ortaya gikti. Demir isindikga
yapisina karbon almaya baslamaktadir. Sicaklik 723 C° ulastiginda baslayan
iglemde kazanilan karbon miktan giderek artmaktadir. Celik kristal yapisim
degistirdiginde, daha fazla sayida karbon atomu yeni olugan kristale yerlesir. Hizla
yapilan sogutma sonucu kristal yapi eski haline déniigtirken karbon atomlan digan
cikmak igin yeterli zaman bulamazlar ve kristalde kalirlar. Sonugta karbon
bakimindan zengin, sert ve kinlgan bir gelik elde edilmis olur. Su verilerek
sertlestirilen celik bigim dedistirmeye karsi ¢ok direnglidir. Bu islem aslinda bir

islemler dizisinden olusur.
1) On Isitma: Celigin homojen bir sekilde isitiimasi su verme
agisindan ¢ok dnemlidir. Bu ylizden sade karbonlu gelikler igin
350-400 C° katkih celikler igin de 450-500 C° &n isitma
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malzeme yad veya mazot ile sogutulursa bu etki kapall nemsiz ortamda gok uzun
bir stire kalmaktadir. Dis mekanda bu sire ¢ok daha kisa siire almakla beraber
vernik tOrl bir sabitleyici ile bu sire uzatilabilir. Menevig verme sirasinda elde
edilen renkler ve bunlann sicakliklan sekil-4'te gdsterilmistir.

Limoni beyar 210 (
Samam sansi 220 €
Altin sanst 230 C
Sarvenst kahve 240

Satlia kahve 250 C

Vigne Clrisgd 260

Bordo 270 (

Mor 280 (

Lagivert 200 (

Cece mavise 34 (
Koyu miva 3204
Cirl mavi 340 C

G 3601

Sekil-4 Celikte menevis renkleri ve sicakliklar (G BAYDUR dan uyariama, Cizim:G, ERGOR

1.2.6 GINKO

Atom numarasi : 30

Simgesi : Zn

Ozgil agirhg 1 7,133 Mg.m®

Ergime sicakhigi : 420C°

Yeniden kristallesme sicakhd : Oda sicakhgi

Kristal yapisi : Siki diizen hegzagonal

Cinko, mavimsi gri, mat renkli siki dizen hegzagonal kafes yapisindan dolay
saf haldeyken genellikle kinlgan bir metaldir. Element olarak eskiden bilinmesine
karsin metal olarak 18000 yillann basinda elde edilmistir. Cinliler M.O. B.y.y. da
ginko kullanarak piring Uretiyorlardi®®. Bunun diginda ginko tuzlanindan, ilag

* Zeki TEZ, "Madencilik ve Metaliirji Tarihi”, Kitapsaray Yayinlan, |stanbul, 1989, s. 21
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yapiminda yararlanimigtir. Zamanla ylzeyinde ince bir oksit tabakasi olugturur
fakat bu tabaka derinlere islemez. S6z konusu ozelligi ile ¢inko ¢ok kullanilan bir
kaplama maizemedir. Cinko ile kaplama iglemine “GALVANIZLEME” denir. Oda
sicakhiginda kinigandir fakat 0,60 mm.lik levhalar elle bile kivrilip bigimlendirilebilir.
Asil islenebilme sicakhigi 100-150 C° arasindadir.Asitlerle kolaylikla eritilir, stlfiirik
asit ile eritilerek elde edilen ¢inko kloriir, kaynak dekapan (temizleyicisi) olarak
kullambir. Yumusak lehimle ve diger mekanik birlestirme ydntemieriyle
birlegtirilebilir. Cinko galvanizienmis malzemelere de lehimlenebilir. Kiigiik boyutiu
maketler icin kullanilabilecek bir malzemedir.

1.2.7 ALUMINYUM

Atom numarasi : 13

Simgesi : Al

Ozgul agirhgn : 2,699 Mg.m®

Ergime sicakhg: : 660,4 C°

Yeniden kristallegsme sicakhg : 150 C°

Kristal yapisi : Yuzey merkezli kiibik

Aliminyum, beyaz renkli mat, parlatilabilen bir metaldir. Cok hafiftir ve kolay
bicimlendirilebilir bir yapisi vardir. isi ve elekirik iletkenligi ylksektir. Yizeyinde
oksit tabakasi meydana geldiginde, koruyucu bir kat olusturur ve bu tabaka
sayesinde oksitienme malzemenin iclerine yayilamaz. Bu tabakanin kalinhg nemili
ortamlarda artarak iki katina ulagabilir.

Aliminyum, demirden sonra yeryiiziinde en ¢ok bulunan metaldir. Toprakta
Ozellikle kil turlerinde bol miktarda aliminyum silikat bulunmaktadir. Cok bol
bulunmasina karsin aliminyum ancak 1809 yilinda kegfedilmistir. 1825 yilinda
aliminyum elde edilmigti ve artik satilan bir metal idi, fakat ¢ok klctik miktarlarda
Uretilebiliyordu. 1886 yilinda Fransiz kimyaci Paul Louis Heroult ve ayn anda
Amerikalh kimyaci Edwin Herbert Hall tarafindan elektroliz yontemi ile bol
miktarlarda elde edilmigtir. Her gecen yil, Gretim ve kullamim miktan giderek
artmigtir. Ganumizde, celigin yaninda en c¢ok kullanilan metaldir. Uretim
maliyetlerinin giderek diigmesi ile zaman iginde geligin yerini almaya adaydir.?®

% Uner COLAK, “Cadin Metali Aliminyum"®, Bilim Teknik Ayhk Popiler Bilim Dergisi,
Ciit:28, Sayi: 326, Tabitak Yayinlar, Ankara, 1995, S. 42-47
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Saf aluminyumun doékilebilme yetenegi oksijene karsi duyarliligindan dolay: iyi
degildir buna karsin sogukta bile bigimiendirilebilir. Malzemenin dokilebilirlik ve
dévilebilirlik yetenegini arttirmak igin bakir, silisyum, magnezyum ve c¢inko gibi
metallerle alagim yapilir. Yumusak oldugdu icin “Ekstriizyon” (figkirtma) yontemi ile
de bicimlendirilebilir. Aliminyum, mamul mailzeme bigimleri agisindan celige gore
daha fazla geside sahiptir. Muhtelif kalinlikta tel, levha, kare ve yuvarlak gubuk,
boru, kutu profil, “L®, “T" profiller seklinde yaygin olarak bulunabilir. Bunlann
disinda, kullanilacak amaca gére istenen her kesitte profil Uretilebilmektedir,
Dogrudan bicimiendirme ydntemileri agisindan uygun bir malzemedir. Soguk veya
sicak iken dovulebilir. Talag kaldinlarak ¢ahgilabilir, ancak yumugakhg yliziunden
takimlarin ve makinalarin kesici agizlarina yapisir, bunu engellemek igin gazyagi
kullanilabilir. Talagh bigimlendirme igin buyik digli adizlara sahip aletler tercih
edilmelidir. Elektrik ark ve gaz kaynad: turleri ile kaynaklanabilir, sert ve yumugak
lehim yapilabilir ancak, kaynaklama islemleri sirasinda, malzemenin oksijene karsi
hassasiyeti hesaba katiimalidir. Aliminyum en ¢ok ingaat endistrisinde ardindan
havacilik, otomotiv, ambalaj ve elekirik endlstrisinde kullaniimaktadir.

Mimaride, hafifligi ve kolay bicimlendirilebilirlii sayesinde celige gore daha
avantajh bir malzeme seg¢enegi sagiayan aliminyum, ayni nedenden dolay buyik
boyutlu dis mekan heykel yapilarinda da kullanilabilmektedir. Celije gore
aliminyum, kaynaklama teknolojisinin pahaliigina ve nispeten zoriuguna (6zel
sartlar gerektirdigi icin) karsin, percin ya da vida ile birlestirilebilme imkanina da
sahiptir. Cogu ortamda aluminyum, oksidasyona karsi dayanikhidir. Bununia
beraber, aliminyum malzemelerin ylUzeyi, ©zel nitelikli boyalar ile
renklendirilebilmektedir.
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{i- METAL iLE DOGRUDAN BiCIMLENDIRME YONTEMLERI

Metaller binlerce yildir insanlik tarafindan kullanilmaktadir. Kegfediliginden bu
yana uygarligin gelisim hizina hatin sayilir derecede katkida bulunmuslardir. Metal
malzemeden yapilmig seylerle o kadar ¢ok kargilasiniz ki bu bize ¢ok siradan gelir.
Gagdasg bir insanin ganlik hayatinda kullandigi metal egya miktan ile 3000 yil énce
yagamig insanlarin kullandigi miktar kiyaslanamaz bile. Bugiin en siradan ve ucuz
metal olan demir bile eskiden ¢ok degerli bir malzeme idi. Eski Misirda higbir
zaman kOy demircisine rastlanmamigtir. Demir iglenen atolyeler ancak saray
blnyesinde bulunurdu. Uzun sire metal egya prestij gostergesi olmustur. Altin,
gimig gibi degerli metallerin prestijinin yaninda ana silah malzemesi, bronz ve
celik de ayrica birer glic simgesidir. Sagladiklan refahin yaninda metallerin getirdigi
yikkim bu degerli maizemelerin sicilini karartmigtir. insanhik, metal kaynaklarna
sahip olmak igin ylizyillardir biri birleriyle miicadele halindedir.

ik kullanimindan baglayarak bigimiendiriime teknikleri de gesitlenmis ve

geligmigtir. Ginimiizde metaller asagidaki sayilan yéntemlerden yararlanilarak
bicimlendirilirler:

e Doékim

o Talas kaldirma

o Toz metaliriisi (sinterleme)”

e Plastik bigcimlendirme

e (Ozel bigimlendirme yéntemieri

So6z konusu yontemler icerisinde dokiim yénteminde ve sinterleme yonteminde,
malzeme eritilerek seklini alacagi bir kalip araciligiyla bigimiendirilir. Her iki yéntem
de bu yiizde dogrudan bigimlendirme y6ntemlerinden farkl bir mantiga sahip bigim
verme yontemieridir. “Dogrudan Anlatim” ifadesi ile anlatiimak istenen, sanatg¢inin
eserini, hicbir dolayl ydnteme bagvurmaksizin sonuclandirmasidir. Dogrudan,
heykelin yapilacag: maizemeyi bi¢imlendirmek ve o malzeme ile sonuca ulagmaktir.
Heykelin varolabilmesi bicimini korumasini saglayacak, zamana ve her tarlii sarta
direnen, kalici bir malzemeden yapiimasina baghdir. Ahgap, tas ve pigmis toprak
(terrakota), heykel sanatinin en eski ve geleneksel malzemeleridir. S6z konusu

* Toz metaliirjisi : Daha gok endiistriyel uygulamalar icin kullamlan bir bigimlendirme yontemidir.
Bu yéntemde metal tozlan, saf ya da alanm olusturacak sekilde kaliplanarak,
yiiksek basing ve sicaklikia pigirilerck birlegtirilirler. Bu isleme “SINTERLEME
“ olarak da adlandirilir,
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malzemeler ile sanat¢t heykeli lizerinde bitimine kadar her asamasini kontrol
edebilir. Sonug olarak ortaya ¢ikan heykel kahicidir. Tag, ahgap gibi metal de kalici,
zamana kargi koyan, uUstelik degerli bir malzeme idi, fakat yontularak bigim
verilmesi, baylk boyutlu heykeller yapmak igin imkansizdi.

Final malzeme olarak metal nasil kullanilabilirdi? Bu noktada cesitli el aletleri
silah v.b. araglar yapmakta yararlamlan doékim teknikleri heykel sanat i¢in uygun
bir ¢6ziim getirmekteydi. Ozellikle mum yok etme teknidinin heykel dékiminde
kullaniimasi en mikemmel 6meklerini Klasik Yunan heykellerinde kendini
gostermistir. Glinimiizde de bu teknik 6nemini korumaktadir.

Doékim insanhigin kullandii en eski bicimlendirme yéntemlerinden biridir.
Gunimizde dékimculik bir mesiek dalini ifade etmektedir. Dékiim agamasi,
Ozellikle sanatsal calisgmalarda sanatc¢inin dogrudan midahalesine izin vermeyen
kendi basina isin (heykelin) niteliklerini tayin edici bir islemdir. Heykelin kalici hale
gelebiimesi tamamen basanh bir dékim isleminin sonuglanna baghdir. Kimi
sanatgilar geligen teknolojinin yeni tekniklerinden -artik kendisine yeni ifade sekilleri
arayan heykel sanatinda da- yararlanilabilecegini fark ederek, bu teknikleri
kullanmaya baglamigtir. Ustelik bu tekniklerle, zahmetli bir is olan dékiimin
aracihgindan kurtulup, daha dolaysiz bir gekilde, dogrudan sanatcinin atblyesinden
ciktigi gibi sergilenebilecek heykeller yapma imkam vardi. Béylelikle Tatlin,
Gonzalez, Gargallo v.b. gibi sanatcilar heykel sanatina getirdikleri yeni anlatim
bicimlerini uygulamak icin dogrudan bigimiendirme tekniklerinden yararlanmiglardir.
Endustri devrimi metallrji agisindan ¢ok verimli ¢6zGmler getirmigtir.

Aliminyum, titanyum gibi yeni metallerin kesfinin yaninda kaynakla birlegtirme
ybntemlerinin geligerek ¢ok kolaylagmasi ve ucuzlamasini saglamigtir. Ayrica
metaller haddelenerek kullamima haazir, tel, boru, sac gibi bicimlerde kolaylikia ve
ucuz olarak bulunabiliyordu. Bu yeni malzemelerle, geleneksel heykel yapma
yontemleri, tag, ahgsap yontma ya da dokim yontemlerinin hantalligindan
kurtularak, ¢agin hizlanan temposuna ayak uydurabilecek, hemen sonug veren ve
modern c¢agin sanatgilannin estetik ihtiyaglarini karsilayabilecek yontemler ve
teknikier geligtirilebildi. Bunlar icinde metal ile dogrudan anlatim yontemleri 6zel bir
yer tutar. Yapilan nedeni ile metaller, géreceli olarak sert ve bicim degistirmeye
karsi direncli malzemelerdir. Bu sebeple metal malzemeleri dogrudan,
bicimlendirmek icin belli yontemierden yararlanilir. S6z konusu yo6ntemleri
uygulamak icin bu konuda yeterli teknik bilgiye sahip olmak gereklidir. Tatlin’in bir
mihendis olmasi, Picasso’nun metal heykellerini,bu konuda son derece bilgi sahibi
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Gonzalez'le birlikte yapmasi dikkat cekicidir. Dogrudan bigimlendirmede en ¢ok
yararlanilan yontemier sunlardir:

Il.1) Plastik bicimlendirme yontemieri

I1.2) Talag kaldirma yontemleri

I1.3) Birlegtirme yontemleri

. Metal ile dogrudan bigimlendirme yontemleri adi altinda s6z edecegimiz

yéntemler alistirma yoluyla kolaylikla &grenilip uygulanabilecek ve genellikie
hemen sonug alinabilecek islemierdir.

I.1 PLASTIK BiCIMLENDIRME YONTEMLERI

Metal, uygulanan gic¢ sonucunda, mevcut bi¢imini degistirerek baska bir bicim
alir. Bu olaya “Plastik Bigim Degigtirme “ denir. Plastik bicim degistirme olayi
metalin elastikiyet sinirlan icerisinde gerceklegir. Bu sirada metalin bilegimini
degistirmez. Metale vuruldugunda kopmadan, kinimadan bicim verilebildigini,
Ustelik bu yolla sertlegerek daha da saglamlagtgini fark ettiginde insan, metale
farkli gbzle bakmigtir. Doverek bigimlendirme, insanlarin en eski bigimlendirme
yéntemlerinden biridir. Ozellikle bakinn kullaniimaya baglanmasiyla daha da
gelismigtir. Plastik bicim degistirme iglemi iki gekilde yapilabilir :

il.1.1- Soguk bi¢imlendirme

I1.1.2- Sicak bigimiendirme

I1.1.1 Soguk Bigimlendirme

Soduk bigimlendirme, metale yeniden kristallegsme sicakhgi altinda gekil
verilmesi igidir. Metal sogukken, bigim vermek icin daha fazla gii¢c harcanir. Bunun
sebebi atomlarin hareket serbestliginin azigidir. Bu durumda gi¢ uygulandiginda
tanecikler birbiri Gzerinden kayip, sikigarak, ezililer ve bigim degigimine uyum
sa@larlar. Genelilkle yeniden kristallesme sicakhginin altinda iken metalin
elastikiyeti daha azdir. Bakir, ¢elik, aliiminyum soguk bigimlendirmeye uygundurlar.
Buna kargin krom, volfram gibi metaller sojuk ya da sicakken dovilerek
bicimiendirilemezier. Bronz, piring gibi birgok alagimin soguk bigimlendirme
yetenekleri, saf metallere oranla daha sinirhidir. Bakir sogukken daha iyi form tutar,
dovildiikge sertlesir. Sertlestiginde bakira ara tav uygulanir ve suyla sogutularak
bicimlendirmeye devam edilir. Bakirin soguk islenmesinin 6nemli sebeplerinden biri
de sicak durumda iken bunyesine gaz ¢ekmesidir.

Soguk bicimlendirme ydntemleri ile malzeme Uzerinde yapilabilecek sekil
degisikliginin sinirfan  sicak bicimlendirmeye oranla daha sinifhdir. Metal
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malzemeler sogukken bicim degistirmeye karsi daha direnglidirler. EGme, blkme
gibi nispeten az glc harcanarak yapilabilecek iglemlerin yaninda, sisirme, burma,
kesme, yayma ve bogma (kesit daraitma) gibi daha karmasik islemler bakir
disindaki metaller icin daha ¢cok enerji gerektirirler ayrica sekil degisim miktan
arthk¢ca malzemede kirima, cattama gibi sonuglar dogurabilir. Soguk halde bigim
degistirme miktan azdir, buna karsin soguk bigcimlendirme ile elde edilen ylzey
dizgiin, cams bir ylizeydir. Metal tanecikierindeki sikismalar metali daha sert hale
getirir ve saglamlastinr. Buna karsin malzemede kalinhk arttikca, soguk bigim
degistirmeye direng artar. Bu durumda malzeme sicak bicimlendirmelidir. Aynca
soduk bicimlendirme ile metal biinyesinde bazi i¢ gerilmeler olusur. Eger malzeme
tekrar eski bicimine donustlrilmek istenirse bu soguk durumda iken
yapiimamalidir. Kinima ve ¢atlamalar meydana gelebilir. Su da akilda tutuimalidir;
metaller coguniukla kullanim alanlarina uygun olarak on bicimlendirmeden
(haddeleme sirasindaki bikme, katlama, kaynaklama v.b.) geciriimiglerdir.
Dolayisiyla bu malzemeleri sogukken bi¢imlendirmek igin daha fazla gii¢ harcamak
gerekir, kirlma, catlama, carpiima gibi durumlarla kargilagilabilir. Caligmalarim
sirasinda, 6zellikle piring malzeme ile yaptgim uygulamalarda bu tirden soruniarla
kargilastim. C6zim olarak gerekmedikge Piring, bronz, ¢inko gibi metallerde, soguk
bicimlendirmeye bagvurmamali, baska teknikler denenmeli, eder gerekiyorsa da
malzemenin ozelliklerini dikkate alarak kontrolli ve dikkatli sekilde caligiimalidir.
Calismaya baglamadan once yumusatma tavi veya ¢calisma sirasinda ara tawvi
uygulamak yararhdir.

1.2 Sicak Bigimlendirme

Sicak bicimlendirme, metalin yeniden kristallesme sicakiiginda ya da daha
yuksek sicakliklarda yapilan bigimlendirmedir. Bdylece metal atomlan daha genis
alanlarda hareket edebilirler. Bu sirada malzeme yumusadigindan bu sicakhkta
daha kolay sekil alir. Yeniden kristallegsme sicakhgina ulagtiktan sonra metal,
blnyesindeki tanecikler, yeniden uygun biyuklige ulasir. Ayni zamanda yeniden
kristallegme sirasinda, daha énceki bicimlendirme isiemlerinin sonucunda meydana
geimis tanecik bozukiuklan da ortadan kalkar. Metal yeniden kristallesme
sicakliina ulagtiktan sonra bigimlendirilirse, bicimlenme sirasinda ortaya ¢ikan
tanecik bozulmalari da o anda énlenir. Isil islemden sonra metalin ylzeyi kabalagir
ve kabuklanma g6ralar. Buna karsin sicak bigcimlendirmeyle, maizemede
gorulebilecek i¢c gerginlikler engellenir ve istenirse, malzeme soguyuncaya kadar
bicimlendirme sirdurllebilir. Bazi metaller plastik bigimiendirmeye daha fazla
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direng gosterirler. S6z konusu direng, metalin kristal yapisina baghdir. Yizey
merkezli kiibik kristal yapiya sahip metaller daha genis atom arasi bogluga sahiptir,
bu ylzden bigim degistirmeleri nispeten daha kolaydir. Hacim merkezli kibik
kristale sahip metallerde bu alan daha dardir ve metal bigim degigtirmeye karsi
daha direnclidir. Bicim degistirmeye kargt en ¢cok karsi koyan kristal turi ise siki
diizen hegzagonal kristale sahip metallerdir. Bu ézellikler géz 6niine alinarak sicak
bigimlendirme icin en uygun metaller arasinda demir ayr bir 6nem kazanmaktadir®.
Daha énceki béliimde demirin “ Allotropik™ 6zelligine dikkat ¢ekilmisgtir.

Sicak bi¢imlendirme en eski bicimlendirme ydntemlerinden birisidir. Demirin
kesfinden sonra sicak bicimlendirme giderek énem kazanmigtir. Eski meslekler
icinde sayilan demircilik, ydntemlerini binlerce yilda geligtirmigtir. Ozellikle Avrupa,
on Asya ve Afrika celik teknolojilerini 19.yy. sonuna kadar dévme tekniklerine
dayandimuglardir.Tanm araglarindan muifak araclanna, kogsum takimiarina,
nallara, kapilara, pencerelere kadar, birgok geyi yapmak igin sicak bigimlendirmeye
gereksinim duyuluyordu. Yerel veya gezici demir ustalan el tstlinde tutuluyordu.

Atblye tipi Uretim tarzi yerini sanayi devriminden sonra, buharnn gicunin
kullamm ile fabrikalarda yapilan seri Gretim tarzina birakmigtir. Mihendislik
bilimlerinde gorilen gelisme, metal bicimlendirme tekniklerinin geligmesiyle
paralellik géstermistir. Bunun yaninda piyasadaki yan bicimlenmis Grin gesidinin
artmasiyla demircilerin sicak bigimlendirme tekniklerine gereksinimi azalmigtir.
Ustelik metalin yaninda petrol GriinG birgok yeni malzeme de boy gdstermeye
baglamigtir. Buginlerde sicak demir igleyen atblyelerin sayisi ¢ok sinirhidir.
Halihazirda isletilenler ya kentlerdeki dekoratif amach (Fer Forge) tretim yapaniar,
ya da tirlerinin nadir érnekleri diyebilecegimiz kdy ve kasabalarda geleneksel
dretimlerini sirdiren atdlyelerdir. Cagdas sanatcilardan bazilan yeni anlahm
olanakliar ararken sicak bigimlendirmenin, dogrudan antatim olanag: tamdigini fark
etmiglerdir Sicak demirciligin heykel sanatindaki en énemli ismi, kugkusuz Julio
GONZALEZ ‘tir. Gonzalez, aileden gelen metal isleme ustahigindan ve sicak
demircilik ydntemierinden yeni bir heykel dili geligtirmede yararlanmigtir. Dogrudan
anlatima ¢ok uygun bu yéntemleri daha sonra David SMITH, Eduardo CHILLIDA
gibi birgok taninmig sanatgi da kullanmigtir.

Celikler 650C°- 1100C° arasinda kolaylikla bigcimlendirilebilir. Ors (zerinde
yayma , kesme, delme, bikme, ¢cekme, bogma (kesit daralima) ve burma gibi
iglemier yapilabilir. Ayrica levhalar Gzerinde kabartma iglemleri de yapilabilir. Sicak

! Levon GAPAN, “Metallere Plastik Sekil Verme”, Caglayan Kitabevi, istanbul, 1990, .89
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bigimlendirme yapabilmek igin bazi araglara ihtiyag vardir. Celidi 1sitmak igin eski
usul bir kdmir ocad kullanilabilecedi gibi gaz ya da elektrikie isitilan finnlardan da
yararlanilabilir. Kismi isitmalarda pOrmis gibi bir arag da kullanilabilir. Yeteri kadar
isitilan gelik, cesitli boy ve bigimlerde yapiimis kisaclar ile tutulur (Sekil-5).

2 ® —
S ———
-0 =

Sekil-5 { Cizim: G ERGOR)

Kisaglarla tutulan parga, ¢rs (zerinde cesitli bigimlerdeki cekiglerie istenen
bigime gelene kadar dévilur. Celik istenen bigime gelmeden sogursa tekrar isitilir
(tav yenilenir). Dévme icin kullanilan cekigler degisik agiriklarda ve bigimlerdedir

e g

a) Aiman Cekici b) Ingiliz Gekici c¢) Fransiz Cekici

Sekil-6 (A AKSOY 'dan uyariama, Ciane G, ERGOR) I

Yapilacak ise gore uygun agirlikta cekic secilmelidir. Seki-7 de, cekig
adiriklannin malzemeye olan etkisi gorilmektedir Cekic fazla agir ise malzeme
merkezden yanlara dogru sigecektir (Sekil-7 b). Cekic geredinden hafif segilmigse ,
malzeme (st ve alt yizeylerinden yanlara dodru yaylacaktr (Sekil-7c).
Bigimlendirme sirasinda bu durum géz énine alinmahdir.
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$ekil-8 b) Cokme (A AKSOY "dan
uyariama, Cizim: G, ERGUR)

oy
Y
—

Sekil-8 ¢) Sigirme (A AKSOY 'dan
wyartama, Cizim: G. ERGUR)

)

Sekil-8 d) Burma (A AKSOY 'dan
uyarlama, Cizim: G, ERGOR)

1.1.2.2 Gekme : Gekme isleminde yaymadan
farkh sekilde malzeme enine degil boyuna
uzatilarak kesiti daraltiir. Dévme islemi
sirasinda parga diizenli bir sekilde 90° agi
yaparak kendi ekseni etrafinda gevrilmelidir.
Baylelikle daralma oram her yéne dogru
esitlenir ve eksen kaymalan engellenir.
Cekme islemini  gerceklestimek  igin
malzemenin kalinigina gore uygun agiriikta,
cekic ya da balyoz secilmelidir.

I.1.2.3 Sigitme : Malzemenin gesitli
yerlerinde kesit genigletimesi iglemidir.
Sonug olarak ¢ekme isleminin tam tersidir.
Sigirmede pargaya dikine vuruldugu igin
parganin boyu uzun tutuldugunda eksen
kaymalan ya da egilmeler gérilebilir.

1.24 Burma : Ozellikle dekoratif
sislemelerde sikga rastlananan bir islemdir.
Tavlanan malzemenin bir ucu sabitlenir
(mengeneye), dijer ucu ekseni etrafinda
dondardidr. Burma iglemi kare kesitli, lama
veya bir araya getirilmis gubuk malzemelerle
yapilabilir. Dikkat edilmesi gereken nokta
eksen kaymalandir. Bundan engellemek igin
burma uygun c¢aptaki bir boru igersinde
yapilabilir.
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a) b) c)

Sekil-7 (A AKSOY dan uyarlama, Cizim: G. ERGUR)

Bu araglann diginda, bigimlendirme tiriine gore, kesme iglemi igin cesitli
keskiler, delik agmak igin delme zimbalan, e§me ve bilkme islemleri icinse cesitli
bitkme takimlan kullanilabilir. Fakat kesme veya delme gibi islemler icin sicak
bigimlendirme yéntemlerinden gok testere ve matkap kullanmak daha pratiktir.
Kesme wve delmenin diginda sicak bigimlendirmeye 6zgl temel islemler
bulunmaktadir. Sz konusu olan yayma, ¢ekme, sigirme ve burma gibi iglemler,
uygun agirlikta bir cekic yardimiyla, yeterli tav sicakliinda kolaylikla yapilabilir. Bu
islemleri grenmek igin yapilacak uygulamali alistrmalar, metallerin  sicak
bigimlendiriimesi konusunda gerekli deneyimi sadlayabilir. Yayma, cekme, sisirme
ve burma ile ilgili bilgiler sekil-8 de agiklanmistir.

> I.11.2.1 Yayma : Bu iglemde amag pargayi
- enine genigletmektir. Parganin kesitinde de
daralma gdriilir ancak boyuna uzamanin orani

' enine geniglemeden daha azdir. Dévme iglemi
) sirasinda pargayi arkali 6nli gevirmek yoluyla
eksen kaymalarninin 6niine gegilebilir. Cekig

tabaninin timiyle ve ayni agiyla malzemeye

temas etmesi sayesinde dizgin, plrizstz bir
ylzey elde edilebilir.

Sekil-§ a) Yayma
(A AKSOY 'dan uyariama,
Cizim: G. ERGUR)
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Sicak bicimlendirme islemleri sirasinda guvenlik 6nlemlen konusunda hassas
olunmalidir. Yiksek sicakhktaki pargalar ve gekic, keski gibi aletlerle ¢aligiidigindan
her an kaza ihtimali bulunmaktadir. Bu yuzden islemler sirasinda yardimer i§
arkadasimizin glvenligini de dustnerek gerekli dnlemleri almaliyiz.

1.2 TALAS KALDIRMA YONTEMLERI

Talas kaldirma, endustriyel bir terimdir. Séz konusu iglemde amag, metal
pargayl, yuzeyinden c¢esitli makine ya da takimlar yardimiyla parga kopartarak ve
asindirarak bigimlendirmektir. Kopan bu parcalara talas dendigi i¢in islem, talas
kaldima seklinde adlandinimigtir. Talas kaldirma yonteminin esasi malzemeyi
eksiltme ilkesine dayanir. Delme, kesme, agindirarak bigimlendirme ya da ylzey
dizeltme gibi islemler talas kaldirma yéntemi icinde sayilabilirler. Imalat
endlstrisinde talas kaldirma islemlerini yapmak igin kullanilan birgok motoriu tezgah
turd bulunmaktadir. Calismada Gzerinde durulan talas kaldirma teknikleri ise el
tretimi dizeyinde ele alinmaktadir. Bu tekniklerin bir gogu yapim agamasinda bir
islem basamag gibi disundlmelidir.

Malzeme Gzerine agilan pergin delikleri, bitrme agamasindaki yiizey dizeltme
ve zimparalama iglemleri, heykeli meydana getirecek pargalarnn uygun ebatlarda
kesilmesi ve aginmaya ugratilarak dizeltimesi tlrinden islemler, talas kaldirma
yontemlerinin icersinde yer alirlar. Talas kaldirma islemleri ¢oguniukla oda
sicakliginda ve bu islemleri yapmak Gzere gelistiriimis ekipman ile yapiimaktadir.
Kullanilan malzemenin niteligine gore arag, gereg¢ sec¢imi yapmak ve gogu metal
delmek veya kesmek igin yapiimis bu arag gereci emniyetli bir sekilde kullanmak
cok Gnemlidir. Talag kaldirma ybntemleri altinda toplayabilecegimiz iglemier
sunlardir:

11.2.1 Delme

11.2.2 Asindirma

11.2.3 Kesme

11.2.1 Delme

Delme iglemi malzeme Uzerinde silindirik bosluklar agma iglemidir. Cesitli
sebeplerle malzeme (zerinde delik agmak gerekebilir. Metalleri delmek igin en gok
kullanilan yol matkap yardimiyla ile delme yontemidir. Bunun disinda zimbalar
yardimiyla da metal sicakken deiik agilabilir. Matkapla delme iglemi yapabilmek igin
endiistride farkl amaglar (havsa deligi, punta deligi agma ve raybalama uglan) igin
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farkh niteliklerde uglar kullaniimaktadir. Genellikle matkap ucglan igersinde en
bilinenleri “Helisel Matkap Uglari"dir { Sekil-9).

Ug ngisa

“Yan Kesici agiz

Talug kanah
Ana kesior afir

Sekil-9 (M. AKKURT tan uyarlama, Gicm. GERGUR) |

Helisel matkap uglan el matkaplarinda ve situniu matkaplarda yaygin sekilde
kullariimaktadir. Bu tip uglarda delme sirasinda ana kesici agiz ileri dogru hareket
ederken, yan kesici agizlar (zirh) da deligin yan kenarlarini kesecek gekilde dairesel
hareket yapar. Delme igleminin hizi ucun tiirine ve malzemenin sertlidine gére
degisir. Malzemenin sertligine gore degisik nitelikleri olan uglar Gretilmistir. Normal
sertlikte metaller igin ug agisi 118° olan "N” tipi olarak adlandinlan sik burgulu
matkap uglan kullanilir. Sert siki yapili metaller igin, ug agis| gene 118° olan ve "H"
tipi daha seyrek burgulu matkap uglan kullamimahdir. Yumusak ve gevrek yapil
metaller igin ug agisi 130° olan “W" tipi uglar kullamlir. “W” tipi uclarin burgu sikhdi
“N” tipi uglardan da fazladir. Cok sert metalleri delmek igin matkap ucu titanyum
nitrit ile kaplanmigtir, bu tabaka sayesinde ug aginmaz.?

Helisel matkap uglan (zerinde ¢ap 6lglisindn yan: sira ucun malzemesi ile ilgili
bilgiler bulunur. Uglann kalinhiklan 1mm'den itibaren kullanilan mandrene gore
21mm'ye kadar degisir (6zel dretilmis daha kalin uglar da bulunabilir). Ucun
malzemesi de harflerle gosterilmistir. HSS, celigi hava ile sogutularak Gretilmis
uglan, WS, takim geliginden Gretilmis matkap uglanni ifade eder. Helisel uglar,
uctan sapa dogru daralirlar, bunun sebebi delme islemi sirasinda yan sdrtinmeyi
azaltarak ucun delige sikismasini dnlemektir. Malzeme delinicken sdrtinme
yizinden 1s1 agiga ¢ikar. Yiksek sicakik hem uca hem de delinmekte olan
malzemeye zarar verir. Bu ylizden delme islemi sirasinda strtinmeyi azaltarak
isty! kontrol eden bor yad: gibi sogutucu sivilann kullanilmasinda yarar vardir.

* Mustafa AKKURT, “Talas Kaldirma Yontemleri ve Takim Tezgahlan”, Birsen Yayinevi,
Istanbul, 2000, 5. 172
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Ana kesici agizdaki aginma, kesme hizini disUrir, asinma arttikca sonunda
delme iglemini tamamen engeller. Bu yizden matkap uglan kontrol edilmeli, eger
aginmig ise bilenmelidir. Matkap uclan zimpara tasi yardimiyla elde bilenebilecegi
gibi bu ig icin yapiimis 6zel aletlerden de yararlanilabilir,

I.2.2 Asindirma

Metal malzemenin talas kaldirma yéntemleriyle bi¢imlendirilmesinde ,asindirma
islemleri énemli yer tutmaktadir. Asindirma islemleri icersinde en gelenekseli
edeleme islemidir. Egeler, Gzerinde metali rendelemek igin kiigik disler bulunan,
kullamidig: yere ve amaca gbre belli bicimlerde Gretilmis el aletieridir. Egelerin
digleri, kaldiracagi talasin biyukligine gére kaba ya da ince yapilmiglardir. Ayrica
agindirict digler rasgele bir sekilde degil, kopardigi talagi atabilecek sekilde tek
sirali egelerde 65-85" aciyla, ift sirali egelerde ege kenanna 40-45° ve 10 - 80° agi
yapacak kanallar halinde dizenlenmiglerdir.$ekil-10 da ege turleri ve dislerin yapisi
gorilmektedir.

a) b) <) ) ¢)

K

Talas gikistf

10-80

Sekil-10 (Cizim G. ERGOR)

Egeler genellikle kesitlerine gére isimlendirililer. Sekil-10 da gérilen egeler
sirasiyla ;a) lama ege, b) balik sirti ede, c) yuvarlak ege, d) Uggen ede, e) kare efe.
Edeler boyutlanina, dis inceliklerine ve sayisina gore siniflandinimisiardir. Egelere
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her santimetreye diisen dis sayisina gére numara verilmistir. Buna gére 1-4 arasi
normal agindirma igleri, 4-8 arasi hassas talag kaldirma igleri igin Gretilmistir.?

Egelerin bakimina ve temizligine dikkat edilmelidir. Zamanla ege digleri arasina
metal talaslan dolarak kanallan tikar, bu haide iken kullanildiginda, ege malzeme
Gzerinde derin, dlzensiz cizikler meydana getirerek ylizeyi bozar. Bu ylzden
calisma bitiminde ege tel firca yardimiyla kanal yéninde firgalanarak temizienmeli,
periyodik zamanlaria gazyad veya mazot ile silinmelidir. Egeler birbirine temas
ettiilmemeli, carpmalara kargi korunmalidir. Boylelikle uzun stre keskinligini
koruyabilir.

Heykelin bitmig, sergilenmeye hazir hale gelmesinde egelemenin énemi ¢ok
blyutktir. Ede ile yapilacak son bir diizeltme islemi ile, bicimiendirme sirasinda
olusmus (delik ve kaynak capaklan, dévme kesme ve katlama v.b. igslemler
sonrasi) bigim bozukluklari ortadan kaldinimahdir. Bu tirden bicim bozuklukian
heykelin formuna zarar verir.

Egeler hassas iglerde ve kiicik alanlarda, daha c¢ok bitirme agsamasinda
kullanilirlar. Oysa biylk boyutlu iglerde ege ile midahale yorucudur ve uzun
zaman alir. Béyle islerde avu¢ taglama denilen elekirik ya da pnématik (haval)
gucle caligan seyyar zimpara taglan ile asindirma iglemieri yapilabilir. Avug
taglamalarin disinda sabit, motorlu zimpara taglan da bulunur, fakat seyyar
makinalar tezgaha baglanamayacak kadar blylk iglerin yanina tasinabildigi icin
Uretim sirasinda daha pratik ¢dzim saglarlar. Sabit makinalar ile seyyar makineler
farkl tipte agindinc taglar kullaniriar.

Taglann yapisi, asindirici tanecikler ve bunlan bir arada tutan bagdlayici
malzemeden olusur. Tasgin, tanecik buyukliga, dokusu ve sertligi standartiara
baglanmigtir. En ¢ok kullanilan ve kolay bulunan taglar, asindinci olarak silisyum
karbar veya aliminyum oksit kullanilan taglardir. Bunlar tane bilyikliklerine gore
numaralandinimiglardir. Tane blylkiigl 6-24 arasindakiler kaba, 30-80 arast orta
taneli, 90-180 arasi ince taneli ve 220-320 arasindakiler ise ¢ok ince taneli olarak
siniflandinimigiardir. Tane buyUkligu diginda tagin yapisi (tanecik yoguniugu),
yogun (0) ve delikli, gézenekli (14) arasinda numaralandinimigtir. Tasin Gzerindeki
bir etiket, sirasiyla; formunu (DIN 691--- veya TSE 291) , dis capim (D), genigligini
(T), delik capini (H), asindinci malzemesini (SL aliminyum oksit, A elektro korund,
C silisyum karbiir, B bor nitrid, D elmas), tane buyUkitgd, sertligini (A-Z) ,

* Mustafa GiGDEM, “ Imal Usulleri”, Gaglayan Kitabevi, Istanbul, 1996, s. 261
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dokusunu ( 0-14), birlestiricisini ( V seramik birlegtirme, B-BF Plastik recine
birlegtirme ve lif destekli, M metal birlestirme, G, galvanik birlestirme R-RF lastik
birlegtirme ve lif destekli, E vemnik(selak) birlegtirme, Mg magnezit birlegtirme), en
yiksek cevresel hiz limitini (m/sn olarak) belirtir. Makinalann da Uzerlerinde
kendileri hakkinda bilgi iceren etiketler bulunur. Bir makinaya gore tag secerken
makinaya uyumuna dikkat edilmelidir. Buna gére yumusak maizemelerde sert, sert
malzemelerde ise yumusak taslar daha iyi sonu¢ vermektedir. S6z konusu sertlik
tasin asindirici taneciklerinin sertligini degil, tanecik baglayict maddenin miktarina
gére belirlenmektedir. Baglayict madde miktan ¢oksa tag sert olarak
nitelenmektedir®.

Avug taglamalarda sabit taglann tersine, daha ince ve hafif, buna kargin liflerle
gliclendiriimig taglar kullaniir. Taglann c¢api 115,125,180,300 mm olabilir.
Taglamanin yam sira avug taglamalar igin ayni ebatlarda kesici taglar da
bulunmaktadir. Avug taglamayla ya da sabit motorlu taglamalarla hassas taglama
ya da diizeltme yapmak giictiir. Ozellikle avug taglamalar maizeme ylizeyinde kaba
izler birakir. Bunun yani sira taglama sirasinda dikkat edilmezse heykelin diger
bolimlerine de zarar verebilir. Taglama makineleri, islem sirasinda titregim ve
glriita ylzinden el duyarlhgm minimum dazeye indirir, heykel Gzerindeki
istenmeyen formlarla birlikte istenenieri de yok eder. Bu sebeple sadece kaba
asindirma iglemlerinde taglama kullanmak, taglamanin ardindan, daha hassas el
aletleriyle; egelerle ve ince taneli zimparalaria taglanmis yizeyi diizeltmek gerekir.

Egelerin ve taglama disklerinin giremedigi ic kése, derin ve dar delikler gibi
yerlerde, kalipci taglama denen taglamalardan yararlantir. Kalipgi taglamalarninin
agzina konik, silindirik, kiiresel ve disk seklindeki kiiclk tel firgalar, taglama uglarn
ya da freze uglan takilabilmektedir. Boylelikle ulagiimasi zor yerierde de asindirma
islemleri yapilabilmektedir.

Taglama makinalarinin hemen hepsi ¢ok glcli ve yiksek devirli makinalardir.
Yaptiklan ig géz 6ntne alinmali ve bunlarla ¢aligirken dikkatsiz davranmanin
nelere yol acabilecegi unutulmamaldir. Makinalar ¢aligirken zarar diizeylerde ses,
kiviicim ve toz cikarnirlar. Taglama yaparken ¢aligma gozluga, eldiven, yanmaz deri
ig 6nlugi, toz maskesi, kulaklik gibi korunma araglan mutlaka kullaniimalidir.

* Mustafa AKKURT, “Talag Kaldirma Yontemleri ve Takim Tezgahlarr”, Birsen Yayinevi,
istanbul, 2000, s. 225
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I1.2.3 Kesme

Metal malzemeler belli standart bicim ve boyutiarda Urefilmiglerdir. Baz
durumlarda malzemeleri keserek kullanabilecegimiz boyutlara getirmek
gerekmektedir. Kesme yontemileri, kesilecek malzemenin tira ve boyutiarina gore
degismektedir. Fabrika tipi Gretim sistemlerinde, kesme iglemleri seri kesim
yapabilen tezgahlar tarafindan blyuk miktarlarda ve hizli  yapilabilmektedir. Metal
heykel uygulamalan séz konusu edildiginde, kesme islemleri daha basit teknik
ekipmana sahip bir atblyede kolaylikia yapilabilecek niteliktedir. Bu uygulamalar
biraz el becerisi ile kolaylikia yapilabilirler. ince levhalar el makaslan, elektrikli sac
kesme makaslan, el veya tezgah dekupajlan, kollu makaslar ya da hidrolik
makaslar ile yapilabilir. Levha kalinh@i arttikca daha gugli araglara ihtiyag vardir.
Oksi-gaz kesiciler ile 100mm den daha kalin levhalar kesilebilir. Cesitli kesit
bicimlerine sahip cubuk, lama veya profii maizemeler, el testeresiyle, kollu
makaslarla, cesitli tipte birden fazia kesme agz: bulunan kombine makaslaria, avug
taglamada kesme diski kullanarak, motoriu daire testerelerle ve hidrolik testerelerle
kesilebilirler. Kesme iglemleri genellikle iki temel yontem ile yapilir; bunlar talagsiz
kesme ve talagh kesme yontemleridir.

Talagsiz kesme, metal malzeme Uzerindeki kesilecek noktaya bigcaklar
sayesinde kopma saglayacak kadar gii¢ uygulanarak yapilabilir. Bu da makas ya
da giyotin tiriinden araglarla mumkandar. DGz bir kenar elde edilmek istendiginde
sac makaslan ve giyotinler oldukga iyi sonug verirler. Ancak kesilecek malzemenin
bicimi karmagiklagtikga ve kahinhig: arttikga talagsiz kesme yontemi zorlagir. S6z
konusu parcalarn kesmek igin endistride uygun bicimde hazirlanmig kligeler
yardimiyla, preslerde kesim yapilir. Pahal bir yéntem oldugundan ancak seri
Gretimler igin kullanihr.

Ayrica kesilecek malzemenin sertligi dikkate alinmahdir. El makasi ile ¢ok sert
ve kiriigan malzemeler kesilemezier.

Talagh kesme malzeme {zerinden gesitli araclarla par¢a kopartilarak yapilir. El
testereleri, motorlu testereler, avug taglamalara takilan kesme diskleri bu yontem ile
kesme yapan araglardir. El tipi taglamalara takilan kesme diskleri 3-1.5 mm
kalinliklarda ve 115, 125, 180 mm c¢aplaninda bulunabilmektedir. Talag kaldirma
yontemi ile, uygun kesici kullanmak kosuluyla sert metaller de kesilebilir. Kesici
uclann ve makinalarn Gzerlerinde kesilebilecek malzeme tir ve boyutian ile ilgili
bilgiler bulunmaktadir. Omegin el testerelerinde birim olarak 25.4 mm’de yer alan
dis sayist gbz ontne alinir. Buna gore kesilebilecek malzemenin sinirlan
belirlenmigtir; 14 digli testere lamalan piring, az karbonlu yumusak celiklerin
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kesilmesinde, 18 digli testere lamalan c¢esitli profillerin ve daha sert celiklerin
kesilmesinde, 24 disli testere lamalan ile et kahnhg fazla malzemelerin
kesilmesinde, 32 digli testere lamalan ise ince, sert malzemelerin kesilmesinde
kullaniimaktadir. Anlagilacag: gibi malzeme sertligi arttikga daha ince digli testere
lamalan kullaniimaktadir.

Talag kaldirarak yapilan kesimlerde dizgin kenar elde etmek, talagsiz
kesimlere gbre daha zordur. Kesimden sonra kesici agzindan kaynaklanan bigim
bozukluklan giderilmelidir. Buna karsin s6z konusu yontemle karmasik bigimler
daha az sorun g¢ikarmaktadir. Talag kaldirarak kesim sirasinda kesilen malzeme
¢ok fazla isinir ve bu ylzden metal agizli kesme araglarinda kesici agiz, delme
islemlerinde kullanilan sogutma sivilan ile sogutulmalidir.

Kalin ve blytik boyutlu malzemeler bu is i¢cin 6zel olarak yapilmig oksi-gaz
Uflegleriyle eritilerek de kesilebilirler. Elde edilen 1s1 3000° ye c¢iktigindan en kalin
saclar bile eritilebilmektedir. Oksi —gaz yontemi ile en karmagik bigimler bile diizgiin
bir sekilde kesilebilmektedir. Bu ydntemin en buylk boyuttaki uygulamalari gemi
yapim ve s6kim endustrisinde yapillmaktadir. Eriterek kesmede en biylik sorun
islem sonrasinda ortaya gtkan kaba-tirtikh gérantudar. Fakat bu sanatgi tarafindan
plastik etkisi agisindan korunabilir. Nitekim Gonzalez'in bazi heykellerinde bu
tirden dokular goralar.

Malzeme Uzerinde kaynak ya da kesim iglemleri ardindan kalmis kaba-tirtikli
kisimlar, makina kullanmadan, metal keskileri yardimiyla da kesmek mumkanddr.
Ayrica metal keskileri kullanarak da ince saclarin ortasindan parca gikarma iglemi
de yapilabilir.

Kesme islemleri de dider talag kaldirma iglemleri gibi dikkat gerektiren tehlikeli
islemlerdir. Bu islemler sirasinda glivenlik sartlanni yerine getirmek gerekmektedir.

1.3 BIRLESTIRME YONTEMLERI
Metallerin dogrudan bigimlendiriimesinde en onemli sorunu kugkusuz metallerin
istenen bigcimde saglam bir bag ile birlegtiriimesi, pergin, lehim ve kenetleme ile
birlestirme ¢ok uzun streden beri yapiimaktadir. S6z konusu birlestirme yontemleri
kullanilarak yapimis ve M.O. 3000’ lere tarihiendirilen Mezopotamya eserleri
mevcuttur. Daha sonra sicak demirciligin gelistiGi donemlerde bunlara ocak
kaynag: denen ve bugiin unutulmus olan kaynak teknigi eklenmigtir. 19. ylzyilin
sonlarinda geligen endustri, blylk boyutlu igler icin birlestirme teknigine ihtiyag
duydugunda onceleri en pratik ¢6zimi percin saglamistir. Pergin, Ozellikle
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demirden yapilan gemilerin, k6prilerin ingasinda, binalarin iskeletlerinde (buniara
UniG Eiffel Kulesi ve simdi varolmayan Kristal Saray érnek verilebilir), en ileri teknik
dizeyine ulagmistir. 1. Dlinya Savasr'ndan sonra énemii bir gelisme saglanmis,
ozellikle gemi endlstrisinde pergin yerini bliylik oranda kaynaga birakmigtir. Bunun
en basit gerekgesi, kaynakla birlegtirmenin gemi agirigini pergine kiyasla buyik
Olcide azaltmast idi. Oksi-gaz kaynaginda kullanilan asetilen gazi kegfedildikten
(1895) kisa bir stire sonra kaynatma iglemlerinde kullaniimaya basglanmigtir (1903).
Kullaniminin yayginlagsmasi iki savag arasinda olmus, ¢elik disindaki diger metaller
de kaynakla birlestiriimeye baglanmigtir. 2. Diinya Savagr'ndan ganimize kadar
gegen surede kaynak tekniklerine yenileri eklenmistir. Bu giin metal kaynakciligi
kendi icerisinde ayn uzmanlik alanlan olan bir meslektir. Kaynaklama y&ntemi
pratiktir, bu ylizden de en ¢ok kullanilan birlegtirme yéntemidir.

ii.3.1 Perginleme

iki metal parcay:, biri birine percin ad: verilen pargalar ile birlestirme iglemine
percinleme denir. Percinlerinde civilerdeki gibi bir bag kismi vardir, baslar cesitli
bicimlerde Uretilirler (gekil- 11, a)yuvarlak bagh, b) mercimek bagli, c) mercimek-
havsa bagh, d) havsa bagh, e) diz bagh, f) konik baglh).

a) b) )

d) e) f)

Sekil-11 ( S.SERFICELI’den uyarlama, Gizim G. ERGUR)

Piyasada muhtelif boy ve uzunlukta bakir, demir ve aliiminyum perginier
bulunur. Pergin malzemesi igin yumusak, dévilebilen metaller kullanilir. Bakir ve
aliminyum perginler kullaniidiginda, dovme islemi sogukken yapiir. Celik

43



percinlerde ise ¢ap bllyGdikce sojuk perginieme yapmak zoriagir. 9mm den daha
kalin celik perginler tav sicakhigina kadar isitilarak kullanihiriar.

Percin iglem sirasi geki-12'de gériimektedir. Oncelikie perginienecek
parcalarda, perginlerin gegecegi delikler dizgin ve Ust Oste gelecek gekilde
aglimalidir(a). Delme iglemi zimba kullanilarak da yapilabilir. Daha sonra uygun
¢ap ve uzunlukta pergin, dst Uste getirilen delige yerlestirilir.

Dogru cap ve uzunlukta percin kullanmak iglemin dogru yapiimasi igin en
onemli kuraldir. Dogru pergin Olclleri su sekilde belirlenebili. Pergin boyu,
perginienecek malzemelerin kesit kalinh@inin toplaminin pergin ¢capinin, 1,6 sabiti
ile carpimi ile toplanmasiyla bulunur. Omegin 3 mm ve 5 mm kahnhiinda iki levha,
4 mm capinda perginlerle Dbirlegtirilmek istendiginde pergin uzuniugu,
3+5+1,6x4=14.4 mm boyutunda segilmelidir.’ Eger pergin boyu dogru segilmezse
islem sonunda pergin gerekti§i sekilde sigirilemez. Pergin delige yerlestirildikten
sonra per¢in bagi, sabit pergin yuvasina yerlegtirilir. Bunda amag iglem sirasinda
percin baginin bozulmamasidir.

Uygun bir pergin yuvasi bulunamazsa yerine kurgun veya yumusgak agactan
bagka bir zemin konabilir. Yuvaya yerlegtirilerek sabitlenen pargalar arasindaki
bosluk percin gektirmesi ile vurularak ortadan kaldinlir (b). Pergin ¢ektirmesi,
ucunda percin g¢apiyla uyumiu bir bogluk bulunan bir alettir. Eder cektirme
bulunmuyorsa yerine uygun ¢apta bir boru da kullaniabilir, Son igslem olarak
percinin ucu bagka bir pergin yuvasi yardimiyla sisirilerek, pargalann birbirine

Sekil-12 ( S.SERFICELI"den uyarlanm, Cizim G. ERGUR)

* Levon CAPAN, “Metallere Plastik Sekil Verme”, Cafjlayan Kitabevi, Istanbul, 1980, 5,130



sabitlienmesi saglanir. Sayet percin yuvas) bulunmuyorsa, uygun agirhkta bir gekic
kullanarak ta perginin ucu sigirilebilir (d).°

Percinlenecek metaller eder kolay okside oluyorsa (paslaniyorsa) igslem 6ncesi
birlegim yerlerine izolasyon yapmak gereklidir. Ozellikle farkh cinste metallerin
percinlenmesi sirasinda kesinlikle izolasyon iglemi uygulanmalidir. Aksi taktirde iki
ylzey pil gibi davranarak elektron aligverisine baslar ve bir stire sonra malzemeler
oksitlenirler.”

Geleneksellesmis dévme percinin disinda daha yeni ve pratik bir perginleme
imkani veren ve “Cektirmeli Per¢in® adinda (yaygin adi pop pergin) percin ttri de
bulunmaktadir. Ozel bir makina yardimiyla yapilan bu pergin, ucuz ve zahmetsizdir.
Cektirmeli pergin ozellikle tek yonden caligilabilen, ulasilamayan yerierde ¢ok
kullamghdir, aynca biylik alanlarda da hizli bir sekilde uygulanabilir. Perginieme,
zor kaynaklanan ya da kaynaklanamayacak kadar ince metal parcalann
birlegtiriimesinde kolaylikla uygulanabilecek, derin teknik bilgi gerektirmeyen basit
bir segenektir. Ayrica percinleme takimlan, atblye sartlarinda sanat¢i tarafindan da
imal edilebilir.

Percinin yerine, ayni gekilde civata ve vida kullanarak ta birlestirme yapilabilir.
Percinden tek farki sdkilebilmesidir. Piyasada gok degisik bicim ve dl¢ilerde civata
ve vida bulmak mimkanddr.

Pergin, iyi yapildiginda saglam ve estetik agidan iyi sonug¢ veren bir birlegtirme
ybntemidir. Dogrudan anlatim yéntemileri icerisinde bu teknikten gokga yararlanan
heykeltiraglar icinde A. Caro veya A. Calder’i sayabiliriz.

I1.3.2 Lehimleme

Metal malzemelerin, ergitilen bagka bir metal aracihigiyla birlegtiriimesi islemidir.
Kaynak ile birlegtirme igleminden temel farki, birlegtirilecek metallerin ergitiimemesi,
yalnizca lehim malzemesinin ergitimesiyle yapilmasidir. YUksek sicaklikiarda
ozelliklerini kaybeden, degisime ugrayan metallerin birlestiriimesinde veya ylksek
sicakliktan zarar gérecek ortamlarda yapilan birlestirmelerde lehimleme, en uygun

¢ K.E. GRANSTORM, “Creating with Metal”, Van Nostrand Reinhold Company, New York
1968, s.28

" M. Ali TOPBAS, “Endiistri Malzemeleri”, Prestij Basin Yayin ve Hizmetleri, Cilt-2, Yildiz-
Istanbul 1993, s. 345
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yontemdir. Lehim teli olarak kullanilan metal ya da alagimlar, disik sicakhkiarda
ergiyen elastik dayanim yiksek malzemelerdir. Lehimler niteliklerine gore
yumusgak lehim ve sert lehim adi altinda iki tlre ayriliriar.

Yumusak lehimde calisma sicakhigi 450 C° ‘nin altindadir. Yumusak lehim
malzemelerinin elastik dayanimian sert lehime gore daha zayiftirlar. En bilinen
yumusak lehim malzemesi %61.9 kalay (Sn) ve %38.1 kursun (Pb) kangimi ile elde
edilen tellerdir (LSN60 Kalay lehimi olarak adlandinlir). Kalay— kursun orant
degistikce, lehim telinin iglem sicakhgt ve elastik ozellikleri degigiklik gosterir.
Kurgun orani arttikca ergime sicakh@r yikselir, lehimin parlakhi§: azalr.

Sert lehimler, 450 C° Gstindeki sicaklikiarda, birlestirilecek malzemenin ergime
sicakhiginin altindaki (yaklagik 1000-1200 C”ye kadar) sicaklikta yapilan lehimleme
islemieridir. Bu tlr lehimler, ylksek ergime sicakhgina sahip bulunduklarindan
dayamimian fazla lehimierdir. Bakir-gimus (%60 Cu-%40 Ag) kansimi lehim telleri
sik¢a kullamlan sert lehim malzemelerine 6mek olarak verilebilir.®

Lehimleme islemini uygun kalitede yapmak icin dikkat edilmesi gereken bazi
noktalar vardir. Oncelikle, birlestirilecek malzemelerin yizey temizligi iyi sekilde
yapiimah ve lehimienecek pargalar birbiri ile iyi sekilde temas etmelidir. Eger
lehimienecek bolge temiz degilse lehim malzemeye tutunamaz ve birlestirme
gerceklesemez. Temizieme yontemi dncelikle mekanik yollardan yapilir. Malzeme,
zimpara veya tel firca ile temizlenir. Birlestirilecek malzemede lehimlenecek
yerlerde en kigik bir oksit tabakas! bulunmasi, lehimin kalitesini etkileyeceginden
mekanik temizlemenin disinda kimyasal temizleyicilerin de kullanilmasi gereklidir.

Lehimleme igleminde kullanitan kimyasal temizleme maddelerine “Dekapan”
(fluks) adi verilir. Kalay lehimi i¢in dekapan maddesi olarak cinko ile doyurulmusg
tuzruhu eriyigi kullaniimaktadir (¢inko kiorir). Birlestirilecek metalin niteligine uygun
lehim teli ve dekapan segmek biylk onem tagimaktadir.® Temizlik igleminin
disinda lehimleme bdlgesinin yeterli sicakiikta 1sitiimasi gerekmektedir. Yumusak
lehim iglemi icin elekirikli veya digandan isitmali o6zel lehim havyalan
kullanilabilecedi gibi oksijen orani az olmak sartiyla Gflec ile de lehimleme iglemi
yapilabilir. Sert lehim iglemlerinde lehimlenecek parcalan isitmak havya ile
mimkin olmadidi icin, gaz alevli bir Ufle¢ ile 1sitmak daha uygundur. EGer
havya kullanilacaksa, havyanin adzi kuru nisadir ile temizlenmelidir. Aksi halde
lehim havya (izerine ahnamaz.

¥ Mustafa GIGDEM, “ imal Usuller”, Caglayan Kitabevi, Istanbul, 1996, 5.208

* Lehim telleri ve bunlarda kullanilan dekapanlarla ilgili gesitli bilgiler meslek liseleri ve diger
teknik okullanin meslek bilgisi kitaplanndan ya da firma Uriin kataloglarindan edinilebilir.
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Lebim havyin
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Sekil-13 ( Cizm: G ERGUR )

Sekil-13 de lehim havyasi kullanilarak kalay lehimi ile birlestimeyi
gbstermektedir ; a) pargalann lehimlenecek kisimlanna mekanik temizieme iglemi,
ardindan dekapan yardimiyla kimyasal temizleme iglemi yapilir b), lehimleme
sicakhiginda 1sttilmig havya agzi, msadir kullanilarak (elektrikli havyalarda yanla bir
kumag parcas: ile silinerek) temizlenir c), bu iglem lehimleme sirasinda havya
kirlendikge tekrarlanir. Nigadir ile birlikte ehim pastas) kullanarak havyanin daha
kolay lehim almasi sadlanabilir. Havya lehim teline temas etftirilerek yeterli
miktarda lehim, sicak havya izerinde eritilir d), ardindan havya, parganin
lehimieme igin hazirlanmig ve temas halindeki kisimlan boyunca, belli bir hizda,
bastinlarak cekilir e). Cekme hizi, pargalann 1sinip, havyadaki lehimi birlegim
yerlerine almasina yetecek dizeyde olmalidir. Ergimig lehimin birlesim yerlerine
iyice iglemesi sadlanmalidir. Lehim soduyup katlagmadan pargalar yerinden
hareket ettiriimemelidir. Birlegtirme igleminin ardindan ede, firga, veya zimpara
yardimiyla lehimlenen yer temizlenir. Birkag kenardan birbirine temas eden
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parcalan lehimlemek igin, 6nce birkac noktadan lehimleyerek sabitleme yapmak
daha pratik bir yoldur.

Lehim ¢zellikle kigik boyutlu heykellerde, maketlerde kullanilabilecek ¢ok
pratik bir birlestirme y&ntemidir. Kaynaklanamayacak kadar ince ve klgik
parcalann birlestiriimesinde kullamlabilecek en iyi yoldur. Boylelikle pargalar yiiksek
sicakliklarla karsilasmadiklarindan, bigimlerini kaybetmeden birlestirilebilirler.

11.3.3 Kaynaklama

Kaynaklama, birlestiriiecek metallerin, ergime sicaklidinda, birlegtirme iglemini
saglayan bir elektrot malzemesi araciligiyla birbirine eritilerek kaynastinimasi
islemidir. Islem sirasinda ortaya cikan yilksek sicaklk ile Dbirestirilecek
malzemelerie birlikte elektrot da ergitilir.

Asetilen kaynad, llk endistriyel kaynak yontemidir. Asetilen kaynaginin icad
(1895) ve endistride yaygin sekilde kullaniimaya basglanmasiyla, kaynak turlerinde
hizh  bir gelisme olmustur. Bugin artik neredeyse her tard metal
kaynaklanabilmektedir. Kaynakgiliksa ayn bir is kolu haline gelmis bulunmaktadir.
Mevecut kaynak turlerinin hepsi yaygin degildir. Bir kismi, 6zel sartlar gerektiren,
sadece Ozel islerde kullanilan kaynaklardir Bundan anlasilacad lizere kaynak ile
birlestirme tekniginin aynintilarnna girmek meseleyi fazlasiyla dagitacaktir. Burada
Gzerinde durulmasi gereken dogrudan bigimlendirmede, Atdlye kosullarinda,
heykeltiraglarin genellikle en cok kullandiklan kaynak tarleridir.

Kaynaklar genel olarak iki ana bashk altinda toplaniriar;

« Ergitme kaynagi
= Basing kaynag!

1.3.3.1 ERGITME KAYNAGI
Adindan da anlasilacagi gibi bu kaynak tipinde kaynaklanan malzemeler ve
elektrot ergimis durumda iken islem gerceklesir.

1.3.3.1.1 Oksi-gaz Kaynadi

Oksi-gaz kaynaklannda malzemelerin ergitimesi yanici ve yakici gazlann bir
ufleg ile yakilmasi ile gergeklesir. Yakici gaz olarak cogunlukla oksijen kullanilirken
yakici gaz olarak asetilen, hidrojen, propan gibi gazlar kullanilir. Kaynakla
birlegtirme ydnteminin énciisi olan bu kaynak tipi yerini buylk oranda diger kaynak
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tiplerine, ozellikle de elektrik ark kaynagina birakmigtir. Bir gok kaynak tipi icinde,
taginabilidigi sayesinde hala uygulanmaktadir.

Degisik tel elektrotlar kullanarak bircok metal tirl bu yolla kaynatilabilir veya
sert lehimleme yapilabilir. Bu teknikle, birlestirme isleminin haricinde dolgu iglemlen
de yapilabilir. Uygulama sirasinda, malzemeye gére dekapan kuilaniimalidir. iglem
nispeten uzun sdrdiginden ve 1s1 birestirlen pargalarnn neredeyse timine
yayildigindan, malzemede bunlara bagh kalici bigim bozulmalar gorilebilir.

Oksi-gaz sistem ile Gzel kesme ufleci kullanmak kosuluyla eriterek kesme
islemleri de yapilabilmektedir. Oksi-gaz kaynad, yiksek yaniciida sahip gazlar
sayesinde yapiidigindan iglem sirasinda glvenlik énlemleri alinmal, ekipmanin
glivenli galigip calismadigi sik sik denetlenmelidir®.

11.3.3.1.2 Elektrik ark kaynadi

Elektrik ark kaynaginin ¢alisma prensibi temelde su sekildedir: Kaynaklanacak
metaller Gzerinden disik voltajda fakat ylksek akim siddetine sahip elektrik akim
gegirilir. Bu akim sasi ve elektrotun bulundugu pensin aracilidiyla kaynaklanacak
malzemelere iletilir. Elektrot metale temas ettirildiginde devre tamamlanir, meydana
gelen elektrik arki koruyucu gaz ile birlikte biydk bir 151 agia cikartir. Ayni anda
hem birestirilecek parcalar hem de elektrot erir, eriyen elektrot parcalarnin birlesim
yerine akar ve eryik haldeki kangim arkin kesiimesiyle katilasmaya birakilarak
islem tamamianir. Bunun igin islem sirasinda meydana getirilen yanma, kontrolld bir
sekilde ve havadan izole edilir. Yanmanin kontrol edilebilmesi i¢in 6zel bir orti
maddesi ile kapli elektrotlar sayesinde, kaynak sirasinda bélgeye koruyucu gaz
ufleyerek ya da yanmay: dizenleyecek ozel tozlar pluskirtme yontemleri kullanilir.
Elektrik ark kaynadi genel bashd: altinda; ark kaynaklan :

a- Acik ark kaynag: (Metal elektrot ve karbon elektrot kaynagi)

b- Ortiilii ark kaynag (Ortiilii elektrot ve toz alt kaynag)

c- Koruyucu gazla ark kaynag (Atomik hidrejen ve gaz altt kaynadl

(TIG,MIG,MAG gibi)

olarak Ug¢ ayn tire aynlir. Bu ydntemlerin ortak yani, hepsinde elektrik arkini
meydana getirmek i¢in dogru akim ya da alternatif akim Ureten bir trafonun
kullanmiimasidir. Ark kaynad tipleri icerisinde, ortlli ark ve gaz alt kaynaklan daha
gok kullaniliriar.

’ Mustafa GIGDEM, *“ Imal Usulleri’, Gaglayan Kitabevi, Istanbul, 1996, s. 164
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11.3.3.1.2.1 Ortiilii elektrot kaynagi

En ¢ok taninan kaynak tipidir ve cok genis bir kullamm alam bulunmaktadir.
Ortili elektrot kaynadinda, elektrik akimi, ayni anda hem &zel bir kaplama
malzemesi ile kapl elektrotu hem de kaynaklanacak malzemeleri eritir ve birlesme
gergeklestirilir. Ortili elektrot kaynadi donaniminin edinilmesi diger kaynak tiplerine
gore kolay ve ucuzdur. S6z konusu kaynak tipi bu ylizden dogrudan anlatim
uygulamalarninda avantajlidir. Gerektiginde dogrudan, sanatginin kendisi tarafindan
yapilabilmektedir. Bu ¢alismada yer alan heykel ¢alismalannin da buylk bir bolimud
elektrik kaynagi yardimiyla yapimisgtir.

Ortiili elektrot kaynadi yapmak igin gerekli elektrik akimi, gehir elektrigini
(220V) ya da sanayi elektrigini (380V), kaynak igin uygun gerilime ve akim siddetine
(25-55V, 30-600A) dénustiren bir kaynak makinasi ile saglanmir. Kaynak igin
kullanilan akim turd, dogru akim ya da alternatif akimdir. Dogru akim dreten
makinalara "Kaynak Redresorl” denir. Bu tip makinalar ile genellikle her tipte ortla
elektrot kullamilabilir. Alternatif akim Greten makinalar ise “Kaynak Trafosu” adini
almiglardir ve bu tip makinalarla alternatif akimla ¢alisilan elektrotlan kullanmak
gerekir.

Kaynak makinalan gesitli boyutlarda ve gugcte dretililer. Canta tipi denilen
taginabilir makinalar, ¢gogunlukla kaynak trafosu tipindedirler ve glgleri kademeli
sekilde yaklagik 70A22V ile 120A.24V  arasindadir. Daha bayik gugteki
makinalann boyutlan da blyumektedir. Blylk makinalann birgogu kaynak
redresoru tipinde Gretilmiglerdir. Glg, makine Gzerindeki bir kol yardimiyla ayarianir.
Bu tip makinalar 350-600Amper siddetine kadar akim Uretebilifler. Sekil-14'te bir
kaynak redresorl ve donamimi gorilmekiedir. $ekildeki makinada, agma kapama
salteri (1), glc 1511 goriimektedir (2). Akim ayar kolu ile (3) uygun akim siddeti ve
buna gére belirlenen elektrot dlglsh, akim siddeti gostergesinden de yararlanilarak
ayarlanir (4). Kablolar, sase ve kaynak pensi ile makine arasindaki elektrik
devresinin kuruimasina yarar. Bu kablolar kaynak akiminin siddetine dayanabilecek
¢apta ve uzunluktadiriar. Kaynak kablolan yanma, ezilme, kesilme gibi tehlikelere
kargi korunmalidir. Bordo renk ile gésterilen pozitif kablo (5) , kaynak pensine
baghdir (8). Kaynak pensinin, elektrik izoleli bir tutma sapi bulunur. Pensin ug
kisminda, sapin yamindaki bir mandal ile agilan ve kaynak elektrotunun, gesitli
pozisyonlarda takilabilmesini saglayan yuvalar (7) vardir. Negatif kutuba bagh
kablonun ucunda (6), sikma dizenegine sahip (9) sase gorilmektedir. Kiigik



makinalarda sase mandal seklinde veya kanca seklindedir. $ase kaynak yapilacak
metalin bir ucuna ya da kaynak isleminin Uzerinde yapildi§: metal kaynak masasina
sikistinhir. Kaynak makinasi gliciini baska bir besleme kablosu (10) araciidiyla
alir.

Sekil-14 (Cimim: G ERGUR )

Ortolo elektrot kaynaginin yapiimasinda makine kadar, uygun elektrotun
kullaniimas) da gok &nemliidir. Elektrot, kaynak sirasinda eriyerek birlesmeyi
saglayan tel gekirdek ve bunun Gzerine kaplanmig 6rti malzemesinden meydana
gelmektedir. Merkezdeki tel gekirdegin malzemesi kaynatilacak metalin tiirine gére
dedigir, celik, aliminyum, bakir, nikel ve bunlann alasimlan gibi. Elektrotun
tizerindeki 6rti de farkh tip ve niteliklerdedir. Ort kaynakiama sirasindaki yanmay:
dizenler. Ortiiniin meydana getirdigi gaz, kaynak bélgesini havanin kaynak igin
zararh etkilerinden izole eder. Yanmanin hizi elektrot metalinin erime hizi ile
dogrudan iligkilidir. Bazi pozisyonlarda (yatay, dikey veya disey dizlemler)
elektrotun hizhh bazilanndaysa yavas yanmasi istenmektedir. Ayrica kaynak
ortaminin sicakid da yanmay etkiler. Bu ylzden elektrotun malzemesi (metali)
kadar 6rtil tipini de uygun segcmek gereklidir. *°

"* Mustafa GIGDEM, " Imal Usulleri”, Gaglayan Kitabevi, Istanbul, 1996, s.170
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Elektrotlar 6rti tiplerine gore asagidaki tirlere aynliriar:
» Rutil elektrotiar
+ Asit elektrotiar
+ oksit elektrotlar
* Bazik elektrotlar
* Selllozik elektrotiar
« Demir tozlu elektrotiar
e Derin nifuziyet elektrotlan

Bazi elektrotlarda sayilan oOrti tiplerinden birkagt birlestirilerek kullanima
sunulmustur. Yapilacak kaynaklamaya uygun ortlll kaynak elektrotu secimi igin
en iyi rehber, elekirot Greten firmalann Grin taniim kataloglandir. Bu kaynaklarda
artnan nitelikleri ve galigma kosullan hakkinda ayrintili bilgi sunulmaktadir. Ayrica
elektrot ambalajlannda elektrotun nitelikleri hakkinda bilgi bulunmaktadir.Birlegtirme
igin dretilmis elektrotlann yaninda kesmek ve metal ylzeylere kanal agmak igin
Uretilmis elektrotlar bulunmaktadir.

Uygulamada kaynaklama islemi, alistrma gerektiren ve zamanla beceri
kazanilan bir istir. Ortiili elektrot kaynad ile birlestirmenin yaninda dolgu islemleri
de yapilabilir. lyi bir kaynak icin oncelikle kaynaklanacak parcalar isleme
hazidanmalidir. Bunun igin ylzey temizlidi, parcalarin birbirine alistinimasi ve
kaynak agizlannin agiimas gereklidir. "'

Pargalann yiizeyi kaynak kosullarnim bozacak boya, yag, pas gibi maddelerden
temizienmelidir. Kaynaklanacak pargalarnn temas noktalar ve karsilikli pozisyonlari,
yiksek sicakligin etkisiyle ortaya ¢ikan, genlesmeye bagl carpilmalar ve kaymalar
dikkate alinarak yerlestiriimelidir. Birlesim yerlerine uygun agilarda kaynak agizlan
acimaldir. Kaynak agzi birlesim yerinde, eriyen elektrotun akip dolduracad
kanallar seklinde distndlmelidir.

Pargalar kaynaklama igin hazir hale getirildikten sonra elektrot kaynak yerine
hafifce sirtilerek ark yaptinlir ve elektrot yakiimaya baslanir. Malzeme yuzeyi ile
elektrot ucu arasindaki, ark boyunu belieyen mesafe iyi ayarlanmalidir, fazla ya da
az mesafe birakiimasi, kaynak kalitesini dogrudan etkileyecektir. Elektrot mesafesi
yaklasik olarak elektrot cekirdeginin ¢capi kadar tutuimalidir.

Kaynaklamanin saghkli sonug vermesi igin akim siddeti, yeterli siddette
ayarlanmalidir. Uygun akim siddeti diizeyi elektrot ambalajindaki bilgi etiketinden

"' Mustafa GIGDEM, * fmal Usulleri”, Gagjlayan Kitabevi, Istanbul, 1996, s.205

52



yararlanilarak segilebilir. Akim siddeti ayarlanirken, kaynaklanan malzemenin
kalinhigi da g6z dniine alinmalidir. Pargalar uzun dikis kaynad ile birlestirilecekse,
kaynak sogurken meydana gelen ¢ekmelerden etkilenip kaymamasi igin sajlamca
sabitlenmelidir. Sabitleme mengene, iskence gibi aletlerle yapilabilecegi gibi, belirli
yerlere yapilacak noktasal kaynaklar ile de yapilabilir. Unutulmamasi gereken
nokta, birlestirlecek parcalar tzerindeki kaynaklama iglemi ne kadar fazla ise,
genlesmeye bagh deformasyonun da o cranda artacagidir.

Kaynaklama sirasinda elektrot agisi ylizeye 85-70° agl yapacak sekilde ve
kaynak agzinin agisini ortalayacak pozisyonda tutulmalidir (sekil-15 a). Ayni
zamanda, elektrot, baslama yerinden itibaren uygun bir hizda sekil 15 b ‘de
gorilen bigimde hareket ettirilerek kaynaga baslatiimali ve iglem bitiminde 90°
aglyla yizeyden kaldinimaldir. Béylelikle dizgin ve hatasiz bir kaynak dikigi
yapiimis olur. Islem sonunda kaynak Ozerindeki clruf tabakasi, kaynak yeri
sogumadan kinimamaldir. Bu cliruf tabakasi iglemden sonra sicak kaynak dikigini
havanin etkisinden koruyarak niteliginin bozulmasin 6nler. Soguma bittikten sonra
kaynak dikisi zimpara tasi ve ege ile tesviye edilebilir.

_

a) Kaynak elekttrotunun b) Kaynak elektrotonun
pozisyonu hareketi

Sekil-15 ( $ SERFICELI den uyarama, Cizim G. ERGUR)
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Ortiili elektrot kaynad! sirasinda zararl isik ve gaz ortaya ¢iktigi igin kaynak
maskesi, toz maskesi, deri 6nlik, eldiven gibi korunma aksesuarlan kullaniimali,
cevreye en az sekilde kaynak 151g1 yayilacak sekilde paravanlar konarak mekan
sirekli havalandinimalidir,

Oldukga pratik ve saglam bir birlestirme sagladigindan, ortiil elektrot kaynag:
glinimuzde heykel sanatgilan tarafindan tercin ediimektedir. Bu kaynak teknigi ile
biyik boyutiu parcalan rahatlikla birlestirme ve biyiik boyutlu dis mekan heykelleri
yapma olanagi mamkiin olmugtur.

1.3.3.1.2.2 Gaz Al Kaynagi

Gaz alti kayna@inda elektrik arki ile meydana gelen yanma ayrica puskirtilen
bir gaz ile izole edilir. Bu yolla aliminyum gibi hava ile hemen etkilesime giren
metaller saglikl bir sekilde kaynatilabilir. MIG, TIG ve MAG kaynad: gibi tlrleri
bulunur. Ortiili  elektrot kaynagindaki elektrot ortiisii iglevini bu kaynakia
puskartilen gaz yiklenmektedir®. Gaz alti kaynag: cok genis imkanh olmasina
karsin yiksek maliyeti ylizinden klglk atblyelerde yeni yayginlasmaya baslayan
bir yontemdir. Ayrica gaz alti kaynak donanimi, ortili elektrot kaynak donanimi
kadar basit ve taginabilir olmadid icin daha gok atolye ici ¢caligmalarina uygundur.

11.3.3.1.2.3 Toz alti kaynagt

Toz alti kaynaginda ise izolasyon iglevini ark sirasinda elektrotun yanmasi ile
birlikte puskirtilen bir toz Ustlenmistir. Bu toz kaynak dikisi Gzerinde eriyerek bir
ortli meydana getirir. Toz alti kaynadi da ¢ok iyi sonu¢ veren bir kaynak tariddr
buna karsin ¢ok gesitli ekipmana sahip, edinilmesi zor bir kaynak sistemidir. Toz alti
kaynak teknigi ile yiksek karbonlu celikler, aliminyum, magnezyum, titanyum,
kursun kaynadinda kullanilamaz.™

11.3.3.1.3 Isin kaynaklan

lleri teknoloji Uriini bu kaynak turleri yeni kullaniimaya baslanmis, heniiz
yayginlasmamustir. Elektron i1sin kaynad ve lazer 1sin kaynag olarak iki tipi
bulunmaktadir. Bu kaynak tirleri daha gok 6zel Gretimler igin kullaniimaktadir.

* Mustafa GIGDEM, * imal Usulleri”, Gaglayan Kitabevi, [stanbul, 1996, s.175

" Mustafa GIGDEM, * imal Usulleri”, Caglayan Kitabevi, Istanbul, 1996, 5. 173
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1.3.3.2 BASING KAYNAGI

Basing kaynadinda, elektrik akimi ile meydana getirilen ergitme sicakhig
diginda, kaynaklanacak pargalar Uzerine ayrica basing uygulanmaktadir. Yiksek
sicaklik ve basing altinda birlesme islemi gergeklesir. Basing kaynagd birkag ture
aynimaktadir.

+ Ark saplama kaynagi

« Patlatmal kaynak,

= Direngli basing kaynag,
« [sin &tesi basing kaynad
= Sirtinme kaynag

Basing kaynaklan ergitme kaynaklanindan farkli olarak kaynama sirasinda
kaynak elektrotuna gerek duymazlar, akim basing altinda dogrudan birlestirilecek
malzemeye verilir. Kiglk bir alana basingla birlikte yiksek siddette elektrik akimi
uygulandiginda, birlestiriiecek metal malzemelerin direnci ile olusan yliksek sicaklik
sonucu birlesme gerceklesir. Bunlar arasinda ark saplama kaynad, isin otesi
basing kaynagi, sUrtunme kaynagl ve patlatmali kaynak turleri 6zel endstrivel
dretimler igin kullanilirlar. Yaygin sekilde kullaniimadikianndan dolayr séz konusu
kaynak tarlerine deyinmeyecegim.

Basing kaynaklan igersinde, direngli basing kaynagimin, daha genis bir kullarum
alan bulunmaktadir. Direncli basing kaynagimin da nokta kaynagi, dikis kaynag
ve alin kaynag gibi tGrieri bulunur. Adindan da anlasilacagi gibi galigma prensipleri
metallerin elektriksel direnclerinden yararlanarak isi enerjisi ortaya gikarmaya ve
boylece kaynaklama sicakligina ulagiimasina dayanmaktadir. Direngli basing
kaynagd yapan makinalannda, elektrik akimini ileterek, basing uygulayan uglar
(elektrotiar) bulunmaktadir. Birlestirlecek metaller bu uglar arasina uygun
pozisyonda konarak elektrik akimi ve basing altinda kaynaklamirlar.

Nokta kaynad ile kaynaklanacak pargalar, sivriltimis cubuk bakir uglar
arasinda tek noktadan kaynatiirlar. Dikis kaynaginda kaynaklanacak parcalar
bakirdan, makara seklindeki elektrotlar arasinda bir yone dogru hareket ettirilerek
strekli bir kaynak dikisi saglanmaktadir. Alin kaynaginda ise kaynakianacak
malzemeler kesitlerinden birlestirildikleri icin bu adi almiglardir (sekil-16).

' Mustafa GIGDEM, " imal Usulleri”, Gaglayan Kitabevi, Istanbul, 1996, s. 181
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a) Punto Kaynadi b) Dikig Kaynagi c¢) Alin Kaynadi

Sekil-16 ( S SERFICELI'den uyariama, Cizim (. ERGOR)

Alin kaynadl ve dikis kaynaf endistriyel seri Gretimierde uygulanan direng
kaynaklandir. Oysa nokta kaynagd yapabilen sabit ve seyyar makineler
edinilebilecek fiyatlarda ve uygun boyutlardadir. Nokta kaynag ile de belli bir
kalinliga kadar birgok metal, birlestirilebilmektedir (Tablo-1).

LALAL AL IE A A AK

@ Direngli basing kaynags yapilir
@ Direngli basing kaynag yapilmaz

Tablo-1 { S SERFICELI"den uyariama, Cirim G. ERGUR)
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Ozellikle gelik saclann birlestirimesinde ¢ok gabuk ve pratik sonug vermektedir.
Bu tur malzemelerin kullanildigi heykel uygulamalannda rahatlikla kullanilabilecek
bir kaynak tOrGdir. Kaynaklama icin aynca elektrot kullanilmadidi icin, islem
sonrasinda kaynak arti§i temizligine ihtiyac birakmaz. Nokta kaynaginda dikkat
ediimesi gereken, kaynakianacak malzemelerin ylizey temizligi, kaynak
agizlannin temiz ve akimi uygun buyaklikte bir noktaya odaklayacak bigimde sivri
olmasidir. Prensip olarak elektrik akiminin gegmesi i¢in uygun olmayan sartlar
ortadan kaldinimalidir (malzeme ylzeyindeki oksit, yag ve boya tabakalan,
bigimlerini kaybetmis uglar v.b.). Ayrica kaynak makinas: Gzerinde bulunan salter ile
malzeme kalinligina uygun elektrik akimi seviyesi ayarlanmalidir. Malzeme kalinhig
arttikga, akim siddeti de artmalidir™®.

Yukanda sayilan yontemler heykelde dogrudan anlatim igin yararianilabilecek
temel yontemlerdir. Her gegen giin teknoloji bu tekniklerin imkanlanni artirmakta
ya da varolanlann yanina yenilerini eklemektedir. Sanatgilar kendi ihtiyaclanna
uygun tekniklen 6grenmekte ve bunian kendi islerinde kullanmaktadiriar. Hatta bu
yontemler, hobi olarak heykel yapan amatérler arasinda da popilerlesmeye
baglamigtir. Yukanda en genel hatlan ile agiklanan tekniklerden, bu g¢alismada
yer alan metal ile dogrudan anlatim uygulamalanmin yapiimasinda dolayh veya
dolaysiz olarak yararlamimigtir. Su unutulmamalidir ki teknige hakimiyet sanatta
onemli bir unsurdur, fakat sanatsal basan igin tek bagina yeterli degildir.

'* Mustafa GIGDEM, * Imal Usulleri”, Gaglayan Kitabevi, Istanbul, 1996, 5.183
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Ill - HEYKELDE METAL ILE DOGRUDAN ANLATIM UGULAMALARI

.1 SERBEST KONULU HEYKEL CALISMALARI

Bu bélimde dogrudan anlatim ydntemlerini uygulayarak yaptigim galismalar
yer almaktadir. Serbest konulu bu heykeller, goduniukla bir dusincenin
varyasyonlan olarak seriler halinde uretiimiglerdir ve bu bélumde uretim tanhlerine

gore siralanmiglardir.

.1.1 “KUTULAR"

Malzeme : Celik sac,"U" profil kosebent, boru- piring tel

Teknik : Elektrik ark kaynadi

Boyutlar : 6 x21,5x5¢cm

“Kutular” adi verilen cahsma, metal ile dogrudan anlatm yonteminden
yararlanarak 1992 yilinda yaptigim ve sergilenmis ilk istir. Calisma, tg adet gelik
kutuyu kapsamaktadir. Kutular, “U* ve kogebent profillerin ve yaridan kesilmis
borunun uglannin, 6x5 cm. boyutlannda sac pargalariyla kapanmasiyla
yapilmiglardir.

Gahsmanin ¢ikis noktasi, cesitli dinlerde kullanilan “Sunu Kaplan® olgusu ve
“Kurban® diglncesi idi . Sunu kaplan cesitli kiltirlerde doga st glglere dilekte
bulunmak igin adanan adaklann sunulmasina yarayan kaplardir. Bu galigma igin
yapilan kutulanin kesitleri, (¢ temel geometrik bigimde; daire, kare ve Gggen,
seklindedir. S6z konusu formiar, bir gok kiitirde (6medin uzak dogu felsefesinde)
evreni meydana getiren temel bigimleri anlatmaktadir. Kesit bicimlerinin farkliigina
karsin her parga ust gorints itibar ile uzun bir dikdorigen seklindedir. Boylelikle ug
parga, kendi icerisinde bir butlnidk kazanmigtir.

Ulagmaya galistigim dinsel etkiyi arttirmak icin her kutunun i¢ kenarnini, kutunun
bigimini tanimlayacak sekilde, piring gubukiar ile vurgulamaya galistm. Ote yandan
kutulann uzun bigimleri, tabut bicimine atifta bulunarak sunu nesnesinin niteligini
ima eder ve isin okunma dizlemini genigletir.

Bu c¢alisma, 1992 Yiinda Ugur Mumcu Anisina yapilan karma sergide
sergilenmisgtir.  Sergilenme sirasinda, her kutu 15X30 cm boyutlannda yesil
kumaglann Gzerinde sergilenmistir. Kumas, bir yandan kutuyu gergeveleyip izlenme
alani agarken, 6te yandan da anlami desteklemektedir.
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1I.1.2 " SUNAK"

Malzeme : Celik “U" profil, kgebent- Balmumu

Teknik : Elektrik ark kaynag

Boyutlar : 10 x 19 x 10 cm

Sunu kaplan dizisinin devaminda ortaya g¢ikan calisma, dért ayak izerinde
duran ve iki yanindaki kanatlar Gzerinde sivri ¢ikintilar bulunan kare bigiminde bir
kap seklindedir.

igine eritilmis balmumu dokiilmis, burada soguyarak katilagmasi saglanmigtir.
Balmumu yogun ve organik yapisi ile kabin i¢ formunu tarif etmekte ve ayni
zamanda kabin hikayesini yazmaktadir. Her iki yanda bulunan ve kabin tutamagi
gibi gérinen kanatlann Gzerine konmus buydk, sivri ¢ikintilar, adak mumlarini
tagiyacakmis gibi dursa da aslinda, abartimis boyutlanyla adagin trajik sonu
hakkindaki gizi agiga vurur .

Sunu kaplan dizisinde “Adak”, ya da "Kurban Etme-Edilme” temasi yinelenmis
ve gesitli nedenlerle kurban olmus ya da kurban edilmis insanlara adanmistir. Bu
calisma 1994 yilinda Vakko Sanat Galerisinde yapilan karma sergide sergilenmistir.
Sergileme sirasinda is, yesil kare bir kumas Gzerine konmugtur. Yesil bez ile
herhangi bir dine gondermede bulunulmaktan gok, “Kurban Olma" ya da edime
olayindaki inang unsuruna dikkati gekmek igin segilmis kultirel bir inang simgesidir.

.1.3 “MASK -1"

Maizeme : Celik kosebent

Teknik : Elektrik ark kaynagi

Boyutlar : 15x20x5cm

Metal ile dogrudan anlatim konusunda ¢aligmalanmi strdirdigam 1997 yilinda,
yeni bir deneye girismeye karar vererek, bir dizi heykel yapmay planiadim. Séz
konusu galisma, ayni zamanda Altin Artemis Odul Heykeli Tasanm galismasinin
ardindan gelmekte ve bir éiglide ayni ¢alisma yéntemine dayanmaktaydi. Oncelikle
kendi belifeyecegim bigimsel ilkeler dogrultusunda gelistirecegim formlar (zerinde
galismaya basladim. Geleneksel heykel kaidesinden uzak durarak, bagimsiz halde
ayakta durabilen bir bicimi hedefledim. Amaglanmdan birisi de haddehanelerde
bigimlendirilerek kullamima sunulan, bigimlendiriimis metal malzemelerin, bigimsel
dénusimu konusunda bir deneyime girmekti. Sanatta hazir malzeme kullanarak,
bunlann sanatsal amaca hizmet edecek sekilde yeni bigimlere déniigtiriimesi,
onemli problemlerimden biriydi. Hazir bigimlerden yararlanmayi segen sanatgl,
surekli kendi hazir bigimi ile éne gikan malzemeyi, donugume ugratmak zorundadir.
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Ana tasanm malzemesi olarak sestigim 5 cm.lik gelik kosebentten Gg adet 15
cm.lik parga hazilayarak bunlardan alt kenan bulunmayan, agik bir gergeve
meydana getirdim. Cerceve kendi basina ayakta durabildigi gibi duvara da
asilabilmekteydi. Cerceve ayni zamanda igine parga sikigtinlabilecek kadar da
esnek ve saglamdi. Bu bana cergeve igersine koymay: disindigim parcayi,
kaynak ya da baska bir birlestirme yontemi gerekmeksizin sabitleme firsati
taniyordu. Cergeve icerisine yerlestirmek Uzere erotik ¢agnsimlar yapan bir dizi
bigim urettim. Kosebent, boru v.b. malzemelerden yaptigim bu pargalan, kogebent
cerceve iginde deneyerek sonunda kdsebent kullanarak yapilan pargayr segtim.
Montaj, yuksek 1sida genlestirilen ¢ergevenin icersine, soguk parganin sikistinimasi
ile kaynak, lehim v.b. yéntemlere basvurmaksizin yapiimistir. Son islem basamagi
icin gergevenin on ylzana, zimpara ile temizleyerek menevis renklerini olusturacak
duruma getirdim ve menevis verdim,

Yapim isinin sonunda, heykelin yapiminda kullandigim malzemelerin, yeni bir
butine hizmet edecek déntstime ugradigini goérerek, deneylerimi strdirdim.

liL.1.4 “MASK -2 “

Malzeme : Celik kdsebent, boru

Teknik : Elektrik ark kaynadi

Boyutlar : 14 x25x5cm

Mask — 1'de bagvurdugum yontemlere yapti@im ¢ercevenin icerisine gene
erotik gagnisimiar yapacak, ayni zamanda bir ytizl ( insan ya da bagka bir yaratik )
canlandiracak sekiller segmeye 6zen gosterdim. Calisma tamamen bir oyun gibi
yurtimekteydi. Bu parcay yaparken, boyutiann biraz daha buyuk yapmaya karar
verdim, Ayru birlestirme yontemlerinden yararlanarak cergeve igerisine, bu kez
hafifce egilmis bir boru sikistirarak pargayi yaptim. Son islem olarak pargaya
menevis vererek heykeli sonuglandirdim,

1.5 “MASK -3"

Malzeme : Celik kbgebent- Aliminyum profil

Teknik : Elektrik ark kaynadi

Boyutlar : 175x25x5¢em

Cerceve icersinde farkli metalleri de kullanma dlsincesini bu parcada
denemek amaciyla, cesiti metal malzemeler uUzerinde temrinler yaparak
caligmalanmi surdirdim. Cergeve iginde yer alacak parga Uzerinde, plastik bigim
degisikligine ugratilarak calisildigindan, bu yonteme en uygun malzemelerden
aluminyumu sectim. Celigin sert, menevislenerek sicak bir etki kazanmis arkaik
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yapisina, aliminyumun yumusak, modern ve ketum yapisiyla karsilik vermeyi
amagladim.. Cergevenin igersine, bitistirildiginde dikey bir goz sekli meydana
getirecek sekilde bigimlendirdigim, iki adet aliminyum profil parcay! sikigtirdim.
Calismada menevis verme islemi, sikistrma monta] yapimadan once
gerceklestirilerek, disiik sicakliklarda eriyen ( 660.4C%)  aliminyumun, isidan
korunmas: saglanmistir. Menevis rengi bu parca icin, renk kontrasthd yaratmak
amaciyla en koyu tonu verecek sekilde, islem birkag kez tekrarlanarak
ayarlanmigtir.

I1.1.6 “ MASK —4”

Malzeme : Celik kbsebent, boru

Teknik : Elektrik ark kaynadi

Boyutlar : 15x34,5x5cm

Mask-4 (zerinde caligirken cerceve (zerinde dedisik oranlar denemeye
cahstim. Cergeve genislediginde, araya parga sikigtrmak zorlagmakta yan sira
isin bigimi ¢ok fazla degisime ugramaktaydi. Bu nedenle, birlestirme mantigini
korumak igin g¢ergeve Olgllerini, dikey yénde arthirdim. Ortaya cikan gotik
etkiyi,iceriye konan parganin oranlanm kigliterek vurgulamaya calisthm. Pargalan
monte ettikten sonra menevis vererek galismay! sonuglandirdim.

Sonug olarak, oran degisiklikleri heykeli, diger pargalarnin birlikte olusturdukian
butinden kopardi. Bu yiizden oranlan mecbur kaimadikga degigtirmeden olgleri
blyitmeye karar verdim.

1.7 “MASK -5 “

Malzeme : Celik kosebent, boru

Teknik : Elektrik ark kaynagi

Boyutlar : 28x 60 x10 cm

Oranlardan uzaklagsmadan olgileri buyGtebilmek igin kullandigim malzemelerin
boyutlanni blyuttim. Edinebildigim en kalin ¢elik kbsebent ile cerceveyi meydana
getirdim. Cergeve simdiden duvara asilamayacak kadar agir oldugundan heykeli
yerde sergilemem gerekecekti. Cerceve igersine yerlestirecegim bigime karar
vermek amaciyla yaptigim birka¢c denemeden sonra, 8 cm capinda celik bir
borunun iki ucunu ezerek, i¢ parcayl yaptim. Cerceve, kigik ayaklar tzerinde
duracagindan, i¢ pargayi, gergevenin alt boglugundan bir parga sarkacak sekilde
uzun yaptim. Fakat parcalarn montajina geldiginde, beklenmedik bir durumla
kargilagstim. Cerceveyi, gecme isleminin yapilacag sicaklia ulastirmak, oldukga
fazla zaman aldi. Cergeveyi yeterli sicakiga ulagtginda da i¢ pargayl yerine
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sikistrmak mimkiin olmadi. Malzemenin kalinligindan, cerceveyi, pargay! igine
alacak kadar esnetmeyi bagaramadim. Bu ylzden, i¢ parcay biraz daha daraltarak
cergeve icersine yerlestirdim ve ¢ergeveye temas eden ust noktalan iki noktadan
cergeveye kaynakliayarak monte etmek durumunda kaldim.

Beklenmedik durumlardan kaynaklanan degisikliklere ragmen, sonug ulasmayi
planladigimdan uzak dedgildi, bu sebeple heykele menevis vererek calismayi
bitirdim. Diger parcalara gére abartili blyGkiigd ile bu heykel, onlann
sempatikliginden tamamen farkli kaba bir etki birakiyordu.

li.1.8 “MASK —6"

Maizeme : Celik kogebent, sac

Teknik : Elektrik ark kaynag

Boyutlar : 17 5x29,5x5cm

Masklar serisi icinde yer alan bu ¢alismayi, ilk denemelere biyik ol¢lide bagh
kalarak tasarladim. Cergeve oranlan agisindan, ilk galigmaya daha yakindir.
Calismalar igersinde ilk kez bu heykel, hayaiden degil bir modelden hareket ederek
kisiye ozel olarak yapiimigtir. Istenen etkiye ulasabilmek icin i parca, yan mamul
parcalardan degil, tamamen sacdan bigimlendirilerek yapilmis ayrica gergeveye
sikigtinlarak degil, kaynatiiarak monte edilmistir. Diger galigmalar ile batinlik
kurmasi igin heykele menevis veriimistir. Uretim mantigi agisindan ilk dort pargadan
farkh olmasina karsin, heykel plastik etki bakimindan bunlarla ayni tattadir.

Masklar serisi (zerinde yaptigim ¢alismalar sirasinda karsilagtigim teknik ve
sanatsal problemier ve bunlara yonelik ¢ozUmler, daha sonraki galigmalanimi
yaparken bana isik tuttu.

11.1.9 “KAPI”

Malzeme : Celik “U" profil , boru, sac levha

Teknik . Elektrik ark kaynag:

Boyutlar : 15x38x6,5 cm

Mask serisi (zerinde c¢aligirken, duvarda sergilenen bu galismalan zeminden
kurtarmak igin, konu Gstinde ¢alisma ya basladim. Aym cergeve bigiminden
hareket ederek, onu “U" profilden yaptim. Fakat ¢alisma sirasinda, mask seklinden
bagimsiz distnerek hareket etmeyi, daha uygun buldum. Merkez form igin birkag
deneme yaptiktan sonra, bunlar iginden, bazi ilkellerin erginleme torenlerinde
(Avustralya yerliler)) yapilan iglemden esinlenerek yaptigim, fallus bigimindeki
pargay segtim. Bu parganin tzerinde ilk bakista fark edilmeyen, kadinlik organi
seklinde bir agikik bulunmaktadir. Bu torenlerde, yetiskinlige adim atacak
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erkeklerin fallusian, simgesel olarak kadinlik organini simgeleyecek sekilde
kesiliyor boylece eril guciere sahip birey disil yanimin da katiimasiyla, geligimini
tamamiamis kabul ediliyordu. Ergenlige dair korkulanindan kurtulan birey ayni
zamanda tanniara yaklagsmis sayiliyordu.

Fallus bicimli parganin gergevenin igine, masklardaki gibi disey sekilde
konmasi, anlamina zarar vereceginden, nis icersinde korunan, Eski Misir tann
heykellerini cagnistiracak sekilde, ¢ergeve icersine dikey olarak yerlestirmeyi tercih
ettim. Fakat montajin yapilabilmesi igin bir zemine ve heykeli zeminden kaldiracak
bir kaideye ihtiya¢ vardi. Sorunu, ¢elikten yaptigim geleneksel bir kaide ile gozme
yoluna giderek, heykeli bunun (zerinde birlestirdim. Cergeveyi yapmak igin
kullandigim profiller, eski ve paslanmis, fallus formuysa yeni malzeme kullanilarak
yapilmigtir. Zamanin izleri korunarak, yuzeyler arasinda varolan kontrastlik, icteki
bicimin vurgulanmasini saglamigtir. Her yonden izlenebilmesine ragmen heykelin
(arkaik heykeller gibi) 6n ylzi asil izleme yonaddr .

liL1.10 “OYUNCAK"

Malzeme : Celik “T" profil, boru,sac

Teknik : Elektrik ark kaynagi, percinleme

Boyutlar : 13,5 x 34, x15,5 cm

Agir savas makinalan ve onlara karsi cocuklugumdan gelen ilgiyle, 1998 yili
baslaninda savas makinalann ele alan objeler Gzerinde yoguniastim. Onceleri
metalden, oyuncak boyutlarinda, mekanizmas: ¢aligan, top ve tank modelleri imal
ettim. Cok aynntuli calismalar sayilabilecek bu pargalarda ozellikle agir silahlar
omek alinmigtir.  Orijinallerinin  dehsetli  buydkligunin yaninda yaptiklanm,
kavranabilir boyutlarda klgultiimuslerdir, fakat aslina uygun modeller olmaktan da
uzaktidar. TUm cabalanma kargin, bu halleriyle tehlikeli varliklan hakkinda
izleyiciye fikir vermekten uzaktlar. Hatta goreniere c¢ekici ve sempatik
gelmekteydiler. Bu ylzden stz konusu pargalardan vazgegerek stilizasyondan
yararlanarak bigimleri sadelestirme yoluna gittim.

|. Dinya Savasi sirasinda yapiimis ik tank modellerinden birisini esas alarak,
bicimini stilize etmeye basladim. Bunun igin mukavvadan yaptigim modeller
uzerinde ¢alistm ve bunlardan birini secerek 50x100x 40 cm boyutlanindaki bir
ornegini yaptim. Celik sacdan yaptigim bu galisma 1998 yilinda Bodrum Kalesinde
dizenlenen "Benzerlikler Farkliliklar sergisinde yer almistir.

Bu caligmada yer alan parga,Oyuncak® adhi caligmanin kigik boyutta
yapilmig, bagka bir versiyonudur. Bu parga gelistime c¢alismasi sirasinda
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tasarlanmis maketlerin birinden yola gikilarak yapilmigtir. Celik profilden yapilan bir
iskelet, sac levhalar ile, ilk tank zirhlannda ¢okga rastlandid gibi pergin kullanilarak
kaplanmigtir. Govde Uzerinde oyuncaklara benzer sekilde hareketli bir top ve ic
mekan izlemeye olanak taniyan bir kapak bulanmaktadir. Pargadaki i¢ kisimlar da
izlenebilir aynntilaria donatilmislardir.

ik tank modelinin baz alinmasiyla vurgulanmak istenen sey, s6z konusu aracin
ilkelligi ile, aracin ardinda yatan ilkel ve hayvani diustncenin vurgulama istegidir.
Oyuncak gibi goriinen sey aslinda sevimsiz ve Urkutucl bir gergege isaret etmelidir.
izleyiciye bunu kavratmak icin parga, magazalarda satilan savas oyuncaklan gibi
cekici renklere boyamak yerine, bir silah gibi menevis verilerek daha da
ketumlagtinimaya cabalanrmstir.

.1.11 “KENTAUR™

Malzeme : Celik gubuk, kaynak elektrotu

Teknik : Elektrik ark kaynagi

Boyutiar : 20x175x168 cm

Elektrik ark kaynadi, gerektiginde dolgu islemlerinde de kullaniimaktadir. Heykel
calismalanmi surdlrurken, degisik sebeplerle, kaynak ile dolgu yaparak hacim
meydana getirme yénteminden yararianmistim. Dolgu yaparak heykel yapma fikrini
sinamak igin bu caligmay: yaptim. Mitolojik bir yaratik olan "Kentaur” konu olarak
belirledim. Ik olarak gubuk celikten, bigime uygun basit bir iskelet yaparak,
kompozisyonu belirledim. Anadolu Medeniyetleri Mizesi'nde bulunan, Hitit'lere ait
geyik heykelinin durusunu érnek aldim. Kaynakla dolgu yaparak heykeli yapmaya
bagladim. Kaynak dokusu kil gibi yonlendirilebiliyordu, fakat kontrol digi, rastlantisal
bigimler de ortaya gikabiliyordu. Arada istenmeyen kisimlara zimpara ile miidahale
ederek bigimlendirmeye devam ettim. Stilize etmek yerine, malzemenin bigimlenme
yetenegini miimkin oldugunca zorlamaya ¢alistm. Dolgu isleminin sonunda, daha
fazla agiklamak istedigim kisimlara, ege ile midahale ederek bigimlendirmeyi
surddrdim. Heykel bittiginde, bunun nasil bir kaide Gzerinde sergilenebilecegine
kafa yormaya bagladim. Cinki, heykel kendi bagina ayakta durmasina kargin, her
an devrilme riski tagiyordu. Kaide bigimi olarak, heykelin motifini tamamlayan bir
bigim ddslnurken, ¢bzimu, Hitit heykelinin kendisinde buldum. Toérenlerde
kullanilan geyik heykeli, uzun bir téren gubugunun ucuna yeriegtiriliyordu. Bu
noktadan hareket ederek, celikten 2 cm kalinhginda cubuk Uzerine heykelin
oturacadi minik bir platoyu yerlestirdim. Plato, ¢ubugun, dikine dért pargaya
aynlarak agilmis uglan Gzerine biniyordu. Ayak tasanmi igin Gg¢ ayak Uzerinde
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duran ve heykelin ters gevrilmis seklini andiran bir tasanm uygulayarak heykeli,
kaide Uzerine sabitiedim.

1.1 12 HENRY MOORE’ DAN KOPYA “UZANAN FiGUR”

Malzeme : Celik gubuk, boru, sac levha

Teknik : Elektrik ark kaynad

Boyutlar : 30x18x8 cm

Elektrik ark kaynaginin birlestirme ve doldurma sinidannt daha iyl
kavrayabilmek amaciyla, Henry Moore'un heykelleri arasindan sectigim birisini
kopyalamay: distndim. Elimdeki tek belge, isin iki adet fotografiydi. Kendi heykel
calismalanm agisindan bunun baska bir yaran, celik malzemenin yeniden
bigimlendirilmesi konusunda deneme yapma imkarni vermesiydi. Sectigim heykelin
orijinali algi modelden, dékim yoluyla yapilmisti. Sanatginin yaptidl, birgok
uzanmis figlr heykeli arasinda, olasilikla biyitilmemis, kiigiik varyasyonlanndan
biriydi. Kopyalamayr aym dlglilerde dusunmedigimden, alisacagi boyutu
belireyerek odlcilendirdim. Calismaya, once formu gerceklestirebilecegim
malzemeleri segerek 6n bigimlendirmeden gegirmekle basladim. Bigimlendirdigim
pargalan, orjinaline en yakin bigimde birlestirdim. Heykel algiyla
bigimlendirildiginden kalinik farklan vardi. Gerekli gordigum yerleri kaynakla
doldurarak  uygun kalinhiklara ulagtim. Heykeli olusturan pargalar, giderek
orijinaldeki butinlige kavusmaya bagladi. Sik sik taglamayla heykele mudahale
ederek. bicimini kontrol altinda tutuyordum. Bir yandan da dolgu yapmayi
surdurdim. Heykelin orijinaldeki bigimi bulduguna karar verdikten sonra, kaynak
izlerini temizleyerek islemi tamamladim. Heykele menevis vererek uygun bir kaide
uzerine sabitledim.

Kopya calismasi, teknik agidan oldugu kadar, sanatsal gelisim agisindan da
yararh oldu. Heykelin, plastik degerler agisindan nasil zenginlesgtirilebilecegi  ve
bicimsel bitinlik konusunda edindigim fikileri heykel calismalanmda
degerlendirdim.

11.1.13 “ OLU SAVASGI -1"

Malzeme : Celik boru,profil sac

Teknik : Elektrik ark kaynagi

Boyutlar : 42x138x50 cm

“Oyuncak” adlh uygulamalarin ardindan hurda celik malzemelerden yararlanarak
dis mekanda sergilenebilecek nitelikte bir heykel ¢aligmasi digincesi sonucunda
ortaya ¢ikmistir. Heykel, hurdaliktan sectigim belidi sayida malzemenin getirdigi
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sinirlar icersinde kalarak tasarlamaya karar verdim. Birlestirme yontemi olarak en
pratik ¢6zim olmasi nedeniyle elektrik ark kaynagindan yararlanmay)
segtim.Tasanm icin belifenmis bir konudan hareket etmektense dogaglama
yaparak calistim ve bu amagla bir 6n galigma yapmaktan 6zellikie kagindim. Metal
malzemenin tanididi olanaklardan biri olarak, kaide gerekmeksizin, heykelin kendi
ayaklan tGzerinde durmasi da amaglanm arasindaydi.

Heykeli mumkin oldugu kadar kisa sitrede yaparak, anlik davranmaya calistim.
Yaklagik iki ginami alan calisma sureci sonunda gikan heykel, yatay ve dikey
hatlann egemen oldugu, yatay kompozisyonda, (¢ ayagi Uzerinde uzanmi$ bir
formdu. Yer dizlemine paralel elemanlar arasinda bulunan, geleneksel kaide
islevine gondermede bulunan levha, rastlantisal olarak, hurdalikta buldugum,
atilmig kirik bir heykelin kaidesiydi. Heykele 6nce menevig vererek, dig mekan
sartlannin buna etkisini incelemek amaciyla, disanda yaklasik bir sene boyunca
diganda beklettim. Paslanma yeni malzemeye gore ¢ok daha hizh gergeklesti Bu
yizden paslanmayi engellemek igin heykeli boyamay tercih ettim. Acik alanlarda
yer alacak gelik heykeller igin secilen malzemelerde boru, kutu profil gibi kapall
bigimler yerine paslanmaya mudahale edebilecegimiz tlrden agik bigimler tercih
edilmelidir ya da paslanmaya kars! nlem alinmahidir.

1.1.14 “KULE"

Malzeme : Celik"U” Profil, kutu profil sac.boru, tel kare gubuk

Teknik : Elektrik ark kaynadi

Boyutlar : 18,5x18,5x168 cm

Hurda malzeme kullanarak yapimina basladigim bu calismada, “Oli Savas¢i "
adlt heykeli yaparken belifedigim ilkelerden farkl sekilde, malzeme sinin
koymadan ilerlemeye karar verdim. Once tek bir hurda "U" profil parga segerek
bunun uzerine eklemeler ve cikarmalar yaparak formu gelistirmeye koyuldum.
Ortaya ¢ikan heykel, mimari bir yapiya dogrudan génderme yapiyordu. Heykelin
etkisini tamamlayacak sekilde sergilenmesi gerekiyordu. Sergileme sekline ¢ozim
bulmak amaciyla, heykeli hichir midahaleye kalkismadan, yaklasgik bir sene kadar
izlemeye aldm. Geleneksel kaide bigiminden uzak durma konusunda kararlydim.
Zamanla, metal malzemenin tanididi olanaklardan yararlanan, en azindan goz
seviyesine kadar ylkselen bir kaide gelistirme dlsincesi ortaya gikti. Zemine dogru
genisleyen, heykelin bicimiyle diyalog halinde, dért ayakli bir kaide gelistirilerek
monte edilmigtir. Kaidenin Ostlinde bulunan, isin oturdugu sac ile heykel tabani
arasina yalitim amaciyla kdsele bir par¢a konmus, boylelikle pil etkisi ile oksidasyon
engellenmistir. Heykele ve kaidesine montajdan 6nce, menevig veriimistir.
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I.1.15 “ OLO SAVASGI - 27
Malzeme - Celik"U" Profil, gubuk, sac, boru
Teknik : Elektrnk ark kaynagt,
Boyutlar : 19x46x23,5 cm

Hurda celik ile giristigim denemelerden biri olan bu heykel, profil, sac, boru ve
lama gibi gesitli bigimler bir araya gelmistir. Heykelde belli bir anlami yakalamaktan
¢ok bicimsel endiselerle hareket ettim. Kendi bicim dilimi gelistirme istegi hurda
malzemelerle yaptgim calismalann esas hareket noktasi olmustur. Bu amagla
zaman zaman, baska heykeltiraslann yapitianndan da yararlanarak ¢alismalanmi
ilerlettim. Bu ¢alisma once Henry Moore'un uzanan figlrlerinden birini dogrudan
anlatim ydntemleri ile kopyalamistim. Bu yizden, heykel bir onceki galigmanin
etkisini tagimaktadir.

izlenen yol, yararlandigim malzemelerin hazir bigimlerini ve kimliklerini yok
etmeye calisarak, hepsini bir bitine hizmet edecek sekilde birlestirmekti. Bir
butiine ulagmak igin girisilen bu deneyde malzemenin bigimlendirilebime
yeteneginden sonuna kadar yararlanmaya calistim. Dovme, blkme ve kaynakla
doldurma tekniklerinden yararlanarak kompozisyon olarak her agidan etkili bir
heykel bigimi gelistirmeye ¢abaladim. Ana pargalar; zemine dik * U * profil ve yatay
konumdaki yanm boru, kompozisyonu belifemektedir. Borunun  Gst
kenanndan, profilin boruyla birlesen alt késesinden ve diger yanindan ¢ikan, U¢
ayak araciigiyla parga yere paralel sekilde ayaklar Gzerinde durmaktadir. Yukanda
adi gegen, ayri ada sahip ilk heykeldeki, yer dizlemine paralel konumdaki levha
(kalkan bicimindeki parga) ikinci ¢alismada da gene aymi dizlemde, fakat bu kez
kendi kimligini ortaya koyacak sekilde bulunmaktadir. Sacdan doévilerek yapilan
parga, zemine bast§ yer golgelendiginden havada yuzlyor izlenimi uyandinr.
Boylelikle ucuna bagh bulunan ayagin gorsel bir elemana donusmesine yardim
eder.

Parcalar mono blok bir biitiin haline geldikleri halde, kullamilan hurdalar, ylizey
temizleme isleminden gecgmedidi igin gegmisleri hakkinda izleyiciye fikir
vermektedirler. Yeni parcgalar ise temiz ylzeyleriyle kendilerini belli ederler.
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n.1.16 * A-1”

Malzeme : Celik sac, gubuk, Bakir percgin

Teknik : Elektrik ark kaynag:, sicak bigimlendirme

Boyutlar : 35x90x15 cm

Hurda malzemeler ile yaptigim caligmalar sirasinda, metal malzemelerin, plastik
bigcim degistirme yontemleri ile bigimlendirildiklerinde, ihtiyacima gore bigcimsel nasil
déniistime ugrayabileceklerini gérme firsatini buldum. Ozellikle sicak bigimlendirme
ve elektrik kaynad ile doldurma teknikleriyle istedigim etkiyi elde edebilecedimi fark
ettim. Haddelenmis malzemenin bicimlerine bagl kaldigimda, makine estetigine
sahip ketum igler ortaya cikiyordu. Ketumluk istedigim bir sonugtu. Ancak
malzemenin, bigimini dayatmasi etmesi, benim igin hep rahatsiz edici olmustu.
Oysa sicak sekillendirme bicime kontrol etme imkanini veriyordu. Celik sicakken
islendiginde canlaniyordu. Calismalanmi yaruttigim, Heykel Balimi Metal Heykel
Atolyesi'nde, sicak bigimlendirme igin gerekli finn veya ocak bulunmuyordu. Bu
sebeple 151 kaynadi olarak, ptirmus, oksi-asetilen donanimi bazen de direngli nokta
kaynak makinasindan yararlandim. Uygun isitma kaynaginmin énemini, ¢alismalanm
ilerledikge daha iyi kavradim.

Malzeme olarak dovilebilen, normal sertlikte ¢elik sac, gubuk gibi malzemeleri
tercih ettim. Sectigim saclar 1 cm ile 0,5 mm arasinda degisiyordu. GCaligmalarimi
oncelikle tek malzeme ile sinirli tutmaya karar verdim.

Cikis noktas: olarak, bircok uygarlikta benzerlerine rastlanabilen bu gin bile
izlerine rastlanan, fakat asil iglevini kaybetmis koruyucu simgelerden yola giktim.
Omegin, eskiden, binalarda, gesiti esyalarda bulunan, eski ordulann 6ninde
tasinan v.b. birgok sekilde karsimiza ¢ikan ve koruyuculugundan yararlanilan doga
Ustd glcl simgeleyen bu semboller, ginimizde otomobil amblemierinde,
sancaklarda, eski doga ustu niteligini olmasa da sembol olma iglevini
strdirmektedir. Bunun disinda objeyi sergileme sekline de karar vererek pargalar
arasinda batinlik kuracak bir yol gelistirmeye karar verdim. Kullanacagim
malzemenin cizgiselligi ve isin boyutlan gliz 6nune alindiginda, isin boglukta
varolamayacagi, ig ilerledikge acida cikti. Heykelleri duvarda sergileme yolunu
sectim. Kompozisyon olarak diyagonallerin egemen oldugu, dinamik, sekillere
agirik yéneldim. “Iskender Lahdi* Gzerinde yer alan miicadele sahneleri, istedigim
kompozisyon degerlerine ulasmakta bana esin kaynadi verdi.

ik calisma igin hazirlamaya bagladigim prototipte, bu amaglan bigime dokmeye
cabaladim. llk bigim, 3 cm.lik kare kesitteki ¢elige, 1cm gapindaki gubukla ug uca
kaynatilarak dovulmesi ile olusmaya basladi. Ortaya ¢ikan, kuyrugu gagnstiran
pargayl, yay seklinde bikip, ucunu doéverek yassilagtrdim. Doverek
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bigimlendirdigim, disbikey, yuvarlak saci monte etmek amaciyla pargaya, kuyruk
yonina kesen, yatay bir kol birlestirdim. Sact monte etmeden elde ettigim parcay!,
diklemesine 1cm capinda ve 90 cm uzunlugundaki celik gubugun Gst kismina
(2/3inden itibaren) kaynatarak bosluklan gene kaynakla doldurarak dovdim. Isi
kaynagi olarak oksi-asetilen alevinden yararlandim. Dévme islemi sonunda,
pargayi, sertlesmemesi igin su ile sogutmadan, kendi kendine sogumaya biraktim.
Sonrasinda bu kisimlan ege ile dizeltmeye calistdimda, fazlasiyla sertlestigine
sahit oldum. Sebebini aragtirdi@imda, sertlesmenin, celigin sicak iken oksijen ya da
hidrojen ile iliskiye girmesi sonucu gorilen ve "Peklesme” denen olay sonucu
ortaya ciktigimi 6grendim. Oksi-asetilen alevi ylzinden meydana geldiginden,
peklesmeden korunmak igin 1s1 kaynagi olarak pirmis alevinden yararlanmaya
karar verdim.

Heykeli duvar dizlemine dik yada paralel sergilemek yerine, diyagonal sekilde
(iskender Lahdindeki savagan figirleri animsatan) ve éne dogru agili olarak
yerlestirmeye karar vererek, tagiyici gubuga bu pozisyonu saglayacak bir tir asma
eleman tasarladim. Heykelin duvarda istenen acida durmasi, yere paralel ince bir
cubuk tarafindan saglanmaktaydi. Kalkan seklindeki sac parga yerine perginienerek
par¢canin yapimi tamamilandi. Son iglem igin heykele lacivert tonlan saglayacak
sekilde menevis verildi.

147 “A-2"

Malzeme : Celik sac, cubuk, Bakir pergin

Teknik : Elektrik ark kaynadi, sicak bigimlendirme

Boyutlar : 35x90x17 cm,

ilk 8Bmekte izledigim yoldan giderek ikinci parganmin yapimina basladim. Simgeyi
meydana getirmek i¢in 1 cm.lik celik sac kullandim. Sicak dovme isleminde isi
kaynagdi olarak purmis disinda 6zellikle kiglk alanlan 1sitmak igin nokta direng
kaynagindan yararlandim. Makinanin elektrotian arasinda, malzemenin direncinden
yararianarak yeterli 1si oluguyordu. Dévme sirasinda pargayi, yayma ve gisirme gibi
islemierle bigimlendirdim. [ik heykeldeki asma bigimini bu heykelde de uyguladim.
Yuvarlak dévme parga yerine déverek disbiikey sekilde bigimlendirdigim dikdértgen
sac pargay! bakir pergin ile monte ettim. Yapim isi bittikten sonra pargaya menevisg
vererek sergilemeye hazir hale getirdim.

.1.18 “B-1"
Malzeme : Celik sac, gubuk,

Teknik : Elektrik ark kaynagi, sicak bigimlendirme
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Boyutlar : 3x85x15 cm

lik iki calismanin 1si@inda bigimler Gzerinde degisiklikler yaparak ilerlemeye
karar verdim. Ik pargalann tersine, bunda diyagonal pozisyon yerine, duvar
dizlemine paralel ve zemine dik, daha statik bir kompozisyon diizenini segtim.

Figuri sicak bicimlendirmeyle sekillendirip, aks cubuguna kaynatarak
birlestirdim. Nike heykelleri, figur igin bashca ¢ikis noktam oldu. Aks ¢ubugunu
duvara badlayacak ayni zamanda heykeli tagiyacak kismi ¢bzmem gerekiyordu.
Heykelin duvara dogrudan temas etmesini engellemek amaciyla, duvara paralel
dizlemde baslayip, daha sonra bir agi yaparak, diyagonal sekilde aks gubuduna
baglanan sacdan bir eleman ekleyerek problemi ¢dzdim. Aks gubugunu yere dik,
duvara belli bir mesafede ve paralel konumda tutabilmek igin, ucuna duvara
diklemesine dayanan, kare kesitli bir gubuk ekleyerek heykel igin uygun sergilenme
pozisyonunu saglamig oldum. Alt ucun kayarak heykelin dengesini bozmamasina
ve duvar zemininden hafifge ylkselmesine yarayan bir dayanma parcalan
bulunmaktadir. Heykele digerleri gibi menevis vererek sonuglandirdim

.1.19 “B-2”

Malzeme : Celik sac, gubuk

Teknik : Elektrik ark kaynag, sicak bigimlendirme

Boyutlar : 33x100x18,5 cm

“B-1" heykelinden sonra ayni yapiyi kullanarak yeni bir galisma Gzerinde
caligmaya bagladim. Figtrde gikis noktas: igin gene Nike, heykelini ele aldim. Fakat
6necekinden farkhh sekilde, yizeyini mimkin oldugu kadar dizeltip, bir aks
cubuguna monte ettim. Bu parcayi yaparken sicak bigimlendirmeye daha az
bagvurdum. Duvara “B-1" ile aymi sekilde asiimasina karsin, aksi tutan sac parcayi,
figure cevap verecek eklemeler ile zenginlestirmeye calistim. Ayni sekilde alt ugta
yer alan denge eleman, figiran alt kisminin bigimiyle iliski kuracak sekilde hafifce
¢ikinti yaparak aks c¢ubuguna baglamir. Kaymay: engelleyen mahmuz, bu
calismada da bulunmaktadir.

Sicak bigimlendirme ile yapiimig bu heykeller, mekan ile diyaloga girebilen bir
sergileme mantidi kurma imkani verdikleri igin verimli olmuslardir. Cunk( pargalarnn
her biri geleneksel bir kaide ya da altik Gzerinde degil, mekanin duvarlannda
ustelik ona asilan, batan dokunaglaria yer almaktadifar. Ayrica sicak bigimlendirme
konusunda deneyimlerimi arttirmigtir.
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Resim-3 “MASK-1", Gelik, 15x20x5 cm, Menevisli, 1897 Fotograf:S.AVCI
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Resim-4 “MASK-2 ", Celik, 14x25x5 cm, M

S.AVCI

sii, 1997, F
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Resim-5 “MASK-3", Celik, Aliiminyum, 17.5x25x5 cm, Menevisgli, 1997, Fotografl:5.AVCI
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Resim-6 “MASK-4", Celik, 15x34.5x5 cm, Menevigli, 1997, Fotofraf:S.AVCI|
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Resim-T “MASK-5", Celik, 28x60x10 cm, Menevigli, 1997, Fotograf.S.AVCI
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Resim-8 “MASK-8", Gelik, 17.5x29.5x5 cm, Menevigli, 1997, Fotograf:S.AVCI
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Resim-8 "KAPI", Celik, 15x38x6.5 cm, Menevigli, 1997, Fotofraf:S.AVCI
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Resim-13 “OL0 SAVASGI -17, Gelik, Boyali, 1999, Fotograf:S.AVCI
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Resim-15 “OLU SAVASGI - 2", Gelik, 19x46x23.5 cm, Menevigli, 2000, Fotograf:S.AVCI
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Resim-18 “B-1", Celik, 30x85x15 cm, Menevigli, 2000,




Resim-19 “B - 2, Gelik, 33x100x18.5 cm, Menevigli, 2000, Fotojraf:S.AvC)




lil.2 ODUL HEYKELCIKLERI

Dogrudan anlatim yontemi ile yapilmis iki  6dil heykeli uygulamasi
bulunmaktadir. Bunlar:
1II.1.1 “ALTIN ARTEMIS ODUL HEYKELI®
11.1.2 “ANTALYA MIMARLAR ODASI BATI AKDENIZ MIMARLIK ODULLERI
ANI HEYKELCIGI

l11.2.1 “ALTIN ARTEMiS ODUL HEYKELCIGI"

“ALTIN ARTEMIS iZMIR SINEMA FESTIVALI" Tirkiye'de dizenlenen sinema
festivalleri arasinda onemli bir yere sahiptir. Her yil sinema alaninda galisma yapan,
basanll insanlar arasindan secilenlere, festival jurisi tarafindan bir 6dil
verimektedir. S6z konusu o6dul, festivale adini veren, kokeni Kybele'ye kadar
dayanan ve Efes Artemis'i olarak bilinen antik kit heykelinin piringten yapilmig
kiigiik bir kopyast idi.

Festival yénetimi, 1996 yili festivalinde verilmek Gzere yeni bir 6dil heykelcigi
tasanmi yapilmasi konusunda karar almisti. Sadece Heykel Bélimi Ogretim
elemanianna acik bir tasanm ¢aligmas yapilacakti. Ben ve bolum arkadaglanm bu
konu tzerinde galismaya basladik.

Tasanma baslarken, bir takim ilkeler olusturarak, calismami, bu ilkeler
dogrultusunda yoénlendirdim. Oncelikle tasanm malzemesi olarak dogrudan
bigimlendirebilecegim metallerden, ozellikle ana malzeme olarak celikten
yararlanmaya karar verdim. Bigim olarak Klasik Artemis Heykeli'ne mimkiin oldugu
kadar sadik kalmay disindum. Calisma yontemi olarak, dogrudan bigimlendirme
yontemi ile birkag farkh model olusturmaya ve iglerinden birini segerek, onu
gelistirerek tatmin edici bir sonuca ulagmay! amaciadim.

Ik calisma sonucunda Artemis-1, Artemis-2, Artemis-3 ve Artemis-4 adini
verdigim modeller ortaya ¢ikti. Eskizler dedgerlendirmeden gegirilerek segim yapildi
ve Artemis-4 adini verdigim tasanm Gzerinde form gelistirme ¢alismasi yapiimasina
karar verildi.

fkinci galigma sonunda Aremis-4 heykelinin 6icl ve oranlan Gzerinde
caligilarak Artemis-5 heykelini yaptim. Ancak sonug malzeme olarak meneviglenmis
siyah gelik ile paslanmaz gelik arasinda segim yapabilmek igin tamami paslanmaz
celikten, Artemis-6 heykelini yaptim ve menevislenmis celik kullanmaya karar
verdim. Heykelin kaidesi Gzerinde uygulanan son bir degisiklikle Artemis-7 heykelini
yaparak tasanm galismasini sonuglandirdim. Her fikri tek bir heykel Gzerinde
uygulamaktansa birgok versiyon dretmek, fikirlerimi bir arada gérip,
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degerlendirebilmek agisindan olduk¢a yararh oldu. Sonug olarak ortaya c¢ikan
tasanim, seri olarak Uretimekten cok tek tek elde dretim igin daha uygundur,
Dolayisiyla her 6dul, sanatginin imzasini tagiyan 6zgin yapit olma ézelligine
sahiptir.

Heykel yapi olarak, referans noktasi olan Klasik Artemis Heykelinin modernize
edilmig seklidir. Tasanm surecinde izledigim yol, heykelde form gelistime ve
dogrudan bigimlendirme konusunda onemli ipuglan verdi. Ozellikle dogrudan
bigcimlendirme de sik sik karsima ¢ikan, metal malzemelerde bicimsel donugum
sorunu ile ilgili bir takim ¢dzimler bulmama yardimci oldu. Aynca daha énce
calismadigim, odil heykelciligi konusunda uygulama yapma imkam buldum.
Tasarnm strecinin bagindan sonuna kadar ortaya g¢ikan heykeller sirasiyla agagida
yer almaktadir.

fi.2.1.1 “ Artemis —1"

Malzeme : Celik sac - Piring

Teknik : Soguk dévme, oksi-asetilen kaynagdi

Boyutlar : 8 x24 x 5,5cm

lik 6diil heykeli tasanminda gikis noktasini veren Klasik Artemis Heykeline belli
bir mesafe koyarak, onun disi karakterini vurgulamay dastundim. Amacim kbkeni
eski Kybele'ye kadar uzanan Ana Tannga Kilti'ne daha ¢ok dikkat gekmekii.
Dogrudan kadin giysisi bigiminden hareket ederek bereket sembolli, dogurgan, ana
tannga ddsuncesini anlatmak igin Artemis heykeline 6zgu birden ¢ok meme
fikrinden yararlandim. Déverek bigimlendirdigim giysi biciminin én ylzine agtidim
Artemis'in memelerini simgeleyen on iki adet delik ile Klasik Artemis Heykelinden
de bagini koparmamaya calistim.

Heykelin zemine temas eden kismi oksi-asetilen kaynagi ile piring bir gergeveye
birlestirilmistir. Uygun gorildiginde, bu gergeve araciligiyla heykel tasarlanacak
baska bir kaideye monte edilmek halde birakilmigtir.

Heykel, ¢elik sacdan soguk halde dévilerek bicimlendirildiginden saglam bir
yap! kazanmaktadir. Uzun vadede oksidasyon sorununu ¢ozmek amaci ile
heykelde piring kaideye dogru mavi renk verecek gekilde menevig verilmistir.
Tasanm c¢ahgmasinin ilk ayadi olan Artemis-1 heykeli Uzerinde daha fazla
gelistirme galismas yapiimamis, heykel, fikir projesi agsamasinda birakilmighir.
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.2.1.2 “Artemis-2"

Malzeme : Celik sac, tel - Mermer

Teknik : oksi-asetilen kaynadi

Boyutlar : 13,5x32x 12,5¢cm

Ik tasanmda fazlaca vurgulanmayan Efes Artemis'i ikinci tasanm ¢aligmasinda
ana gikig noktasidir. Klasik heykelin siluetini saclar ile bos-dolu kontrasthgindan
yararlanarak 6¢ boyutiu hale getirdim. Boslugu, yer yer gelik tel ile kontur yaparak
tarif etmeye ¢alistim. FiglrGn tamami, cam fanus bigimi igersinde toplanmigtir.

Heykel iki santimetre kalinhginda beyaz mermerden bir kaide Gzerine,
perginleyerek sabitleyip, figlre, onu cevreleyen sinirlayan fanus bigimi ile birlikte
bir mekan agmaya calistm. Kaidenin kosesi ozellikle heykelin ana ekseni ile
iliskiye girecek sekilde dne getirilmistir. Kaidenin arka kogesi, plaketin montajina
imkan taniyacak sekilde kesilerek besinci bir yiiz agiimistrr.

Malzeme olarak gelik sac kullamidigi icin oksidasyondan korunmak ve renk elde
etmek amaciyla heykele menevis verilmigtir.

.2.1.3 “Artemis-3"

Malzeme : Celik sac, boru - Bakir pergin - Ahsap

Teknik : Soguk dovme, pergin, elektrik ark kaynag

Boyutlar : 7x34 x35¢cm

Artemis 6dil heykeli igin yapti@im Gg¢lncu ¢alismada asil heykeli daha cok
vurgulamaya calistm. Konu hakkindaki okumalanmdan elde ettigim bilgiler
arasinda asil heykelin daha gok bir totem diregdi gibi kullanildig: ve agagtan yapildig
da vardl. Aynca heykelin memeleri olarak bilinen seylerin kékeninde, séz konusu
direde, rittieller sirasinda ¢akilan boga yumurtalanni gosterdigi de sdylenmekte idi.
Ugincii galismay: totem diregi simgeleyen celik bir boruyu merkez alarak insa
etmemde bu bilgilerin etkisi blyiktar KGlt heykelinin basghdi ile sonlandirilan gelik
boruya, Artemis-1 tasanmindakine benzer, ddvme gelik sacdan bir giysi giydirilerek
asil heykelin bigimine atifta bulunan bir yapi meydana getirdim. Bunu tamamlamasi
ve On yuzu belidemesi igin sac giysinin bir ylziine bakir perginlerle memeleri
simgeleyen disbikey elemanlar monte ettim.

Heykel, gelikten dort kiciik kaide Uzerinde duran 0.5 santimetre kalinhginda
8x8 cm kare kaide (zerinde yer almaktadir. Metal kaideler 3x10x10 tabanli ve
yukan dodru daralan mese agacindan baska kaideye monte edilmistir,

Celik sac herhangi bir sekilde renklendirmeyerek, gri geligin sogukluguna,
kirmizi bakir perginlerin sicakligiyla daha da ortaya ¢ikmasim sagladim.
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.2.1.4 “ Artemis —4"

Malzeme : Celik sac, boru - Piring

Teknik : Oksi- asetilen kaynad, elektrik ark kaynadi

Boyutlar : 6 x40 x 8 cm

Artemis 6dil heykeli konusundaki ¢alismalanm sirasinda dogrudan malzemenin
kendisi ile bigcimlendirme yoluna gittigim igin ¢ikan sonuglar, kararlanmda daha
kesin davranma imkanim vermekteydi. Uygulamalarda, malzeme kalinhgl hem
bigimlendirmeye hakimiyet agisindan, hem de hacim etkisinin guclendiriimesi
agisindan arttinimall ve heykel buna gore tasarlanmaliyd.

Artemis-3 heykelinin merkezinde yer alan gelik boru elemam koruyarak, 3mm
sac kullanarak yeni bir motif tasarladim. Tasarimima gore, asil heykelin siluetine
gore kesilmis sac parga, iki noktadan boruya gececek sekilde dért kenar
olusturarak biikilecek ve gogise karsilik gelen bir diizlem meydana getirilecekti.
Aynca sacin ust ucu yuvarlatilarak basghd: bitinleyen, bunun yaminda bas ve yuz
pargasini meydana getiren bir yapi elde edildi. Boylece asil heykele benzeyen bir
bigim ortaya ¢ikrmisti. Ardindan bu benzerligi, yardimei elemaniarla vurgulamaya
karar verdim. Oncelikle problem olarak, borunun alttan, gégus kismina baglandid
yeri ele alarak bu gegisi yumusatacak bir ¢ozium gelistirmeye karar verdim. Sonugta
bir iyon sutun baghdi bicimi ile ¢éziim buldum. Ayni zamanda gogiiste bulunmasini
istedigim piring kirelerin buraya hangi formda siralanacag konusunda da yol
gosterdi. Kdreleri, tapinak alinliklanmin  bigimierini andiran (Oggen seklinde
siraladim. Ote taraftan konacak iyon baslidi, asil heykeldeki kinimis kol pargalanina
da referans noktasi meydana getiriyordu. Son asamada, merkezdeki borunun (st
ucunu, asil heykelin baghgina benzer olarak konik olarak bigimlendirerek, boruyu
kesen bir derz ile bagtan ayirdim. Bigimini bulan heykel 1 ecm kalinhginda 8 cm
capinda celik bir kaide aracihgiyla sabitleyerek, tasarimi sonuglandirdim.

Ortaya ¢ikan heykel her yénden izlenebilir, zengin bir bicim butinliga ortaya
koyuyordu. Malzeme kalinhg tahmin edildigi gibi bicimlendirmede ve montajda
kolayliklar getirmis, bigimler daha ¢ok vurgulanmigtir. Heykeli bitiin haline getirmek
ve oksidasyona dayanimi arttirmak icin, siyaha yakin renkte menevis verilmistir.
Boylelikle piring kareler, daha gok 6ne gikmigtir.

Yapilan degeriendirmede, son yapilan tasanmin, éncekilere gbre, odil heykeli
agisindan daha uygun olduduna karar verildi. Degerlendirmenin ardindan form
geligtirme caligmasina yoneldim.
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1.2.1.5 “Artemis 5"

Malzeme : Celik sac, boru - Piring

Teknik : Elektrik ark kaynagi

Boyutiar : 10 x 38 x 8 cm

Artemis -5 tasanminda temel olarak Artemis —4 alinmis, yalnizca pargalarin
6lgi ve oranlan uzerinde dedigiklik yapiimistir. En kékten degisiklik figlrin
bagliginda yapilmistir. Onceki heykeldeki opak bigim yerini dért yone acilan daha
acik bir forma birakmistir.

Heykeldeki dlct degisikleri, dik gbgas dizlemi alt kenarnin, 6em'den 10 cm'ye
cikanimasina bagh olarak meydana gelmigtir. Figlrin, ortaya dogru genislemesiyle
hem asil heykele bicimsel olarak daha gok yaklagsmayi, hem de daha ergonomik bir
tutma alam yaratmay amacladim. Ayrnica yer dik agidaki gogus dizlemine, alt
kenan yaklasik 1 cm one gekerek, agl verdim ve daha ¢ok 11k tutmasini saglamaya
calistim. Son sekli ile heykelin bigimi kesinlegmig oranlan dlgisini bulmugtur.

Odiill heykelinin rengi ve final malzemesi konusunda festival yonetiminin
kuskulari bulunmaktaydi. Benim, siyah menevis gévde Gzerinde yer alan altin
kaplama kirelerle, daha 6lgull ve agirbash bir 6diil heykeli 6nerime karsi segiciler,
ayni formun timanan pinngten yapiimasi konusunda israrliydi.

.2.1.6 Artemis -6

Malzeme : Paslanmaz celik sac, boru - Piring

Teknik : Elektrik ark kaynagdi

Boyutiar : 10 x41x 7 cm

Malzeme konusundaki israrlar sonucu, piringten degdil fakat, onun kadar
gosterigli, daha agirbagh, ¢agdas bir malzeme olan paslanmaz celik ile heykeli
tekrar yapmaya karar verdim. Béylelikle paslanmaz celik ile ilk kez galisma firsati
kazandim. Celige gore daha sert olan yeni malzeme, asinmaya karsi gok dayanikl
idi bu ylzden bigimlendirme islemleri oldukga zor ve yavas ilerlemistir.

Paslanmaz celikten yapilan heykelde, ayrica kaide igin yeni bir oran deneyerek,
zeminden daha bagimsiz, zarif bir etki elde etme konusunda da bir deneme
yapmaya karar verdim. Heykeli 7 cm capinda 4cm ylksekliginde iki kademeli bir
kaide Gzerine sabitleyerek ¢ozmeye calistigim bu problem, bekledigim etkinin elde
edilmesine karsin fiziksel dengenin kaybedilmesi tehlikesini ortaya gikardi.

Paslanmaz celik heykel ile siyah gelik heykel arasinda ki se¢im sonucunda
heykelin final malzemesinin gelik ve piring karelerin altin kaplama yapiimasina karar
verilerek tretime gegildi.
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.2.1.7 “Artemis -7"

Malzeme : Celik sac, boru - Piring

Teknik : Elektrik ark kaynadi

Boyutlar : 10 x 42 x 8 cm

Altin Artemis Odil Heykeli'nin sonug dretimine gegmeden o6nce kaidenin
bigiminden kaynaklanan problemine ¢bzim aradim. Sonug olarak tormna ile
bigimlendirilecek, taban ¢api 9cm, yiksekligi 5 cm ve Ust capi 5 cm olan konik bir
kaide ile heykelin formunu butinleyen dengeli bir kaide bigimine karar verilerek édul
heykeli tasanm calismasi sonuglandirimistir. S6z konusu kesifte, rastlantisal olarak
bu o6igide bir zimpara tasinin atdlyede bulunmasi blyik rol oynadi. Heykeli bu
tasin Uzerine koyarak yapilan denemede, bigcimsel ve islevsel agidan bu seklin
kaide igin uygunluguna karar verdim. Kaide tasaniminin ardindan 6dul heykeli, son
ve kesin seklini almisti.

Yapilan arastirma ve geligtirme galismasinin sonuglanmasindan sonra Gretime
gegildi. Her heykel, 6zel mihdr ile isaretlenerek hak sahiplerine veriimektedir.

2.2 “ANTALYA MIMARLAR ODASI BATI AKDENIZ MIMARLIK ODULLERI
ANI HEYKELCIGI”

Malzeme : Paslanmaz gelik - Piring

Teknik : Elektrik ark kaynagi, oksi-asetilen kaynagi

Boyutlar : 10 x 29 x 10 cm

Antalya Mimarlar Odasi bu oduli her yil yapilan etkinlikier kapsaminda
bélgedeki mimarlar mimarlik ogrencileri arasindan, secilenlere vermektedir. 2001
yili  etkinliklerinde verilmek Gzere, bir ©6dil heykeli tasanm yansmasi
aciimigti. Tasanmiann, ¢ikis noktasi igin mimarinin temel birimi ve mimarhgin
simgesi, "“Megaron” biciminden hareket etmesi sartiar icersinde idi. Belirtilen sartlar
dogrultusunda tasanm galismasina basladim.

Tasanmin sonu¢ malzeme ile arastinimas: igin yeterli zamana sahip
olmadigimdan, form aragtirma yontemi olarak oncelikle tel, mukavva gibi
malzemeler ile yapacagim fikir maketleri (izerinde ¢alismaya karar verdim. Boylece,
metal ile dogrudan anlatm yontemleri agisindan uygulanabilir tasarimiar
gelistirilebilirdi.

Heykel ve mimari hep i¢ ice gectiginden ¢ikis noktasi olarak mimari elemaniann
kendilerini ele aldim. Yapt@m bir dizi maketin ardindan, ana bigim igin kiip sekli
Uzerinde durmaya karar verdim. Bu arada sonug¢ malzeme hakkinda da fikrim
ortaya ¢ikmaya baslamisti. Maketler arasinda, merkezinde baska bir kiip bulunan
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kip bicimindeki maketi secerek, sonug¢ malzeme ile gelistirme calismasina
bagladim.

ik olarak 4mm gelik gubuktan, 10x10 cm boyutlannda bir kip yaparak bunu
dort kdsesinden 20 cm ylksekliginde ayaklar tzerine yerlestirdim. Daha sonra bir
yuziinde kapi benzeri bir bogluk bulunan paslanmaz gelikten 4x4x4 cm boyutlannda
opak bir kiip yaptim. Kugilk kip, kapi boslugu ile blyiik kipiin alt kenarlarindan
birine, merdiven seklindeki parga yardimiyla monte edildi ve buytk kipin tam
merkezine bir ¢ekirdek gibi yerlestirildi. Meydana getirilen yapi yalin ve konuya ¢ok
uygundu. Heykelcigi bir de sonug malzeme olarak distindigim paslanmaz ¢elik ve
piringten uygulayarak sonuglandirmaya karar verdim. Sonug uygulamada cergeve
paslanmaz gelikten, cekirdek ise piringten imal edilerek heykelcik tamamlandi.

Heykelcik, motif olarak hiper- kiip bigimi esas alinarak tasarlanmistir. Zaman ve
mekan bagintisini ortaya koyan motifte, merkez konumundaki kipiin, temel mimari
birim olarak yorumlanmasi heykelcigin konusunu vurgulamakta, iki kilp arasindaki
bagin bir merdiven ile kuruimasi vurguyu daha da arttirmaktadir. Temel motif dort
ince ayak Uzerinde ylkselerek hafif, agik bir yapi batini meydana getirmekte bu da
yapitin okunmasini kolaylagtirmaktadir.
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Resim-20 “Artemis-1" Celik,Piring, 8x24x5,5 Menevigli, 1996, Fotograf: S.AVCI
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Resim-21 “Artemis-2" Celik,Mermer, 13,5x32x12,5 Menevigli, 1996, Fotograf: S.AVCI
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Resim-22 “Artemis-3" Celik,Bakir,Ahgap Tx34x3,5 Menevigli, 1996, Fotograf: S.AVCI
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Resim-23 “Artemis-4" Celik,Piring, 6x40x8 Menevisli, 1996, Fotograf: S.AVCI
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Resim-24 “Artemis-5" Celik,Piring, 10x38x8 Menevigli, 1996, Fotograf: S.AVCI|
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Resim-25 “Artemis-8" Paslanmaz Celik,Piring, 10x41x7 Menevisli, 1996, Fotofjraf: S.AVCI




Resim-26 “Artemis-7" Gelik,Altin kaplama Piring, 10x42x9, Menevisli, 1996, Fotograf: S.AVCI




Resim-27 “ANTALYA MIMARLAR ODAS| BATI AKDENIZ MIMARLIK ODULLERI ANI HEYKELCIGI®

Gelik, Paslanmaz Celik, Piring 10x29x10, Menevisli, 2001, Fotograf: S. AVCI
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Bu calgmada, metal ile dogrudan anlatm yontemlerinde kullaniian
malzemeler, ve bunlan dogrudan bigimlendirme ydntemierinden bahsediimis,
ardindan yaptigim uygulamalar Gzerinde durulmustur. Konunun teknik smirlanni,
bunlar hakkinda daha once fikir sahibi olmayanlann anlayabilecegi diizeyde
tutmaya ¢ahstim. Sunulan teknik bilgiler icerisinde, bazilan teknikleri tanitirken,
bazilar da kullanilan arac ve donamm hakkindaki bilgileri kapsamaktadir. Verilen
bilgilerin anlagilabilmesi igin, sekiller ile agiklanmigtir. Caligmada yer alan heykeller,
yapilan tim uygulamalar arasindan segilenleri kapsamaktadir. Secilen ¢aligsmalar,
konu hakkinda fikir verecek serbest konulu heykeller ve yapilan 6dil heykeli
uygulamalanindan meydana gelmektedir. Islerin fotograflan metin icersinde yer
almaktadir.

Metal ile dogrudan anlatim yontemlerini tanitmaya caligh@im ve séz konusu
yontemlerden yararlanarak yaptigim uygulamalann yer aldigr bu ¢alisma, sure
zarfindaki mesleki gelisimimi gdzden gegirmem ve konumumu belifemem
agisindan yararll olmustur. Cunkd belli bir konuda uzmanlasmaya calisirken,
konunun aynntilan iginde kaybolup, meselenin butintnden uzaklagma ihtimali
bulunmaktadir. Aynca, konu hakkindaki ¢aligma yontemlerimi, teknik bilgilerimi ve
becerilerimi sinayarak, eksiklerimi gidermek agisindan iyi bir firsat saglamistir.
Sanat galismalanmda ileride izleyecedim yolu belilemem ve bu konuda bir bellek
gelistirmemde bu yazil ¢alismamin yararh olacagin distndyorum.

Hakkinda galismay! yaptigim konu, sanat egitimi a¢isindan da blyik énem
tagimaktadir. Egitimci olarak Gstlendigim METAL HEYKEL TEKNIKLERI dersinde,
surdirdigdm bu galisma sonucu edindigim bilgi ve deneyimleri meslektaglarimia
paylasma imkan buldum. Metal malzemeden, dogrudan anlatimda yararlanmayla
ilgili; yararlanilan teknikler, malzeme bilgisi, tasarimi etkileyen unsurlar, tasarm
stireci, form geligtime, isin sonuglandinimasi, gibi konularda birgok bilgi edindim.
Kazandigim bu deneyimieri, yazili metin ve fotograflaria kalici hale getirmekle, konu
hakkinda bilgi edinmek isteyenler igin faydal bir kaynak olusturacagini umuyorum.

Metal ile dogrudan anlatim c¢aligmalanimin olumlu ybnlerinin yaninda bazi
tehlikelerine de dikkat cekmek gerekmektedir.

Bu yontemin en olumlu yam, ¢ok hizli ve de verimli sonuglar alinabilmesidir.
Tasanmda ve uygulamada dogrudan malzemenin kendisinden yola gikildigi icin
sonug genellikle sergilenebilir dizeydedir. Sanatg, heykelinin birgok degisik
varyasyonunu ayni i§ Uzerinde veya cok sayida Ureterek, deneyip gorebilir ve

109



birden fazla sonug elde edebilir. Sonug olarak bunlardan birini ya da birkagini
segme 6zglrlGgind kazanir. Teknik bilgi ve beceri zamanla arttigindan sonug alma
sireci gittikge kisalir.

Aynca, kalip ve dokum gibi ara iglemler sirasinda, en kiglk bir hata, ig
agisindan biylk sorunlar yaratabilmektedir. Her sey yolunda gitse bile, malzeme
ozelliklern ylzinden sonu¢ is, c¢oguniukia orjinal modelden farkiihklar
gosterebilmektedir. Bunun yaninda, dokim islemleri zahmetli ve uzun bir rétug
asamasi gerektirmektedir. Oysa dogrudan anlatim yGntemleri, bahsedilen iglem
basamaklanm gerektirmediginden sanatgi, tasanm asamasindan sergilenecek
duruma gelene kadar is Ustinde inisiyatif kullanma sansina sahiptir.

Tasanm ve form gelistirme asamalaninin ardindan, metalle dogrudan anlatim
yontemiyle biiylk boyutlu dis mekan heykelleri gergeklestirmek mimkinddr. Bu tur
biylk projelerin diinyada birgok drmegi bulunmaktadir.

Mamul metal malzeme c¢esitlerinin, yaninda hurda malzemelerle calisma
olanadi genis imkanlar saglamaktadir. Hurda malzeme kullanarak calisan birgok
sanatgl bulunmaktadir. Cok degigik malzeme ve bicim secenekleri getirmesinin
otesinde hurda malzeme ucuz malzeme edinme imkani sundugundan ozellikle
ogrenci ¢aligmalan igin gok uygundur. Hazir bigimli malzeme kullanmak, zaman ve
enerji agisindan da tasarrufiudur,

Bu yonlerinin yaninda, yontem hakkinda bazi noktalan da dikkatte almak
gerekir. Oncelikle malzemeni getirdigi bir takim problemler bulunmaktadir. Bilindigi
gibi metal, malzemeler bize ham halde gelmez. Kullarim alanlanna gore, dzellikler
ve bigimleri standartlarla belilenmistir. S6z konusu bigimler, cogu kez sanatgi igin
kolaylikla dusgtlebilecek bir tuzak haline gelebilir. Hazir bigimler kendilerini
dayatarak baskin gikabilir. Bu duruma karsi sanatci, strekli dikkat etmeli, malzeme
tizerindeki kontroliinii kaybetmeden, inisiyatifi siirekli elinde tutmaya calismalidir.
Fakat bu arada rastlantisal sonuglan gozden kacirmamalidir. Sipheye
distldiginde her olasilik tzerinde disindp, gerektiginde uygulayarak gérmek, ve
ardindan karar vermek daha sagliklidir. Sonu¢ malzeme ile ¢alisihp, uygulama
bittijinde genellikle sergilenebilir durumda bir is giktigi icin, ozellikle dogrudan
anlatim yéntemleriyle galisma yapanlar, diger olasiliklan denemeden ulastiklan ilk
sonugla yetinme hatasina dismektedirler. Oysa baska secenekler yaratip, bunlan
uygulayarak sonuglanni dedgerlendirmek, 6grencilik sirasinda edinilmesi gereken bir
aliskanliktir.
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Bunlanin yaninda kullanilan malzemenin, isin anlami tzerinde etkisi blyciktir.
Malzemenin renk ve doku gibi plastik ozellikleri yaninda, bunlann kditirel anlamlan
da dikkate alinmalidir. Gonzalez'in, geligi silah malzemesi icin kullamidigi karanlik
gegmisinden soz etmesi ve celigi sanat malzemesine dénistiirmeye girismesi onun
sadece bicimsel amaclarla hareket etmedigini kanittamaktadir. Malzemenin kilttirel
yasamdaki yerini sorgulayarak bu konuda da duyarliik kazanimahdir. Malzeme
secimi konusunda bu nokta dikkate alinmalidir.

So6z edilen yontem ve teknikler, donamml ve glvenlik énlemleri alinmis
atolyelerde uygulanmalidir. Kullanilan araglar kesici, delici ve yakici niteliktedir,
aynca caligma ortam genellikle glrultild ve duman ve toz bakimindan yogundur.
Bu ylzden, uygulamalar sirasinda ¢alisma eldiveni, gozilk, kulaklik, deri énlik
kapal bot gibi givenlik giysileri giyilmelidir. Calisma sirasinda, dinlenme molalan
verilerek ortam havalandinimalidir.  Yalmiz c¢alisirken riskli hareketlerden
kagimimali, toplu ¢ahsilan mekanlarda, kendi glvenligimiz kadar, orada bulunan
diger ¢alisanlarin guvenligini de dikkate alarak calisiimalidir. Olasi yaralanmalara
karsi atolyelerde ilkyardim geregleri bulundurulmahdir. Sanbk ve tetanos gibi
hastaliklar, yaralanmalann c¢okga rastiandigi bu atdlyelerde kolaylikla
bulasabilmektedir. Bu nedenle stz konusu hastaliklara karsi dizenli periyctlaria
agilaniimalidir.

Bu galismada tanitiimaya ¢alisilan yontem, cagdas heykel sanati icinde 6nemli
bir yer kazanmstir. Heykel birikimi agisindan hendz yeteri sayiya sahip
bulunuimamasina karsin, Turkiye'de bu izleyici ve sanatgi sayisi acisindan
sevindirici bir artistan s6z edebilinz. Bu artista, yerel yonetimlerin heykel sanatina
daha fazla yatinm yapmaya baslamalannin da etkisi byGktar. Kamu alanlannda
yer alan heykellerin sayisi arttik¢a, insanlann ilgisi de artacaktir. Kent meydanlarina
konan heykeller, resmi niteliklerini yitirdikge, sanatgilar daha 6zgir davranabilecek,
ve farkll anlayista eserler de bu alanlarda yerini alacaktir. Metal ile dogrudan
anlatim yéntemlerinin, bu sebeple gelecekte de Turk sanatgilar igin genis imkanlar
yaratacagina inaniyorum.
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