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ÖZET 

SOĞUK CAM ġEKĠLLENDĠRME TEKNĠKLERĠNĠN GELĠġĠMĠ 

VE KĠġĠSEL UYGULAMALAR 

Nurcan ABACI AR 

Cam Anasanat Dalı 

Anadolu Üniversitesi, Güzel Sanatlar Enstitüsü, Mayıs 2019 

DanıĢman: Prof. Mustafa AĞATEKĠN 

         Soğuk cam Ģekillendirme teknikleri; finisaj yapmak, biçimlendirmek ve dekore 

etmek için eski dönemlerden beri kullanılmaktadır. Ġlk uygulama örneklerinden itibaren 

soğuk cam Ģekillendirme teknikleri de tıpkı kullanılan camlar, aletler ve uygulama 

biçimleri gibi teknik ve teknolojik geliĢmelere paralel olarak değiĢmiĢtir. Aynı zamanda 

sanatsal ifade biçimleri de sosyal ve ekonomik değiĢimlere paralel olarak değiĢmiĢtir.  

Bu tezde soğuk Ģekillendirme tekniklerinin cam sanatı tarihi içindeki önemini 

vurgulamanın yanı sıra, ele alınan konu hakkında Türkçe kaynak eksikliğini gidermek 

amaçlanmıĢtır. Dört ana bölümden oluĢan çalıĢmanın birinci bölümünde soğuk cam 

Ģekillendirme tekniklerinin eski dönemlerden günümüze kadar olan tarihsel geliĢimi ele 

alınmaktadır. Ġkinci bölümde, tekniklerin uygulanmasını mümkün kılan aletlere ve 

temel çalıĢma prensiplerine yer verilmiĢtir. Üçüncü bölümde soğuk cam Ģekillendirme 

teknikleri ve farklı ifade biçimleri anlatılmaktadır. Tezin dördüncü ve son bölümünde; 

tez kapsamında gerçekleĢtirilen kiĢisel uygulamalara yer verilmiĢtir. 

 Anahtar Sözcükler: Cam sanatı, Soğuk cam Ģekillendirme, Kazıma, Kesme, Oyma. 
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ABSTRACT 

DEVELOPMENT OF COLDWORKING GLASS TECHNIQUES 

AND PERSONAL APPLICATIONS 

Nurcan ABACI AR 

Department of Glass 

Anadolu University, Graduate School of Fine Arts, May, 2019 

Supervisor: Prof. Mustafa AĞATEKĠN 

Coldworking glass techniques have been used since ancient times for finishing, 

shaping and decorating the glass. From the first application examples, coldworking 

glass techniques have changed in parallel with the technical and technological 

developments such as the glass, tools and application forms used. At the same time, 

artistic expressions have changed in parallel with social and economic changes. 

In this thesis, in addition to emphasizing the importance of coldworking glass 

techniques in the history of glass art, the aim is to eliminate the lack of Turkish 

resources on the subject. The first part of the study, which consists of four main 

sections, deals with the historical development of the cold working glass techniques 

from the ancient times to the present. In the second chapter, the tools and the basic 

operating principles are explained. In the third chapter, coldworking glass techniques 

and different expressions are explained. In the fourth chapter, the personal applications 

of the researcher are included. 

Keywords: Glass art, Coldworking glass, Engraving, Cutting, Carving. 
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GĠRĠġ 

Bu çalıĢmanın temelinde; ÇağdaĢ Cam Sanatı içerisinde soğuk cam 

Ģekillendirme tekniklerinin sanatsal ve endüstriyel geliĢiminin tarihsel olarak 

incelenmesi ve bu süreçte ortaya çıkan yeni geliĢmelerin derlenmesiyle konunun ulusal 

literatüre katkı sağlaması amaçlanmıĢtır. 

ÇalıĢmanın kapsamı, eski çağlardan günümüze kadar süre gelen teknik ve 

teknolojik geliĢmeler göz önünde bulundurularak, büyük bir kısmı uluslararası 

kaynaklardan edinilen bilgiler doğrultusunda soğuk cam Ģekillendirme teknikleri, dünya 

çapında en çok kullanılan; biçimlendirme, finisaj ve dekor teknikleriyle 

sınırlandırılmıĢtır. Tekniklerin geliĢimi incelenirken, sadece sanatsal değil aynı 

zamanda endüstriyel anlamdaki geliĢmeler de araĢtırma kapsamında ele alınmıĢtır. 

AraĢtırma için yapılan kaynak taraması içerisinde; yabancı yayınlar, tezler, 

makaleler, uluslararası sergiler ve müzelerin web sayfaları, görsel ve yazılı kaynaklar 

yer almaktadır. Söz konusu kaynaklardaki öne çıkan veriler, teknik ve bilimsel terimler, 

objektif olarak dilimize çevrilmeye çalıĢılmıĢtır. Cam alanındaki Türkçe sözlük 

yetersizliği göz önünde bulundurularak, araĢtırmada geçen bazı yabancı kelimelerin 

çevirileri için önermeler getirilmiĢtir. 
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1. TANIM VE TARĠHÇE

1.1. Soğuk Cam ġekillendirmenin Tanımı 

Soğuk cam Ģekillendirme, ısıl iĢlemle Ģekillendirilmesi tamamlanmıĢ cam 

nesnelerin dekor veya Ģekil vermek amacıyla çeĢitli malzeme ve donanımlar aracılığıyla 

kazınması, oyulması, kesilmesi, aĢındırılması ve parlatılması yoluyla gerçekleĢtirilen 

uygulama süreçlerini kapsayan tekniklerin genel adı olarak tanımlanabilir.  

1.2. Tarihsel Süreçte Soğuk Cam ġekillendirme Teknikleri 

Tarih boyunca karĢılaĢılan uygulamalara bakıldığında soğuk cam 

Ģekillendirmenin; finisaj, biçim verme ve dekor olmak üzere üç ana amaç için 

kullanıldığı söylenebilir. 

Soğuk cam Ģekillendirme tekniklerinin geliĢimine bakıldığında; taĢ ve seramik 

iĢçiliği, metal döküm ve değerli taĢ oymacılığı gibi çeĢitli üretim yöntemleri, teknik ve 

teknolojileriyle etkileĢim içinde olduğunu söylemek hiç de yanlıĢ olmaz. Oyma, kesme, 

yontma, aĢındırma gibi soğuk Ģekillendirme teknikleri, taĢ iĢçiliğinden alınıp cam 

biçimlendirmeye uyarlanmıĢ tekniklerdir. Bu teknikler, Antik Dönemlerden beri, 

mücevher yapımının yanı sıra, mozaik camların, fildiĢi mobilyaları süslemek için 

kakmaların ve çeĢitli cam kapların yapım aĢamalarında kullanılmıĢtır.  

Bu bölümde soğuk cam Ģekillendirme teknikleri; cam malzemenin bulunuĢundan 

üflemenin keĢfine, üflemenin keĢfinden Endüstri Devrimi‟ne ve Endüstri Devrimi‟nden 

günümüze kadar olan süreçte yaĢanan geliĢmeler olmak üzere üç evrede 

değerlendirilmektedir.  

1.2.1. BulunuĢundan üflemenin keĢfine kadar soğuk cam Ģekillendirme 

tekniklerindeki geliĢmeler 

Ġlk soğuk cam Ģekillendirme formlarının, tarih öncesi çağlardan kalan ve doğal 

cam parçalarından yontularak oluĢturulmuĢ günlük hayatta kullanılan el aletleri 

oldukları düĢünülmektedir. “Camın yapay üretimine geçilmeden önce, doğal bir cam 

olan obsidiyen, Paleolitik Dönem‟de çeĢitli malzemelerin yapımında kullanılmıĢtır 

(OLCAY, s.146)”. Doğal yollarla oluĢmuĢ bu camların soğuk Ģekillendirilmesiyle elde 

edilen ilk el aletlerinin yaygın olarak; ok uçları, mızrak uçları, bıçak ağızları gibi 

yaĢamsal ihtiyaçları gidermeye yarayan parçalarda, hatta yüzeylerinin yansıtıcı 

etkisinden faydalanarak ayna yerine kullanıldıkları görülmektedir (Görsel 1.1). 
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Görsel 1.1. Obsidiyen el aletleri 

(https://www.cmog.org/artwork/5-obsidian-

tools?search=collection%3A44103638ce138efc5fadb7ccb9c2fdd0&page=15, Erişim Tarihi: 15.02.2018) 

Bunların dıĢında Erken Dönemde doğal camdan ürünlerin kullanımındaki 

yoğunluğu, bazı tarihçiler değerli taĢlara alternatif olarak yapılmıĢ olmalarına 

dayandırmaktadır. Bu nedenle erken dönem cam üretimi, taĢ iĢçiliğinden ödünç alınan 

taĢlama (stone working) tekniklerine dayanmaktadır. Bu, camın soğuk bir haldeyken 

aĢındırılmıĢ ve oyulmuĢ olduğu anlamına gelmektedir (Wilde, 2003, s25-26). 

Erken Dönem cam yapımına dair en iyi örnekler, Mısır Uygarlığı buluntularında 

görülmektedir. Mısırlıların ilk olarak cam boncuk yapımında kullandıkları iç kalıp (core 

forming) tekniği, aynı zamanda kap üretmek için de kullanılmıĢtır. Buna ek olarak 

Mısırlılar, kalıp içine cam dökümü de yapmıĢtır. Buna dair en güzel örneklerden biri; 

üretim tekniği tartıĢmalı olan, ancak bir noktada kalıp kullanımını ve soğuk cam 

Ģekillendirme teknikleri kullanımını gerektirdiği düĢünülen, M.Ö. 1457-1425 yıllarına 

tarihlendirilen turkuaz mavisi bir göz boyası kabıdır (Görsel 1.2). 

En olası açıklama, bu parçanın kalıba dökülmüĢ olmasıdır ve sadece merkezi 

boru Ģeklindeki ağzı, soğuk kesim olarak bilinen teknikle yapılmıĢtır. Bununla birlikte 

tüm kabın bu iĢlemle yapıldığı ve bir cam bloğun, tıpkı bir taĢ bloktan elde edilen taĢ 

kap gibi aĢındırılarak ve delinerek Ģekillendirildiği de öne sürülmektedir (Tait, 2012, 

s.33-34).
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Görsel 1.2. Sürme Kabı 

(Tait, 2012, s.34) 

Antik dönemlerde cam döküm objeler, özellikle de iĢlenmeye hazır cam külçeler 

ya da parçalar, Ģekillendirilmek için soğuk iĢleme tabi tutulmak zorundaydı. Bu nedenle 

taĢ kap oymalarında kullanılan değerli taĢ kesim tekniklerinin (lapidary techniques) 

cam Ģekillendirmede de kullanıldığı düĢünülmektedir. Ġç boĢluk, muhtemelen bakır 

çubuklu bir yay matkabı ve aĢındırıcı olarak iri taneli zımpara taĢı kullanılarak 

delinmiĢtir (Görsel 1.3). M.Ö. 3 bin yılından beri kesme, aĢındırma ve parlatma 

iĢlemleri için kullanılmıĢ olan zımpara taĢı, bünyesinde korundum (Al203, Mohs sertliği 

9) ve manyetit(FeOFe2O3) minerallerini barındıran bir kayaçtır. Yağlı delicilerle

aĢındırmanın su ile zımparadan dört kat daha hızlı olduğu keĢfedilmiĢtir ki bu yüzden 

yağ, büyük olasılıkla, bir kayganlaĢtırıcı olarak kullanılmıĢtır. Ayrıca, dıĢ yüzey, 

muhtemelen zımpara taĢı kullanarak taĢlanmıĢtır ve parlatılmıĢtır (Heimpel, Gorelick, 

and Gwinnett, 1988, s195-210).  

Görsel 1.3. Yay matkabı kullanan marangozlar 

(http://nadimfoundation.org/index.php?pageName=initiatives, Erişim Tarihi: 12.02.2018) 

Bu dönemde cam tekniklerinin geliĢimini gösteren en etkili örneklerden biri; 

“M.Ö. 1400-1450 yıllarına tarihlendirilmiĢ olan II. Amenhotep Portresi‟dir ve 
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muhtemelen kayıp mum tekniği (lost wax) kullanılarak yapılmıĢtır. Bu gibi objeler, 

M.Ö. 15. yüzyılda oldukça geliĢmiĢ döküm ve finisaj teknikleri kullanıldığını 

kanıtlamaktadır (Brachlow, 2012, s.48)” (Görsel 1.4). Antik Dönemde soğuk cam 

Ģekillendirme tekniklerinden faydalanılarak yapılan diğer bir teknik de mozaik 

tekniğidir. 

Görsel 1.4. II. Amenhotep’in Portresi 

(https://www.cmog.org/audio/king-amenhotep-ii-121, Erişim Tarihi: 12.02.2018) 

Cam mozaikler önceden ĢekillendirilmiĢ uzun cam çubuklardan kesilen küçük 

yuvarlak diskler ile yapılmaktaydı. Cam diskler, istenilen vazo, tabak ya da kâse 

formunda bir kalıbın iç kısmına yan yana gelecek Ģekilde dizilerek yerleĢtirilirdi. 

Camların üzerine konulan ikinci bir kalıp ise, camların birbirine kaynaĢmasını sağlayan 

ve ısıya yardımcı olarak ağırlık yapması için bir nevi baskı elemanı gibi 

kullanılmaktaydı. Cam, tavlama aĢamasını geçtikten sonra kalıptan çıkarılıyor ve torna 

tezgâhında aĢındırma, oyma ve parlatma iĢlemlerinden geçirilerek son haline 

getiriliyordu (Klein and Lloyd, 2000, s.10) (Görsel 1.5). 

Görsel 1.5. Mozaik Kâse 

(https://www.cmog.org/artwork/mosaic-glass-bowl, Erişim Tarihi: 15.08.2018) 

M.Ö. 3. yüzyılın sonlarına kadar son derece nadir olan mozaik cam kapların, 

Ģekillendirme iĢlemi yapıldıktan sonra aĢındırma ve parlatma iĢlemlerine tabi 
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tutulmaları, soğuk cam Ģekillendirmenin temel aĢamalarından geçtiklerinin kanıtıdır. Bu 

bağlamda mozaiklerin ısıl iĢlem haricindeki yapım aĢamaları; kesme ve yontmadan 

sonra en erken soğuk Ģekillendirme uygulamalarından biri olarak kabul edilebilir. Bu 

teknikte dikkat çeken buluntulardan biri; ahĢap bir mabedi süsleyen mozaik panel olan 

Slocum Mozaiği‟dir. Slocum Mozaiği‟nin M.Ö. 100 - M.S. 100 dolaylarında Mısır‟da 

yapıldığı düĢünülmektedir. Bu parçayı meydana getirmek için yapılan Ģekillendirme 

iĢlemleri; dört köĢeli ve istenilen uzunluklardaki çubukların üretimi, muhtemelen demir 

testere ile bu çubukların kesilmesi ve tasarımın bir bütün halini alması için, piĢmiĢ 

toprak bir kalıp içinde ısı ile kaynaĢtırılma iĢlemi olmak üzere üç aĢamadan 

oluĢmaktadır. John. D. Cooney‟e göre muhtemelen Slocum Mozaiği‟nin yapımında 

kullanılmıĢ olan teknikler dâhilinde bu çubuklar, soğuduklarında kalıplarından çıkarılır, 

kare veya dikdörtgen bir kesit oluĢturmak için bir araya toplanır ve daha sonra 

muhtemelen tek bir kütle olacak biçimde kaynaĢtırılmak üzere bir kalıba yerleĢtirilirdi. 

Sırayla piĢirilir ve sonrasında soğumaya bırakılırdı. Ortaya çıkan ürün, genellikle 8 

inçten (20,32 cm) uzun değildi ve „cane‟ diye adlandırılmaktaydı. Çubuklar, 

muhtemelen demir testereyle yapılan basit bir kesme iĢlemiyle dilimler halinde kesilirdi. 

Geriye kalan bütün haldeki kesilmemiĢ çubuktan, istenen dilimin, bir diğerine aks 

olacak biçimde yeni bir parça kesilerek oluĢturulduğu düĢünülmektedir. Elde edilen 

dilim, bir kakma olarak kullanılacağı için, her seferinde ince kesilirdi. Çubuk, yalnızca 

deformasyon noktasına kadar tekrar ısıtılırdı veya soğutmadan önce kalıptan çıkarılırdı. 

Daha sonra maĢa ile her bir ucundan kavranır, istenen incelikte çekilir ve soğumaya 

bırakılırdı. Bu tarzda, oldukça geniĢ, hatta kaba desenler bile göz alıcı incelikteki 

dilimler haline getirilirdi. Bu, en eski ve en basit tipte mozaik cam yapımından biridir 

ve yapımında soğuk cam Ģekillendirme iĢlemlerini de barındırmaktadır (Cooney, 1976, 

s.113-114) (Görsel 1.6).

Görsel 1.6. Slocum mozaiği  (https://www.mfa.org/collections/object/mosaic-glass-inlay-from-a-

shrine-262678, Erişim Tarihi:20.02.2018) 
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Antik dönemde soğuk cam Ģekillendirme uygulamalarının görüldüğü ürün 

grupları arasında kakma tekniğiyle yapılmıĢ olanlar da yer almaktadır. Cam kakmalar 

yapılırken; sıcak Ģekillendirme ile çekilen çubukların, bütün halde bir desen oluĢturmak 

için bir araya getirilmesinden sonra, ısıl iĢlem ile yeniden kaynaĢtırılıp soğutulmasının 

ardından istenilen incelikte dilimler halinde kesilmeleri ve yüzeylerinin zımparalanıp 

parlatılmaları, biçimlendirilme aĢamalarında soğuk cam Ģekillendirme iĢlemlerinden 

yararlanıldığının göstergesidir (Görsel 1.7). Fenike'de M.Ö. ilk bin yılda, fildiĢinden 

yapılmıĢ eĢyalar üzerinde camın kakma tekniğiyle iĢlendiği ve süslemeyi daha belirgin 

ve çarpıcı hale getirebilmek, fildiĢine renkli bir görünüm kazandırmak amacıyla 

yapıldıkları görülür (Barag, 1985, s.52). 

Görsel 1.7. Cam kakmalar 

(https://www.metmuseum.org/toah/works-of-art/21.2.2/, Erişim Tarihi: 20.02.2018) 

Camı, figürlerin ayrıntılarını ve çiçek desenlerini süslemek ve vurgulamak için, 

kakma olarak kullanan Fenikeliler, fildiĢi kakma sanatını çeĢitlendirmiĢtir. Bunlara hem 

tek renkli hem de mozaik camlı kakmalar dâhildir ve bunlar M.Ö. 8. yüzyılın ilk 

yarısından kalmıĢtır. Tek renkli kakma parçaların fildiĢi oymacıların kendileri 

tarafından yapıldığı ileri sürülürken, mozaik cam kakmaların, hazırlıkları önemli 

derecede beceri ve eğitim gerektirdiği için muhtemelen uzman cam ustaları tarafından 

yapıldıkları düĢünülmektedir. Bu iki tür kakmanın, yerel kaynaklarla Fenikeli 

zanaatkârlar tarafından mı yapıldığı yoksa alternatif olarak baĢka bir yerden ham veya 

bitmiĢ halde mi ithal edildiği belirsizliğini korumaktadır (http-1). Dolayısıyla, Demir 

Çağı'nda Fenikelilerin cam yapımında önemli bir rol oynadığı söylenebilir. 

Saydam renksiz bir cam elde etmek için renksizleĢtiricilerin; örneğin antimon ve 

manganezin kullanımı, Batı Asya'da M.Ö. 8.yüzyılın sonlarından itibaren 
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belgelenmiĢtir. Cam ustaları, lapis lazuli ya da turkuaz taĢından ziyade kaya kristalini 

taklit etmiĢti ve nesneleri modellemek için kullanılan bu teknikler tıpkı kaya kristalini 

aĢındırma ve parlatma teknikleriydi (Brachlow, 2012, s.34). Demir Çağı‟nda soğuk cam 

Ģekillendirme tekniklerinin renksiz cam kaplar üzerinde kullanıldığını gösteren önemli 

örneklerden biri; Gordion Firigya‟da (Ankara Arkeoloji Müzesi) bir mezardan çıkarılan 

Phiale-Mezomfalosu‟dur (iç kısmında merkezi bir göbek olan kâse). 

 Neredeyse renksiz camdan yapılmıĢ kâsenin içi, ıĢıma yapan taç yaprakları ile 

dekore edilmiĢtir. M.Ö. 8. yüzyıl sonlarında bulunmuĢtur ve özenli kesim dekorasyonu 

ile adeta renksiz camın ilk örneklerinden biridir (Görsel 1.8). Von Saldern, bu cam 

kâsenin Asur'da yapıldığını ve Gordion'a diplomatik hediye olarak geldiğini öne 

sürmektedir (Saldern, 1959, s.23-51). Asur, Nemrut'ta bulunan Demir Çağı‟na ait 

kalıplanmıĢ cam kapların kayda değer yoğunluğundan ve iki devlet arasındaki siyasi 

etkileĢimden dolayı mantıklı bir köken gibi görünmektedir. Gordion'da 8. yüzyıl 

civarından kalan kalıpla ĢekillendirilmiĢ renksiz ikinci kâse, 8. yüzyılın ortalarına 

tarihlendirilmiĢ Tümülüs MM. olarak adlandırılan Midas Höyüğü‟nden çıkarılan, 8. 

yüzyıl ortalarından kalan yerli üretim bronz kâseler gibi hem içten hem dıĢtan 

kalıplanmıĢ özgün bir Frig taç yaprak motifine sahiptir (Jones, 2005, s.108). 

Gordion'daki dekorlu Phiale'den farklı olarak, Nemrut'tan gelen tek renkli kaplar, düz 

bırakılmıĢ veya kesme ya da kakma bezemesi ile soğuk ĢekillendirilmiĢ olan büyük 

ölçüde yarı küresel formlu kaplardır (Saldern, 1966, s.623-624). Gordion'da 

gözlemlenen metal ve cam çalıĢmaları arasındaki teknoloji ve stil açısından yakınlık göz 

önüne alındığında, yenilikçi Frigler‟in usta metal iĢçileri olarak, bu erken dönemde 

yaratıcılıklarını ve uzmanlıklarını aynı derecede cam yapımına yönlendirip 

yönlendirmedikleri merak konusudur (Reade, Jones and Privat, 2009, s.87). 
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Görsel 1.8. Phiale-mezomfalosu, Gordion, Firigya 

http://sites.museum.upenn.edu/gordion/articles/artefactual-evidence/glass-at-gordion/, Erişim tarihi: 

21.02.2018) 

Belki de bu dönemin baĢlıca yeniliği, kalıpla Ģekillendirildikten sonra aĢındırılıp, 

parlatılmaya ve mükemmel kalitede kaplar üretmek için kesilerek iĢlenmeye hazır olan 

kalın ve renksiz cam kapların kullanımının artmasıydı (Klein and Lloyd, 2000, s.18). 

Demir Çağı cam eĢyasının teknik, süsleme ve yapısal değer açısından en ilginç 

türü, döküm ve kesme kaplar grubudur. Döküm kaplar genellikle Asur Sarayları‟nda 

bulunmuĢtur. GörünüĢleri ve üretim teknikleri bakımından Bronz Çağ'daki cam 

kaplardan oldukça farklıdırlar. Bu kaplar, muhtemelen kayıp mum tekniğiyle üretilir ve 

daha sonra taĢ kap yapım ustalarından alınmıĢ olan taĢlama, kesme, delme ve parlatma 

teknikleri ile tamamlanmaktadır. Lüks metal ve taĢ kaplar, sadece biçim için değil, aynı 

zamanda bazı kapların karakterize ettiği yatay oluklar ve sırtlar için de prototip olarak 

kullanılırmıĢtır (http-1).  

Asur Ġmparatorluğu‟nda lüks cam endüstrisi, M.Ö. 9. yüzyıl civarında ortaya 

çıkmıĢtır. ġekilleri genellikle popüler metal kap formlarından temel alınmıĢ, ince 

duvarlı ve büyük ölçüde soğuk iĢlenmiĢ çanakların dâhil olduğu objeler üretilmiĢtir. Bir 

örneği, Ģu an British Museum‟da sergilenmekte olan Sargon Vazosu‟dur (Brachlow, 

2012, s.52) (Görsel 1.9). Bu kabın merkezindeki boĢluk, soğuk iĢleme ile 

oluĢturulmuĢtur. Asur Kralı II. Sargon'un (MÖ 721-705) ismini taĢıyan ve Nimrud'taki 

sarayında bulunan bir bodur alabastron, tamamı M.Ö. 7., 6. ve belki 5. yüzyıllara ait 

olan serinin baĢında bulunmaktadır (Tait, 2012, s.40).  
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Görsel 1.9. Sargon Vazosu 

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details/collection_ima

ge_gallery.aspx?partid=1&assetid=604423001&objectid=369247, Erişim Tarihi: 21.03.2018) 

 

 Sargon Vazosu ile aynı niteliklere sahip, Corning Cam Müzesi koleksiyonunda 

bulunan 7.-8. yüzyıla ait Suriye veya Asur‟dan gelen bir cam vazonun üretim tekniğine 

dair L. Gorelick and A. J. Gwinnett tarafından yürütülen araĢtırma kapsamında yapılan 

deneyde, cam kaptaki deliklerin büyük olasılıkla; yağ ve tane iriliği 120-250 olan bir 

zımpara karıĢımı kullanarak, yay matkabı ile çalıĢan bir bakır matkap ucu ile yapıldığı 

sonucuna ulaĢılmıĢtır (Gorelick and Gwinnett, 1986) (Görsel 1.10). 

 

 

Görsel 1.10. Soğuk şekillendirilmiş kulplu vazo, Asur 

(https://www.cmog.org/artwork/vase-115, Erişim Tarihi: 23.03.2018) 

 

  Asur Krallığı M.Ö. 612'de yıkıldıktan sonra, cam dökümü neredeyse kaybolmuĢ 

vaziyettedir. BeĢinci yüzyılda AhameniĢ Ġmparatorluğu'nda yeniden canlanmıĢtır. 

Corning Cam Müzesi koleksiyonuna ait cam döküm Phiale Kâse‟nin, taĢ ile ya da su ve 

kum ile aĢındırıldığı düĢünülmektedir (Görsel 1.11). AhameniĢliler Pers hükümdarıdır 

ve cam endüstrileri kaya kristalini taklit eden lüks sofra takımları üretimi üzerine 

odaklanmıĢtır. Ġçecek için ya da tanrılar adına toprağa Ģarap dökme ritüeli için 

kullanılan bu geniĢ, düz kâse, imparatorluk boyunca yaygın biçimde kullanılmıĢtır. Bu 
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objelerin en lüksleri altın, kaya kristali, gümüĢ ve camdan yapılmıĢtır. Ġki düzineden 

oluĢan döküm ve kesme cam kapların parçaları, bu tür bir kâse de dâhil olmak üzere  

Ġmparatorluğun baĢkentlerinden Persepolis'te bulunmuĢtur. Üretildikleri zaman kesin 

olmamakla birlikte, muhtemelen M.Ö. 331'de Büyük Ġskender tarafından saray 

kompleksinin tahrip edilmesinden önce yapılmıĢtır (http-2).  

 

 

Görsel 1.11. Phiale kase 

(https://www.cmog.org/artwork/bowl-713, Erişim Tarihi: 24.03.2018) 

 

 Brachlow‟a (Brachlow, 2012, s.54) göre lüks cam endüstrisi, AhameniĢ 

Ġmparatorluğu döneminde (M.Ö. 550-330), Hellenistik Dönem‟de (yaklaĢık olarak MÖ 

323-146) ve Roma Ġmparatorluğu (M.Ö. 44-476) döneminde devam etmiĢtir. Brachlow, 

iĢlenmeye hazır cam parçaların döküm tekniği ile mi yoksa mozaik kâseler gibi 

çöktürme tekniği ile mi üretildiklerinin tam olarak bilinmediğini dile getirse de, yoğun 

olarak soğuk ĢekillendirilmiĢ olduklarını aktarmaktadır (Görsel 1.12). 

 

 

Görsel 1.12. Skyphos 

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details/collection_ima

ge_gallery.aspx?assetId=34665001&objectId=460479&partId=, Erişim Tarihi: 18.02.2018) 

 

 Helenistik Dönem cam ustaları, tek renkli veya renksiz sofra eĢyasında 

ustalaĢmıĢtır. Kalıpla Ģekillendirerek yaptıkları cam objeleri, torna tezgâhında veya 
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objeleri parlatmaya ve dekore etmeye yarayan aĢındırıcılarla beslenen kesme 

disklerinde bitirmiĢlerdir (Klein and Lloyd, 2000, s.20). 

Çöktürme tekniği ile yapıldığı düĢünülen çoğunlukla yarı küresel veya sivri 

tabanlı, konik, ilk olarak açık yeĢil-kahverengimsi veya neredeyse renksiz camdan, daha 

sonraları yeĢil, amber, mavi veya Ģarap rengi camdan yapılmıĢ çeĢitli biçimlerdeki eĢsiz 

kâseler, M.Ö. 150-50 civarına tarihlendirilirler. Bunların geneli parlatılmıĢ olup, 

kâsenin sadece iç kısmının kalıpla temas ettiği çöktürme tekniğinden kaynaklı olarak iç 

kısımdaki parlaklık azalmıĢtır, böylece dıĢ taraf parlak kalmıĢtır. Kâseler, dekor ve 

finisaj aĢamalarında kullanılan soğuk Ģekillendirme teknikleriyle, genellikle içte veya 

dıĢta ağız kenarında çizgisel kesimli eĢ merkezli dairelerle veya yatay olarak kesilmiĢ 

oluklarla süslenmiĢtir (Tait, 2012, s.54) (Görsel 1.13). 

Görsel 1.13. Konik kase  

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details.aspx?objectId

=460467&partId=1&searchText=cast+glass+bowl&page=1,Erişim Tarihi: 28.03.2018) 

Çöktürme tekniği ile yapılmıĢ ve ardından soğuk Ģekillendirme teknikleri ile 

dekorlanmıĢ bir diğer cam grubu, kaburgalı kâselerdir. Çoğunlukla M.Ö. 50 ve M.S. 50 

yılları arasında yapılmıĢ olan kaburgalı kâseler, fırından alınan sıcak cam parçasının 

tezgâha dökülüp bir disk halini almasıyla ve henüz sıcak haldeyken bir kalıba 

basılmasıyla oluĢturulmaktadır. Cam tamamen soğuduktan sonra bir çeĢit torna 

tezgâhına alınarak soğuk Ģekillendirme iĢlemleri gerçekleĢtirilmektedir. “Ağız kısmı 

genellikle dönen aletlerle parlatma (rotary polishing) iĢlemi ile bitirilmiĢtir. 

Muhtemelen bu iĢlem, camı yaĢ çamur vasıtasıyla bir çömlekçi çarkı üzerine ortalayıp 

sabitleyerek, daha sonrasında kabı aĢındırmak için metal aletler ve tane iriliği fazla olan 

bir aĢındırıcı kullanarak yapılmaktadır (Brachlow, 2012, s.55)” (Görsel 1.14). 
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Görsel 1.14. Kaburgalı kâse 

 (https://www.cmog.org/artwork/ribbed-bowl-

12?search=collection%3A44915d982428b3c16cd1c78c1a71b496&page=13, Erişim Tarihi: 29.03.2018) 

 

 Romalı tarihçi Pliny, aĢındırmanın ve parlatmanın bir torna tezgâhında 

yapıldığını, kabın bir çömlekçi çarkı üzerinde ortalanmıĢ bir torna tezgâhına sabitlendiği 

ya da camın dönen metal bir diske tutulduğu modern cam kazıma iĢlemine benzer bir 

süreç olduğunu ileri sürmüĢtür. Söz konusu teknoloji, o dönemde mevcuttur; disk ile 

Ģekillendirme en azından M.Ö. 2. binyıldan beri bilinmektedir (Sax, Meeks, and Collon, 

2000, s.157-176). 

 Tait‟e (Tait, 2012, s.119) göre; boĢluk ve rölyef kesme, yay matkabı vasıtasıyla 

gerçekleĢtirilmiĢtir. Yay matkabı, uygun disklerin bağlandığı sabit bir milden 

oluĢmaktadır; oyma iĢi için ince keskin kenar ve aĢındırmak için geniĢ kenar. Cam, 

gerekli aĢındırıcı niteliği olan diske tutulurken, yayın ileri ve geri doğru hareket etmesi 

ile matkap dönmektedir. Son iĢlem olan parlatma da disk üzerinde uygulanmıĢtır 

(Görsel 1.15). 

 

 

Görsel 1.15. Eski Mısır yay matkabı 

(https://www.stijnvandenhoven.com/2018/12/29/ancient-egyptian-stonework-tools-and-methods/, 

Erişim Tarihi: 30.03.2018)  
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1.2.2. Üflemenin keĢfinden Endüstri Devrimi’ne kadar soğuk cam Ģekillendirme 

tekniklerindeki geliĢmeler 

Roma Ġmparatorluğu Dönemi‟nde, M.Ö. 1. yüzyılın ortalarından itibaren cam 

üfleme tekniğinin uygulanmaya baĢlaması ve hızla geliĢmesi, muhtemelen cam 

üretiminde daha fazla olasılıklarının olması ve daha hızlı yapılabilmesi nedeniyle 

üflemenin diğer tekniklerin yerini almasına neden olmuĢtur. Sıcak cam üfleme tekniği 

ile üflenen iĢlenmeye hazır cam parçaların daha kolay, hızlı ve daha çeĢitli üretilmesi 

sayesinde, soğuk Ģekillendirme teknikleri kullanılarak üretilen cam parçaların geliĢimi 

ve çeĢitliliği de hızlanmıĢtır.  

Üflemenin keĢfi ile soğuk cam Ģekillendirme tekniklerinde, dekor 

uygulamalarının da çeĢitlendiği söylenebilir. Bunlardan biri, disk kesimi vasıtasıyla 

yapılan yüzey kesim dekorudur (facet-cutting). Bu dekorun yaygınlaĢmasının en önemli 

sebebi renksiz camların renkli camlardan daha çok tercih edilmeye baĢlamasıdır. Bu 

sayede dekor, renksiz camda daha iyi ve belirgin bir görüntü sağlamaktadır.  

Romalı tarihçi Pliny „The Natural History of Pliny‟ isimli kitabında; “en yüksek 

fiyatlı cam, mümkün olduğunca kaya kristali benzeri, renksiz ve Ģeffaftır ve ayrıca cam 

kaplar kristale benzerlikte muhteĢem bir aĢamaya getirilmiĢtir” diye yazmıĢtır (Pliny, 

1962, vol.VI).  

Flavian Ġmparatorlarının egemenliğindeki 1. yüzyılın ilk yarısında, daha ince 

üretilen camlar bilinçli olarak renksizleĢtirilmiĢtir. Renksiz cam, Romalılara sadece 

saydam camın yeniliğini tanıtmakla kalmamıĢ, aynı zamanda cam kesimi yapan 

ustaların, kapların yüzeyini kazıyarak ve yüzey kesim dekorları yaparak camın eĢsiz 

optik özelliklerinden de yararlanmalarını sağlamıĢtır. M.S. 50‟den kısa bir süre sonra 

yüzey kesim dekoruna sahip bardaklar ve ĢiĢeler Ġtalya‟da ve batı Ģehirlerindeki 

pazarlarda belirmeye baĢlamıĢtır (Klein and Lloyd, 2000, s.28). Yüzey kesim dekoruna 

sahip örneklerden biri, çoğunlukla elmas Ģeklindeki yüzey kesim dekorlarının 

aĢındırılması ve parlatılmasıyla yapılmıĢ 11 sıralı konik bir bardaktır. Benzer bardaklar, 

Roma Ġmparatorluğu'nun her yerinde, Ġskandinavya'da ve Afganistan'da bulunmuĢtur 

(http-3) (Görsel 1.16). 



15 

Görsel 1.16. Yüzey kesim dekorlu bardak 

(https://www.stijnvandenhoven.com/2018/12/29/ancient-egyptian-stonework-tools-and-methods/, 

Erişim Tarihi:30.03.2018) 

Bu süreçte soğuk Ģekillendirme uygulamalarında karĢılaĢılan en dikkat çekici 

geliĢmelerden biri, değerli taĢlardan oyulmuĢ kaplar ve mücevherlerden esinlenilen cam 

cameoların yapımı olmuĢtur.  

Muhtemelen üflemenin henüz baĢlangıç aĢamasında olduğu bu deneysel 

dönemde (M.Ö. 1. yüzyıldan M.S. 1. yüzyıla devreden süre civarında), cameo tekniği 

ile oluĢturulmuĢ cam kaplar ilk kez meydana getirilmiĢtir. Çoğunluk kuĢkusuz üflenerek 

yapılmıĢ olup (ve bu nedenle tekniğin uygulandığı zamandan daha erken olmamalı), 

yapımı özel ilgi ve dikkat gerektiren bu camlar, yeni bir tekniğin potansiyelini keĢfeden 

bir veya muhtemelen daha fazla atölyeden çıkmıĢ ürünler ya da baĢyapıtlar olarak 

görülebilirler. Bu nedenle, muhtemelen hepsi yaklaĢık iki kuĢaktan az olmayan, 

nispeten kısa bir sürede yapılmıĢtır. Portland Vazosu benzeri amforalar, sürahiler, 

Skyphoi bardaklar, kobalt mavisi, mor veya bazen yeĢil camdan üflenen ĢiĢe formları, 

sıcak iĢlemle beyaz renkte cam ile kaplandıktan sonra, muhtemelen değerli taĢ 

oymacıları tarafından soğuk iĢlemle bu dıĢ taraftaki beyaz tabakanın bir bölümünün 

kesilmesiyle yapılmıĢ tasarımlardır (Tait, 2012, s.64-65) (Görsel 1.17).  
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Görsel 1.17. Portland Vazosu 

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details.aspx?objectId=466

190&partId=1, Erişim Tarihi: 03.04.2018) 

 

 Uzman tarihçiler tarafından cameo camların yapıldıkları yerler halen 

tartıĢılmaktadır. Bazıları, bu değerli parçaların eski değerli taĢ oymacılığı geleneğine 

sahip Ġskenderiye'de üretildiklerini düĢünmektedir. BaĢka bir bakıĢ açısına göre ise, 

Ġtalyan illerinde yapılmıĢ olmaları daha muhtemeldir. “Camların üzerindeki oyma 

dekoru Roma Ġmparatoru Augustus'un tercih ettiği Klasik üslubu andırmaktadır. Dahası, 

amfora Ģekli de Yunan seramik amforalarından ziyade Ġtalyan amforaları ile aynıdır 

(Klein and Lloyd, 2000, s.26)”. 

 Roma cam iĢçilerinin büyük cameo cam kapları nasıl yarattığı tam olarak 

bilinmemektedir, ancak modern deneyler iki olası üretim metodu önermiĢtir: „casing‟ ve 

„flashing‟. Her iki terim de, „cam kaplama veya katman oluĢturma‟ anlamına gelirken, 

tekniklerin uygulanıĢındaki farklılıklar sebebiyle birbirinden ayrılmaktadır. „Casing‟,  

oyulacak olan desenin arka plan rengini sağlayan küresel formlu üflenmiĢ camın, 

önceden hazırlanmıĢ farklı renkteki kâse benzeri bir formun içerisine yine sıcak 

haldeyken yerleĢtirilmesini ve ikisinin kaynaĢtırılmasını içerir. Zıt renklerin birbirinin 

üzerine kaplanmasıyla oluĢan cam kap, iki farklı renkteki camın kaynaĢmasıyla ve 

ardından kabın son Ģeklini oluĢturmak için üflenmesiyle meydana gelir. Diğer yandan 

'flashing', arka planı oluĢturan iĢlenmeye hazır cam objenin istenilen ölçüde ve biçimde 

Ģekillendirildikten sonra, kaplanmak istenen renkteki eriyik camın bulunduğu hazneye 

daldırılmasıyla, arka plana tezat renkteki cam katmanının oluĢmasını sağlar (http-4). 

Sonuç olarak her iki uygulamada da cam yüzey üzerine ikinci bir yüzey 

bindirilmektedir. Aralarındaki fark uygulanma biçimidir. 

 Cameo camlar, yalnızca vazo Ģeklinde değil aynı zamanda duvar süsü ya da 

mobilyalarda bezeme olarak kullanılmak üzere plakalar Ģeklinde de üretilmiĢtir (Görsel 

1.18). Kapların ve parçaların çoğunluğu, M.Ö. 27'den M.S. 68'e, Romalıların cameo 
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camında çeĢitli kaplar, büyük duvar plakaları ve küçük mücevher parçaları yaptıkları; 

Augustan Dönemi‟ne ve Julio-Claudian Dönemi‟ne tarihlendirilmiĢtir.  

 

 

Görsel 1.18. Cameo cam disk 

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details.aspx?objectId

=466189&partId=1, Erişim Tarihi: 03.03.2018) 

 

 Soğuk Ģekillendirme tekniklerinin dekor unsurlarını oluĢturmada yararlanıldığı 

bir baĢka ürün grubu olan “Figürlü Mısır çanakları, sadece Mısır ve Suriye'de değil, 

aynı zamanda Ġtalya ve Rheinland'da ve muhtemelen diğer batı merkezlerinde de, 3. ve 

4. yüzyıllarda çok sayıda kesme stilinin evrimleĢtiği prototipler arasındadır (Tait, 2012, 

s.87)” (Görsel 1.19). 

 

 

Görsel 1.19. Kesme dekorlu bardak 

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details.aspx?objectId

=466130&partId=1&matcult=15623&material=18616&sortBy=imageName&page=2, Erişim Tarihi: 

05.03.2018) 

 

 Kesme, yalnızca cam iĢlemeye özgü bir teknik olmamasına rağmen daha erken 

zamanlarda olduğu gibi, Roma Dönemi‟nin en yaygın dekoratif iĢlemlerinden biridir. 

Cam kesimi yapan ustalar diğer ustaların, bilhassa sert taĢ iĢçilerinin uygulamalarını 

bilmektedirler ve kuĢkusuz Mısır'da MÖ. 3. bin yılın ortasından itibaren bilinen yay 
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matkabını da içeren benzer araçlar kullanmıĢ olmalılar. Çarklar, bazı rölyef kesimler 

için kullanılmalarına ilaveten, belli çizgisel tasarımlar ve yüzey kesim tasarımları için 

de kullanılmıĢ gibi görünmektedirler; içi oyuk taĢ, bir çubuk ile desteklenmesine ve el 

ile çalıĢtırılan dönen bir aletin içine yerleĢtirilerek yapılmasına rağmen, bunların her 

zaman küçük ve kolay üretilmiĢ olduklarına Ģüphe yoktur. Bunlar, muhtemelen kum, 

odun külü veya kolay eriĢilebilir diğer aĢındırıcılar gibi nemli zımpara tanecikleri 

vasıtasıyla beslenmiĢtir. Bazı kazımalar, çakmaktaĢı veya benzeri bir aletle elde 

iĢlenerek oluĢturulmuĢtur. Basit eğeler, metal veya ahĢap gibi dar, düzleĢtirilmiĢ aletler, 

bazen kafes kapların köprülerinin altına uzanmak için son kısmından bükülmüĢ, 

parlatma ve doğrusal kesim için aĢındırıcılar kullanılmıĢtır. Birçok cam kabın 

çevresindeki dekoratif olukları (sıklıkla ağızın altındaki) kesmenin en kolay yolu ise; 

kabın kendisi çömlekçi çarkı benzeri döndürme tertibatı üzerinde yavaĢça 

dönmekteyken, bir eğe ve aĢındırıcı malzeme ile mümkün kılınmıĢtır (Tait, 2012, s.78). 

 Antik Dönemde cam kesimde zirve olarak değerlendirilen, Kafes Kaplar (Cage 

Cups) veya Vasa Diatreta olarak adlandırılan cam kaplar, M.S. 250 ile 4.yüzyıla kadar 

tarihlendirilmektedir. Uzmanlar, Kafes Bardaklar‟ın iĢlenmeye hazır kalın bir cam 

üflendikten sonra, stratejik bir Ģekilde süslemenin arkasına gizlenmiĢ, asgari sayıdaki 

'köprüler' vasıtasıyla arka zemin duvarına bağlanan bir ajur tasarımı oluĢturacak 

biçimde kesilerek üretildiklerini varsaymaktadır. Söz konusu camların yapım 

yöntemleri halen tartıĢmalı bir konudur. Kafes Kaplar, içki kadehleri ve sarkıt 

aydınlatma objeleri olmak üzere iki türde üretilmiĢ ve kullanılmıĢtır. Üzerindeki 

kesimlerde Kral Lycurgus‟un ölümünü tasvir eden Lycurgus Cup, hem aldığı ıĢığa göre 

farklı renklerde yansıması açısından hem de kesimindeki özen açısından Kafes 

Bardaklar grubunun önemli bir üyesidir (Görsel 1.20), (Görsel 1.21). 

 

 

Görsel 1.20. Lycurgus Kap 

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details.aspx?objectId

=61219&partId=1&searchText=lycurgus+cup&page=1, Erişim Tarihi: 05.03.2018) 
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Görsel 1.21. Kafes dekorlu aydınlatma aparatı 

(https://www.cmog.org/artwork/cage-cup, Erişim Tarihi: 06.03.2018) 

 

 ÜflenmiĢ cam kapların dekore edilmesinde Romalı cam ustalarının ve onların 

yardımcılarının özellikle M.S. 2. ve 4. yüzyıllar arasında yüksek mükemmellik 

standartlarına ulaĢtıkları gerçeği, yüzey kesim dekoruna sahip kaplardan, cameolara ve 

Lycurgus bardaklara kadar çeĢitlenen belirgin örneklerle görülmektedir. Üflemenin yanı 

sıra soğuk Ģekillendirme teknikleri ile zengin birikime sahip olan Roma Cam Sanayii, 

Helenistik Dönem cam ustaları tarafından sağlanan ilham ve uzmanlık üzerine 

kurulmuĢtur. Hızla geliĢmiĢ, bununla birlikte Akdeniz havzasının ötesinde Batı 

Avrupa'ya ve baĢka yerlere nitelikli cam kap yapımını yaygınlaĢtıran bağımsız ve 

yenilikçi bir giriĢim haline gelmiĢtir. 

 4. yüzyıla kadar yaygın olarak kullanılan soğuk Ģekillendirme teknikleri; kazıma 

ve kesmedir. Fakat aĢındırma tekniğinin 4. yüzyılda daha yoğun olarak kullanılması ile 

birlikte, yüzey kesim dekoruna sahip cam kapların daha fazla yapıldığı görülmektedir. 

 Ġran ve Mezopotamya, 224-651 yılları arasında hüküm sürmüĢ Sasani 

Ġmparatorlarının, Roma Ġmparatorlarının ve onların Bizans varislerinin yönetiminde, 

sanatsal bir canlanma geçirmiĢtir. Bu sanatsal canlanma, soğuk cam Ģekillendirme 

teknikleriyle biçimlendirilmiĢ ve dekore edilmiĢ nitelikli birçok cam eserin günümüze 

aktarılmasına sebep olmuĢtur. Sasani cam atölyeleri, disk ile cam kesiminde doruğa 

ulaĢmıĢtır. Bu zanaat sert taĢ oymacılığı ile yakından iliĢkilendirilmektedir. Ġki benzer 

alan arasındaki bu iliĢki, Ġslami Dönem içinde de devam etmiĢtir. Cam kesim ustalarının 

zanaatlarını sert taĢ oymacılarından öğrenip öğrenmedikleri sorunsalı tüm varsayımlara 
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rağmen henüz sonuca bağlanmamıĢtır fakat her halükarda bu esinlenmenin, günümüz 

soğuk cam Ģekillendirme tekniklerinin doğuĢuna katkı sağladığı gayet açıktır. Özellikle 

de Sasani Ġmparatorluğu himayesinde ĢekillendirilmiĢ birçok cam eser, disk kullanımı 

vasıtasıyla oluĢturulan ve kazıma ile biçimlendirilen dekorların en yoğun biçimde 

iĢlendiği örnekleri oluĢturmaktadır.  

 Sasani camının karakteristik özelliği; dekor amacıyla yapılan petek benzeri 

yüzey kesimidir. Ġki ya da daha fazla dairesel veya oval yüzey kesim sıraları, genellikle 

teğetsel birleĢtirilmiĢ, Bu dekor tarzı, Sasani cam atölyeleri ile özdeĢleĢmiĢtir. Bu cam 

kesim tarzı, Roma Dönemi‟nden miras kalmıĢtır, zira elmas yüzey kesimlerin 

oymacılığı MS 1. ve 2. yüzyıllarda Suriye ve Batı cam atölyelerinde zaten 

uygulanmıĢtır. Yüzey kesim tekniği, diğer belirgin Sasani kap türlerinde de 

bulunmaktadır; aynı teknik bazı örneklerde, sıra kemerler gibi çizgisel kazınmıĢ 

süsleme ile birleĢtirilmiĢtir (Tait, 2012, s.115)  (Görsel 1.22). 

 

 

 

Görsel 1.22. Yüzey kesim dekorlu bardak 

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details.aspx?objectId=367

274&partId=1&people=93178&peoA=93178-3-17&page=1, Erişim Tarihi: 05.04.2018) 

 

 Ġran Erken Ġslami Dönem cam kaplarında da, Sasani tarzı disk aĢındırmanın 

sürdürüldüğünü görmek mümkündür. Bazı cam kapların üzeri kazıma tekniği ile 

oluĢturulmuĢ desenler ile bezenmiĢtir (Görsel 1.23). Erken Ġslami Dönem‟de (8.-11. 

yüzyıl) rölyef kazıma tekniğinin kullanımına ek olarak; renksiz kabın gövdesi üzerine 

Ģeffaf yeĢil veya mavi cam kaplama (overlay) vasıtasıyla yüzeylere renkli cam 

katmanları uygulanmıĢtır. Dekoratif unsurlar, zeminden ayrılan renkli rölyef Ģeklinde 

kompozisyonlar oluĢturmak koĢuluyla oyulmuĢtur. Tekniğin uygulanması, M.S. 1. 

yüzyılda Akdeniz bölgesinde uygulanan cameo tekniğinin Erken Ġslami Dönem‟de 

kullanımına örnek oluĢturmaktadır (Görsel 1.24). 
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Görsel 1.23. Disk kesim dekorlu sürahiler 

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details/collection_ima

ge_gallery.aspx?assetId=308598001&objectId=217234&partId=1, Erişim Tarihi: 07.03.2018) 

Görsel 1.24. Erken İslami Dönem cameo 

(https://www.britishmuseum.org/whats_on/events_calendar/event_detail.aspx?eventId=57&title=Islamic

%20glass&eventType=Gallery%20talk, Erişim Tarihi: 07.03.2018) 

Soğuk cam Ģekillendirme teknikleri kullanılarak yapılmıĢ olan bir kap grubu 

vardır ki, tarihçiler tarafından Ġslami Dönem içinde yer alıp almadığı konusunda 

ikilemde kalınmıĢtır. Söz konusu kap grubu Hedwig Bardakları‟dır. Hedwig 

bardaklarının bilinen bulunma yerlerinin tümü Avrupa'dadır ve en erken 

tarihlendirilebilir örnekleri 11. veya 13. yüzyılın baĢlarına aittir.   

Bunlar, birbiriyle sıkı bir Ģekilde uyumlu bir grup oluĢturdukları kadar, Ġslami 

dünyadan, Bizans'tan veya Batı Hristiyanlığından olsun, diğer Orta Çağ cam veya kaya 

kristali objelerinden farklı oldukları için, kafa karıĢtırıcı kaplardır. Konik bir duvara ve 

disk benzeri bir tabana sahip olan Hedwig Bardakları, 8,3 ila 14,6 santimetre 

arasındadır. Tümü renksizdir veya neredeyse renksize yakındır ve eğimli kesim (slant-

cut) rölyefi ile dekore edilmiĢtir. Motiflerin içerikleri çeĢitlidir: aslan, kartal, karga ve 

hayat ağacı tekrarlayan öğelerdir; ayrıca hilal ve yıldızlar, palmetler ve soyut ya da 
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geometrik motifler bulunur. Grubun ismi, bardakların üçünün 1243'te ölen ve 1267'de 

aziz ilan edilen Silezyalı Aziz Hedwig ile iliĢkilendirilmesi geleneğinden türemiĢtir 

(Carboni and Whitehouse, 2001, s.160) (Görsel 1.25). 

 

 

Görsel 1.25. Hedwig Bardağı 

(https://www.britishmuseum.org/research/collection_online/collection_object_details.aspx?objectId

=217275&partId=1, Erişim Tarihi: 08.04.2018) 

 Orta Çağ sonrası Avrupa‟daki tarihsel ve teknolojik açıdan soğuk Ģekillendirme 

tekniklerinin geliĢimine bakıldığında görülmektedir ki; özellikle Rönesans sonrası 

teknolojik geliĢmeler ile berrak ve renksiz bir cam kompozisyonuna sahip „Cristallo‟ 

camının, yani „kristal cam‟ yapımının 15. yüzyılda, Ġtalya‟da keĢfedilmesi ile birlikte 

camda yeni karakteristik üsluplar ve dekor teknikleri geliĢtirilmiĢtir. Dolayısıyla, soğuk 

Ģekillendirme teknikleri kullanılarak iĢlenen cam eĢya üretiminde de artıĢ sağlanmıĢtır. 

“Venedik'te cam üretimindeki değiĢiklikler, Avrupa cam endüstrisinin uzun zamandır 

devam eden Yakın Doğu etkilerinden koptuğunun ve bağımsız bir sanatsal ve teknolojik 

gelenek oluĢturduğunun ilk kez gösterilmesi açısından önemlidir (McCray, 1998, s.14)”. 

 ĠĢlemek için kısmen daha uygun olan berrak camın keĢfi ile birlikte, birçok 

soğuk Ģekillendirme tekniği de geliĢmiĢ makineler vasıtasıyla daha kapsamlı bir Ģekilde 

uygulanmaya baĢlamıĢtır. Bunlardan biri de elmas uçla yapılan kazıma (diamond point 

engraving) tekniğidir. Elmas uçla yapılan kazımanın ilk olarak Venedik‟te ortaya çıktığı 

ve daha sonra hızla Avrupa'ya yayıldığı düĢünülmektedir. Camdan daha fazla sertliğe 

sahip herhangi bir keskin taĢ kullanılabiliyor olmasına rağmen, kullanılan kazıma 

malzemelerinin çoğu elmastır ve Venedik üzerinden Hindistan'dan Avrupa'ya 

ulaĢmıĢtır. Cristallo camı üzerine elmas uçla yapılan kazıma, ustalar tarafından, zarif ve 

karmaĢık desenler oluĢturmak için kullanılmıĢtır (Hess and Husband, 1997, s.8). 

Vincenzo di Angelo dal Gallo, 1549 yılında, ayna ve üfleme cam üzerine kazıma 

iĢlemek için 1530‟da geliĢtirdiği tekniğin patentini almıĢtır. Teknik, Kuzey'de, özellikle 

Almanya, Hollanda ve Ġngiltere'de tercih edilmiĢtir (Hess and Husband, 1997, s.74). Bu 

dönemde kullanılan araçlardan çok azı bilinmektedir, bir varsayıma göre; bir tabakadan 
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parçalar "kesmek" amacıyla düz camı çizerek iĢaretlemek için kullanılan bir araç, 16. 

yüzyılın ortalarında kullanılmıĢtır. Ġlk baĢta böyle sert metal bir uç, elmas uçlu miller 

geliĢtirilinceye kadar kazıma için kullanılmıĢ olabilir (Strasser and Spiegl, 1989). 

 Venedik‟te filizlenen ve sonrasında dünyaya yayılan teknik ve dekoratif 

geliĢmeler sayesinde oluĢturulan tasarımlar, Avrupa çapında yaygın bir Ģekilde taklit 

edilmiĢtir ve 17. yüzyılın sonlarında Ġngiliz kurĢun kristalinin geliĢtirilmesine kadar, 

cam modası ve tasarımları üzerinde önemli bir etkiye sahip olmuĢtur. Tüm bu 

değiĢikliklerin yanı sıra, Venedik Cristallo'su diğer cam kompozisyonlarının üretimine 

de temel oluĢturmuĢtur (McCray, 1998, s.14).  

 Avrupa‟daki diğer geliĢmelere bakıldığında, Bohemya Camcılığı oldukça 

önemlidir. ġimdiki Çekya‟nın bulunduğu Bohemya bölgesi, soğuk iĢlemeye dayanıklı 

cam üretiminin geliĢtirilmesi ve soğuk cam Ģekillendirme tekniklerinin en kapsamlı 

Ģekilde uygulanması, dahası cam tarihindeki ilk okullaĢma sürecinin baĢlatıldığı ve 

geliĢtirildiği yer olması bakımından dünya çapında bir üne kavuĢmuĢtur. 16.yüzyıldaki 

bilimsel geliĢmeler sayesinde geliĢtirilen kimyasıyla Bohemya Camı, Venedik 

Cristallo‟sundan son derece etkilenerek üretilmiĢ bir cam türü olmasına rağmen, 

Bohemyalı cam üreticilerinin çabaları sonucunda oluĢturulan cam kompozisyonları ve 

cam ustalarının teknikleri özenli iĢlemeleri ile özgünleĢmiĢtir.  

 Venedik Camı (ve façon de Venise camının çoğu), soda-kireç bileĢimi disk 

kesimi gibi derin kesim formlarından herhangi birine uygun olmayan yumuĢak bir 

materyal olan- Cristallo iken, Bohemya Camı, istikrarlı biçimde biraz daha sert, potas 

üretmek için yerel bitki örtüsü küllerinin kullanıldığı, potas-kireç-silika 

kompozisyonundan oluĢturulmuĢtur. 16. yüzyılın sonlarından önce bile, Bohemya cam 

yapımcıları potas ve diğer ham maddeleri saflaĢtırmak için yeni yöntemler ortaya 

çıkarmıĢtır; renksizleĢtirici olarak manganez kullanılmaktadır ve hatta 'Bohemya fırını' 

olarak adlandırılan yeni bir fırın tasarımı da oluĢturulmuĢtur. Bu baĢarılı tasarım, 19. 

yüzyıla kadar kullanılmaya devam etmiĢtir. Bu çabaların sonucu, Venedik 

Cristallosu‟nun hafifliği ve berraklığından yoksun olsa bile, Murano'da üretilen 

herhangi bir camdan daha sert, oldukça Ģeffaf bir camdır. Kalın bir Ģekilde 

üflendiğinden, elmas uçla kazıyabilmenin yanı sıra disk üzerinde kesilebilmektedir 

(Tait, 2012, s.179). 

 Bohemya cam kesim üslubunun da,  Antik Dönemlerde olduğu gibi, değerli taĢ 

kesme (gem cutting) zanaatından doğduğu görülmektedir. Bu konudaki en somut kanıt 
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Langhamer‟in (Langhamer, 2003, s.37) Ģu saptamasıdır: “Ġmparator II. Rudolf, 1600 

civarında Prag‟ı sanat ve bilim Ģehrine dönüĢtürmüĢtür. Rönesans değerli taĢ oymacılığı 

(glyptic) olgunluğa ulaĢmıĢtır ve bu taĢ kesme tekniği cam yapımına aktarılmıĢtır”. Bu 

sanattaki aktif ana figür Caspar Lehmann‟dır (1570-1622) Lehmann, 1588'de, 

Avrupa'nın dört bir yanından gelen en iyi zanaatkârlara lüks bir himaye sunan imparator 

II. Rudolf'un himayesindeki Prag'a ulaĢmıĢtır. 1601'de Lehmann'a 'Değerli TaĢ 

Oymacısı' ünvanı verilmiĢtir: bununla birlikte 1608'de bu ünvan 'Kraliyet Değerli TaĢ 

Oymacısı ve Cam Oymacısı' olarak geniĢletilmiĢtir ve Almanya'da düz cam levhalar 

üzerine disk oymacılığı yapan ilk kiĢi olmasa bile, Ģüphesiz bu Ģekilde belirlenen ilk kiĢi 

olmuĢtur. Lehmann'ın 1605 tarihli cam bardak üzerinde uyguladığı teknik, Ġtalyan 

Rönesans kaya kristali oymacılarının tarzında, değiĢen derinliklerde kesimler yaparak 

nasıl üç boyutlu modellemeye ulaĢılacağını ustaca bir anlayıĢla ortaya koymaktadır 

(Tait, 2012, s.179). 

 Caspar Lehmann ve Münih ve Prag'daki diğer cam ustaları tarafından 17. 

yüzyılın baĢlarında, yeni bir cam dekor türü geliĢtirilmiĢtir (Görsel 1.26). Bu dekor türü 

daha sonra Nuremberg'e taĢınmıĢtır. Lehmann, normalde değerli taĢ kesimi için 

kullanılan döner aĢındırma diskini (rotating grinding-wheel) cam kaplar ve plakalarda 

kullanılmak üzere uyarlamıĢtır. Tiefschnitt yani “alçak rölyef” veya “intaglio dekor” 

olarak adlandırılan bu yeni teknik, camın nesnenin arka yüzeyinden rölyeflerin negatif 

olarak iĢlenmesini içermektedir. Zemin yüzeyi daha sonra parlatılmıĢ veya mat 

bırakılmıĢtır. 17. yüzyılın ikinci yarısında, kalker ve kurĢun içerikli yeni cam formülleri 

Bohemya ve Ġngiltere'de geliĢtirilmiĢtir. Bu formüller sayesinde ortaya çıkan cam 

kaplar, daha kalın ve daha fazla kırılma özelliğine sahiptir. Bu yeni cam türleri, 

Hochschnitt yani "yüksek rölyef" kazıma tekniğinin oluĢumunu da mümkün kılmıĢtır. 

Cameo kesimi gibi bu teknik de belirli bir tasarımın etrafını keserek, desenin rölyefte 

bırakılmasını içermektedir. Teknik popüler hale gelmiĢtir ve yeni tür potas-kireç 

camının bu heykelsi cam dekoru için uygun olduğu yerler olan Bohemya, Silezya ve 

Almanya'da yaygın olarak uygulanmıĢtır. Bu dönemde Venedik stillerinin etkisi, çeĢitli 

nedenlerden dolayı azalmıĢtır, bu sebeplerden biri; ince Venedik soda camının rölyef 

kazıma için uygun olmamasıdır (Hess and Husband, 1997, s.192).  
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Görsel 1.26. Caspar Lehmann, ‘Potestas, Nobilitas and Liberalitas’ 

(https://www.bonhams.com/auctions/21116/lot/31/, Erişim Tarihi: 09.04.2018) 

 

 Ġngiltere'de tercih edilen formların aksine, parlak Bohemya "kristali", Orta 

Avrupa'da popüler olan hochschnitt ve tiefschnitt disk kazıma tekniğinde kendini 

göstermiĢtir. Bu zamanlarda, Pokal bardak veya kadeh, bu üç boyutlu oyulmuĢ 

tasarımlarla dekore edilecek yeni ve uygun bir heykel formu haline gelmiĢtir. Su ile 

beslenen bakırdan yapılmıĢ aĢındırıcı disklerle, uygulanan bu yeni disk kazıma tekniği, 

17. yüzyılın ikinci yarısında, ilk olarak üç Alman prensi idaresinde geliĢtirilmiĢtir: 

Potsdam Brandenburg Prensi Friedrich Wilhelm; Silesia'da Hermsdorf'taki Schaffgotsch 

Kontu Christoph Leopold; ve Kassel'deki Hessen Landgrave Carl (Hess and 

Husband, 1997, s.18). 

 Venedik Cristallosu‟nun öncülük ettiği Ģeffaf cam üretiminin Ġngiliz 

Camcılığı‟ndaki yansıması, George Ravenscroft‟un 1674‟te Ġngiltere‟de „kaya kristali 

benzeri‟ kristal cam için patent almasıdır. Söz konusu buluĢ sayesinde cam üretiminde 

soğuk Ģekillendirmeye uygun yerli cam imalatı mümkün kılınmıĢtır. 

 Ravenscroft‟un cam kompozisyonu, tavlanmıĢ, öğütülmüĢ çakmaktaĢları, 

kırmızı kurĢun oksit, tartar, boraks ve güherçile karıĢımından oluĢmaktadır. Reçeteyle 

ilgili daha fazla yapılan deneyler ve düzeltmeler sonucunda, hem sağlam hem de 

mükemmel bir Ģekilde berrak olan ve vurulduğunda bir çan gibi ses çıkaran bir cam 

meydana getirilmiĢtir. Sofra servisinde kullanılmak üzere, bu modifiye ağır Ġngiliz 

camının pırıltılı nitelikleri Avrupa'nın hayranlığını kazanmıĢtır (Tait, 2012, s.184). Daha 

önce hiçbir cam malzeme, ıĢığı bu kadar iyi bir Ģekilde absorbe etmiĢ ve dağıtabilmiĢ 

değildir. Öyle ki cam kesme sanatı, yetmiĢ yıl sonra geliĢtirildiğinde, bunun için 

mükemmel bir malzeme olmuĢtur (Klein and Lloyd, 2000, s.106). 

 Bohemya‟da soğuk Ģekillendirme tekniklerinin daha nitelikli uygulanmasına 

katkı sağlayan Ģeffaf cam yapımındaki baĢka bir önemli buluĢ ise; yetenekli bir cam 
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ustası olan Michael Müller‟in (1639-1709) 1683‟te geliĢtirdiği, cam kompozisyonuna 

kalker eklenerek elde edilen formüldür. Müller‟in çabaları sayesinde mükemmel 

sertlikte ve kristal gibi parlak, diskte oyma dekoru için ideal olan bir cam ortaya 

çıkarılmıĢtır. “Kristal berraklığındaki bu potasyum-kireç camı, soda camından daha sert 

ve daha az kırılgandı, aynı zamanda Ġngiltere'de geliĢtirilmekte olan kurĢun camına 

benzer sonuçlar verdi ve derin kesimleri mümkün kıldığı için hızla takdir gördü (Klein 

and Lloyd, 2000, s.100).” 

Silezya, 1742 yılına kadar Bohemya Krallığı‟nın bir parçasıdır ve hem cam 

yapımı hem de disk oymacılığı için eĢit derecede önemli bir bölgedir. Silezyalı 

zanaatkârlar genellikle kapların yeni biçimlerini güçlendiren alıĢılmadık Ģekiller ve 

rölyef oymalar üretmiĢtir. 18. yüzyılda Almanya'daki cam atölyelerinin çoğalması ve 

üretilen diskte oyulmuĢ camların zenginliği, Bohemya'da, Almanya'nın birçok 

bölgesinde ve Doğu Avrupa'da, yüksek kalitede altın ve emaye renklerle dekore edilmiĢ 

bardaklara duyulan talebin artmasına sebep olmuĢtur. 

18. yüzyılın ilk yarısında Bohem Zwischengoldglas (Almanca, 'cam arasında

altın' anlamına gelen bir tür dekor tekniği) çok moda olmuĢtur  (Tait, 2012, s.182) 

(Görsel 1.27). Soğuk Ģekillendirme teknikleri ile yapılan yeni bir dekor tekniği olarak 

görülebilecek olan Zwischengoldglas, asitle oyulmuĢ veya kazınmıĢ altın ya da gümüĢ 

varağın bir kabın tabanında veya duvarında iki cam katmanı arasında sıkıĢtırılması 

vasıtasıyla oluĢturulan tekniktir. “Asit aĢındırma (acid etching) ilk defa, „cam 

kazımanın babası‟ olarak adlandırılan Ġsveçli kimyager Carl Wilhelm Scheele‟nin 

1771'de hidroflorik asitin camda iz bırakabileceğini ortaya çıkarmasıyla keĢfedilmiĢtir 

(http-5).” Aynı zamanda „Barok Kristali‟ grubunda yer alan bu türdeki örneklerin 

çoğunda, diskte aĢındırma tekniği ile cam üzerine dekor uygulaması yapılmıĢtır.  

Görsel 1.27. Zwischengoldglas 

(https://www.cmog.org/collection/search/.%20Zwischengoldglas%20, Erişim Tarihi: 06.04.2018) 
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Hollandalı cam ustaları, 17. yüzyılın baĢından itibaren elmas uçla yapılan 

kazımada doruğa ulaĢmıĢtır. Bunun en güzel örneklerinden kaligrafik disk kazıma ve 

resimsel noktalamadır (stippling). Bu uygulamaların Hollandalı temsilcileri, genel 

olarak kapları yalnızca kazıma ile süslemiĢlerdir fakat Orta Avrupa'da, elmas uçla 

çizgisel desen kazımaları genellikle emayeli (enamelled) kapların yaldızlı kısımlarında 

uygulanmıĢtır. Kazıma tekniğinde önde gelen isimler: Frans Greenwood (1680-1763) ve 

David Wolff‟tur (1732-1798) (Görsel 1.28). Noktalama tekniği ile dekor yapan cam 

ustaları, daha fazla ve daha az yoğun olan noktalarla bir görüntü oluĢturmak için camın 

yüzeyine elmas ucu dokundurarak aĢındırma tekniği ile dikkate değer üç boyutlu etkiler 

üretmiĢlerdir. Birbirine yakın yerleĢtirilen noktalar, ıĢık alan alanlar olarak görünürken, 

daha uzaklara yerleĢtirilen noktalar, gölgeli alanlar olarak görünür. Bu tekniğin 

uygulanmasındaki ustalık ile Hollanda, 17. yüzyıldan beri kazıma dekorunda büyük bir 

lider olmuĢtur. 

Görsel 1.28. Noktalama dekor, David Wolff 

(https://frideslameris.nl/detail/post/6686, Erişim Tarihi:10.04.2018) 

Camın 18. yüzyılın ortalarındaki konumuna bakıldığında dekoratif sanatlarda 

önemli bir rol oynamadığı görülmektedir. Üretimi oldukça durgundur ve tüm popüler 

ilgi porselene yönelmiĢtir. Öte yandan, teknoloji, müspet bir bilim haline gelme yolunda 

ilerlemektedir ve özellikle cam yapımı, bilimsel görüĢlere çağrıĢım yapmaktadır (Dedo, 

von, 2005, s.124). Tüm bu bilgilerin ıĢığında; Venedik, Ġngiltere ve Bohemya‟da, cam 

kompozisyonlarının iyileĢtirilmesiyle, yeni ve yavaĢ yavaĢ seri üretimi mümkün kılan 

bir cam endüstrisinin oluĢmakta olduğu gözlenmektedir. Bunun yanı sıra, cam 

yapımının ve dolayısıyla soğuk cam Ģekillendirme teknikleri ile dekor tekniklerinin, 

Almanya, Fransa ve tüm Avrupa‟ya yayıldığı da görülmektedir. 
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1.2.3. Endüstri Devrimi’nden günümüze soğuk cam Ģekillendirme tekniklerindeki 

geliĢmeler 

YerleĢmiĢ bir zanaat kültürü içinde yer alan, elde soğuk cam Ģekillendirme 

tekniklerinin kullanımı devam ederken, Endüstri Devrimi ile 18. yüzyıl sonlarında ve 

19. yüzyıl baĢlarında insan gücü yerine makineleĢmenin daha yaygın olarak

kullanılmaya baĢladığı görülmektedir. Endüstride kullanılan makine gücü, üretimi 

hızlandırarak kolaylaĢtırmıĢtır. Endüstri Devrimi‟nin getirdiği makineleĢmenin 

faydalarının yanı sıra, insan gücü ile elde edilen üretimin değerini kaybetmesi sorunsalı 

en çok zanaatkârların ve tasarımcıların bakıĢ açısını değiĢtirmeye baĢlamıĢtır. 

Cam iĢçiliğindeki büyük bölünmenin belirginleĢtiği ve camın kristalin yerini 

alarak baĢarılı bir Ģekilde kullanılmaya baĢlandığı ve buna göre kesildiği 18.yüzyılın 

ikinci yarısına kadar söylenemezdi. Bundan önce, camın geometrik kesimi iyi 

bilinmesine rağmen, Dünya cam üretiminin sadece küçük bir oranına uygulandı. Kesme 

diskinin kullanımı, Roma Dönemi‟nden baĢlayarak 19. yüzyılda Bohemya'da neredeyse 

tamamen yeniden canlandırılıncaya kadar devam ettirildi. Ta ki Avrupa‟da Ġngiliz 

kesme camı popüler olana kadar, dünyada Ģimdiye kadar bilinen en büyük cam üretimi 

dönemi boyunca Venedik'te neredeyse hiç kullanılmamıĢtı. Artık kesme cam çağı 

baĢlamıĢtı. Cam, daha önce sanatçılar, oymacılar, Romalı diatretarii (cam kesimi yapan 

kiĢilere verilen ad) ve cameo kesimcileri ve 17. yüzyıl sonu Silezyalı yüksek rölyef 

kazımacıları tarafından ĢekillendirilmiĢti. Bununla birlikte, standart geometrik desenler, 

sanatçı-tasarımcıların verdiği ana hatlara göre kesen zanaatkârlar tarafından nadiren 

çalıĢılmıĢtı. 18. yüzyılın Neo-Klasik fikirleri, Klasik sanat camının plastik formlarında 

değil de, paradoksal olarak en iyi biçimde kesilmiĢ kristalde ifade edildi. Geometrik 

desenlerin yanı sıra bazen kesilmiĢ bazen de kazıma yapılmıĢ tasarımlar, zamanın 

mimari ve dekoratif sanatlarından ilham almaya baĢladı (Klein and Lloyd, 2000, s.145).  

Cam kesim teknolojisinin filizlenmesinin ve seri üretimin neden 18. yüzyılın 

sonuna kadar ertelendiği bir gizem olarak kalıyor. Çünkü kesim teknolojisi çok erken 

zamanlardan beri mevcuttu ve uygulaması hâlihazırda üretilen metalin kalitesine çok az 

bağlıydı. Ġngiliz kurĢun kristali, Ģimdiye kadar keĢfedilmiĢ olan en ince kesme camı 

iken, uygun nitelikteki diğer metaller uzun zamandır mevcuttu. 18. yüzyılın ikinci 

yarısında Ġngiliz ve Ġrlandalı cam kesiciler daha az emek isteyen geometrik kesim için 

gerekli becerileri geliĢtirdiler. Tabii bu iĢlerinin kolay olduğu ya da araç-gereçlerinin 

geliĢmiĢ olduğu anlamına gelmemektedir. ÇağdaĢ açıklamalardan ve çizimlerden ve ilgi 
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çekici bir çalıĢma modelinden de bildiğimiz gibi, 18. yüzyılda cam kesimi yapan 

Ġrlandalı cam ustaları, bir ayaklarının sürekli pedalın üzerinde durduğu, pedal ile 

çalıĢtırılan diskte iĢlem yapardı (Görsel 1.29). ÇalıĢtıkları cam parçasının (örneğin 

büyük ve son derece ağır bir kâsenin), cam ustası ile dikine dönen diskin köĢesi arasında 

tutulduğunu düĢündüğümüzde, cam iĢin deseninin sürekli olarak çamurlu su damlasıyla 

daha da engellendiği bir durumda, herhangi bir kesim hassasiyetinin elde edilebilmesi 

bile bir mucizeye benzemektedir. Bu uygulama, daha verimli bir güç kaynağı olan 

buharın geliĢtirilmesinden ve cam kesimine uygulanmasından sonra ve yeteneklerini 

göstermek için en azından artık oturabilen cam kesim ustalarından talep edilen karmaĢık 

çalıĢmalardan sonra da devam ettirildi (Klein and Lloyd, 2000, s.146). 

 

 

Görsel 1.29. Kesme ve parlatma yapan ustalar 

(https://www.gettyimages.com/detail/illustration/worker-glass-cutter-polishing-in-manufactory-

royalty-free-illustration/651403376?adppopup=true, Erişim Tarihi: 15.04.2018) 

 

 Endüstri Devrimi ile dünya çapında yayılan ve her eve giren kesme cam sofra 

eĢyalarından sonra mekânları süsleyen bir diğer kesme cam çeĢidi aydınlatma 

elemanlarıydı. Dönemin kesme camdan yapılmıĢ aydınlatma elemanlarını, büyük 

ebatlardaki metaller ile desteklenmiĢ avizeler oluĢturmaktaydı.  

 Tamamen ya da neredeyse tamamı kesilmiĢ camdan yapılmıĢ olan ıĢık 

armatürleri, 18. ve 19. yüzyıllar boyunca, baĢta Baccarat cam firmasında olmak üzere 

Fransız Ġmparatorluğu Dönemi geliĢimine kadar ciddi bir Ģekilde sınırlandırılmayan bir 

Ġngiliz tekeliydi. On sekizinci yüzyılın ortalarında, Ġngiliz avizesi tanınabilir bir noktaya 

gelmiĢti, fakat 1760 sonrası en iyi üretimler Ġrlanda fabrikalarından çıkmıĢtı (Klein and 

Lloyd, 2000, s.151-152). 

 Bu dönemde Çin‟de soğuk cam Ģekillendirme ile üretilen camlardan Snuff 

ĢiĢeler, toz tütün saklamak için kullanılmıĢtır. Snuff ĢiĢeler, genellikle minyatür boyda 
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olmalarına rağmen, kısa sürede Çin‟e özgü bir gelenek haline gelmiĢ ve büyük boydaki 

kâse ve vazo örneklerine ilham vermiĢtir. “Bu ĢiĢeler, bazen birkaç renkli katmandan 

oluĢan cameo kesim, bazen de yarı-değerli taĢları taklit eden rölyef kesim 

uygulamasıyla yapılmıĢtır (Klein and Lloyd, 2000, s.167).” 

18. yüzyılın sonlarında, üfleme Anglo-Ġrlandalı kurĢun-potasyum camı üzerine

kesim desenleri o kadar yüksek derecede yansıtıcıdır ki; ıĢığı yakalayıp onu izleyicinin 

gözüne geri döndürmektedir. 1800 yılına gelindiğinde, Ġngiliz kurĢun camının zengin 

çınlayan sesi geleneksel Orta Avrupa kesme ve oyma kireç-potas camının (lime-potash 

glass) sonunu getirmiĢtir. 19. yüzyılın baĢlarından itibaren, Bohemyalı cam yapımcıları, 

Anglo-Ġrlandalı tarzı taklit etmek için çabalamıĢtır fakat Bohemya güçlü yönleri, kısa 

süre içinde renkli camda da kendini göstermiĢtir (Tait, 2012, s.188).  

Yüzyılın ilk çeyreği için Avrupa'da kesme cam baskın bir modaydı ve buhar 

gücünün kullanımı cam kesim ustasının, çarkın devirlerini her zamankinden daha fazla 

hassasiyetle kontrol etmesini sağladı ve büyük detaylardaki derin elmas kesimleri 

kolaylaĢtırdı. Sadece Bohemya ve Fransa'da renkli camın geliĢmesiyle farklı türde bir 

cam malzeme, kesme camının popülerliğine rakip olmaya baĢladı. 1851 Büyük 

Sergi'den (Great Exhibition 1851) sonra, Avrupalı cam ustaları yeni yönler ararken, 

Klasik, Antik ve Rönesans'tan esinlenerek, Ġngiltere'de özgün ve zarif bir kazıma cam 

stili geliĢtirildi. Bu stilin geliĢtirilmesi, asitle aĢındırma uygulamasının kullanımını da 

geniĢletti. Sonuç olarak, 1860'lı yıllarda Ġngiltere bir kez daha sanayinin ön 

saflarındaydı ve bu önümüzdeki yirmi yıl boyunca sürecek olan bir konumdu (Klein and 

Lloyd, 2000, s.169). 

Rus Camcılığı da Avrupa'nın geri kalanındaki cam stillerine paralel bir Ģekilde 

geliĢti. Rusya'nın önde gelen fabrikası olan St. Petersburg Imperial Glassworks firması, 

yüzyılın ilk yarısında, Avrupa'nın en iddialı ve sanatsal camlarından bazılarını üretti. 

Bunlar arasında olan Neo-Klasik kaplar, vazolar ve sürahiler, Paris'teki L'Escalier de 

Cristal firmasının ürünleriyle karĢılaĢtırılabilir kristal ve renk kalitesine sahipti. 

L'Escalier gibi, Imperial Glassworks de cam mobilya üretimine bile girmiĢti ve 1828'de 

Pers ġahı'na mavi kristal bir divan yaptı ve Büyük Sergi'de gösterilen, büyük bir Ģöhrete 

sahip olan ünlü Osler ÇeĢmesi'nden 20 yıl önce ardılı için kristal bir çeĢme yaptı (Klein 

and Lloyd, 2000, s.170-171). 

Kesme cam stili, Amerika‟da da yoğun ilgi görmüĢtür. 19. yüzyılın ikinci 

çeyreğinde, sadece Pittsburgh'da bir düzine kadar fabrikanın yarısı kesme cam 
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üretmiĢtir. 1820'ler ve 1830'lar boyunca, yüzyılın baĢlangıcında, kesme camın oldukça 

karakteristik ve girift rölyef elmas kesimi, hem Avrupa hem de Amerika'da daha geniĢ, 

daha derin, daha özgür bir kesim tarzının oluĢmasına yol açmıĢtır. ġüphesiz, bunun 

nedeni kısmen, artık daha geniĢ bir kesimi tercih eden değiĢen zevklere bağlıdır. Ayrıca, 

daha önce el ile çevrilen kesme disklerini hareket ettirmek için artan buhar gücünün 

kullanımı da yeni stili büyük ölçüde kolaylaĢtırmıĢtır (Klein and Llyod, 2000, s.171) 

 Makine vasıtasıyla presle Ģekillendirilen cam, üflemenin keĢfinden beri en 

geliĢmiĢ teknolojik ve ekonomik olarak en önemli cam Ģekillendirme tekniğidir. Bu 

teknoloji, düz veya desenli cam ürünlerin sınırsız tekrarını yapmayı mümkün kılmasının 

yanı sıra, vasıflı cam üfleme ustalarının yerini, daha düĢük bir fiyatla geniĢ bir satın 

alma topluluğuna daha fazla cam yapmayı mümkün kılan, vasıfsız, ucuz iĢçiliğin alması 

tehlikesini de beraberinde getirmiĢtir. „Presle Ģekillendirme‟ (pressed glass) olarak 

tanımlanan teknik, camın kalıplar içerisinde sıkıĢtırılarak Ģekillendirilmesini 

sağlamaktadır. 1840‟lardan itibaren presle Ģekillendirme, Fransız kristal camının önemli 

bir bölümünü oluĢturmuĢtur. Baccarat cam firması, daha az zengin olan burjuva halkı 

için, sıklıkla Gotik tarzdaki, presle ĢekillendirilmiĢ camları bilhassa üretmiĢtir (Tait, 

2012, s.205-206) (Görsel 1.30). MakineleĢmenin getirdiği kolaylıkla presle 

Ģekillendirme tekniği kullanılarak bu alanda üretilen bazı ürünler, soğuk ĢekillendirilmiĢ 

cam parçaların görünüĢ olarak benzerleri halini almıĢtır. Fakat iĢçilik açısından 

bakıldığında, ustalar tarafından biricik olarak üretilen cam parçaların estetiğinden uzak 

oldukları gözlemlenebilir. 

 

 

Görsel 1.30. Presle şekillendirilmiş tabak, Baccarat 

(https://www.cmog.org/artwork/plate-

75?search=collection%3A3124d9282ffec8f488a949d855c2cd52&page=27, Erişim Tarihi: 15.04.2018) 

 

 Hem teknik hem de sanatsal açıdan bakıldığında 19. yüzyıl cam objeleri oldukça 

görkemlidir. Hızlı bir Ģekilde birbirini takip eden yeniliklerle dikkat çeken cam 
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üreticileri, yüzyıl boyunca çok çeĢitli renkler ve bezemeler üretmiĢlerdir. GeliĢen 

iletiĢim, artistik dekor fikirlerinin artmasına neden olmuĢtur; bu da daha önce hiç 

olmadığı kadar çok dekorasyon ve stil çeĢitliliği ile sonuçlanmıĢtır. Kesme cam, 19. 

yüzyılın ilk yarısında Ġngiltere ve Ġrlanda'da yapılan cam eĢyanın büyük çoğunluğunu 

oluĢturan bir stildi ve bu stilin özellikle Fransa'da üzerinde muazzam bir etkisi oldu. 

1802'de Fransa-Belçika sınırındaki Vonèche cam fabrikası, eski St-Louis, Aimé-Gabriel 

d'Artigues yöneticisi tarafından satın alınmıĢ ve bu cam stilinin önemli bir üreticisi 

haline gelmiĢtir. 1819'da d'Artigues, doğu Fransa'da St-Louis yakınlarındaki Baccarat'ta 

kesme kurĢun kristali örnekleri üretmeye baĢlamıĢtır (Klein and Lloyd, 2000, s.169-

170). 

Bu dönemde cam kesimi sadece fabrikalarda değil, bağımsız dekorasyon 

kuruluĢlarında da yapılmıĢtır. Bunlardan en önemlisi olan, Paris'teki L'Escalier de 

Cristal, 1802 yılında kurulmuĢ ve Vonèche tarafından temin edilen, zengin ve karmaĢık 

elmas kesme detaylarıyla dekore edilmiĢ camları özenle hazırlanmıĢ altın taklidi pirinç 

kaidelerle süslemiĢtir. 1819'da L'Escalier, Paris'te süslü vazoları, Ģamdanları, saatleri ve 

hatta kristal cam mobilyaları sergileyerek büyük bir ilgi yaratmıĢtır. Vonèche cam 

firması ayrıca, Ġngiliz cam kesim ustalarını çalıĢtıran baĢka bir önemli kesme tesisi olan, 

Brükselli Capelman‟a da çeĢitli iĢlenmeye hazır cam parçalar sağlamıĢtır. Bu durum, 

aynı zamanda Ġngiliz kesme camının saygınlığını da göstermektedir. Belçika'nın en ünlü 

fabrikası olan Val-St-Lambert de 1826'da kuruluĢunun ardından, cam kesme bölümünü 

yönetmek için, Ġngiliz iĢçilerden oluĢan küçük bir ekibi bünyesine dâhil etmiĢtir (Klein 

and Lloyd, 2000, s.170). 

Bohemya‟da, 19. yüzyılda önde gelen teknik ve dekoratif geliĢmelerden biri, 

cam sanatçısı Frederich Egermann‟ın (1777-1864) renkli cam yapımı ve süslemesinde 

kullandığı uygulamalardır. Kullandığı uygulama ile içinde bulunduğu yüzyılın 

karakteristiği haline gelen cam stilini oluĢturması açısından önemlidir. Egermann, çeĢitli 

boyalar, oksitler ve lüsterlerle camı sıcak haldeyken kaynaĢtırarak, cam yüzeyini 

renklendirdiği kaplama iĢlemi ile cam yüzeyinde renkli bir katman oluĢturmuĢtur. 

OluĢturduğu renkli cam katmanını soğuk cam Ģekillendirme teknikleriyle; keserek veya 

oyarak dekore etmiĢtir. 

Egermann'ın en kalıcı baĢarısı, Ģeffaf camı kaplamak için sarı ve koyu kırmızı 

boyama iĢlemini geliĢtirmesidir. GümüĢ klorür kullanılarak elde edilen sarı boya 

1818'de icat edildi ve ruby glass yani 'yakut camı' olarak anılacak olan koyu kırmızı 
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boya ise 1832 civarında mükemmelleĢtirilmiĢtir. ġeffaf cam eĢya ilk olarak kesilirdi 

ardından boyalar fırça yardımıyla camın üzerine sürülür ve ısıl iĢlem ile yüzeye 

sabitlenirdi. Bu aĢamadaki cam koyu kırmızı veya sarıdır. Boyama, genelde alttaki 

Ģeffaf camı ortaya çıkarmak için ve oyulduktan sonra oluĢan parlatılmıĢ etkiyi sağlamak 

için, ince yüzey filmini kesen bakır disk kazıma ile birlikte kullanılmıĢtır (Klein and 

Lloyd, 2000, s.173).  

 Aynı dönemde Yeni Bohemya cam kesme stilleri geliĢmekteyken, kazıma 

tekniği ile yapılan cam iĢler de artmaktadır. Dominik Biemann (1800-1857) kazıma 

tekniğinin Bohemya‟daki örneklerinden biridir ve döküm camdan renksiz 

madalyonların, bardak ve kadehlerin üzerine portreler kazıyarak, hediyelik cam eĢya 

alanında çalıĢmıĢ bir cam kesim ustasıdır (Görsel 1.31). Biemann, olağanüstü 

yetenekleri ve portre kazımalarının yaratıcı ve teknik mükemmelliği ile diğer kazıma 

ustalarını gölgede bırakmıĢtır (Langhamer, 2003, s.76). 

 

 

Görsel 1.31. Disk kazıma portre, Dominic Biemann 

(https://www.cmog.org/artwork/engraved-portrait-

plaque?image=1&search=collection%3A27424061ff4b3343a730f6d21ed8274f&page=15, Erişim 

Tarihi: 18.04.2018) 

 

 1820‟ler ve 1830‟larda açılan endüstriyel sergiler vasıtasıyla, cam eĢya 

alanındaki yenilikler için daha teĢvik edici bir ortam oluĢmuĢtur. Yeni yeni ortaya çıkan 

farklı renklerdeki endüstriyel cam üretimi, dekor alanında çığır açan kaplama camın 

(cased glass) yaygınlaĢmasını sağlamıĢtır. Sıcak Ģekillendirildikten sonra alttaki rengi 

ortaya çıkarmak için yapılan kesme iĢlemleri, kısmen cameo camı andıran fakat 

cameodan daha yüzeysel olan dekoratif bir etki yaratmayı baĢarmıĢtır. Bohemya‟da 

“Josef Riedel, Polubny‟de Wilhelm Riedel ile birlikte çalıĢmıĢtır ve tek renkli ya da 

katmanlı renklerden oluĢan, kesilmiĢ, boyanmıĢ, yaldızlanmıĢ ve asit ile aĢındırarak 
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oyulmuĢ (etched) camları üretmiĢtirler (Langhamer, 2003, s.111)”. Bohemya‟nın yanı 

sıra, Ġngiltere, Fransa ve Amerika da 19. yüzyılda kaplama cam modasını sürdüren 

ülkeler arasındadır. 

 Metal yapı üzerine monte edilmiĢ cam plakalardan meydana getirilmesiyle, 

kuĢkusuz Endüstri Devrimi‟nin getirdiği olanakların mimarideki yansımalarından biri 

olan Crystal Palace‟de, 1851 yılında açılan uluslararası sergi (The Great Exhibition) 

sayesinde 19. yüzyıl cam endüstrisine dair örnekler Ġngiltere‟de sergilenmiĢtir. Tüm 

dünyadan gelen ziyaretçi ve katılımcılarla bu sergi, özellikle kristal ve renkli cam 

üretiminde gelinen noktayı yansıtmıĢtır. Sergide yer alan 6 metre yüksekliğindeki Osler 

ÇeĢmesi, Crystal Palace için kristal camdan yapılmıĢ olup, dönemin kesme cam 

alanındaki geliĢimine bir örnek teĢkil etmektedir (Görsel 1.32). 

 

 

Görsel 1.32. Follett Osler tasarımı Kristal Çeşme 

(https://www.francisfrith.com/crystal-palace/crystal-palace-the-crystal-fountain-c1862_1012, Erişim 

Tarihi: 09.05.2018) 

 

 Artan imkânlar ile ortaya çıkan çeĢitlilik, firmalar ve tasarımcılar arasında ortaya 

çıkan rekabetin yanı sıra, yeni dekoratif stilleri de beraberinde getirmiĢtir. Soğuk 

Ģekillendirme teknikleri ile dekore edilmiĢ cam imalatı, ev eĢyalarında, sofra 

eĢyalarında hatta mimari öğelerde kendini daha çok göstermeye baĢlamıĢtır. “19. yüzyıl 

baĢlarında, sanat alanındaki yeni yönelimlerden olan Klasisizm ve Ġmparatorluk Stili, 

Avrupa cam ve avize imalatına bakıĢı etkilemiĢtir (Langhamer, 2003, s.65).” Hâkim 

olan Ġmparatorluk kesim tarzı, belli özelliklere sahip ve uluslararası hale gelmiĢtir. Öyle 

ki, 19. yüzyılın ilk çeyreğinde, Blades of London (18. yüzyılın sonlarında ve 19. 

yüzyılın baĢlarında Londra‟da en büyük cam imalatçılarından biri olan Ġngiliz cam 

firması), Rusya, Ġspanya, Portekiz, Mısır, Ġran ve Hindistan'ın yöneticilerinden gelen, 

büyük kesme avizelerin, Ģamdanların, masa ve servis takımlarının sipariĢlerini tedarik 
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etmiĢti. St. Petersburg'daki Imperial Glass Works (1730‟da kurulan Rus cam firması)  

Rus sarayları için, saydam ve renkli lüks kurĢun camından, üflenmiĢ ve kesim yapılmıĢ, 

altın taklidi pirinç kaidesi olan büyük dekoratif objeler üretmiĢtir (Tait, 2012, s.188). 

Kesme cam objeler bu dönemde, tuvalet masası gibi lüks ve büyük mobilya ürünleri 

olarak ortaya çıkmıĢtır ve bu alanda patentlerin alınmasına öncülük etmiĢtir (Görsel 

1.33).  

 

 

 

Görsel 1.33. Jean-François Thomas de Thomon tasarımı Kesme Cam Masa, Imperial Glassworks 

(https://www.cmog.org/article/glass-furniture-19th-century, Erişim Tarihi: 09.05.2018) 

 

 Victoria Dönemi‟nin en yeni ve en önemli süsleme tekniği olan asit 

aĢındırmanın, baĢlangıçta bakır disk kazıma iĢlemine sadece ucuz ve mekanik bir 

alternatif olması amaçlanmıĢtır. Ancak iĢlem iyileĢtirilip geliĢtirildikten sonra, farklı 

karakteri ile tek baĢına çekici ve önemli bir dekorasyon biçimi haline gelmiĢtir (Klein 

and Lloyd, 2000, s.180). Ġsveçli kimyager Carl Wilhelm Scheele‟nin 1771'de hidroflorik 

asitin camda iz bırakabileceğini keĢfetmesi, asit aĢındırma tekniğinin cam üzerinde bir 

dekor tekniği olarak kullanılmasına ön ayak olmasının ardından ticari bir teknik olarak 

uygulanıĢı, 1800'lü yılların ortalarında Ġngiliz cam endüstrisinde, çoğunlukla cam 

yüzeyleri matlaĢtırmak için kullanılmaya baĢlamasıyla görülmüĢtür. I. John Northwood 

zamanında asit kazıma teknikleri, Stourbridge'de mükemmelleĢtirilmiĢtir. Kendi baĢına 

geçerli bir teknik olarak, kazımanın bir alternatifi olarak kullanılmıĢtır. Ġsveç'te ise asitle 

aĢındırma her zaman kesme ya da kazımanın aksine minimum maliyetle dekore edilmiĢ 

cam eĢya üretmek için bir yol olarak görülmüĢtür (http-5). 

 Cameo tekniği ile yapılmıĢ cam objelerin tarihsel açıdan geliĢimine bakıldığında 

teknik, üç farklı dönemde belirgin bir sıçrayıĢ yaĢamıĢtır. M.S. 4. yüzyılda kısa bir 

canlanma olurken, Doğu'da 9 ve 10. yüzyıllarda Ġslam sanatının cam örnekleri arasında 

cameo cam kapları görmek mümkündür. Tekniğin Batı'daki yansıması, 19. yüzyılda 
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Portland Vazosu gibi eski baĢyapıtların keĢfinden esinlenilmesiyle ve Endüstri Devrimi 

sayesinde oluĢturulan yeni teknolojilerin yardımıyla yeniden üretilmeye baĢlamasıyla 

olmuĢtur. Bu teknolojilerin baĢında disk kazıma ve asit aĢındırma tekniklerinin yenilikçi 

kullanımları gelmektedir. Ġngiliz cam üreticisi John Northwood (1836-1902), özellikle 

Cameo sanatında Klasik Yunan ve Roma cam iĢleme tekniklerinde Ġngilizlerin ilgisini 

canlandıran teknik bir yenilikçidir. Elgin Mermerleri ve British Museum'daki Portland 

Vazolarını inceledikten sonra Northwood, cam fabrikası sahibi Benjamin Stone 

tarafından sipariĢ edilen Elgin Vazo (1873) üzerinde çalıĢmaya baĢlamıĢtır. Rölyef 

biçiminde oyulmuĢ ve kazınmıĢ Klasik motiflerle süslenmiĢ firizle çevrelenmiĢ bu iki 

kulplu kap, pek çok Ġngiliz cam iĢçisini Northwood'un kendisi tarafından geliĢtirilen 

asitle cam aĢındırma makinesi yardımıyla, iĢlerini benzer Ģekilde süslemelerine ilham 

vermiĢtir.  

 John Northwood‟un balmumuna desen kazıması için icat ettiği Ģablon kazıma 

makinesi 1800‟lü yıllarda soğuk Ģekillendirme tekniği olan asit aĢındırmanın geliĢimine 

endüstriyel olarak büyük bir fayda sağlamıĢtır. Camın yüzeyine kaplanan balmumu 

tabakasında bir desen çizerek ve daha sonra hidroflorik asit içine daldırarak cam 

aĢındırma, ilk olarak 18. yüzyılın sonlarında uygulanmıĢtır. ĠĢlem, 1840'larda ticari 

olarak geliĢtirilmiĢtir. 1861'de John Northwood (1836-1909) ve James Northwood 

(1839-1915), tekniği yaygın olarak kullanan ilk büyük üreticiler arasındadır (http-6). Ġlk 

baĢta, ana hatlar bakır disk kazıma ile doldurulmuĢtur, ancak 1860'larda Fransızlar, 

hidroflorik asitin daha zayıf etkili bir hali olan 'beyaz asiti' kullanarak mat bir yüzeyin 

elde edilebileceğini keĢfettiler. Bu, disk ile kazımaya duyulan ihtiyacı en aza indirmesi 

ve bütün süreci hızlandırması bakımından büyük bir atılımdır. Asidin gücüne bağlı 

olarak farklı tonlarda mat yüzeyler elde edilebildi. Özellikle bu dönemin eğlence 

mekânlarının camlarında, çeĢitli derinlikteki asit aĢındırma iĢlemlerinin örneklerini 

görmek mümkündü (Klein and Lloyd, 2000, s.180). 

 Northwood‟un M.S. 1. yüzyılda yapılan Roma orijinalinin bir kopyası olan 

Portland Vazosu 1876‟da tamamlamıĢtır. Northwood, renkli cam katmanları kesmek 

için cam aĢındırma aletleri kullanmak yerine, mavi üzerine beyaz cameo figürleri 

yaratmak için kendi tasarladığı çelik aletler ile elde çalıĢmıĢtır. Parçanın tamamlanması 

üç yıldan fazla sürmüĢtür; bu süre boyunca Northwood, orijinali görmek ve ona uygun 

olarak çalıĢabilmek için defalarca British Museum'u ziyaret etmiĢtir. Northwood‟un 

Portland Vazoları, orijinaline yakın ilk baĢarılı kopyadır ve baĢarısı dünya çapında cam 
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üreticileri tarafından takdir edilmiĢtir. Ġngiltere‟de yeniden canlanan cameo cam sanatı, 

Northwood‟un yeğeni William (1858–1937) ve oğlu John Northwood II (1870–1960) 

dâhil olmak üzere pek çok cam ustası tarafından uygulanmıĢtır (http-7) (Görsel 1.34).  

Görsel 1.34. Portland Vazosu replikası, John Northwood 

(https://www.cmog.org/artwork/replica-portland-vase-

0?search=collection%3A06deb6811f47eec942f617356a0b34b1&page=9, Erişim Tarihi: 16.-4.2018) 

John Northwood‟un, Portland Vazosu‟nun kopyasını üretmesi ile ilham verdiği 

firmalardan biri; 1837'de Thomas Webb (1804-1869) tarafından kurulmuĢ Ġngiliz cam 

firması Thomas Webb & Sons‟tır. BaĢlangıçta „Ġngiltere'nin Kristal Kralı‟ olarak bilinen 

Ģirket, cameo camının yüksek kalitede üretilmesiyle dikkat çekmiĢtir (Görsel 1.35). Bu 

dönemde Fransa‟da Baccarat ve St-Louis, Danimarka‟da Holmegaard, Belçika‟da Val-

St-Lambert, asit aĢındırma ile cam ürün imalatı yapan firmalar arasındadır. Yunan 

anahtarı deseni, iç içe geçmiĢ daireler ve diğer geometrik desenler de bu dönemde 

sıklıkla uygulanan dekoratif unsurlar olmuĢtur. 

Görsel 1.35. Cameo Vazo, Thomas Webb and Sons 

(https://www.cmog.org/artwork/shepherd-boy-helping-peasant-girl-across-

stream?search=collection%3Ac37b5175c41083555f5b4ebbffa024e6&page=2, Erişim Tarihi: 

19.04.2018) 
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 KazınmıĢ kısmın, muhtemelen tasarım ve onun çevresindeki parlak yüzey 

arasında net bir ayrım sağlaması için, cam kapların neredeyse 1870'lerin sonlarına kadar 

parlatılmadan bırakıldığı gözlenmiĢtir. Yüksek kaliteli asitle aĢındırılmıĢ kristal cam ve 

aynı zamanda özel renkli cam üretimi üzerine uzmanlaĢmıĢ olan Thomas Webb & Sons 

firması, cameo camların yanı sıra bünyesinde çalıĢan Frederick E. Kny ve William 

Fritsche‟nin 1878‟de geliĢtirmiĢ olduğu oyulmuĢ alanların parlatıldığı 'kaya kristali 

oymacılığı‟ olarak adlandırılan bir kazıma tarzını tanıtmalarıyla yeni bir soğuk cam 

Ģekillendirme türünün yayılmasına öncülük etmiĢtir. Kaya kristali oymacılığı, kısa 

sürede çok popüler olmuĢtur ve Stevens ve Williams cam firması dâhil olmak üzere 

diğer birçok cam fabrikası tarafından üretilmiĢtir (http-8) ġirketin bünyesinde çalıĢan 

diğer önemli isimler ise, ince detaylı cameo camları üreten Thomas Woodall ve George 

Woodall kardeĢlerdir. 

 Kaya kristali oymacılığı (rock-crystal engraving) terimi, Rönesans'ın gerçek 

kaya kristali oymacılığını taklit ederek, yüksek kurĢunlu kristal camda yapılan derin 

intaglio disk kazımaya atıfta bulunmaktadır. Kazıma yapılmıĢ tasarımlar, kabın parlak 

yüzeyi ile bir olsun diye bütün rölyef ve intaglio dekorlu bölgeler parlatılmıĢtır. Bu tarz, 

Bohemyalı kaya kristali oymacısı göçmenler ve onların Ġngiltere'de çalıĢan öğrencileri 

tarafından 1880'lerden baĢlayarak, en azından 20. yüzyılın baĢlarına kadar tanıtılmıĢtır. 

En iyi bilinen uygulayıcıları; Stevens & Williams'ta Joseph Kneller ve John Orchard, 

(Stourbridge yakınlarındaki) Brierley Hill, Frederick E. Kny (aktif yılları 1870-1900) ve 

William Fritsche‟dir (1853-1924) (Tait, 2012, s.198) (Görsel 1.36). 

 

 

Görsel 1.36. William Fritsche tasarımı sürahi 

(https://www.cmog.org/artwork/ewer-

2?image=0&search=collection%3A37a9c95c9c59e92e4af66f44ba1ca204&page=16, Erişim Tarihi: 

17.04.2018) 
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 Kazıma, asitle aĢındırma ve Venedik Stili'nin ünü arttıkça, kesme camın 

popülaritesi Büyük Sergi'yi izleyen yıllarda azalmıĢtır. 1878 Paris Sergisi‟nde, eski 

tarzda diken biçimli sivri kesimler Avrupa'da neredeyse terk edilmiĢtir. Ancak ilerleyen 

on yıl içerisinde Amerika'dan bilhassa Bohemya'ya ve tüm Avrupa'ya yayılacak olan 

derin kesimli cam modasının yeniden canlanması söz konusudur. On dokuzuncu yüzyıl 

sonlarının kesme cam stili olarak bilinen bu „parlak kesim‟, Büyük Sergi'de gösterilen 

kesme stilinden daha karmaĢıktır. Parçanın tüm yüzeyi derin prizmatik kesim ile 

iĢlenmektedir ve kavisli gönye kesiminin kullanımı zengin etkiye katkı sağlamaktadır. 

1882'de T. G. Hawkes'ın Corning cam kesim firması tarafından „Russian Pattern‟ isimli 

kesme stilinin patenti alınmıĢtır ve 1889 Paris Sergisi'nde Hawkes kesme ve kazıma 

camları ile altın madalya kazanmıĢtır. 1905'te endüstri kendi zirvesindeyken Corning'te, 

490 cam kesim ustası bulunmaktadır (Klein and Lloyd, 2000, s.184). Bu döneme ait bir 

baĢka önemli geliĢme ise; Thomas G. Hawkes ve Ġngiliz Frederick Carder‟in, bugün 

dünyanın en ünlü cam firması Steuben Şirketi‟ni kurmasıdır.  

 Amerikalı cam kesim zanaatçılarının ustalaĢtığı 1876'dan I. Dünya SavaĢı'na 

kadar olan süreç 'Parlak Dönem' (Brilliant Period) olarak adlandırılmaktadır. Amerikan 

Parlak Kesme Camı, kelimenin tam anlamıyla aldığı isme uygun bir cam türüdür. 

Kesim tarzı keskin ve derindir, çok iyi parlatılmıĢ yüzeylerden gelen ıĢığı iyi 

yansıtmaktadır. Kesimin derin yapılmasının sebebi her ne kadar yüksek rölyefte 

kesilebilecek kadar kalın olsa da, oldukça berrak olan kurĢunlu kristalden yapılmıĢ 

olmasıdır. Yaratıcı tasarımcılar kesme camı, geleneksel motifler üzerine geliĢmiĢtir ve 

onları en yüksek yansıtıcılığa sahip yüzeyler için farklı Ģekillerde düzenlemiĢtirler.  

Amerikan Parlak Dönem kesme camı, el yapımı eĢyaların, makine yapımı 

muadillerinden daha fazla takdir edildiği bir zamanda, elektrik ile çalıĢtırılan kesme 

aletleri ile yeni kesme tekniklerinin kullanımını mümkün kılan yeni cam 

teknolojilerinden yararlanan zengin kaynaklı ve yetenekli ustaların son ürünü olmuĢtur 

(http-9). 

 Bu dönemde gerçek kesme cam objeler, tamamen el ile dekore edildiği, yüksek 

iĢçilik maliyetleri sebebiyle pahalı bulunduğu için varlıklı sınıf dıĢındaki kesime 

ulaĢamamıĢtır. Hem yurtiçindeki hem de yurtdıĢındaki yoğun rekabet ortamı yaratan ve 

çeĢitli desenleri ile kesme camı taklit eden maliyeti düĢük presle ĢekillendirilmiĢ camın 

piyasaya sürülmesi, dinamik yeni Amerikan endüstrisini maliyet düĢürücü kısıtlamalara 
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zorlamıĢtır. 1897 civarında presle Ģekillendirme ile birlikte asitle parlatma tekniklerinin 

kullanılmaya baĢlaması ve ikinci kalite ürünlerin piyasaya sürülmesiyle Amerikan 

kesme cam endüstrisi düĢüĢe geçmiĢtir. 'Parlak Dönem' boyunca yaklaĢık 1.000 adet 

cam kesme atölyesi kurulmasına rağmen, 1908'e kadar ancak 100'den azı ayakta 

kalabilmiĢtir. Birinci Dünya SavaĢı'nın patlak vermesi, benzersiz bir Amerikan 

baĢarısının kısa doğma, büyüme ve düĢüĢ sürecine son darbeyi vurmuĢtur. Kesime 

uygun cam yapımında baĢlıca malzeme olan kurĢun oksit artık daha acil kullanımlar 

için gereklidir ve savaĢ bittiğinde, hayatta kalmayı baĢarmıĢ birkaç fabrika kaynaklarını 

daha az maliyetli camları üretmek için kullanmıĢtır (http-9). 

 SavaĢ sonrası, Bohemya ve Silezya (Ģimdiki Polonya ve Çekya) arasındaki Südet 

Dağları'nın her iki tarafındaki dereler boyunca su çarkı ile çalıĢan cam kesme 

atölyelerinde, kurĢun kristalinin kalın duvarlarını zımparalamak için kuvars kumu ve 

dökme demir diskler kullanılmıĢtır. KullanılmıĢ kumun geri dönüĢümünün yapılması, 

daha ince bir malzeme elde etmek için gereklidir. Kum yıkandıktan sonra ince çamurun 

süzülmesiyle ortaya çıkan malzeme Mavi Parlatıcı (Blaue Poliere) olarak 

adlandırılmıĢtır. Bu malzeme, kavak ağacından yapılmıĢ bir parlatma diski kullanılırken 

gerekli bir malzemedir. Kısmen geniĢ alanları zımparalamak için, yakındaki dağlardan 

çıkarılan yüksek silika içeren iri taneli fakat yumuĢak olan kumtaĢları kullanılmıĢtır. 

Tüm kesme cam üretimi objeler, kavak veya ıhlamur ağacı diskleri ya da bez parlatma 

diskleri ve fırçalama diskleri ile elde parlatılmaktadır. Mantar ve keçe diskler daha 

sonrasında kullanılmaya baĢlanmıĢtır. Ġnce parlatma için toz ponza ve 'Mavi Parlatıcı' 

uygulanmıĢ, camın parlatılmasındaki son aĢamada ise parlatma maddesi olarak tripolit, 

silisli kireçtaĢı veya demir oksit (kırmızı parlatma tozu) kullanılmıĢtır. Kırmızı parlatma 

tozu, çok ince olduğu için ve daha fazla yıkanamayacak olan Ģeylerin çok derinine 

nüfus ettiği için iĢçiler tarafından kullanımı genellikle çok tercih edilmemiĢtir (Merker, 

1997, s.5-8). 

 SavaĢlar arasındaki süreçte, cam üreticileri de sodyum-potas camı ve Bohemya 

kurĢun kristalinin kesilmesi aĢamasında yeni ve yaratıcı yönler aramıĢtır. Bu camların 

gelecekteki estetik geliĢimi, Dobronin Cam Firması‟nda, Josef Rosipal'ın mavi ve 

intaglio dekorlu cam kullandığı tasarımları vasıtasıyla görülmüĢtür. Tasarımlar, 1910'da 

Artel'e yönelik vazo ve tepsilere uygulanmıĢtır. 1920'lerin baĢında Uygulamalı Sanatlar 

Okulu'nun profesörleri ve öğrencileri, kesme camın olanakların bilmektedirler. Alois 
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Metelak'ın Zelezny Brod Cam Okulu'nda göreve gelmesinden sonra kesme cam ile ilgili 

yaratıcı fikirler kökten değiĢmiĢtir (Langhamer, 2003, s.132).  

 Bugünkü Çek Camcılığı ve geleneksel olarak yüksek el üretimi düzeyine ve 

bunun kaçınılmaz sanatsal baĢarılarına nasıl ulaĢtığı düĢünüldüğünde, öncelikle 

profesyonel eğitimin ve bunu sağlayan üniversitelerin katkısı göz önünde 

bulundurulmalıdır. 1800'lerin ortalarından itibaren Çekler, yavaĢ yavaĢ dünyadaki 

üstünlüğü tartıĢılmayan cam uzmanlıkları için bir eğitim sistemi oluĢturmuĢturlar. 

Gelecekteki kariyerleri için, cam iĢçileri, cam ustaları, teknisyenler, tasarımcılar, 

sanatçılar, iĢletmeciler ve giriĢimciler üç tür okulda eğitim görmektedirler. Ġlk tür, üç 

yıllık veya bazen dört yıllık bir programla çıraklık lisesidir ve bir eğitim sertifikası veya 

ortaokul diploması ile sonuçlanmaktadır. Ġkinci okul türü, cam sanayi için dört yıllık bir 

lise diploması sunan Kamenicky Senov, Novy Bor ve Zelezny Brod‟taki yüksekokullar 

ile temsil edilmektedir. Bu kurumlar akademik ve yaratıcı mükemmeliyet geleneğine 

sahiptir. Her üç okulun da cam kesme ve boyama bölümleri ve ikisinde ise sıcak 

Ģekillendirme ve alevle Ģekillendirme bölümleri vardır. Üçüncü okul türü ise akademik 

eğitim veren üniversiteleri içermektedir (Langhamer, 2003, s.241-243). 

 Ġki dünya savaĢı arasındaki süreçte Almanya‟nın en iyi cam sanatçılarından biri 

olan Wilhelm Von Eiff (1890-1943), 1921'den 1943'e kadar Kunstgewerbeschule (Sanat 

ve Zanaat Okulu veya Uygulamalı Sanatlar Okulu) Stuttgart'ta cam ve değerli taĢ iĢleme 

dersleri veren bir öğretim görevlisidir ve soğuk Ģekillendirme makineleriyle cam 

„kazımayı‟ en iyi Ģekilde göstermiĢ bir örnektir. Ona göre cam, bir kazıma diski veya 

kaba taĢlama diski ile ömür verilinceye kadar, cam Ģekilsiz bir gövdeden ibarettir. 

Eiff‟in yarattığı etki, parlatılmıĢ veya kısmen parlatılmıĢ (buzlu) yüzeyler sergileyen 

yeni bir tarzın ortaya çıkmasına yol açtığı için önemlidir (Merker, 1997, s.22). 

Almanya‟daki cam eğitim sisteminin ve Eiff‟in sanatsal görüĢünün Ġngiltere‟deki ilk 

yansımalarının ise 20.yüzyılda Ġngiltere‟de verilen cam eğitimi adına önemli öncü figür 

olan Helen Monro Turner ile baĢladığı görülmektedir. Ġlk sanatsal eğitimini Edinburg 

Sanat Okulunda alarak ahĢap oymacılığı üzerine uzmanlaĢan Helen Monro Turner'ın 

(1901-1977), cam ile ilk çalıĢması Edinburg&Leith Flint Works (sonraları Edinburg 

Crystal) cam firmasında intaglio dekorlu Ģamdan ve aydınlatma armatürleri için 

tasarımlar yapmasıyla baĢlamıĢtır. 1938‟de Edinburg Sanat Okulu‟nun sağladığı burs ile 

Profesör Wilhelm Von Eiff'in yönetimindeki Kunstgewerbeschule'de çalıĢmaya 

baĢlamıĢtır (Görsel 1.37). Ġki yıl boyunca Almanya‟da Eiff ile cam kazıma üzerine 
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çalıĢtıktan sonra, 1940‟ta II. Dünya SavaĢı patlak verdiğinde Ġngiltere‟ye dönmüĢtür ve 

Edinburg Sanat Okulu tarafından Ocak 1941'de dört öğrenci ve iki disk kazıma 

makinesi ile eğitime baĢlayan cam kazıma bölümünün kurucusudur. Turner‟ın kurucusu 

olduğu bölüme 1947'de tam zamanlı bir eğitmen atanmasıyla ve bölümde verilen 

derslerin yelpazesi de geniĢlemiĢtir. Alevde Ģekillendirme, kumlama, kesme diskleri ve 

son olarak bir fırın ve bir cam ustası kadroya eklenmiĢtir (http-10). Turner‟ın 

sanatçı/öğretmen olarak uyguladığı eğitim modeli, materyalin doğasının doğru 

algılamasına ilaveten modern endüstri ile sanatsal görüĢlerin akıllıca harmanlanması ve 

bu görüĢün savaĢ sonrası cam endüstrisini canlandırmasına katkı sağlaması bakımından 

da oldukça önemlidir. O olmadan, 20. yüzyılın ikinci yarısında geliĢmekte olan cam 

endüstrisi olmazdı ve Ġngiltere ile Avrupa arasında önemli bir bağ kopardı (Blench, 

1989, s.39-40). 

 

Görsel 1.37. Helen Monro Turner 

(https://www.jstor.org/stable/41809051?seq=1#metadata_info_tab_contents, Erişim Tarihi: 

18.04.2018) 

 

 2. Dünya SavaĢı'ndan sonra, mülteci olarak yerinden edilmiĢ kitleler Almanya'ya 

göç etmiĢtir ve çoğunlukla öncesinde Alman Reich (bugün Batı Almanya) olan bölgeye 

yerleĢmiĢtir. Eski yerleĢiklerin yanında birçok yeni iĢletme ve geleneksel 

'Glasfachschule Zwiesel' okulunun yanı sıra cam kesme becerilerinin yeniden 

öğretildiği Rheinbach ve Hadamar isimli iki teknik okul kurmuĢtur (Merker, 1997, s.8).  

 Gözlemlendiği üzere savaĢların öncesinde ve sonrasında dünya genelinde 

kurulmaya baĢlanan okullarda verilen cam eğitimleri, hem sanatsal olarak hem de 

endüstriyel olarak eğitimli cam ustalarının var olmasını sağlamıĢtır. Bu sanatçılar, 

teknik ve sanatsal açıdan donanımlı olmaları sayesinde hem bireysel atölyelerde kendi 

üretimlerini yapmıĢ, hem de büyük firmaların bünyesinde tasarımcı olarak görev 

almıĢtırlar.  

 Özellikle soğuk cam Ģekillendirme alanında teknik ve teknolojik olarak son 

derece ilerlemiĢ olan Alman cam endüstrisi 20. yüzyılın baĢından beri büyük 

http://textualities.net/
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dönüĢümler yaĢamıĢtır. 1945'e kadar değiĢimler esas olarak teknolojik ve coğrafi 

geliĢmelerden kaynaklanırken, 2. Dünya SavaĢı'nın sona ermesi, cam endüstrisinin tüm 

dallarında tamamen yeni bir duruma yol açmıĢtır. Ġngilizlerin asit parlatma iĢlemi, 1. 

Dünya SavaĢı'ndan sonra, Almanya'da da kullanılmaya baĢlanmıĢtır ve birçok cam 

fabrikasında kimyasal aĢındırma atölyeleri kurulmuĢtur. Büyük firmalar ürünlerini deniz 

aĢırı ülkelere pazarlarken, küçük atölyelerde imalat yapan zanaatkârların ürünleri de 

orta sınıfın evlerine girmeyi baĢardı (Merker, 1997, s.8). 1923‟te Almanya‟da kurulan 

Kurt Merker gibi firmaların varlığı ise, teknolojik olarak geliĢmiĢ soğuk Ģekillendirme 

ekipmanlarının üretilmesi açısından son derece önemlidir.  

 Endüstri Devrimi ile makine üretiminin çoğalması iĢçiliğin kalitesinin 

düĢmesine sebep olmuĢtur. Endüstriyel üretim nesnelerinin, estetikten uzak olmasına 

karĢı çıkan ve bu ürünlerin, elde yapılan üretimin kalitesini ve eĢsizliğini 

sağlayamayacağını savunan yeni sanat anlayıĢları ortaya çıkmıĢtır. Geleneksel sanattan 

modern sanata da geçiĢi sağlamıĢ olan bu sanat anlayıĢlarından ilki, 19. yüzyılın 

sonlarında Ġngiltere‟de ortaya çıkan Sanat ve El Sanatları Hareketi‟dir (Arts and Crafts 

Movement). Endüstriyel üretimin yarattığı olumsuzluklar karĢısında yeniden Orta 

Çağ‟ın zanaatçı ruhunu canlandırmak isteyen bu akım, kendinden sonraki akımı da 

etkilemiĢtir. 19. yüzyıl sonu ve 20. yüzyıl baĢında yine Ġngiltere‟de ortaya çıkan Art 

Nouveau akımı, sanat ve zanaat arasındaki ayrımı ortadan kaldırmak istemiĢtir ve 

zaman içinde tüm Avrupa‟ya yayılmıĢtır.  

 Özellikle soğuk cam Ģekillendirme alanındaki Fransız etkisine baktığımızda 

Émile Gallé (1846-1904), René Lalique (1860-1945) ve Maurice Marinot (1882-1960) 

son derece önemlidir. Émile Gallé saydam, renksiz cam üzerine yaptığı ilk yüzey 

süslemelerinde, çiçekler, figürler vb. kazımıĢtır. Sonraları camların gövdelerini 

kalınlaĢtırmıĢ, iç gövdeyi renkli cam katmanlar ile oluĢturmuĢ ve yüksek rölyef 

kazımalar eklemiĢtir. Gallé, asit ile aĢındırma, kesme, kazıma, oyma ve parlatma gibi 

birçok soğuk cam iĢlemini ustalıkla uygulamıĢtır (Görsel 1.38). 
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Görsel 1.38. Asit aşındırma vazo, Emile Galle 

(https://blog.chasenantiques.com/2010/09/16/french-cameo-glass-lessons-galle-blownout-vases/, 

Erişim Tarihi:19.04.2018) 

René Lalique (1860-1945) bazen rölyefli, çoğu zaman ise oyulmuĢ yüzeyli, 

insan, hayvan ve bitki figürlerinde dekoratif cam objeler üretmiĢtir. 1. Dünya SavaĢı 

sonucundaki ekonomik kaygılar sebebiyle Lalique de daha ucuz olan presle cam 

Ģekillendirme tekniğine yöneldiği gözlemlenmiĢtir (Görsel 1.39).  

Görsel 1.39. ‘Formose’, René Lalique 

(https://www.cmog.org/artwork/formose-

formosa?search=collection%3A63b375ef92055d1c7a68fc7804a994f6&page=7, Erişim Tarihi: 

19.04.2018) 

Maurice Marinot (1882-1960), stüdyo sanat biçimi olarak camın geliĢiminde bir 

öncüdür ve 1920‟den itibaren derin asit aĢındırmalı, büyük ölçekli kalın camları 

heykelsi formlarda çalıĢmaya baĢlamıĢtır (Tait, 2012, s.214) (Görsel 1.40). Soğuk cam 

Ģekillendirme teknikleri açısından 19. yüzyılda dikkat çeken diğer isimler arasında 

Simon Gate ve Edward Hald gelmektedir. Modern cam yapımındaki önemli firmalar 

arasında yer alan ünlü cam firması Orrefors bünyesinde çalıĢan Simon Gate ve Edward 

Hald çok sayıda disk kazıma ve geometrik kesimli cam kap üretmiĢtir. Belçika‟da Val-
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Saint Lambert cam fabrikası ise kısa sürede baĢlıca sofra eĢyası üreticisi haline gelmiĢtir 

ve 1897‟de, kesilmiĢ, renkli kaplanmıĢ camı kullanarak firmaya Art Nouveau tarzlarında 

iĢler sunan Leon Ledru‟yu baĢ tasarımcı olarak atamıĢtır. Onun ardından gelen Joseph 

Simon, 1925 Paris Fuarı‟nda, hemen ardından ticari bir baĢarı elde ettiği yeni ve 

oldukça geometrik olan kesme camı tanıtmıĢtır (Tait, 2012, s.202).  

 

 

 

Görsel 1.40.  Asit aşındırma vazo, Maurice Marinot 

(https://www.cmog.org/artwork/vase-acid-etched-

decoration?image=0&search=collection%3A5c653adc28ea8f4453351a60c3fac21e&page=52, Erişim 

Tarihi: 20.04.2018) 

 

 20. yüzyılın ilk dönemleri, endüstride ve sosyal hayatta yaĢanan geliĢmeler 

sonucunda ve makineleĢme karĢısında zanaat kavramının irdelendiği bir dönem 

olmuĢtur. Yine aynı dönemde sanat alanında yaĢanan Modernizm akımının sonucu 

olarak ortaya konan Kübizm, Fovizm, Ekspresyonizm, Futurizm, Dadaizm, 

Konstruktuvizm ve Surrealizm gibi pek çok yeni akımın etkinliğini sürdürdüğü 

görülmüĢtür. Sanat ve fikir alanlarındaki bu çeĢitlilik sonucunda kendi alanlarından 

farklı alanlarda eser vermeye baĢlayan sanatçılar ve mimarlar tasarım kavramının sanat 

ve zanaat kavramından ayrıĢmasına neden olmuĢtur. Seri üretimle birlikte ortaya çıkan 

estetikten uzak ürünlerin varlığı, üretimde tasarıma ihtiyaç duyulmasına, zanaat ile 

tasarım kavramlarını buluĢturmayı amaçlayan kurumların oluĢmasına sebep olmuĢtur 

(Gürcüm ve Kartal, 2017, s.1767) . 

 Bu kurumların baĢında 1919‟da Almanya‟da kurulan Bauhaus Tasarım Okulu 

gelmektedir. Kurum, zanaat ürünlerinin tasarım ürünlerine dönüĢmesini amaçlamıĢ bir 

tasarım okuludur. Bauhaus, “uygulamalı sanatlar ile güzel sanatlar arasındaki engeli 

ortadan kaldırarak, her iki uğraĢ alanının karĢılıklı etkileĢmesine uygun bir ortam 

hazırlamayı” amaçlamıĢtır (Erkmen, 2009, s.17).  

 Bauhaus eğitimi ile “ilk defa endüstrinin gereksinimlerini karĢılamak amacıyla 

tasarımlar hazırlanarak, tekstil, cam, metal, mobilya, baskı ve seramik atölyelerinde 
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prototipler yapılmıĢ, fabrikalarda üretimler gerçekleĢtirilmiĢtir (Gürcüm ve Kartal, 

2017, s.1795)”. Endüstri Devrimi ile gelen Modernizm‟in bir getirisi de bireysel çalıĢan 

sanatçıların varlığının artması olmuĢtur. “20. yüzyılın baĢı Art Nouveau‟nun sönüp, 

Sanat ve Zanaat akımının yeniden canlandığı, sanat eğitiminin akademilerden atölyelere 

doğru kaydığı bir ortamdır (Gürcüm ve Kartal, 2017, s.1777).” Böylelikle makine 

üretiminin kullanımını kendi eserlerine uyarlayan cam sanatçılarının eserleri için de 

„endüstriyel tasarım‟ algısı doğmuĢtur. Büyük cam firmaları, iĢlenmeye hazır cam 

objeleri makine teknolojisi sayesinde daha hızlı üretirken, tasarım ve dekor 

atölyelerinde çalıĢmak üzere tasarımcıları bünyelerine dâhil etmiĢtir. Bu sayede elde 

yapılan üretimin ve tasarım objelerin kalitesi, büyük cam firmalarının ürünlerinde 

kısmen de olsa yeniden hayat bulmuĢ ve tüketim pazarında kendine daha fazla yer 

bulabilmiĢtir.   

 Ġkinci Dünya SavaĢı öncesinde renkli ve kesme camlar üreten Riedel Cam 

Fabrikası (Riedel Glas of Austria), savaĢ sonrasında genellikle daha sade, ince, üflenmiĢ 

uzun ayaklı bardaklar üretmeye baĢlamıĢtır. Demir Perde 1946'da ortaya çıktığında 

Doğu ve Batı, fikirlerin çok az aktarılıĢıyla, kendi ayrı sanatsal yollarına gitmiĢtir. 

Bohemya'nın cam üretme merkezlerini içeren Çekoslovakya'da (Ģimdiki Çekya) 

Komünist sanat, çökmüĢ olmaktan ziyade temsili ve canlandırıcı olmak zorunda 

kalmıĢtır. Çekoslovakya'nın en iyi sanatçılarının çoğu, soyut sanat ve heykeli uygun 

bulmayan Komünist rejim tarafından yıkıcı sayılmayan bir ifade aracı olarak, cam 

yapımına ilgi duymuĢtur. 1960‟larda döküm, aĢındırma ve parlatma tekniklerini 

kullanarak yaptığı tek parça geometrik kesme, optik camdan eserleriyle ünlenen Václav 

Cigler (1929-) (Görsel 1.41), iĢlevsel ve iĢlevsel olmayan çeĢitli heykelsi formlar 

çalıĢan František Vízner (1936-2011) ile birlikte Stanislav Libenský (1921-2002) ve 

onun eĢi Jaroslava Brychtová (1924 -) ve nihayetinde uluslararası tanınmıĢlık elde eden 

kaliteli iĢler üretmiĢ diğerleri Çek Cam Sanatının öncü sembolleridir.  Diğer önde gelen 

Çek sanatçılar ise; Caspar Lehmann (1565-1623) ve Dominik Biemann'ın portre 

geleneklerini devam ettiren Jiří Harcuba (1928-2013) ile kazıma cam çalıĢmaya devam 

etmiĢtir (Görsel 1.42). René Roubíček (1922-) ve Pavel Hlava (1924-2003) gibi diğer 

sanatçılar, mütevazi çiçek vazoların bile sanatsal değeri olduğunu garanti eden, büyük 

kısmı el üretimi olan parçaların tasarımcıları olarak, hükümete ait ticari sektörde 

çalıĢmıĢtır (Görsel 1.43). Günümüze yaklaĢtıkça, bünyelerinde tasarımcıları çalıĢtırarak 

Modern Cam Sanatı‟na katkıda bulunan cam ürün tasarımı yapan, Kuzey Avrupa‟da; 
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Iittala, Orrefors, Kosta ve Leerdam, Fransa‟da; Baccarat ve Saint Louis cam 

fabrikaları, presle Ģekillendirmenin yanı sıra kristal cam kesme, asit ile aĢındırma, 

kazıma gibi elde Ģekillendirme tekniklerinin de kullanıldığı tasarımları ile ünlenmiĢtir 

(Tait, 2012, s.220). 

Görsel 1.41. ‘Disk’, Vaclav Cigler 

(https://www.cmog.org/artwork/disk-

7?search=collection%3Ae3284ed12bcd66c0f1239e911db8b793&page=2, Erişim Tarihi: 21.04.2018) 

Soğuk Ģekillendirilerek üretilen camlar; el iĢçiliğine, makine ile Ģekillendirmeye 

ve sanatsal düĢünceyle meydana getirilmiĢ heykel yapımına uzanan bir yelpazeye 

sahiptir. Dünya genelindeki sosyal, siyasi ve ekonomik değiĢimlere göre cam 

Ģekillendirme teknikleri ve aletleri de evrilmiĢ ve geliĢtirilmiĢtir. Eski dönemlerde 

kullanılan hammaddelerin ve Ģekillendirme araçlarının halen kullanılmasının yanı sıra, 

değiĢen cam kimyasına, teknolojisine uygun, üretimde kolaylık ve hız sağlayan birçok 

teknik ve makine kullanımı, hem zanaatkâr hem sanayici hem de sanatçıya yeni ufuklar 

açmıĢtır. Elektrik kullanımının baĢlaması, soğuk cam Ģekillendirme aletlerinin 

kullanımında insan gücünden tasarruf edilmesini sağlayarak, hem harcanan zamanı hem 

de harcanan enerjiyi düĢürmüĢtür. Elektriğin kullanımı, cam Ģekillendirmede kullanılan 

makine endüstrisinde bilhassa etkili olmuĢtur. Önde gelen firmalar, soğuk Ģekillendirme 

tekniklerini, hem fabrikalarda hem de küçük çaplı atölyelerde rahatça kullanılan 

makineler yardımıyla daha kolay ve elveriĢli bir Ģekilde uygulanabilir kılmıĢtır. Tüm bu 

geliĢmeler, 1945 sonrası ortaya çıkan stüdyo camcılığının (Studio Glass Movement) ve 

bu sayede bireysel atölyelerde kendi istediği biçimde sanatlarını yapabilen sanatçıların 

belirmesine olanak sağlanmıĢtır. 
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Görsel 1.42. Jaroslav Horejc’in portresi, Jiri Harcuba 

(https://www.cmog.org/artwork/portrait-jaroslav-

horejc?search=collection%3A8282797c3dc85bef4d2ce4826b05337a&page=11, Erişim Tarihi: 

22.05.2018) 

 Moser cam firması, genç ve orta kuĢak sanatçıların iĢbirliğini elde ettiğinde, 

sodyum-potas kesme camının sofra eĢyası ve dekoratif eĢya tasarımlarında kayda değer 

sonuçlar elde etmiĢtir. Bunlar arasında Jiri Suhajek, Frantisek Vizner, Stanislav Kostka, 

Jaroslav Stursa, Frantisek Janak, Jan Mares, Ivana Houserova, Karolina Koprivova ve 

Jana Voldrichova vardır (Langhamer, 2003, s.208). Cam sanatçılarının sıcak ve soğuk 

tekniklerle olan deneyimlerinin önemi, onların tartıĢılmaz teknik bilgisi, en önemlisi de 

birbirinden ayrı özgünlükteki uzmanlarla olan iĢbirliklerinin vermiĢ olduğu birçok 

olanak göz önünde bulundurulmalıdır. En iyi kesme ve kazıma cam ustaları ve teknoloji 

uzmanları ile iĢbirliği yapmalarının yanı sıra, fabrikalar ve onların yaratıcı-teknik 

bölümleri, geliĢtirme merkezleri ile iĢbirliği yapmaları da 1950'lerde ve 1960'larda cam 

sanatçılarının geliĢimi için önemli olmuĢtur (Langhamer, 2003, s.244). 

 

 

Görsel 1.43. Pavel Hlava 

(https://www.habatatgalleries.com/artist/pavel-hlava/, Erişim Tarihi: 11.02.2018) 
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Avrupa'da kurulan teknik okul sistemi, endüstri için yetenekli tasarımcılar ve 

soğuk cam Ģekillendirme sanatçıları sağlamaya yöneliktir. Fabrikadaki cam üfleme 

yapan kiĢiler sanayinin kendi içinde yetiĢtirilmesinden dolayı olacak ki sanat okulları 

çalıĢma programlarına sıcak camı dahil etmeye çok da gönüllü değillerdir (Frantz, 1987, 

s.72.) Bu cam eğitim sistemi, Çek cam sanatçılarının stüdyo camındaki yurt içi ve 

uluslararası baĢarılarının ve tüm dünyadaki cam sanatçıları üzerindeki büyük etki 

yaratmalarının sırrıdır. Sanat kolejine kabul edilmeden önce, neredeyse bütün Çek cam 

sanatçıları endüstriyel cam lisesinde kesme, boyama, kazıma ve bazen de alevde 

Ģekillendirme öğrenmiĢlerdir. Bu nedenle, özel cam stüdyosunda resim ve heykelin yanı 

sıra, cam tasarıma veya sanat camı yaratımına odaklanabilmiĢlerdir. Böylece cam 

sanatına, çağdaĢ sanatın ayrılmaz bir parçası olarak yaklaĢabilmiĢlerdir. 1970'lerden 

1980'lere kadar Stanislav Libensky tek baĢına bu anlayıĢa öncülük etmiĢtir ve 

1990'larda Jiri Harcuba, Vladimir Kopecky ve Marian Karel aynı görevi devam ettiren 

isimler arasındadır (Langhamer, 2003, s.243-244). 1970'lerin ve 1980'lerin Çek stüdyo 

camları, bir nesilden fazla olan sanatçılarca seçilen yaratıcı yaklaĢımlarda ve hem soğuk 

hem de sıcak olarak cam Ģekillendirme açısından oldukça farklıdır. Zamanın Çek ve 

Slovak stüdyo cam sanatçıları muhtemelen, her cam sorusunun cevabını bilmekteydi 

(Langhamer, 2003, s.206). 1970'lerde ve 1980'lerde, bağımsız cam tasarımı için teknik 

koĢullar geliĢmiĢtir. Modern bilgisayar teknolojisiyle güvenilir bir Ģekilde yönetilebilen 

ergitme fırınları ve tavlama fırınlarının kurulması daha kolay hale gelmiĢtir. Cam 

sanatçıları, önceden oluĢturulmuĢ parçaları birleĢtirmek için yurtdıĢında geliĢtirilmiĢ 

malzemeleri kullanma imkânına sahiptir ve bu onların daha önce yapılması imkânsız 

olan nesneleri yaratmalarına olanak sağlamıĢtır. Cam fabrikalarına tasarım yapmak için 

düzenli fırsatlar azaldıkça, soğuk teknikler olarak adlandırılan, birincil olarak kesme ve 

ardından ise boyama tekniklerine olan ilgi artmıĢtır (Langhamer, 2003, s.247). 
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2. SOĞUK CAM ġEKĠLLENDĠRME TEKNĠKLERĠNDE KULLANILAN

MALZEMELER VE TEMEL ÇALIġMA PRENSĠPLERĠ

AraĢtırmanın bu bölümünde soğuk cam Ģekillendirme tekniklerinde kullanılan 

malzemeler; uygulamacıların yaygın olarak kullanımı ve literatürde sıklıkla 

karĢılaĢılması kapsamıyla sınırlandırılarak ele alınmıĢtır. Ayrıca tüm bu malzemelerin 

kullanımına iliĢkin olarak dikkat edilmesi gereken temel prensipler de malzeme, alet ve 

teknik seçimi baĢlığı altında sınıflandırılarak verilmiĢtir. 

2.1. Malzemeler 

Makine ile ya da elle yapılan neredeyse tüm soğuk Ģekillendirme teknikleri için 

(finisaj, biçimlendirme veya dekor) üç Ģey gereklidir; aĢındırıcı/parlatıcı malzeme, güç 

ve su. AĢındırma ve parlatma yaparken, bir 'aĢındırıcı' ile yüzeyi çizmek suretiyle cam 

aĢındırılır. Genel Ģekil değiĢiklikleri yaparken, cam malzemeyi hızlı bir Ģekilde ve çok 

miktarda çıkarmak için iri taneli aĢındırıcılar kullanılır. Parlatma yaparken ise, iri taneli 

aĢındırıcıların bıraktığı gözle görülür çizikleri silmek için mikroskobik Ģekilde ince 

aĢındırıcılar kullanılmaktadır. AĢındırıcıyı cam üzerinde veya camı aĢındırıcı üzerinde 

hareket ettirebilmek için motor veya kas gücü gerekmektedir. Camı aĢındırırken, 

sürtünmeden kaynaklı ısı ve cam parçacıkları meydana çıkar. Sabit bir su akıĢı, olası 

termal Ģoku önlemek için camı soğutur ve muhtemelen solunan hava yoluyla ciğerlere 

girecek olan cam parçacıklarını uzaklaĢtırır (Tarlow, 2011, s.9-10). Soğuk Ģekillendirme 

yaparken en çok kullanılan aĢındırıcı ve parlatıcı malzemeler; toz halindeki elmas, 

silisyum karbür, alüminyum oksit, ponza ve seryum oksittir. 

AĢındırma ve parlatma kumları/tozları tane iriliklerine göre 

derecelendirilmektedir ve bu derecelendirmeler „grit‟ olarak adlandırılmaktadır. Bu 

sınıflandırma, zımpara kâğıtlarında da bulunan sınıflandırma sistemine benzemektedir. 

Alt numaralar daha kalın olan tanecikleri belirtmektedir. Numaralar, yan yana bir inç 

kare içine sığabilen aĢındırıcı parçacıkların sayısını ifade etmektedir (Schmuck, 2009, 

s.65). Angela Thwaites‟in „Mould Making for Glass‟ kitabında, Ġngiltere‟deki DK

Holdings firmasının elmas el pedlerini temel alarak hazırladığı tablo, tane iriliği 

sınıflandırmasına örnek olarak gösterilebilir (Thwaites, 2011, s.127) (Tablo 1.1). 



51 

Tablo 1.1. DK Holdings (İngiltere) firmasının elmas el pedleri temel alınarak çıkarılan tane iriliği 

 sınıflandırma örneği (Thwaites, 2011, s.127). 

Silikon karbür (SiC) 

tane iriliği sınıfları 

(grit) 

Elmas pedlerin 

yaklaĢık olarak 

eĢdeğer tane irilikleri 

Ġrilik Kullanım alanı ve 

iĢlevi 

80, 100, 180 YeĢil (80-100) Çok kaba Genellikle yatay makinede 

kaba aĢındırma ve 

Ģekillendirme 

220 Siyah (180-200) Kaba Yatay makinede veya el ile 

aĢındırmada kaba 

taĢlamadan sonraki ilk 

aĢama 

320 Kırmızı (250-300 Orta Yatay makinede veya el ile 

aĢındırmada kaba 

taĢlamadan sonraki ikinci 

aĢama 

400 Sarı (500) Ġnce El ile aĢındırmada 

pürüzsüz yüzey 

oluĢturmadan önceki son 

aĢama 

600 Sarı (500) Ġnce El ile aĢındırmada ön 

parlatma aĢaması, yarı 

saydam görünüm 

800 Mavi (800-1000) Çok ince El ile aĢındırmada ön 

parlatma aĢaması, 

pürüzsüz ve saydam 

görünüm 

2.1.1. AĢındırıcı Malzemeler 

Camı aĢındırmak için kullanılan malzemeler; elmas (diamond), silisyum karbür 

(carborundum) ve alüminyum oksittir (corundum). Bu malzemeler, su ile karıĢtırılarak 

hazırlanan balçık kıvamlı bir halde kullanıldıkları için araĢtırma tezi içerisinde 

„aĢındırma macunu‟ (slurry) olarak adlandırılmaktadr. 

Elmas, saf karbon atomunun kristalleĢmesinden meydana gelen, bilinen en sert 

maddedir. Mücevher formları saydam, parlak ve renskiz olabilir fakat diğer formları 

mavi, siyah veya sarı renktedir (Dreiser and Matcham, 2006, s.74). Soğuk Ģekillendirme 

uygulamaları için, küçük elmas parçacıkları aletlerin yüzeyine bağlanmaktadır (Tarlow, 

2011, s.11). Elmasın mohs sertliği 10‟dur.  

„Karborondum‟ olarak da bilinen silisyum karbür, en sert malzemelerden biridir 

ve tane iriliği büyük, siyah renkli bir kum olarak üretilmektedir. Silisyum karbür bir 

aĢındırma macunu olarak veya bir kâğıt ya da kumaĢ arkasına tutturulmuĢ zımpara 

halinde kullanılmaktadır (Tarlow, 2011, s.10). Silisyum karbürün mohs sertliği 9,5‟tir. 

Soğuk cam ile çalıĢan bazı sanatçılara göre alüminyum oksit, yatay diskli 

makine üzerinde aĢındırıcı toz olarak kullanıldığında, silisyum karbür veya elmastan 
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daha kolay parlatılabilen pürüzsüz bir yüzey bırakmaktadır. Büyük yüzeylerin 

parlatılması için, bu bitiĢ, iĢleme belli bir oranda kolaylık katmaktadır. Mohs sertliği 9 

olan alüminyum oksit, elmas ve silisyum karbürden daha yumuĢak olduğu için biraz 

daha hızlı yıpranmaktadır, bu nedenle daha sık değiĢtirilmesi gerekmektedir (Schmuck, 

2009, s.64). 

 

2.1.2. Parlatıcı Malzemeler 

 Camı parlatmak için sıklıkla kullanılan aĢındırıcı malzemeler; ponza (pumice) ve 

seryum oksittir (cerium oxide). 

 Nispeten camdan biraz daha yumuĢak, fakat silisyum karbür ve elmastan çok 

daha yumuĢak olan ponza, volkanik kayadan yapılmıĢtır. Camı ultra ince çizikler ile 

parlatmak için kullanılmaktadır. Ponza en yaygın beyaz ve gri bir toz halinde bulunur 

ve parlatma aĢamasında kullanılan aĢındırıcı bir macun oluĢturmak için tipik olarak 

suyla karıĢtırılarak uygulanmaktadır (Tarlow, 2011, s.11).  

 Mutlak berraklık istendiğinde son parlatma aĢaması için kullanılan seryum oksit, 

beyaz veya pembe olabilir.  Cam molekülleri ile kimyasal olarak reaksiyona girmesi ve 

çiziksiz bir yüzey bırakarak deforme olmalarına (düzleĢmelerine) sebep olması 

bakımından tüm aĢındırıcılar arasında en iyi sonuç veren malzemedir (Tarlow, 2011, 

s.12). Dolayısıyla soğuk cam Ģekillendirme yaparken iyi bir parlatma istendiğinde 

seryum parlatma en yaygın tercih edilen seçenektir (Schmuck, 2009, s.78). 

 

2.2. Kullanılan Aletler  

 Soğuk cam Ģekillendirme tekniklerinde bazı temel aletler kullanılmaktadır. En 

yaygın kullanılan aletler ve çeĢitleri; „yatay diskli ve dikey diskli makineler, rodaj 

makinesi, eksenel hareketli aĢındırma makinesi, el aletleri, testereler, kumlama 

makinesi, su jeti ve lazer kesme/kazıma makineleri‟ baĢlıkları altında incelenmiĢtir. Bu 

aletlerin kullanımına dair, aĢındırmadan parlatmaya kadar Ģekillendirilmek istenen 

forma göre bir seçim yapmak mümkündür. 
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2.2.1. Yatay ve dikey diskli makineler 

Yatay ve dikey diskli makineler, biçimlerine ve iĢlevlerine göre farklılık 

göstermektedir. Yatay ve dikey diskli makineler olarak bahsedilen bu iki farklı makine 

türünün ortak özelliği, dönen bir mil üzerindeki diskler vasıtasıyla camı aĢındırmaları 

veya parlatmalarıdır.  

Yatay diskli makine, gövdeye dikey olarak bağlı bir mil üzerinde yatay olarak 

dönen diskler ile çalıĢmaktadır. Bu makineler, camın yüzeyini ve biçimini değiĢtirmeye 

yaramaktadır. Temel amaçları aĢındırma olsa da farklı tane iriliklerine sahip çeĢitli 

aĢındırma tozları veya pedleri kullanılarak, aĢındırmadan parlatmaya kadar olan 

iĢlemler de yapabilir. Yatay ve dikey diskli makinelerde aĢındırma amaçlı malzeme 

olarak genellikle elmas, alüminyum oksit ya da silisyum karbür kullanılırken, parlatma 

amaçlı ponza ve seryum kullanılmaktadır. 

  Yatay diskli makineler, literatürde „grinder‟, „lapping wheel‟ ya da „flat wheel‟ 

olarak adlandırılmaktadır. Dikey bir mil üzerine takılan ve yatay olarak dönen disk 

çeĢitleri genellikle elmas kaplama, taĢ, çelik veya kompozit malzemeden yapılmıĢtır 

(Görsel 2.1). 

Görsel 2.1. Yatay diskli makine 

(https://www.hisglassworks.com/machinery/flat-grinders/large-grinders/covington-

grinders/covington-24-inch-variable-speed-lap-grinder-html.html, Erişim Tarihi:15.09.2018) 

„Flat mills‟ olarak da adlandırılan düz yüzey aĢındırmaya yarayan yatay diskli 

makineler, genellikle dikey bir Ģaft üzerine takılan yatay dönen ve sulu karborundum 

macunu ile beslenen, geniĢ, yassı ve yuvarlak, döküm çelik plakalara sahiptir. Döküm 

çelikten yapılmıĢ plakalar, istendiğinde büyük kumtaĢı diskler ile değiĢtirilebilmektedir 

(Bray, 2001, s.135). Yatay cam tornalarında, makine sabit kalırken yalnızca üzerindeki 
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disklerin çıkarılıp yerlerine elmas kaplama, taĢ gibi farklı özelliklere sahip diskler 

takılabilmektedir. Bu özelliklerinin yanı sıra, aynı makinenin metal disklerinin üzerine 

de farklı aĢındırma derecelerine sahip manyetik sırtlı pedler veya ince diskler 

yapıĢtırılarak aĢındırma ve parlatma yapmak mümkündür.  

 

 

 

Görsel 2.2. Manyetik sırtlı elmas ön parlatma pedleri ve elektrokaplama elmas diskler 

(https://www.hisglassworks.com/grinding-tools/disks/disk-for-lap-grinders.html, Erişim 

Tarihi:09.08.2018)) 

 

 Silikon karbür tozu ve elmas pedler, yatay diskli aĢındırma makineleri üzerinde 

kullanılan en yaygın aĢındırıcılardır (Görsel 2.2). Elmas emprenyeli manyetik pedler de 

tıpkı toz aĢındırıcılar gibi makineye yapıĢtırıldıktan sonra, su beslemesi gerektirir. 

 Elmas pedler, aĢındırma iĢlemini yapmak üzere metal disklere yapıĢtırılabilen ve 

iĢlem bittikten sonra çıkartılan kullanımı kolay manyetik disklerdir. Yatay diskli 

aĢındırma makinelerinin metal disklerine takılan bu pedler en iyi sonucu 1000 devirde 

veya daha yüksek hızlarda çalıĢtıklarında vermektedir (Schmuck, 2009, s.58-66). 

AĢındırma iĢlemi için; farklı tane iriliklerine ve çaplara sahip elmas, silikon karbür, 

alüminyum oksit bileĢimli manyetik pedler bulunmaktadır. Parlatma iĢlemi için ise; 

mantar kaplama veya kauçuk sırtlı elmas pedler ve seryum ile kullanıma uygun keçe 

pedler mevcuttur. “Kompozit, manyetik ön parlatma pedleri ve diskleri, yalnızca yavaĢ 

akan bir su beslemesine ihtiyaç duyarken, keçeden yapılmıĢ diğer pedler parlatma 

iĢlemini tamamlamak için seryum kullanımına ihtiyaç duymaktadır (Schmuck, 2009, 

s.75)”. Manyetik sırtlı pedler, diğer disklere göre daha kolay ve hızlı çıkarılıp takılma, 

daha kolay temizlenebilme ve daha az yer kaplayarak saklanabilme özellikleri ile soğuk 

Ģekillendirme iĢlemlerinde farklı bir alternatif sunmaktadır.  



55 

Dikey diskli makineler, genelde tezgâh veya masa üzeri gibi yatay bir zemine 

sabitlenmiĢ, kazıma, oyma ve kesme iĢlemlerinin yapılabildiği, gövdesine bağlı yatay 

bir mil üzerine takılan dikey dönen diskler ile çalıĢan makinelerdir (Görsel 2.3). 

Dikey diskli makineler yabancı literatürde, „lathe‟, „cutting lathe‟, „grinding 

lathe‟, „copper wheel lathe‟, „intaglio lathe‟ veya „engraving lathe‟ olarak birçok isimle 

adlandırılmaktadır. Bu adlandırmalar makinelerin iĢlevlerine yönelik olsa da, mile 

takılan disklerin boyutlarına, özelliklerine, makinenin gücüne ve boyutuna bağlı olarak 

çeĢitlenmektedir.  

Görsel 2.3. Dikey diskli kesme ve kazıma makineleri 

(http://www.merker-kmk.com/, Erişim Tarihi: 09.10.2018) 

Kazıma iĢlevini yerine getirmek için tasarlanmıĢ makineler; bakır diskli 

makineler (copper wheel lathe), kazıma makineleri „engraving lathe‟, intaglio kazıma 

makineleri (intaglio lathe), daha detaylı çalıĢma sağlayan daha küçük çaplı disklerin 

takıldığı, küçük boyutlu ve daha düĢük hızlarda çalıĢan aletlerdir. 

Kesme iĢlevini veya hem kesme hem kazıma iĢlevini yerine getirebilen kesme 

makineleri (cutting lathe), daha büyük çapta disklerin takıldığı, büyük boyutlu ve daha 

yüksek hızda çalıĢabilen aletlerdir. 

Genellikle farklı dekor tekniklerini cama uygulamak için kullanılan bu 

makineler ile cam yüzeyi aĢındırılarak kazıma, kesme, oyma gibi iĢlemler yapılabilir 

veya bu iĢlemleri yapan disklerin grit derecesi artan diskler ile değiĢtirilmesi ile 

parlatma malzemelerinden yardım alarak parlatma da yapılabilmektedir. Dikey diskli 

makineler ile kesme ve kazıma yaparken geleneksel olarak yağ kullanılsa da, 

günümüzde elmas kaplı diskler ile çalıĢırken camın ısınmaması ve aĢındırıcı tozların 

uzaklaĢtırılması için su beslemesi ile kullanılmaları Ģarttır. Dekor için kullanılan bu 

aletlerin yanı sıra, yalnızca keçe, mantar vb. parlatma diskleri ve parlatma 

malzemeleriyle kullanılan, dikey diskli parlatma makineleri  (polishing lathe) de 
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mevcuttur (Görsel 2.4). Bu makineler ile çalıĢırken devamlı su akıĢına ihtiyaç 

duyulmaz, yalnızca parlatma için kullanılan keçe disklerin kullanımdan önce ıslatılması, 

ardından da ponza ve seryum macunları sürülerek kullanılması yeterlidir. 

 

 

Görsel 2.4. Keçe diskli parlatma makinesi 

(https://www.hisglassworks.com/machinery/lathes/polishing-lathes/covington-16-inch-cork-and-felt-

polisher-html.html, Erişim Tarihi: 12.11.2018) 

 

 Dekoratif Ģekilleri cama aktarmak için kullanılan bu makineler, yatay mil 

üzerine takılan çeĢitli boyutlarda ve aĢındırma derecelerindeki aĢındırıcı disklerle 

kullanılır. Daha küçük çaptaki aĢındırıcı diskler ise, esnek Ģaftlı makinelerde ve intaglio 

uygulamalarında kullanılmaktadır (Bray, 2001, s.135). 'Intaglio lathe' olarak 

adlandırılan makineler, kesme iĢlemini yapan dikey diskli aĢındırma makinelerinin 

kazıma veya oyma yapmak için kullanılan ve çok daha küçük aĢındırma diskleri ile 

çalıĢılan versiyonlarıdır. Bakır diskli makineler de, tasarım olarak daha küçük 

olmalarının dıĢında diğer dikey diskli makinelere benzerler (Bray, 2001, s.156).  

 

 

Görsel 2.5. Farklı profillerde elmas kazıma diskleri 

(http://www.merker-kmk.com/, Erişim Tarihi: 02.02.2019) 

 

 Geleneksel dikey diskli makinelerin „copper wheel’ olarak adlandırılan örneği, 

Bohemya‟dan dünyaya yayılan cam kazıma geleneğinin temel aracıdır. KayıĢ tahrikli bu 

https://www.hisglassworks.com/machinery/lathes/polishing-lathes/covington-16-inch-cork-and-felt-polisher-html.html
https://www.hisglassworks.com/machinery/lathes/polishing-lathes/covington-16-inch-cork-and-felt-polisher-html.html
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makinelerde kesme, kazıma, oyma ve parlatma iĢlemleri; her birinin ucuna, kesim 

iĢlemine uygun olarak, farklı geniĢlikte, çapta ve profilde bakırdan yapılmıĢ birer disk 

monte edilmiĢ bir dizi değiĢtirilebilir millerin takılmasıyla yapılmaktadır. Bu 

makinelerde kesim iĢlemi, dönen bakır diske istenen grit derecesine sahip aĢındırma 

macunu, yağ veya parafin uygulanarak gerçekleĢtirilir. YumuĢak bakır, aĢındırma 

macununu iyi taĢır ve diskin profili bozulduğunda, keskin, yumuĢak çelik bir bıçak 

yardımıyla tekrar düzeltilmesi kolaydır. Kaba aĢındırıcılar hızlı ve büyük ölçekli kazıma 

iĢlemlerinde, ince aĢındırıcılar ise daha parlak, hassas iĢlerde kullanılmaktadır (http-11). 

Elmas kesim diskleri ile kullanılan modern dönemdeki dikey diskli makineler, 

geleneksel makinelere göre daha hızlı çalıĢtıkları için yüksek özelliklere göre 

üretilmiĢtir. Yüksek hızlı olmalarının dıĢında temel olarak sıradan makinelere benzerler 

(Bray, 2001, s.156) (Görsel 2.5). 

Elmas disklerin yaygınlaĢması ile bakır veya doğal taĢ disklere olan ilgi azalmıĢ 

olsa da, geleneksel bakır veya doğal taĢ diskleri halen kullanabilmek mümkündür. 

Günümüzde dikey diskli makinelerde kullanılmak üzere, özellikle hızlı aĢındırma 

yaptıkları için elmas kaplama diskler, sentetik, kompozit, mantar ve keçe diskler tercih 

edilmektedir. Diskler, özelliklerine, boyutlarına ve profillerine göre kesme, kazıma ve 

oyma yapmak için birçok alternatif sunmaktadır. Modern dikey diskli makineler, 

hızlarının ayarlanabilmesi yönünden de cam Ģekillendirme ve dekorlama iĢlemlerinde 

zaman kazandırmakta ve iĢlevsellik sunmaktadır (Görsel 2.6). 

Görsel 2.6. Farklı profillerde elmas kesme diskleri 

(https://covington-engineering.com/equipment/glass-lathes-polishers/4-diamond-engraving-wheels/, 

Erişim Tarihi: 03.02.2019) 

2.2.2. Rodaj makinesi 

Rodaj makinelerinin bantlı zımparalarla ve elmas disklerle çalıĢılan ve yaygın 

olarak kullanılan iki türü bulunmaktadır. Genellikle dikey örneklerinin kullanıldığı 

yabancı kaynaklarda  „belt sander‟, „wet belt sander‟, „linisher‟ ya da „belt grinder‟ 

olarak farklı isimlerle adlandırılan bantlı rodaj makinesi,  dikey veya yatay olarak dönen 

http://www.katharinecoleman.co.uk/about%20the%20artist.htm
https://covington-engineering.com/equipment/glass-lathes-polishers/4-diamond-engraving-wheels/
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bant zımpara ile çalıĢır (Görsel 2.7) (Görsel 2.8). Zımparanın üzerinde bulunan esnek 

hortumlu su beslemesi sayesinde camın soğuması sağlanır. Bu makineler, genellikle düz 

plaka camların köĢelerine eğim vermek için kullanıldığı gibi, üç boyutlu camların 

yüzeylerinin aĢındırılıp parlatılması için de kullanılır. Bant zımparanın arkasında düz 

veya silindirik lastikten bir parça bulunur ve çalıĢılan parçanın formuna göre, zımpara 

için destek sırtı iĢlevindeki bu parça ileri-geri veya aĢağı-yukarı konumlandırılarak 

ayarlanabilir. Böylece farklı yüzeylerin Ģekillendirilmesine de olanak sağlar. Bant 

zımpara üzerinde üç boyutlu çalıĢmaların pürüzlü yüzeyleri giderilmek istendiğinde, 

cam parça farklı Ģekillerde döndürülerek aĢındırmanın forma göre yapılması 

sağlanmalıdır (Merker, 1997, s.17-18). Bantlı rodaj makinelerinde farklı özellikteki 

bantlar sayesinde aĢındırmadan parlatmaya kadar iĢlem yapılabilmektedir. 

 

 

 

Görsel 2.7. Dikey rodaj makinesi 

(https://www.hisglassworks.com/his-glassworks-4-x-106-wet-belt-sander-with-stainless-steel-water-

basin.html, Erişim Tarihi: 04.03.2019) 

 

 

Görsel 2.8. Yatay rodaj makinesi 

(https://www.hisglassworks.com/machinery/wet-belt-sanders/horizontal-belt-sanders/covington-460-

horizontal-wet-belt-sander-220v-50hz.html, Erişim Tarihi: 08.03.2019) 
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 Rodaj makinesi, aĢındırmadan parlatmaya kadar farklı aĢındırma dereceleri ile 

numaralandırılmıĢ bant zımparalar yardımıyla soğuk cam Ģekillendirmeyi mümkün 

kılmaktadır. Günümüzde elmas, silikon karbür ve mantar kaplama bantların yanı sıra 

yeni yeni kullanımı yaygınlaĢan seryum emprenyeli bantlar da mevcuttur (Görsel 2.9). 

 

 

Görsel 2.9. Elmas, silikon karbür, mantar, sentetik keçe ve seryum emprenyeli rodaj makinesi 

bantları 

(https://www.hisglassworks.com/grinding-tools/belts/for-upright-belt-sanders.html, Erişim Tarihi: 

08.03.2019) 

 

 Rodaj makinesi bantları, bir yüzü kaba 60 gritten, ince 600 grite uzanan silikon 

karbür ile kaplanmıĢ dokuma bantlardır. Mantar kaplama bantlar, ince aĢındırma 

yapmak için kullanılmaktadır. Elmas bantlar ise silisyum karbüre göre daha pahalı 

olmalarına rağmen, çok daha uzun yıllar kullanım sağlamaktadır. Aynı zamanda elmas 

bantlar silisyum karbür bantlardan daha farklı bir aĢındırma kalitesi sağlamaktadır. 

Parlatma iĢleminde kullanılan keçe kayıĢlar da mevcuttur ve seryum tozu ile kullanım 

gerektirirler. Piyasada oldukça yeni olmalarına rağmen, seryum emprenyeli bantlar da 

bulunmaktadır. Her iki bant tipi de, kullanımdan önce rodaj makinesinin tamamen 

yıkanmasını gerektirir. Banda seryum tozu uygulandıktan sonra su beslemesi 

kapatılmalıdır. Keçe bant üzerinde yapılan parlatma iĢlemi, diğer parlatma iĢlemlerine 

benzer Ģekilde bolca seryum macunu ile hızlı hareketlerle ve bastırarak yapılmaktadır 

(Schmuck, 2009, s.50-55). 
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Görsel 2.10. Sol: Elmas diskli rodaj makinesi, Sağ: Rodaj işlemi detay 

(https://ccmmakine.com/tr/ccm-manuel-cam-rodaj-makineleri/, Erişim Tarihi: 14.04.2019) 

 

 Bir diğer rodaj makinesi türü ise; endüstride pencere camları, ayna vb. gibi düz 

camların kenarlarındaki çapakları almaya, takılan elmas disklerin profil kesitine göre 

camın kenarlarına eğim vermeye ve parlatmaya yarayan elmas diskli rodaj 

makineleridir (Görsel 2.10). Elmas diskler, camın kenarlarına istenen eğimi ve Ģekli 

verirken, keçe diskler parlatma iĢleminde kullanılmaktadır (Görsel 2.11). 

 

 

 

Görsel 2.11. Farklı profillerde elmas ve keçe rodaj makinesi diskleri 

(http://www.keskinelmas.com/urunler.htm, Erişim Tarihi: 21.03.2019) 

 

2.2.3. Eksenel hareketli makine 

 Eksenel hareketli makine, gövdenin üzerindeki titreĢimli tablaya aĢındırıcı 

malzeme ve su ilavesinden sonra camın yerleĢtirildiği ve çalıĢtırıldıktan sonra, kontrol 

etme ve aĢındırıcı toz ilavesi yapma haricinde bir operatörün enerjisini gerektirmeden 

titreĢim sayesinde camı sürekli hareket ettirerek aĢındırabilen bir makinedir. Eksenel 

hareketli makine, ileri ve geri hareket etme anlamındaki „reciprocating‟ kelimesinden 

gelmektedir ve „rociprolap machine‟ veya „vibrolap machine‟ olarak adlandırılmaktadır 

(Görsel 2.12). 

https://ccmmakine.com/tr/ccm-manuel-cam-rodaj-makineleri/
http://www.keskinelmas.com/urunler.htm
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Görsel 2.12. Eksenel hareketli makine 

(https://www.hisglassworks.com/machinery/flat-grinders/rociprolaps/36-inch-rociprolap-grinder-

220-v-50-hz-html.html, Erişim Tarihi:08.04.2019) 

TaĢımak için fazla ağır olan ve düz yüzey aĢındırma gerektiren camlar için 

eksenel hareketli makineler oldukça uygun bir seçenektir. Genellikle 45-90cm çapında, 

camı aĢındıran titreĢim hareketini sağlayan motorun bulunduğu standın üzerine oturan 

yuvarlak bir tablası bulunmaktadır. Tablanın etrafına sıçramaları engellemek için lastik 

duvar eklenebilir. Cam parça aĢındırılmak üzere tablanın içine konulmadan önce, 

üzerine ağırlık yüklenir ve aĢındırılacak yüzeyleri hariç kalan kısımları tamir bandı ile 

sarılır. Camın etrafına geçirilen lastik halkalarla tablanın içine koyulan baĢka cam 

parçalarına veya tablanın duvarlarına çarpmaması sağlanır. Eksenel hareketli makinede 

oluĢturulan düz ve pürüzsüz yüzeyler birbirine yapıĢtırılmaya son derece uygun olduğu 

için, lamine cam heykel uygulamalarında sıklıkla tercih edilirler (Schmuck, 2009, 

s.149).

2.2.4. El aletleri 

El aletleri de tüm soğuk Ģekillendirme aletleri gibi, yüzeyi aĢındırmak ve 

parlatmak için veya dekor yapmak için kullanılmaktadır. Soğuk Ģekillendirmede 

kullanılan baĢlıca el aletleri; cam elmasları, sivri uçlu kazıma kalemleri, eğeler, keskiler, 

zımpara pedleri, ıslak/kuru zımpara kâğıtları, esnek Ģaftlı elektrikli el aletleri ve havalı 

el aletleri olarak çeĢitlenmektedir. 

Cam elmasları, düz camları kesmeye yarayan en temel aletlerdir. Özellikle vitray 

çalıĢmalarında kullanılmakta ve çeĢitli formlarda kesimler yapmayı mümkün 

kılmaktadırlar. Bir baĢka el aleti, camı kazımaya yarayan elmas veya tungsten 

karbürden yapılan cam dekor kalemidir. Cam yüzeyinde çizgisel kazımalar yapmaya 

yarayan sivri uçlu kazıma kalemleri, geçmiĢten günümüze kadar her dönemde camı 

dekore etmek için kullanılan en ilkel ve en temel aletlerdir.  

https://www.hisglassworks.com/machinery/flat-grinders/rociprolaps/36-inch-rociprolap-grinder-220-v-50-hz-html.html
https://www.hisglassworks.com/machinery/flat-grinders/rociprolaps/36-inch-rociprolap-grinder-220-v-50-hz-html.html
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 Günümüzde kullanılan elmas uçlu kazıma kalemi, çelik bağlantıya lehimli ve 

genellikle 60 derecelik veya 90 derecelik açılı keskin konik uca sahip endüstriyel 

elmastan oluĢur. Tungsten karbür uçlar, 15 x 1.5 mm'lik küçük bilenmiĢ çubuklar veya 

değiĢik çaptaki iğneler olarak bulunabilir, ancak kullanımda daha fazla tasarruf 

sağlayacak Ģekilde daha uzun (hatta iki kat daha uzun) olabilirler (Dreiser and 

Matcham, 2006, s.110-111). 

 

 

Görsel 2.13. Farklı aşındırma derecelerine sahip elmas el pedleri 

(http://www.denverglass.com/h-pads.html, Erişim Tarihi:12.04.2019) 

 

 Elmas el pedleri çok yönlü soğuk iĢleme aletleridir ve uygun Ģekilde kullanılıp 

bakım yapıldığında çok uzun süre dayanabilirler (Görsel 2.13). Çoğu elmas el 

pedlerinde ve eğelerinde, 3M Ģirketinin sağladığı renk kodlama sistemini 

kullanılmaktadır (Tarlow, 2011, s.23). AĢındırma ve parlatma tozları ve su yardımıyla 

cam parçayı aĢındırmak veya parlatmak için zemin olarak kullanılan atık düz pencere 

camı parçaları, zımpara pedleri ve ıslak/kuru zımpara kâğıtları, „hand lapping’ olarak da 

adlandırılan makinesiz aĢındırma ve parlatma iĢleminde etkili bir Ģekilde kullanılabilen 

el aletlerdendir. Aynı zamanda yontma yapmaya yarayan elmas keskiler ve elmas eğeler 

de soğuk cam Ģekillendirme aleti olarak kullanılmaktadır (Görsel 2.14). 

                         

http://www.denverglass.com/h-pads.html
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Görsel 2.14. Elmas eğeler 

(https://www.foredom.net/product/fine-point-5-pc-set/, Erişim Tarihi:19.03.2019) 

 

 Farklı uçlar takılarak kullanılan esnek Ģaftlı elektrikli el aletleri, „elektrikli 

kazıma/gravür aleti‟ olarak da adlandırılmaktadır (Görsel 2.15). Bu aletlerin, değerli taĢ 

oymacılığı baĢta olmak üzere çeĢitli kuyumculuk iĢlerinde kullanılan veya diĢ 

Ģekillendirmek için kullanılan çeĢitlerine farklı özelliklere sahip uçlar takılarak iĢlevleri 

değiĢtirilebilir. Bu aletler de diğer soğuk Ģekillendirme malzemeleri gibi, kazıma veya 

kesme yaparken camın ısınmaması için az da olsa su kullanımı ve çıkan tozlardan 

korunmak için maske kullanımını gerektirir.  

 

 

 

Görsel 2.15. Esnek şaftlı el aleti 

(https://www.foredom.net/product/k-2245-deluxe-stone-setting-kit-2-handpieces-230-volt-int-l/, 

Erişim Tarihi: 07.03.2019) 
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 Kazıma el aleti, genellikle elektrik motoru ile çalıĢan küçük bir döner el aletidir. 

Kazıma el aletlerinin örnekleri; taĢınabilir üniteli veya esnek Ģaft ünitelidir (Görsel 

2.16). Her ikisi de el parçasının ucunda küçük bir döner taĢlama ucu kullanarak çok 

benzer çalıĢırlar. Bu kazıma aletleri taĢlama, delme, yüzey aĢındırma, çizgi çekme ve 

camda kaba oyma yapmak için kullanıĢlıdır ve sahip oldukları makine gücüne göre 

farklı etkide iĢler yapmaya olanak sağlarlar. Esnek Ģaft aletlerinden bazıları, el 

parçasında daha büyük ve daha küçük uçlara uyum sağlayabilecek çeĢitli boyutlardaki 

mandrenleri tutabilmektedir (Schmuck, 2009, s.136). Daha büyük uçlar ile daha ağır 

iĢçilik gerektiren derin oyma, kazıma, kesme, delme gibi soğuk Ģekillendirme 

iĢlemlerinin daha hızlı ve daha etkili biçimde yapılabilmesi, mandren çapı ve aletin 

motor gücüne bağlı olarak değiĢmektedir (Dreiser and Matcham, 2006, s.128). 

 

 

Görsel 2.16. Elmas el aleti uçları 

(https://www.amazon.com/Power-Rotary-Tool-Parts-

Accessories/b/ref=dp_bc_aui_C_4?ie=UTF8&node=552564, Erişim Tarihi: 01.03.2019) 

 

 Döner uçlu elektrikli el aletleri, geleneksel el aletlerinde çalıĢmak için fazla ağır 

veya büyük olan cam parçaları aĢındırmak için iyi bir seçenektir (Görsel 2.17). Hem 

elektrikli hem de havalı çeĢitleri mevcut olan sulu aĢındırma ve parlatma yapan 

makineler, tıpkı metal malzeme için kullanılan açılı taĢlama makinesi gibi iĢlev 

görürler. Farklı aĢındırıcı malzemelerden yapılmıĢ pedler, alet üzerindeki taĢlama 

kafasına cırt cırt taban ile yapıĢtırılmaktadır. TaĢlama kafaları, esnek ve sert olmak 

üzere iki çeĢittir. Esnek taban, daha yumuĢak taĢlama ve kavisli yüzeylerde çalıĢmak 

için kullanıĢlıdır. Sert taban ise, cam malzemenin hızlı bir Ģekilde aĢındırılarak 

çıkarılması için daha uygundur. Kaba aĢındırma, ön parlatma ve ince parlatma 

yapabilen, farklı çaplarda, farklı biçimlerde ve farklı aĢındırma derecelerinde ped 

seçenekleri bulunmaktadır. Bu pedler genellikle 10 cm ila 30 cm arasında değiĢmektedir 

(Schmuck, 2009, s.130). TaĢlama aleti ile kullanıma uygun farklı birçok uç alternatifi 
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ile makinenin iĢlevi değiĢtirilebilir. Cam parçaları üzerinde aĢındırma ve parlatma 

yapabilen pedlere ilaveten farklı çaptaki kesme bıçakları veya delme uçları ile kesme, 

yontma, delme gibi camın formunu değiĢtiren serbest Ģekillendirme iĢlemleri yapmak da 

mümkündür. “TaĢlama makinelerine uygun, küçük elmas testere bıçakları mevcuttur ve 

bu bıçaklar normal bir elmas testereye uygun olmayan camların tıraĢlanması ve 

kesilmesi için kullanılabilir (Schmuck, 2009, s.133)”. 

 

 

Görsel 2.17. Sulu aşındırma ve parlatma ekipmanları 

(https://www.masterwholesale.com/mwi-wet-polishing-kit.html, Erişim Tarihi: 20.02.2019) 

 

2.2.5. Testereler 

 Testere, cam parçanın formunu değiĢtirerek istenen kısmı çıkarmak için 

kullanılmaktadır. Ayrıca, cam yüzeyine kısmi bir kesim yapabilir ve bir aĢındırıcı alet 

olarak da kullanılabilir. Dikey veya yatay, küçük veya büyük olmak üzere birçok çeĢit 

testere vardır. TaĢ, mermer, seramik gibi malzemeleri kesmeye de yarayan bu makineler 

ile cam keserken su beslemesi kullanımı gereklidir. Süs testere (trim saw), karo testere 

(tile saw), Ģerit testere (band saw), kapaklı dilim testere (slab saw), ve halka testere 

(ring saw) cam kesmek için yaygın olarak kullanılan testere çeĢitlerinden bazılarıdır. 

Testere çeĢitleri, kullanım tekniklerine göre de farklılık gösterirler. Testerenin türü ne 

olursa olsun, her zaman bol miktarda su ile çalıĢtırılmalıdır. Testere genellikle, yeniden 

ısıl iĢlem görecek olan camı kesmenin, bir köĢeyi kavise çevirmenin, dilimlemenin ya 

da üflenmiĢ bir parçadan fıska kısmını çıkarmanın en hızlı yoludur. Testere kullanımı, 

kaba bir kesime olanak sağladığından dolayı testere ile kesilmiĢ cam parçası tipik olarak 

„bitmemiĢ‟ bir görünüme sahip olacak ve daha fazla iĢleme gerek duyacaktır (Schmuck, 

2009, s.40). Testere ile kesim yapıldıktan sonra cam parçalar, çapakları alınmak üzere 

diğer makineler ya da aĢındırıcı pedler veya zımparalar yardımıyla düzeltilmelidir.  
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 Yuvarlak bıçaklı testerelerin (daire testere olarak da bilinir) zemine sabitlenmiĢ 

çeĢitlerinin yanı sıra, aĢağı ve yukarı hareket edebilen bir kola sabitlenmiĢ olanları 

vardır (Görsel 2.18).  Bunlar „bridge saw‟ olarak da adlandırılan ve makinenin 

üzerindeki düz bir ray sistemine sabitlenmiĢ ileri ve geri hareket edebilen düzenekler 

içerir ve büyük boyutlu cam parçaları kesmek için kullanılırlar. Sürgülü tabla ve ayar 

tablasındaki camı desteklemek için ahĢap veya plastikten yapılmıĢ köpük ya da lastik 

kaplı bir tutma aparatı kullanılmalıdır (Merker, 1997, s.17). 

 

 

Görsel 2.18. Kollu elmas testere 

(https://www.hisglassworks.com/machinery/wet-saws/large-wet-saws/husqvarna-5hp-60hz-ms610-

wet-saw-14-inch-blade.html, Erişim Tarihi: 23.02.2019) 

  

 

Görsel 2.19. Halka testere 

(https://www.hisglassworks.com/machinery/wet-saws/ring-saws/gemini-revolution-xt-ring-saw-110-

v-60-hz-html.html, EriĢim Tarihi: 18.03.2019) 

 

 Halka testere, bıçak içine beslenen camı herhangi bir yönde kesebilen çok yönlü 

bir testeredir (Görsel 2.19). “Halka testere, elmasla kaplı ince bir halka bıçak ile çalıĢır. 

Bıçak su dolu tablasında dönerken camın bıçağa itilmesiyle kesim yapılır (Schmuck, 

2009, s.47-48)”. Halka testere bıçağının kesim ağzı kalın olduğu için keserken fazla 

miktarda malzemeyi çıkarmaktadır. Kalın camları kesmek ve normal bıçaklarla 
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çapaklanmaya eğilimli olan dikroik cam gibi ince camları kesmek için kullanılabilen 

çeĢitli alternatif bıçaklara sahiptir. “Standart bıçakla en iyi sonucu almak için 3 mm'den 

daha kalın camları kesmekten kaçınılmalı veya çok yavaĢ ve dikkatli olunmalıdır 

(Schmuck, 2009, s.48)”. 

 

Görsel 2.20. Şerit testere 

(https://www.diamondsaws.com/catalog/saws/diamond-laser-7000-bandsaw-glass-tile-marble-

granite, Erişim Tarihi: 12.03.2019) 

 

 ġerit testereler makineye sabitlenmiĢtir ve cam, testereye itilerek kesilmektedir 

(Görsel 2.20). ġerit testere, esnek bir bıçağa sahip olduğu için hafif kıvrımların ve 

girintilerin kesilmesini mümkün kılmaktadır. Testere, ahĢap veya metal Ģerit testereye 

benzeyen dik bir makinedir, fakat ahĢap veya metal testereden farklı su ile beslenen 

elmas kaplı testere bıçağına sahiptir. 

 ġerit testere, kesme iĢleminde karo testereden çok daha yavaĢ olsa da, karmaĢık 

kesimler yapmayı mümkün kılarken, ince bıçağı sayesinde malzeme kaybını da en aza 

indirir (Schmuck, 2009, s.47). ġerit testere ile kesim yaparken, karo testere gibi 

hareketli tablası olmadığı için, camı sıkıca sabitlemek ve bıçağa doğru hafifçe bastırmak 

gerekir. Bıçak hafifçe eğildiğinde bile camın kendisini ve bıçağın elmas emprenyesini 

tahrip edebilir. Kesme bıçağının kıvrılması -deforme olması-, çok hızlı döndüğü için 

cam ile bıçağın kesme kenarı arasındaki basıncın çok yüksek olduğu ve çoğu zaman ise 

soğutmak için daha fazla suya ihtiyaç duyduğu anlamına gelmektedir. Dolayısıyla 

kesim sırasında dikkatli olmak, camın temiz ve düzgün kesimi ile sonuçlanmaktadır 

(Merker, 1997, s.17). 
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Görsel 2.21. Kapaklı dilim testere 

(https://www.indiamart.com/proddetail/lapro-slab-saw-24-6651721030.html, Erişim Tarihi: 

19.03.2019) 

Kapaklı dilim testere, camın hareketli bir tepsiye sabitlendiği büyük boyutlu bir 

„kapat ve kes‟ ünitesidir (Görsel 2.21). Cam, haznenin içine sabitlendikten sonra kapak 

kapatılır ve saatte 15-38 cm‟lik testere bıçağına mekanik olarak beslenir (Schmuck, 

2009, s.47). Son derece temiz, dümdüz kesimler sağlayan bu makineler, kalın cam 

parçalarını sorunsuz bir Ģekilde kesmeye yaramaktadır. Genellikle yarı değerli taĢları 

kesmek için kullanılan bu testereler, diğer testerelerden farklı olarak, camı soğutmaya 

ve düzgünce kesmeye yarayan özel bir yağ ile kullanılırlar. 

2.2.6. Kumlama makinesi 

Kumlama makinesi, hava basıncı vasıtasıyla aĢındırıcı kumu yüzeye püskürterek 

camın yüzeyini aĢındıran bir alettir. Kumlama makinesinin çeĢitli kullanımları vardır. 

Derin aĢındırma veya çok kademeli kumlama iĢlemleri ile cam üzerinde yüzey dekoru 

oluĢturabilmesinin yanı sıra, fırından yeni çıkmıĢ parçaların pürüzlerini veya üfleme 

sırasında oluĢmuĢ diğer kusurları almak için de kullanılabilir. Kumlama iĢlemi, diğer 

soğuk Ģekillendirme aĢamalarına geçmeden önce zemin hazırlamaya da yaramaktadır 

(Schmuck, 2009, s.84) (Görsel 2.22). 
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Görsel 2.22. Kumlama makinesi 

(https://www.orodje-zabjek.si/media/wysiwyg/Fervi%20katalog%202018.pdf, Erişim Tarihi: 

17.02.2019) 

„Vakumlu‟ ve „basınç beslemeli‟ olmak üzere iki tip kumlama makinesi vardır. 

Vakumlu sistemde kumlama tabanca kullanılırken, basınçlı sistemde nozul 

kullanılmaktadır. Vakumlu sistemde aĢındırma miktarı daha az iken, basınçlı sistemde 

aĢındırma miktarı daha fazladır. Vakumlu üniteler, aĢındırıcı kumu basınçlı hava ile 

karıĢtırmak için yerçekimi ve vakum kullanarak çalıĢmaktadır. Bu tür kumlama 

makinelerinin çoğu bir taraftan açılan kapı, kabin içinin görülebildiği bir pencere, 

kumlama eldivenlerinin bağlı olduğu bir çift kol oyuğu, vakum sistemine ve hava 

kompresörüne bağlanan hortumlardan oluĢan metal kabinlerdir (Schmuck, 2009, s.84). 

Basınç beslemeli kumlama makinesinde ise; aĢındırma kumu, basınçlı kabinin içindeki 

hava kompresöründen gelen yüksek basınçlı hava ile karıĢmaktadır. Bu kabinin düzenli 

olarak doldurulması ve her dolumda basınçsız hale getirilmesi gerekmektedir 

(Schmuck, 2009, s.85). 

Ġki tip makinede de cam kumlamak için aynı aĢındırma kumları 

kullanılmaktadır. Farklı ebat ve bileĢimlerde kumlar kullanılmasının yanı sıra en çok 

kullanılanlar alüminyum oksit ve silisyum karbürdür. Mohs sertliği daha yüksek olan 

silisyum karbür, alüminyum oksitten daha hızlı bir Ģekilde camı aĢındırır. AĢındırıcı 

türüne veya tane iriliğine bağlı olarak aĢındırılan camın dokusu da farklılık 

göstermektedir. Kumlama ile daha fazla cam çıkarmak ve daha kaba bir bitiĢ elde etmek 

için, 60 grit veya 80 grit aĢındırıcı kum kullanılmalıdır. Daha orta derece bir yüzey için, 

120 ila 150 grit yeterli olmaktadır. Fakat daha ince bitiĢli ve daha pürüzsüz bir yüzey 

elde etmek için, 220 veya 400 grit kullanılmalıdır (Schmuck, 2009, s.85). 

https://www.orodje-zabjek.si/media/wysiwyg/Fervi%20katalog%202018.pdf
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2.2.7. Su jeti ve lazer kesme/kazıma makineleri 

Yeni geliĢen teknolojilerin getirisi olan su jeti, günümüzde soğuk Ģekillendirme 

ile cam eser üretmek isteyen sanatçıların da kullanabildiği bir ifade aracı olarak yerini 

almıĢtır. Su jeti makinesi, camın içinden ve dıĢından kesmek için geleneksel soğuk 

Ģekillendirme aletleri ile veya el ile elde edilmesi zor olabilecek karmaĢık Ģekillerdeki 

kesimleri,  hızlı ve temiz bir Ģekilde bire bir aynı parçaları çoklu kesmeyi mümkün 

kılmaktadır (Görsel 2.23). 

Görsel 2.23. Su jeti  

(https://hhhtempering.com/product/industrial-waterjet-cutter/, Erişim Tarihi:01.04.2019) 

Su jeti makinesinin çalıĢma sistemi, bilgisayar destekli tasarım yazılımı 

kullanımını gerektmektedir. CAD (Computer-Aided Design) veya CAM (Computer-

Aided Manufacture) yazılımları ile yapılan iki veya üç boyutlu çizim ve 

modellemelerden oluĢan dijital tasarımlar, vektör dosyalarına çevrildikten sonra su jeti 

makinesinin camı kesmek için okuyabileceği bilgisayarlı sayısal kontrol (CNC code) 

koduna dönüĢtürülür. “Kod, daha sonra cam üzerinde çalıĢma yapmak için lazer kesim 

veya su jeti makineleri tarafından okunur (Cutler, 2012, s.14)”. Makine, CNC kodu ile 

gereken bilgiyi aldıktan sonra makinenin tezgâhına yerleĢtirilmiĢ olan camın üzerinde 

hareket ederek camı istenen Ģekilde kesmeye baĢlar. 
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Görsel 2.24. Su jeti ile kesim  

(https://www.performancewaterjet.com.au/glass-cutting, Erişim Tarihi: 07.04.2019) 

Adından da anlaĢılacağı gibi su jeti makinesi, cam yüzeye su akıĢı sağlayarak 

kesim yapmaktadır (Görsel 2.24). Kesim hızı, malzeme türüne ve kalınlığına göre 

değiĢmektedir. “Su jeti kesim sisteminde cam kesimi yaparken, garnet aĢındırıcı ile inç 

baĢına 60.000 psi (4137 bar) kadar basınçlı su uygulanır (Dreiser and Matcham, 2006, 

s.151)”. Su, bir nozülden yüksek basınçta pompalanır; suyun hacmi, basıncı ve

püskürtüldüğü deliğin çapı su jetinin gücünü kontrol eder. Camı kesmek için suya 

aĢındırıcı madde eklenir. Kullanılan aĢındırıcı madde türü alüminyum oksitten silis 

kumuna kadar değiĢmektedir. Cam endüstrisinde, garnet veya olivin de su jeti 

kesimlerde kullanılan aĢındırıcı çeĢitlerindendir. Kullanılan aĢındırıcıların tane 

büyüklükleri 80, 120 veya 200 mesh ölçüsündedir. Cam kesimi için 120 mesh 

mükemmel kesim kenarı oluĢturmaktadır (Cutler, 2012, s.28). Su jeti ile cam 

malzemede 300 mm kalınlığa kadar kesim yapmak mümkündür.  

Lazer makineleri, ince cam parçaları kesmek için genellikle ticari alanda sıklıkla 

kullanılmaktadır. Diğer makineler ile ya da el aletleri ile net ve kolayca kesim 

yapılamayan ince camları kesmede baĢarılı makinelerdir. Her ikisi de farklı özelliklere 

sahip 'kırmızı' ve 'yeĢil' ıĢık ile kesim yapan iki çeĢit lazer vardır. YeĢil lazer yüksek 

netlikte, küçük bir nokta boyutu ve hızlı bir yanma süresi verirken,  kırmızı lazer daha 

büyük nokta boyutuna ve daha düĢük netliğe sahiptir ve bu özelliği yavaĢ iĢlem 

yapmasına neden olmaktadır (Cutler, 2012, s.56-57). 

Lazer kesim prensibi 'kesik at ve erit' süreci ile çalıĢmaktadır. Lazer, kesim 

kenarlarını yumuĢatmak için arkasında çalıĢan bir soğutucu ile yüzey boyunca hareket 

ederek kesim iĢlemini tamamlar. Böylece tüm kusurlar giderilir, bu özellikle uzay veya 

optik endüstrisinde kullanım için tasarlanmıĢ camlar için önemli bir özelliktir. Cam 

üzerine yüksek miktarda ısı uyguladığı için 'sıcak' bir iĢlem olarak bilinse de, 'soğuk' 

https://www.performancewaterjet.com.au/glass-cutting
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iĢlem olarak görülen su jetinin aksine camı ısıtmaz veya kırmaz. Lazerin gücü 1.000-

2.000 watt arasında değiĢmektedir. Lazerle kesilmiĢ bir cam parçasının kenarındaki 

yüzey, su jeti ile aĢınmıĢ kesim kenarından veya elle kesilmiĢ camın keskin kenarından 

tamamen farklı olarak yüksek derecede parlak ve pürüzsüzdür. Bu da baĢka iĢlemlere 

olan ihtiyacı azaltmaktadır. Cam endüstrisinde en yaygın kullanılan lazer çeĢidi,  CO2 

lazerdir (Cutler, 2012, s.57) (Görsel 2.25). 

Görsel 2.25. CO2 Lazer Makinesi 

(http://www.ronchinimassimo.com/en/accessories/cnc-machine-tools/cnc-laser-cutter-machines/rm-

lasercut3d/, Erişim Tarihi: 14.03.2019) 

Günümüzde lazer makinesi ile cam kesim yapılabilmesinin yanı sıra, bu iĢlem 

için özel olarak üretilen cam blokların içine veya yüzeyine kazıma da yapılabilmektedir. 

Alt yüzey kazıma iĢlemi, camın içine iki veya üç boyutlu formlar iĢlenmesini içerirken, 

yüzey kazıma iĢlemi yalnızca cam yüzeyini kazıyarak değiĢtirmektedir (Görsel 2.26). 

Yüzey kazıma iĢlemi ile aĢınan cam derinliği genellikle 0.5mm‟den derin 

olmamaktadır. “Sanatçılar neredeyse son on yıldır, alt yüzey aĢındırma (sinterleme) ve 

yüzey kazıma iĢlemleri için lazer makinelerini kullanmaktadır” (Cutler, 2012, s.63).  

Görsel 2.26. Lazer makinesi ile markalama işlemi 

(http://www.ronchinimassimo.com/en/accessories/cnc-machine-tools/cnc-laser-cutter-machines/rm-

lasercut3d/#gallery-5cb782c40aee9-5, Erişim Tarihi:04.04.2019) 
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2.3. Soğuk Cam ġekillendirme Tekniklerinde Temel ÇalıĢma Prensipleri 

 BaĢarılı bir soğuk Ģekillendirme için en önemli unsur, soğuk Ģekillendirme 

atölyesinde güvenli bir Ģekilde çalıĢabilmeyi sağlayabilmektir. Burada bahsedilen 

güvenlik, atölye içinde; kendini veya içeride bulunan diğer kiĢileri, aynı zamanda cam 

iĢi ve cam Ģekillendirme aletlerini de koruyabilmektir. Bu yüzden, bu baĢlık altında 

soğuk cam Ģekillendirme tekniklerini uygularken yardımcı olabilecek temel çalıĢma 

prensipleri açıklanmaktadır. 

 Doğru bir tavlama, soğuk Ģekillendirmenin güvenli bir Ģekilde yapılabilmesi için 

son derece önemlidir. ġekillendirilecek parça ısıl iĢlem gördükten sonra doğru ve yeterli 

bir Ģekilde tavlanmazsa, soğuk Ģekillendirme aĢamasında paramparça olabilir ve 

yaralanmalara sebebiyet verebilir. Bu yüzden soğuk Ģekillendirmeye baĢlamadan önce, 

ilk olarak üzerinde çalıĢılacak cam parçanın tamamen tavlanmıĢ olduğundan emin 

olunmalıdır. Cam parçasının ısısı, oda sıcaklığına kadar düĢtüğünde, birkaç saat daha 

fırın içinde tutulmalı ve soğuk Ģekillendirme yapılmadan önce en az bir gün veya 

gerekirse daha fazla beklenmelidir. Bu verilen fazladan zaman, cam parçanın 

sağlamlığını garanti altına almaya yardımcı olacaktır. Cam içindeki gerilme halelerini 

gözlemlemeye yarayan polariskop aleti kullanımı, camda bulunan gerilimi gözlemlemek 

için oldukça etkili bir yoldur. Cam ıĢığı yakalayıp kırdığında, camın içindeki ıĢık 

haleleri veya gökkuĢakları görünebilmektedir. Soğuk Ģekillendirme, camda daha az ve 

daha koyu gerilme haleleri oluĢtuğunda daha baĢarılı olmaktadır. Parlak beyaz haleler, 

soğuk Ģekillendirme yapmak için Ģüpheli bulunmaktadır. Eğer cam parçada gökkuĢağı 

gözlemleniyorsa, o cam parçası üzerinde soğuk Ģekillendirme yapmak uygun 

olmayacaktır (Schmuck, 2009, s.22-23). 

 KayıĢ muhafazası, bant zımparaların güvenli kullanımı açısından önemli bir 

önlemdir. Bant Ģeklindeki zımparalar bazen kayabilir veya kopabilir bu da doğrudan 

cam iĢ ile çalıĢan kiĢiye zarar verebilir. Bu nedenle her dikey zımpara kayıĢının önünde 

bir muhafaza olmalıdır (Schmuck, 2009, s.23). 

 Saçlar, muhtelif takılar veya fular gibi aksesuarlar, kolaylıkla makinelerin döner 

parçalarına takılabilmektedir. Tehlikeli kazalara yol açmayı önlemek adına dikkatli 

olunmalıdır. Cam parçayı düzgün bir Ģekilde kavrayabilmek ve kontrollü bir Ģekilde 

hareket ettirebilmek adına, eldiven kullanmak tavsiye edilmemesine rağmen, ellere tam 

oturan, parmak uçları ve avuç içlerindeki fazladan kauçuk noktalar ile kaymayı 

engellemeye yardımcı, lateks kaplı örgü eldivenler tercih edilebilir. Bu eldiven çeĢidinin 
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parmak uçları ve avuç içlerindeki kauçuk noktalar zamanla aĢınabileceğinden, kavrayıĢ 

ve kontrol açısından tehlikeli olabilmektedir (Schmuck, 2009, s.23). 

Soğuk Ģekillendirme atölyesinde temizlik en önemli unsurdur. Soğuk 

Ģekillendirmenin inceliklerini öğrenmenin en iyi yollarından biri, atölyenin temizliğini 

sağlamaktır (Schmuck, 2009, s.23-24). AĢındırma aĢamaları arasında kıyafet 

değiĢtirmek genellikle gerekli olmasa da, farklı tane iriliklerine sahip parçacıkların 

kıyafetler yoluyla cam malzemeye bulaĢmamasına dikkat edilmelidir (Tarlow, 2011, 

s.21).

Soğuk Ģekillendirme atölyesi ekipmanları çoğunlukla elektrik ve su ile 

çalıĢtıkları için Topraklama Arızası Kesici (GFI) prizler, soğuk Ģekillendirme 

atölyesindeki tüm elektrik çıkıĢları için hayati öneme sahiptir (Schmuck, 2009, s.26). 

Güvenlik gözlüğü kullanımı, toz, su ve cam parçalarından doğabilecek birçok 

göz hasarı tehlikesine karĢı koruma sağlayacaktır. Testere ile yapılan kesimlerde 

sıçrayan cam parçalarına karĢı daha fazla önlem almak için gözlüğün yanı sıra Ģeffaf 

yüz siperi de kullanılmaktadır (Schmuck, 2009, s.27-28). 

Soğuk Ģekillendirme sırasında cam aĢınırken, silika tozu ve diğer ince 

parçacıklar havaya dağıldığı için solunum ile alınan toz haldeki cam parçaları silikoz 

vb. hastalıklara sebep olmaktadır. Bu tehlikelere karĢı korunmak için filtreli maske 

kullanımı gereklidir. Toz filtreli yarım veya tam yüz maskeleri, camın aĢınmasıyla 

ortaya çıkan tozu solumayı engellemektedir. Bir diğer önlem ise; soğuk Ģekillendirme 

atölyesinde yer alması gereken düzgün bir havalandırma sistemidir. Filtreli fanlar veya 

aletlerin kesme alanının yakınında bulunan güçlü bir vakum sistemi, toz ve sis 

tehlikelerini ortadan kaldırmak için yararlı bir yoldur (Schmuck, 2009, s.32). 

2.3.1. Malzeme, alet ve teknik seçimi 

Soğuk cam Ģekillendirme uygulamalarında malzeme, alet ve teknik seçimi 

sonuca direkt etki etmektedir. Uygulamacıların bu seçimleri yaparken; kullanılan camın 

Ģekli, ebatı ve yüzey özelliklerine göre bir süreç planlaması yapması gerekmektedir. 

2.3.1.1. Tane iriliği seçimi 

AĢındırıcılar, kaba çizikleri kısmen daha ince olan çizikler ile aĢamalı olarak 

silerek pürüzsüz hale getirmektedir. AĢındırıcıların tane iriliği, partiküllerin içinden 

geçeceği elek veya ağın boyutu olarak tanımlanmaktadır. Örneğin, 60 grit aĢındırıcı 
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oldukça kaba olarak kabul edilirken, 600 grit ise çok ince olarak kabul edilmektedir 

(Tarlow, 2011, s.12). 

 Soğuk Ģekillendirme yaparken tane iriliği sıralaması bakımından her sanatçı için 

farklı yaklaĢım söz konusu olabilmektedir. Bu farklılık kiĢinin kendi uygulama 

tecrübelerine göre değiĢiklik göstermektedir. Örneğin; Seçenek A: 60 grit, 120 grit, 220 

grit, 400 grit, 600 grit, ponza ve seryum oksit veya Seçenek B: 60 grit, 220 grit, 600 

grit ve seryum oksit olmak üzere iki farklı yaklaĢım izlenebilir. Tane irilikleri 

arasındaki fark küçük olacağı için, A seçeneğindeki her bir adımda harcanan zaman 

miktarı kısmen daha az olacaktır.  Yüzeydeki kademeli artan değiĢim de küçüktür. Tane 

iriliğindeki değiĢiklik daha büyük olacağı için, B seçeneğindeki her adımda daha fazla 

zaman harcanacaktır. Bu durumda göz önünde bulundurulması gereken bazı durumlar 

vardır. Daha fazla adım, daha büyük tane boyutuna sahip silisyum karbür ve/veya elmas 

ped seçimini gerektirmektedir. Her tane iriliği değiĢikliği, belli bir temizleme, durulama 

ve hazırlık aĢaması gerektirmektedir. Ġri taneli aĢındırıcılar ile çalıĢırken, tane iriliği 

değiĢim süreci daha karmaĢıktır ve daha fazla zaman almaktadır (Tarlow, 2011, s.13). 

Tane irilikleri arasındaki fark ne kadar büyük olursa, aĢındırmanın etkisi ve verimi de o 

kadar az olacaktır. Örneğin, 80 gritten 600 grite atlanabilir, ancak harcanacak zamanın 

miktarı bu iĢlem için pratik olmamaktadır. Cam eserin üzerinde derin bir çizik 

oluĢtuğunda, çiziği gidermek için yeterince tane iriliğine sahip bir aĢındırıcı kullanmak 

gerekmektedir. Bu da daha fazla uğraĢı beraberinde getiren bir süreçtir. Adım sayısını 

en aza indirmek için göz önünde bulundurulması gereken bazı durumlardan biri de; tane 

iriliğinde değiĢim yaparken, mevcut tane iriliğinin iki katından fazla atlanmamasıdır. 

Örneğin, 60 grit ile aĢındırma yapıldıysa, bir sonraki tane iriliği 120 gritten daha küçük 

olmamalıdır. Kaba, orta ve ince (parlatıcı) aĢındırıcılar sırasıyla en azından bir kere 

kullanılmalıdır. Bu üç kum kategorisinin rolünü iyi anlamak, soğuk Ģekillendirme için 

uygun bir yaklaĢım geliĢtirilmesine yardımcı olacaktır (Tarlow, 2011, s.14). 
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2.3.1.2. Aşınma yoğunluğunun tespiti 

 Soğuk Ģekillendirmenin en zor aĢamalarından biri, bir sonraki tane iriliğine ne 

zaman geçileceğini belirlemektir. Daha ince bir aĢındırıcı kuma geçiĢ yapıldığında, cam 

üzerinde çizikler kaldığı görülecektir. Aynı tane iriliği ile çok uzun çalıĢmak cama zarar 

vermese de zaman kaybına ve gereksiz kas gücüne neden olacaktır. Tane iriliğini 

değiĢtirme zamanının birincil göstergesi; çalıĢmanın tamamlandığı yüzeyin 

tamamındaki çizilme yoğunluğudur (Tarlow, 2011, s.33). 

 Çizilme yoğunluğu; cam iĢin üzerinde oluĢan çizik Ģeklindeki desenleri ifade 

etmektedir. Her bir aĢındırma ve parlatma basamağında amaç; tüm çiziklerin benzer 

olduğu ve çiziklerin diğerlerinden daha belirgin olmadığı bir yüzey elde etmektir. Cam 

tamamen kuruduğunda aĢındırılmıĢ yüzey iyi gözlemlenmelidir, çünkü su çizikleri 

doldurduğu için ve kusurları gizleyecektir. Çiziklerin her aĢamada giderilmesi ve bir 

sonraki aĢamaya bırakılmaması sürecin doğru iĢlemesi bakımından önemlidir (Tarlow, 

2011, s.33-35). 

 Daha ince aĢındırıcılar kullandıkça, soğuk Ģekillendirme yapılan bölgeleri takip 

etmek zorlaĢmaktadır. Kalıcı keçeli kalemler, soğuk Ģekillendirme atölyesinde 

bulunması gereken önemli yardımcı araçlardan biridir. Yüzeyi kalıcı keçeli kalem ile 

boyayarak, hangi aĢamaya gelindiği ve hangi kısımların çalıĢmaya devam etmeyi 

gerektirdiği takip edilebilir. Cam yüzeyi kaldırırken boya da aĢınacağı için boyanın 

kaldığı çukur yerler rahatça gözlemlenecektir. Bu teknik, özellikle dokulu bir yüzeyi 

pürüzsüzleĢtirmeye çalıĢırken yardımcı olmaktadır (Tarlow, 2011, s.35-36). 

 

3. SOĞUK CAM ġEKĠLLENDĠRME TEKNĠKLERĠ 

 Soğuk Ģekillendirme, bir cam nesneyi parlatmak veya dekore etmek için fırın 

veya alev dıĢında kullanılan herhangi bir biçimlendirme, kesme, aĢındırma veya 

parlatma iĢlemidir. En yaygın soğuk cam Ģekillendirme teknikleri, yüzeyleri veya 

köĢeleri aĢındırmaya veya parlatmaya yöneliktir. Soğuk Ģekillendirme ile düzeltme 

yapılmamıĢ cam eserler, çoğunlukla geliĢigüzel ve tamamlanmamıĢ görünmektedir. 

Projelerini soğuk Ģekillendirme ile yapmaya karar veren cam sanatçılarının 

kullanabilecekleri birçok teknik ve soğuk Ģekillendirme makinesi vardır. Bunların en 

çok kullanılanları; kumlama makineleri, sayısız Ģekil ve boyutta aĢındırma makineleri, 

ıslak bantlı zımpara makineleri, yatay ve dikey diskli makinelerdir. Makinelerin yanı 

sıra var olan birçok el aleti de makinesiz soğuk Ģekillendirme teknikleri ile çalıĢmak için 
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uygun materyallerdir. Makinesiz soğuk Ģekillendirme, iki sebeple tercih edilmektedir. 

Birincisi; el iĢçiliğinin genellikle makinelere göre daha iyi sonuç vermesidir. AĢındırma 

ve parlatma hızını yavaĢlatmak, istenen finisajı kolaylaĢtırmaya yardımcı olmaktadır. 

Dakikada sayısız kez dönen elmas kaplı bir diskle çalıĢmaya kıyasla, elle Ģekillendirme 

yaparken hata yapma Ģansı daha az olmaktadır. Ġkincisi ise; bazı formları makine ile 

Ģekillendirmenin mümkün olmamasıdır (Tarlow, 2011, s.5-7).  

 Tüm soğuk Ģekillendirme teknikleri, finisaj, biçimlendirme ve dekor olmak 

üzere üç geniĢ kategoriye ayrılmaktadır. Finisaj, düzeltmek veya rötuĢ yapmak olarak 

tanımlanabilir. Finisaj iĢlerinde parçalar özenli bir Ģekilde Ģekillendirilir ve köĢelerine 

kalıcı bir form verilir. Yüzeyler düzleĢtirilir ve parlaklık derecesi, tercihe göre ayarlanır. 

Biçimlendirme ise parçanın formunu keserek, yontarak, oyarak, kazıyarak, birleĢtirerek 

değiĢtirmek anlamına gelmektedir. Dekoratif soğuk Ģekillendirme çoğu kez kesme, 

oyma ve kazıma ile yapılan tasarımları içerir. Finisaj ve biçimlendirme, parçanın 

iĢçiliğini ve biçimini geliĢtirmeye yararken, dekoratif soğuk Ģekillendirme yalnızca cam 

yüzeyinin dekorunu değiĢtirmek amacıyla yapılmaktadır (Tarlow, 2011, s.8).  

 Tarihsel açıdan geçmiĢten günümüze kadar yapılan uygulamalar da göz önünde 

bulundurulduğunda soğuk cam Ģekillendirme teknikleri günümüzde bu üç amaç için 

yapılmaktadır. Bu yüzden aĢağıda belirtilen teknikler, bu üç amacı kapsayacak Ģekilde 

tasnif edilmiĢtir.  

 Kazıma, bilinen en eski cam Ģekillendirme tekniklerinden biridir. Sonrasında 

yontma ve kesme gelmektedir. Günümüze doğru geldikçe temel bir Ģekilde camı dekore 

edecek ya da ona Ģekil verecek anlamda bir takım eylemlere yönelik teknikler 

geliĢmiĢtir. Kazıma, kesme, delme, oyma gibi temel hareketlerin her birinin çağlar 

içinde bir tekniğe ve her birinin kendi içinde sadece kazımaya dayalı ürün gruplarına 

dönüĢtüğü söylenebilir. Bu nedenle, bu temel hareketlerle birlikte çeĢitlenen bir teknik 

zenginliği oluĢtuğu gözlemlenmiĢtir. Bunlar aĢağıda; kazıma, oyma, kesme, su jeti, 

delme ve laminasyon baĢlıkları altında açıklanmıĢtır. 

 

3.1. Kazıma  

 Yabancı literatürde „engraving‟ olarak geçen ve soğuk cam Ģekillendirmede 

yaygın bir dekor tekniği olarak kullanılan terimin Türkçe karĢılığı bu araĢtırmada; „cam 

kazıma/kazıma cam‟ olarak verilmiĢtir. Türkçe literatürde „engraving‟ keslimesinin 

karĢılığı „gravür‟ kelimesidir. Gravür kelimesinin kökeni Fransızca olup, „gravure’ 
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oyma baskı ve „graver’ hakketmek, oyarak çizmek anlamlarındaki kelimelerden 

gelmektedir (NiĢanyan, 2004, s.152). 

 BaĢka bir kaynakta gravür kelimesinin; „ağaç, metal ve benzeri maddenin 

yüzeyini değiĢik renkte boyalarla boyadıktan sonra yer yer kazıyarak, oyarak resim 

yapma ve bu kalıpla resim basma tekniği, sanatı, bu teknikle elde edilmiĢ resim‟ olarak 

tanımlandığı görülmektedir (Püsküllüoğlu, 1999, s.682).   

 Baskı tekniklerinden biri olan gravür aynı zamanda oyma baskı veya çukur baskı 

olarak da adlandırılmaktadır. Türkçe sözlüklerde „kazımak‟ ve „oymak‟ kelimelerinin 

anlamlarının birbirine benzer tanımlandığı görülmektedir. Kazımak; kesici bir aracı 

sürterek bir Ģeyin yüzeyindeki tabakayı kaldırmak, metal bir yüzey üzerine sert bir 

araçla biçim çizmek, yazı yazmak anlamlarına gelirken, oymak;  sivri uçlu ve keskin bir 

araçla bir Ģeyi kazıyarak, delerek ya da yontarak çukur oluĢturmak anlamlarına 

gelmektedir (Püsküllüoğulu, 1999, s.924-1184). Fakat her ne kadar „kazıma‟ kelimesi 

Türkçe‟de baskı resim alanındaki „gravür‟ kelimesi ile iliĢkilendirilse de, tarihsel açıdan 

cam alanına baktığımızda yabancı literatürde „engraving‟ olarak geçen kazıma 

uygulamalarının tamamında gördüğümüz ortak nokta; hangi aletle Ģekillendirilirse 

Ģekillendirilsin, kazınsın, aĢındırılsın ya da kesilsin her birinde bir desen 

oluĢturulmasıdır. Bu desenler ağırlıklı olarak illüstratif veya figüratiftir. Bu kullanım 

amacı, tekniğin diğer alanlarda kullanımından farklı olan yönü olarak kabul edilebilir.  

 Cam kazıma  (glass engraving), cam kesmeden (glass cutting) farklı olarak, 

oldukça temsili bir uygulamadır. Kazıma, ince detaylı çizimlere üç boyutlu bir derinlik 

olgusu vermektedir. Öte yandan bakır disk ile yapılan çalıĢmalarda, kesme diskleri ile 

yapılabilenden çok daha ince detaylar, resimler, monogramlar veya boĢluklar iĢlenebilir. 

Bu tür çalıĢmalara bazen 'yüzey kazıma' da denmektedir (Sinclaire and Spillman, 1997, 

s.22-23). Kesme uygulamalarının kazımadan ayrıldığı temel noktalardan birinin; 

uygulamalarda kesik etkisi bırakan “v” Ģeklinde ya da ona yakın keskin, köĢeli etki 

bırakan disklerin kullanılması olduğu söylenebilir.  

 Geleneksel olarak 'cam kazıma dekoru‟ ('disk kazıma‟ olarak da bilinir), üzerine 

çapı 12 ila 50 mm arasında değiĢen küçük disklerin takıldığı dikey diskli makinelerde 

yapılmaktadır. Dikey diskli kazıma makineleri daha düĢük hızlarda çalıĢması sayesinde 

kusursuz kesimler yapmayı mümkün kılmaktadır (Schmuck, 2009, s.115). Bu 

makinelerden biri olan bakır diskli kazıma makinesinin (copper wheel lathe) disklerinin 

her biri, çelik bir mil üzerine perçinlenmiĢtir ve makineye monte edildikten sonra 



 

 

79 
 

aĢındırıcılar yardımıyla camı kazımaya yaramaktadır. Disklerin geniĢliği ve çapları, 

oymacının gereksinimlerine göre farklı profillerde üretilmiĢtir. Tane iriliklerinin kaba 

olması ve hızı, oymacının her bir diskin kullanımında ortaya çıkardığı kesim Ģekillerinin 

çeĢitlenmesine olanak sağlamaktadır (Dreiser and Matcham, 2006, s.163) (Görsel 3.1). 

 

 

Görsel 3.1. Disk kazıma, Katherina Coleman 

(http://www.katharinecoleman.co.uk/gallery/index.htm, Erişim Tarihi: 03.04.2019) 

 

 Fakat günümüzde kazıma tekniği ile yapılan dekor teknikleri, elmas uçlu kazıma 

kalemi ve dikey diskli makineler gibi geleneksel aletlerin haricinde, esnek Ģaftlı el 

aletlerinin kazıma uçları, dikey diskli makinelerin kesme disklerinin farklı boyları gibi 

aletlerle ve kumlama, asit aĢındırma gibi farklı tekniklerle de yapılabilmektedir. (Görsel 

3.2.) 

 

 

Görsel 3.2. Disk kazıma, Ethan Stern 

(https://www.ethanstern.com/inky--loops--dots.html, Erişim Tarihi:06.04.2019) 

 

 Teknolojinin geliĢmesi cam kazıma alanındaki uygulamaların çeĢitliliğini 

sağlamıĢ ve bugün kazıma baĢlığı altında değerlendirebileceğimiz birçok farklı dekor 
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tekniğini karĢımıza çıkarmıĢtır. Bu dekor tekniklerinden en yaygın kullanılanları; 

tiefschnitt veya intaglio, hochschnitt, cameo, undercutting,  stippling, lettering olarak 

adlandırılmaktadır. Bu sayılan tekniklerin her biri sıcak iĢlemi bitmiĢ parçalar üzerinde 

yapılmaktadır. Fakat kazıma ariel ve graal gibi sıcak cam Ģekillendirme 

uygulamalarında ara iĢlem olarak da kullanılabilmektedir. 

Görsel 3.3. Disk kazıma, ‘Dialogue’ Pavlína Čambalová 

(http://www.cambalova.cz/OVERLAID/slides/IMG_2340a.html, Erişim Tarihi:15.04.2019) 

17. yüzyıl baĢlarından itibaren disk kazıma, kendi içinde birçok tekniğe

ayrılmıĢtır. Bunlar, cam yüzeyinin altından kazıma yaparak alçak rölyef oluĢturmayı 

içeren tiefschnitt veya intaglio, cam zemini heykel unsurları ile keserek oluĢturulan 

hochschnitt veya yüksek rölyef ve dekoratif ya da yazı tasarımlarını içeren yüzey 

kazımadır (surface carving) (Hess and Husband, 1997, s.15) (Görsel 3.3).  'Intaglio', 

tasarımın cam yüzeyine oyuk oluĢturacak biçimde kazınmasıyla elde edilmektedir. 

Böylece cam yüzeyi, yapılan kazıma için arka plan haline gelir. Bu görünüm için 

parmakları düz bir kil parçasına itmek uygun bir benzetme olabilir; kilin itildiği yerde 

tasarım olacaktır. 'Intaglio' iĢlemi camın her iki tarafından da rahatça görülebilmektedir 

(Schmuck, 2009, s.116)  (Görsel 3.4). 
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Görsel 3.4. ’Marked man 3’, Nancy Sutcliffe 

(https://www.nancysutcliffe.co.uk/archive-1/, Erişim Tarihi: 18.04.2019) 

 

 'Cameo‟ veya 'katmanlı rölyef kazıma', intaglio'nun tersidir. Cameo tasarımı, 

yüzeyden tıpkı bir madalyonunkine benzer Ģekilde öne doğru çıkıntılıdır. Bu teknik, 

tasarım etrafındaki tüm malzemenin kaldırılmasını gerektirir (Schmuck, 2009, s.116). 

„Cameo‟, sıcak ĢekillendirilmiĢ camın renkli ilk katmanı üzerine kontrast oluĢturan opak 

beyaz cam ile kaplanan yüzeyini dikey diskli makineler yardımıyla kazıyarak dıĢa doğru 

rölyef oluĢturma tekniğidir. Tarihsel süreçte de gözlemlendiği üzere, cameo tekniği; 

asit, kumlama, esnek Ģaftlı el aletleri ile yapılan kazıma teknikleriyle de 

uygulanabilmektedir (Görsel 3.5). 

 

 

Görsel 3.5. Cameo kazıma, April Surgent 

(https://www.aprilsurgent.com/engravings.html, Erişim Tarihi:19.04.2019) 

 

 Örneklerini genellikle ‘Lycurgus Cup’ ve „Cage Cup‟ gibi Roma Dönemi 

eserlerinde gördüğümüz ‘undercutting’ veya ‘cage-cutting’ olarak adlandırılan teknik, 

yüksek rölyef ile kazınmıĢ camın belirli kısımlarının diskler yardımıyla kesilip alınması 



82 

ile oluĢturulan bir dekor tekniğidir (Görsel 3.6). Bu teknikte esas olan, iki renkli katman 

arasını büyük miktarda keserek, arada nadir bağlantılar bırakmaktır. 

Görsel 3.6. ‘Black Panther’ Anne Dybka 

(https://collection.maas.museum/object/88206, Erişim Tarihi:20.03.2019) 

Yüzey kazıma dekor teknikleri de kendi içinde; çizgisel ve noktasal (stippling) 

dekor olmak üzere ikiye bölünmektedir. Yüzey kazıma dekoru 16.yy baĢları ve 17.yy 

sonlarından itibaren yoğunlukla kullanılmaya baĢlamıĢtır ve o dönemde genellikle 

elmas uçlu kazıma kalemleri ile yapılmıĢtır. Fakat günümüzde esnek Ģaftlı el aletleri ve 

yuvarlak uçlu kazıma diskleri gibi farklı aletler ile de yapılabilmektedir. Yabancı 

kaynaklarda „lettering‟ olarak adlandırılan dekor tekniği cam yüzeyine, diskler veya 

elmas uçlu kazıma kalemleri yardımıyla yazı veya rakam ile desen oluĢturmayı 

içermektedir. Bu teknik de günümüzde kumlama, asitle aĢındırma veya esnek Ģaftlı el 

aletleriyle kazıma ile uygulanabilmektedir. 

‘Ariel’ ve ‘graal’ ise sıcak cam Ģekillendirme ile baĢlanan ve yine sıcak cam 

Ģekillendirme ile bitirilen tekniklerdir.  Bu tekniklerin uygulanma sürecinde kazıma 

veya oyma aletlerinden de yardım alınmaktadır. Elmas diskler ile kazıma, kumlama 

veya asitle iĢleme bu sıcak Ģekillendirme tekniklerinde ara iĢlem olarak 

kullanılmaktadır. 
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Görsel 3.7. Ariel, Ingeborg Lundin 

(http://www.kunstconsult.com/Glass/Glass-Art/Ingeborg-Lundin.-Ariel-Vase.-unicum.-Orrefors-

Sweden.-1961, Erişim Tarihi: 20.04.2019) 

 

  Ġlk defa Ġsveç'te ünlenmiĢ bir sıcak cam Ģekillendirme tekniği olan 'ariel', 'sıcak-

soğuk-sıcak' iĢlem kombinasyonunu içermektedir. Sıcak camda üretilmiĢ, iĢlenmemiĢ 

bir cam parçasının üzerine dikey diskli makineler veya kumlama yardımıyla derin 

kesimler oluĢturulur. Ardından cam parça yeniden sıcak cam ile kaplandığında, arada 

kalan kesim boĢluklarına hava kabarcıkları sıkıĢarak belli bir desen meydana 

getirmektedir (Schmuck, 2009, s.89-91) (Görsel 3.7). 

 

Görsel 3.8. ‘Adam and Eve’ Eva Englund 

(https://www.bukowskis.com/en/auctions/604/10-eva-englund-an-adam-and-eve-graal-vase-orrefors-

sweden-1988, Erişim Tarihi:17.04.2019) 

 

 Esasında kumlama ile derin oyma tekniği olan 'graal', ilk defa 20. yüzyıl 

baĢlarında Ġsveç'te geliĢtirilmiĢtir (Görsel 3.8). „Graal’ tekniği sıcak cam 

Ģekillendirilerek oluĢturulmuĢ renkli cam katmanlarına sahip cam parçasının üzerine, 

kazıma veya oyma gibi soğuk iĢlemler ile desen oluĢturulduktan sonra tekrar sıcak cam 

Ģekillendirme ile son Ģeklin verilmesini içermektedir (Schmuck, 2009, s.89-91).  
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3.1.2. Lazer kazıma 

 Lazer kazıma, soğuk cam Ģekillendirme alanında yeni yaklaĢımlar getirilmesinin 

önünü açmıĢ bir teknolojidir. Uygulanabilirlik ve istenen görüntünün kusursuz netlikte 

cama aktarılabilmesini mümkün kılmasının verdiği kolaylık, hem iĢ gücünü hem de 

harcanan zamanı azaltmıĢtır. Dolayısıyla lazer kazıma günümüzde, soğuk cam 

Ģekillendirme alanında yeni olmasına rağmen, sanatsal açıdan geniĢ bir çeĢitlilik sunma 

kapasitesine sahip bir teknolojidir ve geleneksel cam kazıma tekniklerine farklı bir 

alternatif sağlamaktadır.  

 Lazer makineleri ile camın içine veya yüzeyine kazıma iĢlemleri yapmak 

mümkündür. Bilgisayar yazılımları yardımıyla iki boyutlu veya üç boyutlu oluĢturulan 

tasarımlar, kazınmak üzere lazer makinesine gönderilir. Makine, bu görüntüleri 

okuduktan sonra lazer ıĢınları ile camın içini veya yüzeyini kazıyarak çalıĢır. Lazer 

makinesi, sinterleme ve yüzey kazıma olmak üzere iki farklı türde kazıma yapmaktadır.  

 Lazer teknolojisi 1980‟lerin sonunda Rusya‟da geliĢtirilmiĢ ve hızla ilerlemiĢtir. 

Bilgisayar teknolojisi ve üç boyutlu modelleme yazılımları sayesinde camın içine 

iĢlenen üç boyutlu kazımalar da camın yüzeyine iĢlenen resimsel kazımalar gibi oldukça 

yaygınlaĢmıĢtır (Dreiser and Matcham, 2006, s.152).  

 Sinterleme, bir cam parçası içine 3B formlar iĢlemek için kullanılan bir iĢlemdir. 

Ticari alanda genellikle ödüller veya plaket gibi küçük parçalar için kullanılan 

sinterleme iĢlemi ile özel cam kütlelerin içine resimler veya yazılar iĢlenebilmektedir 

(Cutler, 2012, s.63). Lazer kazıma aynı zamanda mimari cam uygulamalarında da 

kullanılmaktadır (Görsel 3.9). 

 

 

Görsel 3.9. Lazer kazıma panel cam 

(http://glassprocessing.eu/applications-sub-surface-glass-engraving.htm, Erişim Tarihi:20.04.2019) 

 

 Alt yüzey kazıma iĢleminde lazer ıĢınları, camın içine değil doğrudan camın 

yüzeyine iĢleme yapmaktadır. Lazer, x ekseni boyunca (yatay olarak) ileri ve geri 
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hareket ederek çalıĢır, yüzeyde bir kusur veya aĢınma yaratan bir dizi küçük, hızlı ısı 

patlaması yaymaktadır. Herhangi bir soğutma sıvısı yoktur ve iĢaretlemenin kalitesi 

kuru uç ile kazıma iĢlemininki ile benzemektedir. Günümüz teknolojik imkânlarıyla 

henüz aĢınmanın derinliği yüzeyde 0,5 mm'den daha derin değildir. Çizgiler birbirine 

yaklaĢtıkça kazıma alanı azalmaktadır. Çizgiler birbirine ne kadar uzak olursa, alanın 

gölgelenmesi o kadar hafif olmaktadır. Daha fazla kontrast elde etmek için, lazerin 

hareketleri arasındaki mesafe değiĢtirilebilmektedir. Eğer lazer odaklanmamıĢsa, çizgi 

bulanık olacağından yüzey daha yumuĢak olacaktır (Cutler, 2012, s.68). 

 

3.2.  Oyma 

 Oyma ve kazıma teknikleri her ne kadar birbirine benzese de, literatürde 

„engraving‟ baĢlığı altında geçen uygulamaların derinliklerinin genellikle 1-2 mm‟yi 

geçmediği gözlemlenmiĢtir. Bu kalınlığı geçen uygulamalar çoğunlukla, camı derin 

aĢındırma yaparak oymayı gerektiren; kumlama (sandblasting) veya asitle 

aĢındırma/indirme (acid etching) teknikleri ile yapılmıĢtır. Oymanın kazımadan 

ayrıldığı temel nokta budur.  

 

3.2.1. Kumlama  

 Kumlama, cam yüzeyini matlaĢtırmak veya derin bir biçimde oymak için 

basınçlı hava ile alüminyum oksit, silisyum karbür veya kum -günümüzde kullanımı 

tavsiye edilemese de- gibi aĢındırıcı malzemenin cama püskürtülmesi iĢlemidir. AĢınma 

yoğunluğu, aĢınma hızı ve camın üzerindeki doku, aĢındırıcı malzemenin türü ve tane 

iriliğine göre değiĢim göstermektedir. Dolayısıyla kumlama iĢleminin süresi, kumlama 

nozülünün çapı, havanın basınç ayarı gibi etmenler de göz önünde bulundurularak, 

birbirinden farklı aĢındırıcı malzeme ve tane irilikleri seçilerek cam parçalarda farklı 

yüzeyler ve derinlikler elde edilmektedir. 
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Görsel 3.10. ‘Winds and Currents’, Armelle Bouchet O’Neill 

(https://craftcouncil.org/magazine/article/what-places-have-inspired-your-work, Erişim 

Tarihi:18.04.2019) 

 

 Kumlama iĢlemi, ilk kez Amerikalı Benjamin C. Tilghman tarafından 1870‟te 

geliĢtirilmiĢ ve bu tarihten itibaren yoğun olarak kullanılmaya baĢlamıĢtır (Bray, 2001, 

s.207). Soğuk cam Ģekillendirme tekniği olarak kumlama, herhangi bir cam parçasının 

yüzey kusurlarını gidermek, yüzeyini dekore etmek veya derin aĢındırma ve oyma 

yaparak formunu değiĢtirmek gibi birçok amaç için kullanılmaktadır. Aynı zamanda 

camın ıĢık geçirgenliğini önlemek için mat bir yüzey oluĢturmaya da yaramaktadır 

(Thwaites, 2011, s.126-127).  

 Daha önce de belirtildiği gibi dikey diskli makinelerde kazıma ile yapılabilen 

„graal‟ ve „ariel‟ gibi sıcak cam Ģekillendirme tekniklerinde kumlama tekniği ara iĢlem 

olarak, „cameo‟ tekniğinde ise temel biçimlendirme tekniği olarak kullanılabilmektedir. 

Dikey diskli makinelerden farklı olarak kumlama ile daha derin ve daha hızlı aĢındırılan 

desenler elde etmek mümkündür.  

 Kumlama, yüzeysel veya derin olmak üzere farklı derinliklerde 

yapılabilmektedir. Camın belirli kısımlarını kumlayarak aĢındırmak veya matlaĢtırarak 

daha yüzeysel dekor oluĢturmak için farklı teknikler kullanılmaktadır. Bu teknikler, 

camın kumlanmak istenmeyen kısımlarının aĢınmaya dayanıklı malzemeler yardımıyla 

maskelenmesini içermektedir.  

 



 

 

87 
 

 

Görsel 3.11. Derin kumlama, Jutta Juny-Franz  

(https://www.march-group.com/en/glass-art, Erişim Tarihi:21.04.2019) 

 

 Farklı amaçlar için farklı kalınlıkta maskeleme malzemeleri kullanılmaktadır. 

0,01mm veya daha ince olanlar genellikle yumuĢak mat yüzey elde etmek istenen 

iĢlemlerde kullanılmaktadır. 0,5 mm veya daha kalın olanları, kademeli olarak yapılan 

kumlama ve derin kumlama iĢlemlerinde yoğun aĢındırma yaparken tercih edilmektedir 

(Schmuck, 2009, s.87). 

 AĢınmaya dayanıklı yapıĢkan sırtlı folyo kâğıtlar, bilgisayar ile çizimi yapılan ve 

lazer makineleriyle kesilen yapıĢkanlı Ģablon kâğıtlar, farklı kalınlıklarda tamir bantları, 

yapıĢkanlı fotorezist filmler, plastik içerikli tutkallar gibi birçok malzeme, kumlama 

iĢleminde maskeleme malzemesi olarak kullanılabilmektedir (Dreiser and Matcham, 

2006, s.144).  

 Bilgisayar desteği ile tasarlanmıĢ çizimilerin lazer makineleriyle yapıĢkanlı 

kâğıtlara kesildiği uygulamalarda, kâğıt doğrudan cama yapıĢtırıldıktan sonra parlak 

kalması istenen kısımlardaki Ģablonların bırakılması ve aĢınması istenen kısımların 

çıkarılmasının ardından kumlama yapılmaktadır. Fotorezist filmleri uygularken, film 

sprey yapıĢtırıcı yardımıyla cama yapıĢtırıldıktan sonra kumlama iĢlemine 

baĢlanmaktadır.  Tamir bantları veya plastik bazlı tutkallar, cam parçaya yapıĢtırıldıktan 

veya sürüldükten sonra üzerlerine istenen tasarımlar çizildikten sonra kumlanmak 

istenen kısımlar kesilerek çıkarılmaktadır. Maskelenen yerler parlak ve yüksek kalırken, 

maskenin kaldırıldığı yerler tercihe göre üç farklı teknik ile aĢındırılarak oyulur. Bu 

tekniklerden birincisi; fazla derin olmayan yüzeysel kumlama (surface blasting) 

tekniğidir ve tercihen daha ince tane iriliğine sahip aĢındırıcılar ile daha kısa süreli 
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aĢındırmayı içermektedir. Ġkincisi; maskeleme malzemesinin aĢamalı olarak çıkarılması 

ve camın defalarca yeniden aĢındırılmasıyla farklı derinliklerin elde edildiği kumlama 

(multistage sandblasting) tekniğidir (Görsel 3.10). Bu teknik ile cam malzemede farklı 

derinliklere sahip katmanlı bir aĢındırma sağlanabilir. Üçüncüsü ise; tane iriliği daha 

kaba olan aĢındırıcılarla çok daha uzun süre çalıĢarak, daha derin oyukların 

oluĢturulduğu kumlama (deep etching) tekniğidir (Görsel 3.11). Üç boyutlu cam 

heykellerde, bu teknik ile genellikle cama dekor vermekten ziyade, oyarak veya delerek 

camın biçimi değiĢtirilmektedir (Dreiser and Matcham, 2006, s.144,), (Schmuck, 2009, 

s.89-91). 

 

3.2.2. Asitle iĢleme 

 Asitle iĢleme tekniği, kimyasallarla cam yüzeyinin kaldırılmasını içermektedir. 

Asit iĢleme iki farklı amaç için yapılmaktadır. Birincisi, yüzeyi indirerek rölyef 

oluĢturmaktadır. Bu rölyefler, cama dekor ya da biçim vermektedir. Ġkinci amaç ise cam 

yüzeyini parlatmaktır (Görsel 3.12).  

 Bu iĢlem, hidroflorik asit (HF) ve hidroflorik asit içeren veya hidroflorik asitten 

türetilmiĢ çeĢitli karıĢımların kullanımını ile yapılmaktadır. Hidroflorik asit, hem ete 

hem kemiğe kolayca iĢlediği için son derece tehlikeli bir kimyasaldır. Asite daldırma 

iĢlemlerinin güvenli bir Ģekilde yapılabileceği atölyeler ve teçhizatlara sahip özel 

firmalarda yapılması tavsiye edilmektedir (Bray, 2001, s.14). Asit, 1771‟de Ġsveç‟te 

keĢfedilmesinden bu yana camı aĢındırarak oymak ve parlatmak amacıyla yoğun olarak 

kullanılmıĢtır. Asit aĢındırma, „cameo‟ tekniğinde üretilmiĢ birçok tasarım ürünü ile 19. 

yüzyıl boyunca Avrupa‟da belirgin bir ifade yöntemi olmuĢtur. Birkaç farklı renkten 

oluĢan cameo katmanları, camın yoğunlaĢtırılmıĢ hidroflorik asit içinde çözünmesiyle 

oyularak oluĢturulmuĢtur (Schmuck, 2009, s.157). 
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Görsel 3.12. ‘Purple Seed Segmentation’, Jiyong Lee 

 (https://contempglass.org/artists/entry/jiyong-lee, Erişim Tarihi:23.04.2019) 

Asitle iĢleme tekniğinde de, tıpkı kumlamada olduğu gibi birçok maskeleme 

tekniği kullanılmaktadır. Balmumu, asite dayanıklı özel tutkallar (bitüm, pva vb.), 

kurĢun folyolar, kauçuk içerikli filmler veya asit kremleri maskeleme için uygun 

materyallerdir. Bu materyaller, cama kaplanarak/sürülerek uygulanmaktadır. Ġstenen 

yerlerin kesilip boĢaltılmasıyla tasarımın yüzeysel veya derin bir Ģekilde oyulması 

sağlanmaktadır. Elde edilmek istenen aĢındırma yoğunluğu ve derinliği, uygulanan 

kimyasalların gücüne ve uygulama süresine bağlı olarak değiĢmektedir. 

Asitle parlatma iĢlemi, özellikle kesme cam dekorlu ürünleri, makineler 

yardımıyla veya elde yapılan parlatma için harcanan zamanı ve insan gücünü azaltması 

yönünden tercih edilen bir tekniktir. Tarihsel geliĢimine baktığımızda genellikle 

endüstride kesme camları parlatmak için kullanılan bu teknik, kullanılmaya 

baĢlamasından itibaren soğuk cam Ģekillendirme ile çalıĢan cam sanatçılarının mat 

yüzeyli cam parçalarını parlatmak için tercih ettikleri bir alternatif olmuĢtur. 

Cam, balmumu vb. gibi maskeleme malzemesi ile kaplandıktan ve neĢter gibi 

kesici bir kalem ile istenen kısımları söküldükten sonra hidroflorik asit içine batırılır. 

Camın asit içinde kalma süresine, asitin sıcaklık derecesine, gücüne, cinsine ve camın 

kalitesine bağlı olarak; parlaklık kalitesi (berraklık veya matlık derecesi) ve aĢınma 

derinliği değiĢmektedir. Asit daldırma iĢlemi tamamlandığında, cam yıkanarak hem 

asitten hem de maske malzemesinden arındırılır (Dreiser and Matcham, 2006, s.135). 

Artistik yüzey dekoru oluĢturmak için uygulanan benzer bir iĢlem de; cam 

koparma (glass chipping) tekniğidir. Asitle iĢlemede olduğu gibi hidroflorik asit ve 

türevleri ile camı Ģekillendirmeden ziyade, tamamen doğal ve daha güvenli bir iĢlemdir. 

https://contempglass.org/artists/entry/jiyong-lee
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Cam koparma tekniği; hayvansal ürünlerden elde edilen hayvansal proteinler ile 

oluĢturulan bir çeĢit yapıĢtırıcının ısıtıldıktan sonra kumlama yapılarak matlaĢtırılmıĢ 

cam yüzeyine damlatılması veya fırça yardımıyla sürülmesiyle yapılmaktadır.  

Cam koparma tekniği; kumlama süreci ve kumun tane iriliği, camın 

kompozisyonu ve Ģekli, yapıĢtırıcının yoğunluğu ve sıcaklık derecesi, ortam sıcaklığı ve 

nem oranı gibi birçok faktöre bağlıdır. 

Cam yüzeyi kuruyan yapıĢtırıcıdan temizlendikten sonra ortaya çıkan “Koparma 

ile oluĢturulan yüzey dokuları eğrelti ve kırağı benzeri desenlerdir. Teknik, çağdaĢ cam 

sanatında yeni yorumlar oluĢturmada farklı ve ĢaĢırtıcı etkiler yaratmaktadır. Bu teknik, 

soğuk cam Ģekillendirme uygulamalarında kullanılabilen ekonomik, hızlı ve sağlıklı bir 

uygulama Ģeklidir” (Görsel 3.13) (Kula, Küçükbiçmen, Göncü ve Ay, 2016, s.971-978). 

Görsel 3.13. Ekrem Kula’ya ait üç boyutlu cam eser ve detay 

(Fotoğraf: Ekrem Kula, 2016) 

3.3. Kesme 

Eylem anlamı olarak „kesme‟ bir parçanın kesilip ayrılmasından ya da kesme 

Ģeklinde iz bırakmasından gelmektedir. Kullanılan cam elmasları, testereler, su jeti ya 

da diskler bu eylemi yapmaya yardımcı aletlerdir. Bir soğuk cam Ģekillendirme tekniği 

olarak kesme, biçim verme veya dekor yapma amaçlarında kullanılmaktadır. 
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 Cam elması, testere ve su jeti gibi aletler ile camı kesip boĢaltmak ya da 

parçalara bölerek biçim vermek mümkündür. Kesme iĢlemi, döküm parçaların 

pürüzlerini kesmek için finisaj amacıyla ara iĢlem olarak kullanılabileceği gibi, tek 

baĢına bir cam Ģekillendirme tekniği olarak da kullanılmaktadır. Amerikalı sanatçı Alex 

Bernstein‟ın (1972-) cam eserleri buna iyi bir örnek olarak gösterilebilir (Görsel 3.14). 

 

 

Görsel 3.14. Testere ile biçimlendirirme, Alex Bernstein 

(http://alexbernsteinglass.com/process/, Erişim Tarihi:24.04.2019) 

 

 Soğuk cam Ģekillendirme tekniklerine tarihsel açıdan bakıldığında kesme 

tekniğinin daha çok bir dekor tekniği olarak kullanıldığı ve diskler yardımıyla yapıldığı 

görülmektedir. Dekor amaçlı yapılan kesmelerde parçanın boĢaltılmadığı sadece kesme 

etkisinin yüzeyde görüldüğü ürün grupları vardır. Özellikle Çekya‟da „kesme dekorlu 

cam‟ diye adlandırılan ürün gruplarındaki ortak özellik; diskin profil kesiti ile yapılmıĢ 

olması ve kesitin yüzeydeki tekrarının deseni oluĢturmasıdır (Görsel 3.15). 

 

 

Görsel 3.15. Disk profil kesitleri ve yüzey kesim çeşitleri 

(https://www.jstor.org/stable/41368912, Erişim Tarihi:25.04.2019) 

 

http://alexbernsteinglass/
https://www/
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 Cam kesme tekniği altında adlandırılan birçok dekor tekniği vardır. Bu dekor 

tekniklerinin en çok kullanılanları yabancı kaynaklarda; „wheel cutting‟, „faceting‟, 

„battuto‟ veya „martelé‟ ve „prismatic cutting‟ olarak adlandılanlardır.  

 „Disk kesim‟ (wheel cutting), dikey dönen bir aĢındırma diskinde cam parçayı 

iĢleme eyleminin açıklamasıdır. Bu iĢlem aslında testere ile camı kesmek gibi değil de 

aksine, cam yüzeyini disk ile „kesip açmak‟ anlamına gelmektedir. „Disk kesim‟ terimi, 

çoğu zaman diskler ile yapılan tüm teknikleri tanımlamak için kullanılmaktadır 

(Schmuck, 2009, s.97). 

 Ġtalyancada „dövülmüĢ‟ yüzey anlamına gelen Battuto, camın üzerinde çekiç ile 

dövülmüĢ metale benzeyen çoklu yüzey dekorunu diskler yardımıyla oluĢturma 

tekniğidir (Görsel 3.16). Genellikle dıĢa bombeli diskler ile içbükey oyuklar oluĢturarak 

yapılmaktadır. Martelé, Battuto‟nun Fransızcasıdır ve Emile Gallé, Daum gibi 

sanatçılar tarafından dokulu bir arka plan oluĢturmak amacıyla tercih edilmiĢtir. 

Prizmatik kesim (prismatic cutting), genelde „v‟ profilli diskler ile kesilen uzun oluklar 

halindeki çizgilerin kesiĢerek geometrik desenleri oluĢturduğu dekor tekniğidir. Kabarık 

elmas kesim (raised diamond cutting), Ġngiliz ve Ġrlandalı cam ustaları tarafından 1780 

ila 1825 yılları arasında geliĢtirilmiĢtir ve her biri „v‟ profilli disk ile kesilmiĢ keskin bir 

tepe noktasına sahip piramit biçimli kabarık elmas deseninden oluĢmaktadır. Özellikle 

kuyumculuk alanında değerli veya yarı değerli taĢları biçimlendirmek için de sıklıkla 

kullanılan yüzey kesim dekoru (faceting), düz profilli diskler yardımıyla camda tekrar 

eden –çoğunlukla altıgen- yüzey kesimlerini içermektedir (Whitehouse, 2006).  

 

 

Görsel 3.16. ‘Boat People’, Monica Guggisberg & Philip Baldwin 

(https://www.baldwinguggisberg.com/boats, Erişim Tarihi:23.04.2019) 

 

https://www/
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 Bu tekniklerin tarihsel süreçteki uygulama örneklerine bakıldığında çoğunlukla 

kesme iĢlemi bittikten sonra, aĢındırıcı macun yardımıyla ya aynı disklerin tane iriliği 

düĢük olanları ile ya da mantar ve keçe diskler ile parlatıldıkları görülmektedir. Asit ile 

parlatma tekniği ise, büyük boyutlu veya endüstriyel iĢler için hızlı ve kısmen daha 

zahmetsiz olması bakımından iyi bir seçenek olabilmektedir. Fakat günümüzdeki 

sanatsal ürünlerde kesme dekorunu parlatmak veya mat bırakmak, baĢlı baĢına bir ifade 

biçimi olarak da kullanılabilmektedir. 

 

3.3.1. Su jeti  

 Su jeti teknolojisi, hassas cam iĢleri kesmek ve delmek için ilk olarak Amerika 

BirleĢik Devletleri‟nde geliĢtirilmiĢtir. Modern cam sanatçıları, karmaĢık vitray 

parçaların kusursuz kesiminden cam oyma ve delmeye kadar,  su jeti sistemlerinde 

kesim yapmanın çok yönlülüğünü keĢfetmektedirler (Dreiser and Matcham, 2006, 

s.151) (Görsel 3.17). 

 

    

Görsel 3.17.  İsimsiz enstelasyon, Alison Kinnaird  

(https://www.alisonkinnaird.com/glass-architectural-installations/image/4, Erişim Tarihi: 

20.04.2019) 

 

 Su jeti teknolojisi cam sanatçıları için eriĢilebilir hale gelmeden önce, levha 

camdaki derin boĢlukları kesmek için; çoğunlukla kumlama, diskle kesme, kazıma, 

oyma ve delme gibi teknikler kullanılmaktaydı. Bu tekniklerin her biri, camın kırılma 

riskinin yüksek olduğu ve fiziki güç isteyen yaklaĢımlardır. Su jetinin düĢük ve yüksek 

basınç uygulama seçenekleri sayesinde dantel gibi ince detaylı desenlerden, el yazısı 

metinlere veya büyük bir cam tabakasında kusursuz bir Ģekilde kopyalanmıĢ figür 

katlarına kadar birçok kesimi oldukça hızlı ve minimum iĢ gücü ile yapmak mümkündür 

(Mitchel, 2017, s.53). Dolayısıyla su jeti kullanımının, geleneksel tekniklerle elde 
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edilmesi mümkün olmayan birçok tasarımı gerçekleĢtirmekte etkin bir teknik olduğu 

söylenebilir (Görsel 3.18) 

 

    

Görsel 3.18. ‘Emotional Leak’ Jeffrey Sarmiento 

(https://sure.sunderland.ac.uk/3849/, Erişim Tarihi:25.04.2019) 

 

 Su jeti yatağının ebatı, geleneksel cam aĢındırma veya kesme teknikleriyle 

mümkün olanın çok ötesinde kesimler yapmaya izin vermektedir. 300 mm kalınlığa 

kadar cam kesebilme özelliğine sahip olan su jeti, iĢçiliği ve cam malzemelerin israfını 

azaltma açısından da ekonomiktir (Cutler, 2012, s.29).  

 Dijital ve endüstriyel teknolojinin birleĢimi olan su jeti ile elde edilebilecek 

tasarımın detaylı ve kusursuz kesimi, cam sanatında hem tasarım hem de üretim süreci 

bakımından yeni olanaklar oluĢturmuĢtur. Pek çok sanatçı dijital araçları, önceden 

tasarlanmıĢ fikirleri gerçekleĢtirmede etkili bir araç olarak görmektedir. Su jeti 

makinesi, stüdyo camcılığına yeni bir tasarım ve görsel estetik tekniği kazandırmıĢtır 

(Mitchel, 2017, s.42-57).  

 

3.4. Delme 

 Delme, camda delikler oluĢturarak içini boĢaltmaya yarayan Ģekillendirme 

tekniğidir. Delme tekniğinin sanatsal süreçte çok yaygın bir kullanımı olmamakla 

birlikte örneklerini görmek mümkündür. Elektrikli el aletlerinin elmas uçlu delme 

matkaplarıyla genellikle küçük delikler açmak mümkünken, daha kalın camlarda 

istenilen çaplarda delikler açmak için hızı ayarlanabilen endüstriyel matkap tezgâhları 

kullanılmaktadır.  
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Matkap tezgâhları, dekoratif amaçlar için küçük çember biçiminde girintiler ve 

silindirik halkalar oluĢturmak için kullanılabilmesinin yanı sıra, çoğunlukla cam içine 

derin ve kusursuz delikler açmak için kullanılmaktadır. Farklı çaplarda ve derinliklerde 

delikler açmak için, elmas kaplı delme uçları kullanılmaktadır. Elektrikli el aletleriyle 

veya matkap tezgâhında cam delme iĢlemi yaparken en önemli nokta, camın fazla 

aĢınmadan dolayı ısınıp çatlamaması için su beslemesi kullanımıdır (Schmuck, 2009, 

s.139-142).

3.5. Laminasyon 

Laminasyon, yapıĢtırıcılar yardımıyla cam katmanlarını birbirine yapıĢtırarak 

camı biçimlendirmek için günümüzde oldukça yaygın kullanılan bir tekniktir. Cam 

katmanların birbirine yapıĢtırılabilmesi için makineler veya el aletleri yardımıyla 

aĢındırılarak zemininin düzleĢtirilmiĢ ve her türlü kirlilikten temizlenmiĢ olması 

gerekmektedir. AĢındırılan cam parçalarını yapıĢtırmak için genellikle suya ve ısıya 

dayanıklı yapıĢtırıcılar tercih edilmektedir (Görsel 3.19). 

Görsel 3.19. ‘White-orange cuboid biaxial segmentation’, Jiyong Lee 

(http://www.jiyongleeglass.com/segmentation-series.htm, Erişim Tarihi:26.04.2019) 

YapıĢtırma iĢlemini yaparken dikkat edilmesi gereken önemli hususlar vardır.   

Ġyi tutuĢ sağlayan bir yapıĢtırıcı kullanılması ve tutkal ekleminin çirkin olmaması 

bunlardan bazılarıdır. Çoğu yapıĢtırıcı ile çalıĢmak için, camın yüzeyinin tamamının 

düz bir Ģekilde aĢındırılmıĢ olması ve tutkalın iyice yapıĢabilmesi için parlatılmıĢ olması 

gerekmektedir. Aynı zamanda yapıĢtırılacak yüzeyler doğru bir Ģekilde hizalanmalıdır. 
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Bu noktada parçalara iĢaretler koymak sabit kalmalarına fayda sağlamaktadır 

(Schmuck, 2009, s.176). 

Görsel 3.20. ‘Where the Shark Bubbles Blow I’, Wilfried Grootens  

(https://contempglass.org/artists/entry/wilfried-grootens, Erişim Tarihi:15.03.2019) 

Laminasyon uygulamalarında kullanılmak üzere farklı yapıĢtırıcılar mevcuttur. 

Bunlardan en sık kullanılanları; UV ıĢığı ile etkileĢime geçen yapıĢtırıcılar, çift 

komponentli epoksiler ve silikon yapıĢtırıcılardır. Bu yapıĢtırıcılar, genellikle ısıya ve 

suya karĢı dayanıklılık özelliğine sahiptir (Görsel 3.20). 
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Görsel 3.21. ‘Gap II’, Gyorgy Gaspar  

(https://www.gyorgygaspar.com/hole-2014/, Erişim Tarihi:20.03.2019) 

UV ıĢığı ile aktive olan yapıĢtırıcılar, en kolay ve en hızlı sonuç veren 

yapıĢtırıcılardır (Görsel 3.21). Bu yapıĢtırıcılar parlak ve temiz cam yüzeyine 

sürüldükten sonra UV lambaları yardımıyla dakikalar içinde kuruyabilir. ġeffaf ve ince 

olmaları, temiz görünüm sağlamaktadır. Çift kompenantlı Ģeffaf epoksiler, camın cama 

ve metalin cama yapıĢtırıldığı uygulamalarda iyi sonuçlar vermektedir. Camın metale 

yapıĢtırılması çok güçlü ve uzun ömürlü bir yapıĢtırma malzemesi kullanmayı 

gerektirir. Çift kompenantlı yapıĢtırıcıların çoğu hızlı hazırlanma, kristal netliğinde 

yapıĢtırma ve yüksek gerilim mukavemeti gibi bazı önemli özellikler sunmaktadır. 

Fakat genellikle hiçbiri üç özelliği aynı üründe sağlamamaktadır. Silikon yapıĢtırıcılar, 

iki cam arasında esnek bir eklem sağlamak için uygun malzemelerdir (Görsel 3.22). 

Aynı zamanda iki cam parçanın yüzeylerinin dümdüz olmadığı durumlarda dolgu 

malzemesi iĢlevi de görmektedirler. Silikon yapıĢtırıcılar tamamıyla parlatılmıĢ 

pürüzsüz yüzeyleri yapıĢtırmada genellikle baĢarısızdır. Bu yüzden 120 grit ile 

aĢındırılmıĢ veya dokulu zeminlerin oluĢturulduğu cam yüzeyleri, silikon yapıĢtırıcılar 

ile baĢarılı sonuçlar almak için uygun zeminlerdir. Kurumaları en az 24 saat aldığı için, 

camların birbirine mengeneler yardımıyla sıkıĢtırılarak sabit tutulması gerekmektedir 

(Schmuck, 2009, s.177-178). 
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Görsel 3.22. ‘Dissection 1’, George Papadopoulos 

(https://yorgos.studio/portfolio/dissection-i, Erişim Tarihi:21.02.2019) 

 

 Laminasyon tekniği, kendi içerisinde birçok farklı uygulama biçimi ile 

çeĢitlenmiĢtir. Soğuk cam Ģekillendirme alanındaki ifade biçimlerine bakıldığında, 

pencere camları, fırın camları, dikroik camlar, kristal camlar olmak üzere birçok cam 

çeĢidi ile farklı biçimlerde laminasyon uygulamalarının yapıldığı görülebilir.  Jiyong 

Lee (1971-), Wilfried Grootens (1954-), Toland Sand (1949-), Lukácsi László (1961-) 

(Görsel 3.23), George Papadopoulos (1969-), Dustin Yellin (1975-), Gyorgy Gaspar 

(1976-) laminasyon tekniğini eserlerinde kullanan çağdaĢ sanatçılar arasında belirgin 

üsluplarıyla öne çıkanlardan yalnızca birkaçıdır. 

 

 

Görsel 3.23. ‘Fans’, Lukácsi László 

(https://www.lukacsiglass.com/pieces/, Erişim Tarihi:12.02.2019) 

 

https://yorgos.studio/portfolio/dissection-i
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4. KĠġĠSEL UYGULAMALAR

AraĢtırma kapsamında gerçekleĢtirilen kiĢisel uygulamalarda, Çin üretimi optik 

kristal blok cam parçaları ve „Ornella‟ marka renkli Çek kristali kullanılmıĢtır. KiĢisel 

uygulamalar; geometrik ve kübik formlar ile figüratif ve simgesel formlardan oluĢan iki 

farklı eser grubundan oluĢmaktadır. 

„Optik İlüzyon‟, „Sınırlılık‟ ve „Gizli ve Açık‟ isimli eserler kristal blok camlar 

kullanılarak yapılmıĢtır ve geometrik-kübik formlardan meydana gelmektedir. „Bir 

Damla Balina‟, „Dalga’lar‟ ve „Balık Sürüsü‟, kalıp ile Ģekillendirildikten sonra 

makineler yardımıyla soğuk Ģekillendirme teknikleri uygulanan renkli kristal camdan 

yapılmıĢ olup, deniz ve balık simgeleri ile yorumlanmıĢtır.  

4.1. Optik Ġlüzyon 

Ġzleyicinin bakıĢ açısına bağlı olarak verdiği izlenimin değiĢime uğradığı „Optik 

İlüzyon‟ isimli eser, üç parça optik kristal bloğun birleĢtirilmesiyle oluĢturulmuĢtur. 

Cam matkap tezgâhında 7-12 mm çapında değiĢen elmas kaplı matkap uçları 

yardımıyla, Optik kristal blokların birbirine yapıĢtırıldığı yüzeylerden içeriye doğru 

farklı derinliklerde oyuklar açılmıĢtır. Sonrasında bu oyuklar, solvent bazlı mavi cam 

boyası ile fırça yardımıyla boyanmıĢ ve cam bloklar, oyukların ağızları içeriye bakacak 

Ģekilde UV yapıĢtırıcısı yardımıyla birbirine yapıĢtırılmıĢtır (Görsel 4.1). 

Görsel 4.1. Optik İlüzyon, 17 x 8 x 13 cm 

Delme, boyama, laminasyon 
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Eser, kuĢ bakıĢı „V‟ formuna sahiptir. Yanlardan bakıldığında ise boyanmıĢ 

alçaklı yüksekli oyukların yarattığı hareket ile optik yanılsamalar gözlenmektedir. 

DıĢarıdan pürüzsüz, düz ve parlak yüzeylere sahip olan bu cam kütlesi, bir yandan 

içeride oluĢan renkli hareketleri izlemeye izin verirken, camın berrak ve kesin görüĢ 

sağlamasına tezat olarak onun optik ilüzyonları mümkün kılan yapısına da atıfta 

bulunmaktadır (Görsel 4.2).  

Görsel 4.2. ‘Optik İlüzyon’, üst görünüm 

Aynı zamanda „çok yönlülüğü‟ ifade eden eser, dıĢ görünüĢe odaklanan kiĢisel 

bilincin içeriye doğru baktığında yanılgı yaĢaması ve görünen karĢısında ĢaĢkınlık 

oluĢturması bakımından izleyiciye „bilinç ve önyargı‟ arasındaki iliĢkiyi sorgulatmayı 

amaçlamıĢtır (Görsel 4.3).  

Görsel 4.3. ‘Optik İlüzyon’, detay 
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4.2. Sınırlılık 

Dört parça optik kristal blok camın UV yapıĢtırıcısı ile birleĢtirilmesiyle 

oluĢturulan „Sınırlılık‟ isimli eser, cam matkap tezgâhı kullanılarak delme iĢlemi 

yapılmıĢ üç parça ve boĢ bırakılmıĢ bir parçanın oluĢturduğu kare forma sahiptir (Görsel 

4.4). 

Görsel 4.4. ‘Sınırlılık’, 19 x 19 x 6 cm 

Delme, Laminasyon 

Eser ile insan zihninde „sabit ve değiĢmez‟ algısı uyandıran kare formunun, 

farklı yönlerden izlendiğinde hissettirdiği sınırlılığın bir bakımdan değiĢime uğradığı 

irdelemektedir (Görsel 4.5). 

Görsel 4.5. ‘Sınırlılık’ 



102 

4.3. Gizli ve Açık 

Solvent bazlı kırmızı cam boyası ile tek yüzeyleri fırça yardımıyla bir doku 

oluĢturacak Ģekilde boyandıktan sonra birbirine yapıĢtırılarak yine bir kare formunda 

oluĢturulan „Gizli ve Açık‟ isimli eser, laminasyon tekniğinde cam yüzeye uygulanan 

solvent bazlı boyanın ve üzerine sürülen UV yapıĢtırıcısının uyum sağladığını gösteren 

bir çalıĢmadır (Görsel 4.6).  

Görsel 4.6. ‘Gizli ve Açık’, 13 x 13 x 5 cm 

Boyama, Laminasyon 

Birbirine yapıĢtırılan cam yüzeyleri, kırmızı boya ile boyanmıĢ ve dokunulmaz 

bir açıda kalarak bir bakımdan gizlenmiĢtir. Fakat aynı zamanda optik kristal camın 

yapısı, renkli yüzeylerin açık bir Ģekilde izlenmesine izin vermektedir (Görsel 4.7). 

Görsel 4.7. ‘Gizli ve Açık’ 
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4.4. Bir Damla Balina 

Kalıp ile Ģekillendiririlerek oluĢturulmuĢ ilk hali yarım daire olarak tasarlanmıĢ 

cam formunda, soğuk Ģekillendirme aĢamasında makineler ile finisajı yapılırken maruz 

kaldığı mekanik aĢındırma sonucunda istenmeyen bir çatlak oluĢmuĢtur. Testere ile 

çatlak oluĢan kısım kesildikten sonra ortaya çıkan iki parça, farklı bir tasarıma 

dönüĢtürülmek üzere yatay ve dikey diskli makineler ve rodaj makinesi yardımıyla 

aĢındırma ve parlatma aĢamalarından geçerek yeniden ĢekillendirilmiĢtir. Balinanın 

üzerindeki Ģeffaf parça, borosilikat cam boru kullanılarak açık alevde ĢekillendirilmiĢtir 

(Görsel 4.8). 

Görsel 4.8. ‘Bir Damla Balina’ ve detay, 17 x 21 x 4 cm 

Aşındırma, parlatma, açık alevde şekillendirme 

Soğuk cam Ģekillendirme uygulamalarında her zaman karĢılaĢılabilen bu durum, 

tasarımı değiĢtirerek sorunu çözüme dönüĢtürmek bakımından soğuk Ģekillendirme 

tekniklerinin yapım amaçlarından olan finisaj ve Ģekillendirmeye uygun bir örnek 

olmuĢtur.  
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4.5. Dalga’lar 

Turkuaz rengi kristal camdan kalıpla Ģekillendirme tekniği kullanılarak elde 

edilen yarım daire Ģeklindeki formda, ısıl iĢlemden sonra yatay ve dikey diskli 

makineler ve rodaj makinesi yardımıyla aĢındırma ve parlatma yapılmıĢtır. Parlatma 

iĢlemi bitmiĢ olan yarım daire formunun düz yüzeyine su dalgası etkisi, dikey diskli 

makinede disk kesim tekniği uygulanarak verilmiĢtir (Görsel 4.9). 

Görsel 4.9. ‘Dalga’lar’, 10.5 x 21 x 4 cm 

Aşındırma, parlatma, disk kesim 

„Dalga’lar‟ isimli eserde, sergilenen üst yüzeydeki dalga etkisine ilaveten 

dalgalı üst yüzeye el ile müdehale edildiğinde zemine değen yuvarlak formu sayesinde 

kazandığı devinim ile oluĢan harekette de dengeli bir dalgalanma etkisi izlenmektedir 

(Görsel 4.10). 

Görsel 4.10. ‘Dalga’lar’, ters görünüm 
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4.6. Balık Sürüsü 

Turkuaz rengi kristal camdan kalıpla Ģekillendirme tekniği kullanılarak elde 

edilen hacıyatmaz Ģeklindeki formda, yatay diskli makineler ve rodaj makinesi 

kullanılarak aĢındırma ve parlatma iĢlemleri yapılmıĢtır.  Dekor uygulaması için cam 

tamir bandı ile kaplanmıĢ ve bombeli kısıma istenen desen aktarıldıktan sonra kumlama 

yapılacak bölgeler kesilmiĢtir. Ardından kumlama makinesi ile kum püskürtülerek 

kesilen alanlar oyulmuĢ ve yüzeysel kumlama yapılarak mat bir görünüm elde edilmiĢtir 

(Görsel 4.11) (Görsel 4.12) (Görsel 4.13).  

Görsel 4.11. ‘Balık Sürüsü’, 10 x 5 cm 

Aşındırma, parlatma, kumlama 
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Görsel 4.12. ‘Balık Sürüsü’, alt kısım 

Görsel 4.13. ‘Balık Sürüsü’, yan görünüm 
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SONUÇ 

Tarihsel açıdan uygulama örneklerine bakıldığında, soğuk cam Ģekillendirme 

tekniklerinin taĢ oymacılığından evrildiğini söylemek mümkündür. Tarih sürecinde 

sosyal, ekonomik, siyasi, iletiĢimsel, teknolojik birçok unsurla doğrudan bağlantılı 

olarak, kullanılan camlardan, aletlere, karakteristik tekniklere, sanatsal ifade biçimlerine 

kadar birçok unsurun da değiĢim ve geliĢim gösterdiği görülmüĢtür. 

Her dönemde giderek artan ulaĢım ve iletiĢim imkânlarıyla cam türlerinin, 

kazıma, kesme ve oyma tekniklerinin uygarlıklar arasında aktarılabilmesiyle, soğuk cam 

Ģekillendirme alanında biçimsel ve dekoratif unsurların dönem dönem yaygınlaĢırken, 

bazen de durulmaya gittiği saptanmıĢtır. Bunun yanı sıra eski dönemlerde eĢsiz biçimde 

uygulandığı görülen cam tekniklerinin, günümüzde yeni ifade biçimlerinde hayat 

bulduğu gözlemlenmiĢtir. Roma Dönemi‟nde bilinen özgün uygulama örneklerine sahip 

cameo camların, 19. yüzyılda geliĢmiĢ asit aĢındırma tekniği ile yeni bir sıçrayıĢ 

yapması bu hususta doğru bir örnek olacaktır. Soğuk cam Ģekillendirme alanında bir 

diğer büyük sıçrayıĢ,  cam sanatının geliĢmiĢ köklü bir gelenek ile 16. yüzyıldan 

itibaren büyük bir baĢarı ile uygulandığı Bohemya Camcılığı‟dır. Disk kazıma 

tekniklerinin en iyi örneklerini aynı kalitede halen devam ettiren Çek sanatçıları, soğuk 

cam Ģekillendirme teknikleri ile en çeĢitli biçimlerde çalıĢmaları ve uygulama 

biçimlerindeki ustalıkla, kendilerine literatürde her dönemde önemli bir yer 

bulmuĢturlar. Yapılan araĢtırmalar doğrultusunda çıkarılan bir baĢka sonuç da; 

tekniklerin aletlerin geliĢimine bağlı olarak da biçimlenerek değiĢim gösterdiği 

olmuĢtur. AraĢtırmanın tarihçe bölümünde, kayıt altına alınmıĢ ilk soğuk cam 

Ģekillendirme örneklerinden çağdaĢ uygulamalara kadar hangi camların, tekniklerin ve 

aletlerin, hangi amaçlar için ve hangi dönemlerde nasıl kullanıldıklarına dair cevaplar 

aranmıĢtır. Yapılan araĢtırmanın, soğuk cam Ģekillendirme tekniklerinde kullanılan 

geleneksel ve çağdaĢ malzemelerin ve aletlerin kullanım biçimlerini saptaması 

açısından yarar sağlayacağı düĢünülmektedir. 

Çoğunluğu yabancı literatürün taranmasıyla, cam alanında katkı sağlayacak 

veriler objektif olarak aktarılmaya çalıĢılmıĢtır. Soğuk cam Ģekillendirme konusu 

üzerine yazılı kapsamlı bir araĢtırmanın yapılmadığı ve bu alanda daha fazla bilgi 

ihtiyacı olduğu belirlenmiĢtir. AraĢtırma, soğuk cam alanındaki uluslararası teknik ve 

teknolojik geliĢmelerin hangi dinamiklere dayandığını araĢtırarak, bu alandaki yazılı 

kaynak eksikliğini doldurmaya çalıĢmayı amaçlanmıĢtır.  
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ÇalıĢma aĢamasında teknik terimlerin dilimize doğru aktarılma zorluğu 

yaĢanmasına rağmen, anlatımı kolaylaĢtırmak adına bazı teknik terimlerin Türkçe 

karĢılıklarına öneriler sunulmuĢtur. AraĢtırma sayesinde uluslararası ifadelerin 

anlamlarını bozmadan karĢılayabilecek Türkçe cam terimleri sözlüğünün büyük bir 

ihtiyaç olduğu belirlenmiĢtir. Ayrıca günümüzde geliĢtirilmeye devam eden bilgisayar 

destekli programlarla kesme ve kazıma yapan aletlerin, sanatsal ifade aracı olarak cam 

sanatında daha geniĢ bir yer bulacağı öngörülmektedir. Dolayısıyla uygulanabilirlik 

imkânlarının soğuk Ģekillendirme alanında daha kapsamlı araĢtırma gerektirdiği 

kanısına varılmıĢtır.  

Sonuç olarak, geçmiĢten günümüze neredeyse tüm soğuk cam Ģekillendirme 

tekniklerinin temel günlük ihtiyaçların yanı sıra süs obje üretiminden, geleneksel ile 

özgün olanın harmanlandığı tasarım ürün ihtiyacına ve son olarak da sanatsal ifade 

biçimi ihtiyacına yönelik uygulandıkları saptanmıĢtır. Bu araĢtırma ile varılan en önemli 

sonuçlardan biri; soğuk cam Ģekillendirme tekniklerinin ve uygulama biçimlerinin, yeni 

teknolojiler ile etkileĢim halinde olan sanatsal birer ifade aracı olarak kullanım 

imkânlarının son derece çeĢitli olduğudur. 
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