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Metal plaka yiizeyinin ¢esitli alet ve teknikler ile cukurlastirilip
resimlendirilmesi ve yilizeyde olusturulan resmin boyanarak kagit lizerine
aktarilmasi i§lcm;ne cukur baski adi verilir. Cukur kazi (intaglio) adi
verilen cukurlastirma islemi iki ana teknik ile gerceklestirilir. Bunlar asit
ile indirme teknigi (Etching) ve kuru kazi teknigi (Engraving) dir. Bu
teknikler kullanilarak gerceklestirilen cukurlastirma iglemleri sonucunda
istenilen resim plaka yiizeyinde kalip haline getirilir.Cukurlastirilan plaka
yiizeyine baski boyalan cesitli teknikler ile verilerek sadece cukurlarda
boya kalacak sekilde temizlenir ve nemlendirilmis baski kagidi ile birlikte
presten gegirilerek baski iglemi gergeklestirilir.Ozellikle renkli basimlarda
her baskida farkli etki veren sonuglara ulagilir.

Cukur baski teknikleri uygulamasi ¢ok titizlik ve sabir gerektiren
ve ancak sayisiz denemeler yapilarak ustalik kazanilan sanat
calismalaridir. Cukur baski calismalan ile uygulamal: iligkiler kuruldugu
zaman, teknikler resimsel diisiinceyi gorsellestirmek icin elde edilmek
istenen etkileri yakalamada sonsuz olanaklar saglar.

Resim, Heykel ve diger baski tekniklerinde elde edilebilen her
cesit doku ve degerler cukur baski teknikleri ile verilebilir. Hatta biiyiik
esneklige sahip cukur baski sanatinda teknolojinin sagladig1 malzemelerin
verecegi siirpriz sonuglar ile sanatgilara pek ¢ok aragtirma olanaklari
dogar.

Sanat¢ilar sayisiz denemeleri, ¢aligmalar ile yazina alinan gukur
baski basliklarinin iginde pek ¢ok yeni bagliklar bulabilecek ve kendi

kisisel anlatim dillerini olusturabileceklerdir.



ABSTRACT

HOLLOW PRINT AND PERFORMING TECHNICS

Making hollows on the surface of a metal plate by using different
tools and technics to form picture, painting it and transfering this picture
from the surface of the metal plate on to a paper is called as “hollow
print”. This hollow performing procedure, which is called “intaglio”, has
been performed by two main technics. These are, reducing with acid
“Etching” and dry “Engraving” technics. After using these technics,
desired picture is moulded on the surface of the metal plate. The print
paint is spread on the surface of the metal plate by different technics and
they are passed with vaporized paper from the press. It is possible to
reach different results given different effect on every print, especialy in

coloured printing.

Hollow printing technics performance is a branch of art, which
requires much patience and attention, is gained after countless
experiments. When the performing relationship is obtained with hollow
printing, it gives endless possibility to provide desired effects on the

thoughts which are intended to be visible.

Every kind of tissue and judgement, obtained by picture, statue and
other printing technics can be given by the hollow printing technics.
Surprising results provided by technological items in hollow printing art,

which has great flexibility, offers many study possibilities to the artists.

After countless experiments and studies that are written in the titles of
hollow printing, artists will be able to find many new titles and form their

own personel exposition language.
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BOLUM 1
GIRIiS
Metal plaka yiizeyine resmi cgesitli teknikler ile oyarak cukurlastirip,
kagit lizerine basma iglemine ¢ukur baski ad: verilir.Metal plaka ylizeyini
asit ile yedirerek (etching) ya da kazici aletler ile yapilan (engraving)

cukurlagtirma iglemine (intaglio) cukur kazi adi verilir. Intaglio sézciigii

Italyanca kesme, oyma anlamina gelen intaghare sézciigiinden tiiremistir

(G6l6ni, 1979, s.8).

Cukurlastirma iglemi bu iki ana teknik ile gerceklestirildikten sonra,
plaka yiizeyine boya verilir ve yilizey iyice temizlenerek ¢cukurlarda boya
kalmasi saglanir. Su ile nemlendirilmis kagit ile birlikte silindirden
gecirilen plakanin ¢ukurlarindaki boyalarnn kagida gecmesi ile ¢gukur baski

gergeklestirilmis olur.

Cukur baski sanati evrimlerle dolu zengin bir gelisim siirecine
sahiptir. Kokii 15 yy’a kadar inen ¢ukur baski sanatinin en biiyiik asama

stireci 1960’11 yillarda baglamisgtir.

20. yy’da yasanan sosyal, ekonomik ve kiiltiirel olgularin dinamizmi
ve geligimi seri liretimi artirmig; Seri liretim yeni bir yasam bigimi halini
almig, bu yeni yasam bic¢imi ise kisinin kiiltiire olan talebini artirrmig ve
artan talepler kisinin ekonomik kapasitesine uygun ¢oziimleri zorunlu

kilmastar.

Cagin teknolojisi sanatgilara pek ¢ok yeni malzeme ve teknik

olanaklar saglamig; sanatlarindan kodkten degisim yapmak icin devamh

arastirma ve caligma ig¢inde bulunan sanatgilar ise teknolojinin saglandigi
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malzeme ve olanaklari zorlayarak yeni anlatim yollar1 aramiglardir.
Boylece yakin donemlere kadar genellikle sayisiz c¢ogaltma
(Reprodiiksiyon) amaci ile kullanilan baski sanati, son otuz yilda birinci
derecede 6nemli anlatim araci durumuna gelmistir. Bu gelismenin sonucu
olarakda toplumlarda baski sanatina ilgi genis Olciide artmigstir. Gelisimin

6nemli boyutlarindan birini ekonomik nedenler olugturmustur.

Baski sanatinin hizla geligimi, bu sanatin 68retimi ve 6grenimini
zorunlu kilmigtir. Bati iilkelerinde iiniversiteler baski atelyelerini
gelistirmis, yalnizca bu sanati 6g8retmek amaci ile sanat okullar:
kurmuslardir. Bu konuda yayinlar artmig, 6zel galeriler ve miizelerde
baskilara genis yer ayrilmaya basglanmig ve boylelikle ¢ukur baski, sanatin

icindeki gercek yerini almastir.

S.W. Hayter’in goriisiine gore ¢ukur baskinin resim ve heykel
sanatlan ile pek cok ortak yonii vardir. Bu sanatlarin her cesit doku ve
degerleri cukur baski teknikleri ile verilebilir. Hatta biiyiik elastikiyete
sahip olan baski sanatinda daha denenmemis bir¢cok yollar vardir ki,
teknolojinin sagladigi malzemelerin verecegi beklenmedik sonuglar

(siirprizler) sanatgilara yeni arastirma olanaklar saglayacaktir.

Bu arastirmanin diizenlenmesi uygulama sirasina gore yapilmistir; her

boliimiin sonuna boliim ile ilgili resim ve gemalar yerlestirilmistir.



BOLUM 2
CUKUR BASKI SANATININ TARIHI

Sanatin en eski tekniklerinden biri olarak kabul edilen, sert ylizeylere
cizgiler oyarak desen yapma anlamina gelen kazi resim (graviir) paleolitik
devirden Iberi goriillmektedir. Kaya, boynuz ve kemik gibi malzemeler
iizerine sivri bir aletle meydana getirilen ¢izgiler, bugiinkii sanat¢inin kol
kuvvetiyle kullandig: ¢elik kalemin (burin) metal levha iizerinde meydana
getirdigi cizgilerle benzer O6zelliktedir. Siimerler oyulmus silindir
miihiirleri kil lizerinde dondiirerek baski teknigini kullanmiglardir. Bu

islem ilk baski yontemi olarak kabul edilir.

Tarih boyunca metal ustalar1 silah, zirh, at kosumlari, gesitli ev
esyasi ve taki gibi altin, giimiis veya bronzdan yapilmis degisik madenleri
sivri aletlerle oyarak siislemislerdir. Bu sanatgilar yaptiklar islerin
etkisini gorebilmek icin oyduklar1 desenleri yumusak kil iizerine
basmiglardir. Asil baski sanati ise kagidin icadi ile baglamistir. Dolgun el
yapis1 kagit, yogun siyah miirekkep gibi malzemelerle yapilan baskilar

celik kalem ile ¢aligan ustalar i¢cin yepyeni bir anlatim sanati olmustur.

Avrupa’da oyulmus tahta veya metal levha ile yapilan baskilara 15
yy’da rastlanmaktadir. Bu devirden kalan orneklere dayanarak tahta
baskilarin metal baskilardan daha 6nce, asitle yedirme tekniginin ise bu iki

teknikten sonra ortaya ¢iktig: anlasilir.

Baski tezgahinin bulunusu ile tahta baskilar dini kitaplan siislemek
amaci ile kullanilmis, baski i¢in madeni levha oyma yodntemi ise ilk defa
olarak bu devirde metal oymacilifinin ustalar1 olan kuyumecular tarafindan

gelistirilmisgtir.



Bu devirlerde Almanya ve Italya’da kullanilan kalburlama metodunda,
madeni levhanin iizerinde sayisiz noktaciklar meydana getiren bir teknik
kullaniliyordu. Bu oyuklar ¢eki¢le vurularak olusturuluyor ve boyanan
levhanin iizerine bastirilan kagitta oyuntular beyaz, diger kisimlar siyah
olarak ¢ikiyordu. Ayni levha, oyuklarn miirekkeple doldurulup yiizeyi
temizlenerek basildiginda cizgiler siyah,diger kisimlar ise beyaz olarak
cikiyor ve bir Oncesine zit bir baski elde ediliyordu. Bu tiir baskiyi, ¢ukur
baskinin (intaglio) kaynagi olarak kabul edebiliriz. Fakat bu baskilar

yapan kisiler bugilinkii anlamiyla sanatg¢i1 degil zanaatgilardir.

Bu devrin diger bir kazi resim tiirii ise niello teknigidir. Bu teknikte
bakir, giimiis veya altin levha iizerindeki oyuklar siyah kimyevi bir madde
ile doldurularak yiizeyde siyah-beyaz degerler elde ediliyordu. Italyan
kuyumcu Maso Finiguerra (1426-1464) ilk “Niello”cilardandir. Usta bir
oymaci olan Finiguerra Floransa’da kendinden sonra yetisecek olan baski
sanat¢ilarin1 etkileyecektir. Ancak Finiguerra’nin atelyesinde yapilan
baskilarin dekoratif amaglarla yapildigini belirtmek gerekir.Ondan sonra
yetigsen kazi ressamlar1 sadece baski sanati yapmak icin levha oymaya

baslamislardir (Go616nii, 1979).

Antonio Pollaiuolo (1429-1498) baski sanatinin ilk biiyiik
sanatgilarindandir. Niello atelyelerinde calismis oldugundan c¢elik kalem

(burin)i biiyiik bir ustalikla kullanmistir (G6l6nii, 1979).

Almanya’da kuyumcu ve metal iscilerinin onderlik ettigi graviir
sanatinda ise kaligrafik desen anlayisi nedeniyle cizgi ile saglanan
gdlgelemeler daima formlar1 takip ediyor, gblge ile 1s1k farkimi iyice
belirleyen ¢apraz taramalarla doku cesitlemeleri saglaniyor, ince, hassas

noktalarla yiizey zenginlestiriliyordu.



1450 yilinda levhalarina kazidig: E.S. imzas: ile taninan kuzeyli
sanat¢i, Almanya’dan Martin Schongauer ve kuyumcu Oberhain ilk bakir
kakma ustalandir ve kendilerinden sonra Diirer ile gelisecek olan gukur

baskinin Onciisii olmuslardar.

Diirer ve o devrin ahgsap baski sanatgilar1 dogrudan bakir iizerine
calismalar yapmuslardir. Diirer bugtine kadar kalan yapitlariyla bu teknikte

caligmalar yapan en biiyiik ustalardandir.

Metal plaka iizerini asitle yedirerek yapilan graviir sanat1 eski
donemlerden Etriisklere kadar uzanir. Bu teknigin kili¢ kabzas: iizerine
yapilan oryantal cizgiler ile basladig: s6ylenebilir. Daniel Hopfar ve daha
sonralar1 Albrecht Diirer asitte yedirme teknigini kullanmislardir. En eski
taninmig manzara graviir ustalarindan Augstin Hirscvogel’i sayabiliriz. O
dénemlerde Italyan Montenya dogrudan plaka iizerine c¢aligmalar

yapmustir.

Biiyiik Fransiz graviirciileri ise 17. yy.da Jacques Callot ve Claude

Lorrain’dir.

Avrupa’da 30 yil savaslar sirasinda amatér Alman sanatgis1 Ludwig
Kommer Junker tarafindan graviirde ara ve yan tonlar elde edilen teknikle
calismalar yapildi.Bu teknik bugiin “Schabkunst (kuru leke kazi1 ve
tozlama leke teknigi)” adi ile adlandirilan graviir teknigidir. 18. yiizyilda
bu teknik Ingiltere’de ¢ok yaygindi. O ddénemde bu teknikle agiktan
koyuya giden tonlarla gergekgi baski resim drnekleri yapildi.Bu dénemin

sanatgilar arasinda Green, Smith, Watson, Murphy ve Watt sayilabilir.

Hollanda 17. ve 18. yiizyillarinda graviir sanati en iistiin seviyesine
ulasti. Rubens, Vandyck’dan sonra Rembrant gibi biiyiik ustalar yetisti.

Bunlar arasinda Rembrant’in graviirleri acik koyu, 1s1k gdlge degerleriyle



empresyonist, ekspresyonist ve psikolojik goriiniimlii en giizel baskiresim
yapitlaridir. Bugiiniin graviir sanat1 ise Goya’dan Picasso’ya, Roulta
Chagalla kadar gider. Bugilin graviir sanati en yaygin diizeyde olup,
sanat¢1 bugiine kadar kullanilan graviir baski tekniklerini kapsayan bilgi

diizeyinde c¢alismalarla teknigi kullanmaktadir.

17. yiizyi1lda Almanya’da Elsheimer ve Matthaus Merian graviir
illustrasyonlar1 ile onun kizi Maria Sbylla Marian ¢ok giizel egzotik

bitkiler ve hagaratlarin resimlerini yapiyordu (Fidan, 1989).

Italya’da Tiepolo, Fransa’da da Watteau 18. yiizyilda taninmis
sanatgilardir. Watteau’nun talebesi Boucher ve onun talebesi Jean Charles

Francois reprodiiksiyon teknigi ile ¢aligsmalar yaptilar.

1746-1828 Ispanya’da biiyiik sanat¢i1 Goya o zaman yepyeni bir baski
teknigi olan Aquatinta graviir calismalar1 yapti. Bugiin bu ¢aligsmalan

hayranlikla seyretti§imiz biiyiik degerler arasindadir (G6l6nii, 1979 s.83).

Bir diger graviir teknigi olan yumusak lak (Vernis Mou) Fransiz

ustalarindan Felicien Rops (1833-1898) tarafindan uygulandai.

Emresyonist akimdan 6nce ve sonra Fransa’da Corot, Millet, Manet,
Rodin, Degas, Gaugin, Picasso, Chagall ve Derain, Almanya’da Corinth,
Slevogt Liebermann, Meid ve Orlik, Ingiltere’de Whister ve Brangwyn,
Iskandinavya’da Eduart Munch gibi sanat¢ilar: bu teknikte caligmalariyla

biiyiik isimler arasinda saymak dogru olur (Fidan, 1989).

20. yy baslarinda ise Stanley William Hayter graviir sanatg¢ilarinin
grup halinde galisarak kazi resimde yeni anlatim olanaklar: aramalarinin
faydalarina inanmig ve bu amagla 1927 yilinda, Paris’te, sonralar1 Atelye

17 adi ile anilacak olan atelyesini kurmustur.Atelye 17’nin sanat¢ilan



celik kalem (burin), kuru kaz1 (pointe-seche), yedirme (etching) ve toz-
lama (aquatinta) gibi graviir tekniklerinin sonsuz olanaklar saglayabilece-
gini ve bu tekniklerin sistemli olarak aragtirilip gelistirilmesi sonucunda
cukur baskinin basli basina bagimsiz bir sanat tiirii olarak ortaya
cikabilecegini ileri siirmiiglerdir. Tek levhada renkli baski yapma teknigi
1933 tarihinde ilk defa bu atelyede uygulanmugtir. II. Diinya savasi sira-
sinda New York’a tasinan Atelye 17, 1950°de tekrar Paris’e dbnerek
Alexander Calder, Jackson Pollock, Joan Miro, Max Ernst, Vieira da
Silva, Alberto Giacometti gibi ¢esitli uluslardan sanatcilarin ¢alistig1 bir

sanat merkezi haline gelmistir (G616nii, 1979 s. 88).

Tiirkiye’de ise graviir sanat: ¢ok ge¢ uygulanmistir. Istanbul Devlet
Giizel Sanatlar Akademisi’nde Leopold Levy ve Sabri Berkel 6greticiligi
ile baglayan graviir ¢calismalar1 ancak son otuz yil icinde belli bir aktivite
gbstermistir. Daha sonra Devlet Tatbiki Giizel Sanatlar Yiiksek Okulu’nda
Mustafa Aslier tarafindan baglatilan graviir calismalar: bu kurumda biiyiik

bir potansiyelle hiz kazanmgtir.

Tiirkiye’de giiniimiizde ¢ukur baski sanati konusunda Mustafa Aslier,
Mustafa Plevneli, Giindiiz G616nii, Miirside Igmeli,A.Ismail Tiiremen,
Asim Igler, Fethi Kayaalp gibi 6énemli isimler ¢aligmalarini siirdiirmek-

tedirler.
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BOLUM 3
ASIT ILE INDIRME TEKNIKLERI (ETCHING)

Cukur Baskinin gercgeklestirilebilmesi icin Metal Plaka ylizeyinin
cukurlastirilmasi1 gerekir. Cukurlastirma islemi yapilirken en yaygin
kullanilan ve olanaklart en ¢cok olan teknik, Islak Kazi1 adi1 da verilen Asit

ile indirme (etching) teknigidir.

Bu teknikte dnce metal plaka ylizeyi aside dayanikli lakla kaplanir ve
kurumaya birakilir. Plaka yiizeyindeki lak kuruyunca aktarilmak istenen
desen sivri ucglu aletlerle lak iizerine iglenir. Cizilen lak asit ile temas

ettiginde agilmis olan ¢izgiler cukurlasir.

3.1. Arac ve Gerecler

3.1.1. Igne kalem

Mandren uglu saplara takilmis olan herhangi bir sivri u¢ (gramafon

ignesi vb.) igne kalem olarak adlandirilir!.

Plaka yiizeyini kaplamis olan laki cizerek, plakay: cizgiler halinde
ortaya ¢ikarmak icin igne kalem kullanilir. Plaka yilizeyine rahat ve
devamli cizgiler yapabilmek icin bu ucglar hafif koreltilerek sivriligi
giderilir. Igne kalem ile oyulmus plakalardan elde edilen baskilara ¢izgisel

indirme (cizgisel daglama) adi verilir?.

M. Fidan, Metal Graviir (Yayinlanmamis Yiiksek Lisans Tezi, Marmara
Universitesi 1989), s. 30.

2 G. Golonii, Kazi Resim (Istanbul: Devlet Giizel Sanatlar Akademisi
Yayim, 1979), s. 25.
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3.1.2. Oval uc (echoppe)

Oval kesitli ve ucu tek taraftan egimli c¢elik bir kalemdir. Cizim
sirasinda, Lakli plaka lizerinde parmaklarla gevrilerek kullanilmasi

devaml ¢izginin inceli, kalinli olugmasini saglar.

3.1.3. Fircalar

Degisik kalinliklarda olup, lakin plaka yilizeyine siiriilmesi ig¢in

kullanilirlar.

3'1'4'. Lak merdaneleri

6 cm capli, 15 cm boyunda yiizeyine diizgiin deri gecirilmis bir
silindir lizerine, donmesine engel olmayacak sekilde iki ucundan kavrayan
sap’a monte edilmis bir alettir’. Kat1 ve Yumusak Lak’1 plaka yiizeyine

yaymak i¢in kullanilir.

3.1.5. Tozlama dolabi: (Aquatinta dolabi)

Tozlama Dolabinin ideal boyutlar1 60 cm x 60 cm x 90 cm olarak
kullanilir®. Fakat Dikdértgen prizma olarak hazirlanan bu kutunun
Olciileri kullanilacak olan plakalarin boyutlarina gére degisik olabilir.
Tozlama dolabinin orta kisminda plakalarin konacag bir raf ve plakalarin
girig ¢ikisini saglamak igin bir kapak bulunur. Dolabin dégsemesine 1/2 kg
(Bu o6lcii degisebilir) regine tozu veya. asfalt tozu (ikisi karistirilarakta
kullanilabilir) yayilir.Bu toz taneciklerinin ya bir piiskiirtme aleti ile alttan

piiskiirtiilerek yada tozlama dolab: ters yiiz edilerek her tarafa ugmasi

3 Fidan, On. Ver., s. 30.

4 Johann Fricke, Grafische Druck Techniken (Lieses Buch, 1984), s. 58.
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saglanmalidir. Tozlama dolab: insa ettirilirken bu 6zellikler g6z oniinde

bulundurulmalidir.

3.1.6. Laklar

Genellikle asfalt,balmumu ve recgine karisimindan yapilan laklar,

metal plakay: asitten korumak icin kullanilan ortiicii malzemelerdir.

Asfalt asit ile reaksiyona girmedigi i¢in metal plaka yiizeylerinde en
ideal koruyucudur. Ancak saf asfalt ¢cok sert olusundan dolay: ¢alisma
sirasinda catlamalara yol agar. En sert koruyucu olan recgine ise alkolde
eritilerek - kullanilir. Ancak caligma sirasinda recinede de catlamalar
olusur. Balmumu ise ¢cok yumusak olusundan saf olarak kullanilamaz, en
ideali bu ilic malzemeyi ¢esitli oranlarda karistirilmasi ile elde edilen

laklardair.

3.1.6.1. Kat1 lak Bes 06lcii grek zifti (Burgender Horz) veya 5
olci recine (kolophonium) ates iizerinde 1sitilir, dort Olgii ceviz yag:
(nubdl) ilave edilerek yarim saat (parmakla dokununca yapigskan bir surup
kivamina geldigini hissedene kadar) kanstirilir>. Bu islem tamamlaninca
hazirlanan karisim tiilbentten siiziilerek bir kap igerisine akitilir.

Dondurularak uzun siire kullanilabilir.

3.1.6.2. Tutucu lak Lakin sertligini saglayan asfalt, cam veya
sakiz agacindan elde edilen sakiz (mastix) ve balmumunun degisik
oranlarda kangtirilmasi ile tutucu lak elde edilir. Bu yontemle hazirlanmig

on ¢esit lak sayilabilir (Dohmen, 1986, s. 75).

5  Ergin Inan, Baski Sanati1 (Yayinlanmamis Yeterlilik Tezi, Marmara

Universitesi, 1977?), s. 43.
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1. Nach Bosse 6. Lawrance

2. Bosse Grund 7. Callot

3. Paton 8. Bartsch

4. Wenzel Hollar 9. Pariser

5. Zieqler Raab 10.Nach Giitle (Diirer Grund)

Cizelge 1: Tutucu Lak Karisim Oranlari

Tutucu lak cgesitleri 1 2 3 4 3 6 7 8 9 10

Balmumu 50 40 47 50 33 40 38 50 38 40
Asfalt 17 20 21 25 27 40 19 25 35 29
Mastix (Cam sakizi) 33 40 16 13 33 — 19 — — 10
Recine Y - 12 - — 10 - — —
Siyah Zift, Katran _ — — — — 10 10 12 17 —
Burgender Zift, Katran— — 16 — 5.5 10 — 13 10 5

Venedik Terebentini — — — — 1.5 — 4 — — 2

Sinelleck (Gomalak) — — — — — — — — — 14
TOPLAM 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

Dohmen, 1986, s. 75.

Metal Plaka yiizeyi i¢in en elverigli 5-9 ve 10 numarali laklardir.
Tutucu laklar hazirlanirken 6nce birbirleri ile kolay birlesen maddeler
isleme sokulur.Bir kismi, kaynayan su igerisindeki (Ben Mari usulii) kapta
eritilerek karisimlan saglanir. Baz1 durumlarda malzemelerin birbirleri ile
karigimi uzun zaman sonra gergeklesir. Temiz bir kap, iginde su bulunan
baska bir kap icerisinde oturtulur. Igerisine asfalt pudra konan kap onbes
dakika gibi bir zaman iginde eritilir. Sonra su igerisinden alinan kap

dogrudan atesg tizerinde 1sitilir. Tekrar su dolu kap igerisine konur.
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Burgender katrani ve recgine (veya gomalak) ben mari usulu isitilir.
Beraberce erimeleri beklenir. Onbes dakika sonra mastix ilave edilir.
Tekrar onbes dk. beklenir. Daha sonra balmumu ve venedik terebentini
ilave edilerek bir saat i¢inde hepsi birlikte eritilir.Bu karigim bir bulamag
haline gelir. Tekrar ocak lizerine alinarak dogrudan dogruya ateste
1sitilmas1 saglanir. Tekrar su igerisindeki kaba getirilir. 1ki saat iyice
birlesene kadar kanstirilir. Ates sondiiriilerek yavas yavas sogumaya
terkedilir.Sicak su icerisine atilarak kirkbes dakika kadar yogrulur. Daha
sonra bag parmak seklinde formlar verilerek madeni levha iizerinde
sogutulur. Hazirlanan bu lakin taneciklerden tamamen arinmis olmasi
gerekir.Bu lak ideal kati1 lak 6zelligi tasimak ile beraber terebentin ile

inceltilerek si1vi lak olarak kullanilabilir (Dohmen, 1986).

3.1.6.3. Siv1 lak Sivi lakin Ortiicii 6zelligi daha cok oldugundan,
daha ziyade calisilmig plakay: tekrar laklamada veya plakanin arka
yiizeyini 6rtmede kullanilir. Aside kargi dayanikliligi fazladir. Plaka cizilir
veya kazmirken sivi lak catlamalar yapar. Bu yiizden tercih edilmez. Sivi
lak, kati lakin terebentin veya eter ile inceltilerek akiskan hale
getirilmesidir. Terebentin ile inceltilen lak etere nazaran daha elveriglidir.
Yumusak bir firga ile plaka yiizeyine siiriiliir. Yiizeyde bosluk ve gbzenek
birakmamasi icin fir¢a ile yukaridan asagiya ve soldan saga ince olarak
siiriiliir. Lak iyice yayilsin ve ¢abuk kurusun diye ilik bir c_)cak tizerinde

hafifce 1sitilir.Laklama islemi tamamen tozsuz bir ortamdan yapilmalidir.

3.1.6.4. Saydam lak Daha 6nce asit ile indirilmis olan plakalara
ilave cizimler yapabilmek icin kullanilir.Plakaya siiriildiigii yiizeyi

gosterdiginden dolay: saydam lak adini almastir.
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Saydam lak demirkloriirde asitlendirilmelidir. Nitrik asit bu lak ic¢in
olumlu sonuglar vermediginden kullanilmamalidir. Bu yiizden de ¢inko

plaka yiizeyinde saydam lak ile ¢alisilmamalidir.

3.1.6.5. Yumusak lak (Vernis Mou) Tam olarak sertlesmedigi i¢in
en kiiciik temaslarda bile ¢izilmesinden dolay: hassas calisma gerektirir

(Fidan, 1989).

Yapiminda 50 gr balmumu, 34 gr asfalt, 16 gr i¢ yag:1 ve az miktarda

terebentin karigimi kullanilir.®

Once balmumu ben mari usulii eritilir. Uzerine azar azar asfalt tozu
katilarak kangtirilir. lyice eritilmis olan bu karisima, i¢ yag: verilerek
eritme islemine devam edilir. Eriyik bes dakika kadar karigtirildiktan
sonra atesg lizerinden alinir ve sogumaya birakilir. Karigimin igerisine
biraz terebentin ilave edilip iyice sogutularak donmaya birakilir. Daha

sonra sicak su icerisinde hafif 1sitilarak kullanilacak sekilde form verilir.

Diger yapim yonteminde ise bir Sl¢ii kat1 lak igerisine bir 8l¢ii koyun
ic yagi ilave edilir. Karisim beraberce eritilerek hazirlanir.Bu karigim
kullanilabilir. Yazin ise iki 6l¢ii kat1 lak igerisine bir 6l¢ii i¢ yag: ilave

edilir (Inan,1977?).

3.1.6.6. Asfalt lak Asfalt ve Fransiz derebentini karigimadir.
Bezir yag: kivamindadir. Metal plakalarin arka yiizlerini &rtmede

kullanilir.

3.1.6.7. Gomalak (Schellack) Plaka kenarlar1 veya arka
yiizeyleri 6rtmede kullanilir. Cabuk kurur, aside karg1 dayaniklidir. 30 gr.

gomalak, 70 gr. mavi ispirto igerisinde eritilerek hazirlanir.

6 Dohmen, Der Tiefdruck, (Du Mont Buchverlag, 1986), s. 78.
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3.1.6.8. Ispirto vernigi Saydamdir plaka yiizeyini gosterdigi igin
ikinci bir calismada alttan deseni gormek icin ideal bir ortiictidiir. 60 gr
alkol, 24 gr sandarak pudra, 8 gr cam sakizi pudrasi, 8 gr lavanta gigcegi
esansi, 6 gr venezyanise terebentin, 2 gr Amerikan pelsegi karisimindan

elde edilir ve fransiz terebentini ile inceltilerek kullanilir’.

3.1.6.9. Sekerli lak (Lift ground) Sekerli lak diger laklarin tam
tersi bir 6zellige sahiptir. Ortiicii laklar metal plaka ile asit arasindaki
temas1 engellemek icin kullanilirken, gsekerli lak tam tersi asit ile plakanin

temasini saglamak i¢in kullanilir.
Sekerli lak calisma yontemlerine gore birkag sekilde hazirlanabilir.

a. On Ol¢ti sekerli s1vi, ii¢ Ol¢ii ¢ini miirekkebi veya dolma kalem
miirekkebi ve iki 8l¢ili sabun. Bu formiilde kullanilan sekerli sivi; bes ol¢ii
suda bir Ol¢ii sekerin kaynatilarak eritilmesi ile elde edilir (G6l6nii, 1979,

s. 29).

b. Firca veya kalem ile calisma i¢in hazirlanan sekerli lak; iki dl¢ii
s1v1 sabun, iki Ol¢ii sekerli s1vi ve miirekkebin karisimindan elde edilir

(Golonii, 1979).

c. Tarama ucu ile calismak icin hazirlanan sekerli lak; bir Sl¢i
alkolle karnistirilmis toz boya, bir 8l¢ii s1vi sabun, ii¢ dl¢ii sekerli s1v1 ve

dokuz 6l¢cli suyun karistirilmasi ile elde edilir (G616nii, 1979).

3.1.7. Asitler

Asitler, insanlar tizerinde fiziksel zararlar olusturabileceginden ¢ok

dikkatli kullanilmalidir.

7 Inan, On. Ver., s. 49.
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Graviir atelyesinde asitler biiyiik siselerde saklanmali ve her sise
tizerindeki etiketlere asitlerin adi1 ve hangi Slgekte oldugu yazilmalidir.
Ayrica atelyede bir arometre ve Slgekli cam bardak bulundurulmalidir.
Kuru havalarda asitlendirmek nemli havaya nazaran daha iyi sonuglar
verir. Bu ylizden asitte yedirme sirasinda yaz aylarinda kis aylarina gore
daha iyi sonug¢ alinir. Asitlendirme sirasinda atelye sicaklig: i¢cin en uygun
181 20°C’dir, ancak bu 15°C’ye kadar diigebilir. Cok soguk havalarda asit

kiiveti, asitli su ve plaka el sicaklifinda olana kadar hafif hafif isitilabilir.

3.1.7.1. Nitrik Asit Asitler icerisinde en kuvvetli olan1 ve en ¢ok
kullanilanidir. Nitrik asit su ile her durumda karigabilir. Zaman ve mekan

faktorii nitrik asit kullaniminda farkli sonucglar olusmasinda etkindir.

Nitrik Asit giines altinda bir saat kadar bekletildiginde ¢ok daha 1yi
sonuglar elde edilebilir.Asitler, giines 15181 altinda birakildiginda icindeki
asit maddesini kaybeder ve salpeterige aside doniisiir. Salpeterige asit iki
olcek nitrojen (37,11) ve li¢ Olgcek asit maddesi (62,89) icgerir ve
Salpeterige asit, plakay: her tarafta ayni oranda fakat yavas yavas yerS.
Genis oluklu c¢izgiler meydana getirmek i¢cin 25°C Be (asidin uygun 1s1s1)
asit kullanilir. Genellikle 20° Be asit kullanilir. Cok hassas ¢alismalar i¢in
asitli su 15° Be ve oda sicaklifi da en az 16°C olmalidir. Ayrica plaka
birdakika kadar demir kloriirde 8°Be de yedirilir ve hemen nitrik asit ile

yedirilecek olursa biitiin ¢izgiler her tarafta ayni oranda indirilmis olur.

Farkli islemler icin farkli oranlarda karigimlar kullanilmalidir. Metal
plakay: yedirerek kesmek icin sert asit kullanilir (G616nii, 1979, s. 30).
1 ol¢ii nitrik asit

4 6l¢ii su 1/5 oranminda seyreltilmis olur.

8 Fidan, On. Ver., s. 36.
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Hassas, ince c¢izgiler ve tozlama leke (aquatinta) teknigi igin:
1 Ol¢ii nitrikasit

9 &l¢ii su 1/10 oraninda seyreltilmis olur.
Bakar plakalar i¢in:

5 Ol¢i nitrik asit

5 dlgii su 5/10 oraninda seyrelmis olur (Golonii, 1979).

Bakiar plakay: nitrikasitte yedirirken plakanin rengi maviye doniisiir.
Cinko plakada ise asitin i¢inden kiigiik kabarciklar halinde hidrojen gazi
cikar. Bu kabarciklar yedirme sirasinda ¢izginin homojen oyulmasin
engelleyeceginden bir kus tiiyli ya da yumusak firca ile giderilmelidir.
Cinko plakanin acik kisimlan asit iginde kabarciklar vermiyor ise asit ile
plaka yiizeyinde reaksiyon gerceklesmiyor demektir. Plaka asitten

cikarilarak, kazinip yiizeyin asit ile temas: saglanir.

3.1.7.2. Tuz asidi Su ile seyreltilmis tuz asidi HCL formiilii ile
tamimlanir. Bu asit her tarafi ayni1 oranda yiyebilen bir asittir.Sert kuvvetli
karigimi biiyiik plakalarda, daha yumusak karigimi ise kiiciik plakalar icin
kullanilir. 200 cm3 tuz asidine, 100 cm3 su verilerek karigtirilir. Igerisine
30 gr kat1 klor asidi ilave edilir.Bu karisim sert ve kuvvetli olup biiyiik
plakalar: asitlendirmede kullanilir. Cok derin yedirmek istenen kisimlar
asitde 3 saat kadar bekletilmelidir. Yumusak asit,ince ve hassas cizgi
asitlendirmelerinde kisa bir zaman igerisinde kullanilir.B asitlendirme
¢inko plaka icin elverisli degildir.Asit 40°C 1sitilarak reaksiyona sokulur

ve ayni1 1sida tutulur ise en iyi sonug elde edilir (Fidan, 1989).

3.1.7.3. Demir Klorid asidi Su ile seyreltilmis demirkloridasit
FeCl; - 6H,O formiilii ile tamimlanir. Demir klorid kahve renkli bir
tuzdur. Nemden korumak icin kapali siselerde muhafaza edilmelidir. Su

icerisindeki eriyigi ile yavas yiyen emniyetli bir asittir. Bakir, gelik, ¢inko
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ve piring plakalar: ayni 6zellikte yeme giiciine sahiptir. Hassas ¢aligmalar
icin 8°Be Demir klorid asidi kullanilir. Indirme siiresi uzun oldugu igin
tozlama (aquatinta) ve ince dokular i¢in kullanilir. Karigim sert ise su ile

seyreltilerek yumusatilabilir.

Asidin yumusaklig1 ve sertligi rengi ile de anlasilir. Rengi saridan
kahverengiye gidildikce sertligi artar. Bu asitde yedirme sirasinda 1sitma
yapilmaz. Demir klorid asidi igerisine plaka ters konarak yedirme
yapilmalidir. Cilinkii asit ¢izgiler igerisinde kahverengi bir camur ¢cokelte-
rek her taraftan homojen yeme 6zelligi gdstermez. Plakanin asit igerisine

ters konmasi ¢izgileri igerisinde toplanan tortunun akmasini saglar.

3.1.7.4. Sirke asidi Sirke asidi CH;— C: O formiilii ile tanimla-

I
CH

nir. Hassasiyetle plakay: yeme 6zelligine sahip oldugundan bu asit eski
ustalardan beri kullanilmaktadir. Plakanin hassas ¢izgilerine goriilebilir
bir derinlik kazandirir. Uzeri asite ve atese karsi dayanikli bir kap
icerisine su konur.Su igerisine sirke asidi verilir. Karigim bir gaz ocagi
tizerinde 2 veya 3 defa kanstirilarak sogumaya terkedilir. Filtreden
gecirildikten sonra bir sige igerisine konup bir giin bekletilir. Eger karigim
sert oldu ise su ile seyreltilerek yumusatabilir. Plaka asitli su igerisinde
isleme sokulurken, asit plakanin 2 cm yukarisina kadar olmalidir. Plaka
ters olarak asit icerisinde yedirilmelidir. Ciinkii ¢izgilerinin igerisine
yayilan asit, yedirmeden sonra; yikamada ¢izgi igerisinde ¢cikmayarak yer

yer ¢izgi 6zelliginin bozulmasina neden olabilir (Inan,19?7?).

3.1.7.5. Aliiminyum asidi Aliiminyum plakay: oymak ic¢in su

karigim kullanilir:
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10 &l¢ii sicak su
1 Sl¢ii potasyum klorad
1 olcii siilfirik asit

1,5 o6lc¢ii hidroklorikasit

Bu karisim mutlaka maddelerin agirhik Slgiilerine gore hazirlanmalidir

(Golonii, 1979).

3.1.7.6. Asitlendirmede asitler arasinda farklilagsmalar
Sicak bir ortamda asitlendirme, daha soguk ortama gore daha tesirli yeme
oOzelligi gosterir. Soguk giinlerde atelye sicakligi 15°C’nin altina
diismemelidir. Soguk havalarda asitlendirme siiresi fazla olabilir. Asidin
seyreltilmesi; su icgerisine asitin azar azar verilmesi ile olur. Cok
sulandirilmig yumusak bir asitin plakay:1 yemesi, her tarafta ayni 6zellikte
ve yavag yavastir.Sert asitli su ise plakay:1 ¢cabuk ve hizli yer. Hassas
cizgileri yedirme islemi ¢ok sulandirilmig asitte yapilmalidir. Bunun
yaninda sert c¢izgili ve kaba yiizeyler isteniyorsa asit orani fazla asit-su
karisimi kullanilmalidir. Nitrik asit, tuz asidi ve demirkloriiriin daima

sulandirilmig eriyikleri kullanilir.

Eski Graviir ustalar1 sulandirilmig asit olarak sirke asiti kullanirlardi.
Bu asitin yeme O6zelligi her taraftan ayni reaksiyona girmeyen bir

karakterdedir. Demirkloriiriin yeme 6zelligi her tarafta aym ve yavastir.
Tuz asidinin yedigi cizgiler iyi bir derinlige sahiptir.

Nitrik asitin, plakay: derinlegtirme 6zelligi, bulundugu ortamin 1sisi,
giinegli veya karanlik olugsuna gore degisik sertlik ve karakterdedir. Tek
cizgi olarak c¢izilmis plakalar1 yeme 6zelligi cok daha fazladir. Bu asidin

diger asitlerden ayricaligi, daha hassa yeme 6zelliginin olmasidir.
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3.1.8. Asit Kiivetleri

Asit Banyosu i¢in 75x60 cm standart ebadlarinda acik renkte ve
plastik malzemeden yapilmis fotograf¢i kiivetleri idealdir.Bunun digsinda
plastik, polyester ve emaye malzemeler ile izole edilmis biitiin kiivetler
asit banyosu i¢n kullanilabilir. Daha biiylik ya da daha kiiciik boyutlar i¢in
kiivetler bulmak ve yaptirmak miimkiindiir.

3.2. Siv1 Lak ile indirme Teknigi

Sivi lak piaka ylizeyine siirlilmeden Once biinyesindeki tiim
maddelerin birlesmesi i¢in iyice kanstirilir. S1vi lak her gesit metal plaka
yiizeyine uygulanabilir. Laklama islemi enli ve et kalinlig1 dar olan fircalar
ile ortiicii film tabakasi halinde siiriiliir. Daha sonra plaka isitalarak
yiizeydeki lakin homojen kalinliklarda yayilmas: saglanir. Isitma islemi
agir agir yapilmalidir, aksi halde lakta gatlamalar meydana gelebilir.
Isitma sirasinda lakin icindeki terebentin buharlasacagindan ¢cabuk kuruma
imkani olusur. Lak plaka yiizeyinde kuruyup sertlestikten sonra resmin
plaka yiizeyine kopya edilmesine gecilir. Koyu tondaki lak iizerinde
tebesirli kagidin izleri kolayca goriilebilir. Igne kalem ile lak, cizgiler
tizerinden yirtilarak agilir. Plakanin arkasi da lakla ortiilerek kurutucu
yardimiyla kolayca kurutulur.Sonra plaka, asit banyosuna yatirilir. Lakin
acilarak metal plakanin ortaya ¢ikarilmis olan yerleri asit tarafindan
yenerek oyulur. Uygun derinlik elde edilince, plaka asit banyosundan
disar1 ¢ikarilarak su ile onlii arkali yikanir. Lak terebentin ya da gaz ile
iyice yiizeyden silinirek plaka, boya verilme islemine hazir duruma

getirilir.
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3.3. Kat1 Lak ile indirme Teknigi

Ocak liizerinde 1sitilan plaka iizerine merdane yardimi ile kalip
halindeki lak yayilir. Ince bir lak tabakasi1 meydana getirilir. Lak, plakanin
her yerine aym: oranda siiriilmelidir. Plaka ocaktan alinarak sogumaya
birakilir. Plaka soguyunca lak plaka yiizeyine tutucu olarak yapismis
olacaktir. Daha sonra plaka yiizeyindeki lak sathini islendirme iglemine
gecilir. Islendirme, plaka sathini siyahlagtirarak cizilecek resmi goriiniir
hale getirme igslemidir. Ayrica lakta kirilmalarin olusmasini 6nler. Bu
islem icin insan boyundan daha yiiksek bir rafa plaka, yiizeyinin yaris1
disarida kalacak sekilde yerlestirilir. Plakanin asag: bakan lakli yiizi
petrol lambas: isi ile (her tarafi ayni oranda) islendirilir. Plakanin
islendirilen yan ylizii ocakta 1sitilarak isin lakla birlegmesi salanir. Isitilan
isli lak her tarafta saydam bir goriiniis alinca ocaktan indirilip soguk demir
veya bir ¢elik lizerine alinip sogumasi ¢abuklastirilir. Plaka soguduktan
sonra is lakla tamamen birleserek ve tutucu bir hal olacaktir. Daha sonra
plakanin diger yaris1 da aym islemlerden gecger. Islendirme iglemi iyi
yapilmis ise tabaka yar1 mat siyah bir goriiniim alir ki bu ideal olarak
hazirlanmis bir lak tabakasidir. Eger islendirilmis kisimda donuk, gri-
siyah lekeler meydana gelmisse lak fazla is almis ve yanmigtir. Bu kisim
asitleme sirasinda asit tarafindan tamamen yenerek plaka yiizeyinde siyah
lekeler meydana getirir. Bu durumda plaka laktan temizlenerek iglemler

tekrarlanir. Bu teknikte asitleme iglemi s1vi lakta oldugu gibi uygulanur.

3.4. Asfalt Lak Ile indirme (Derin Oyma) Teknigi

Aside kars1 ¢cok dayanikli olan asfalt lak plaka yiizeyinde rolyef elde
etmek icin kullanilir. Bu teknik daha ¢ok tek plaka ile renkli baski

yapmada kullanilir. Asfalt lak ile aside birden fazla girip ¢ikan metal plaka
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yiizeyine defalarca siiriilerek degisik yiikseltiler saglanir. Asfalt lak, plaka
ylizeyine firga ile siiriiliir.Bu teknikte plaka kalinliginin biiyiik bir kismu
yedirilir.Bu nedenle asitlerin en cabuk yiyeni olan nitrik asit sert
oranlarda kullanilir. Bu teknikte asitin seyreltilme orani sert oldugu icin

plakanin arkasini kesinlikle lak ile 6rtmek gerekir.

3.5. Yumusak Lak Ile Indirme Teknigi (Vermis Mou)

Plaka yiizeyine siiriilen lakin yumusak olmasi nedeni ile bu teknik
(Weich-grund) yumusak satih olarak adlandirilir. Metal plakanin yiizeyi
iyice temizlendikten sonra biraz isitilmalidir. I¢ yagi, deri yiizeyli rulo
yardimiyla plakaya yayilir. Icyagi ayn 1sitilan bir plakada iyice yayilmali
oradan rulo ile alimip kullanilacak plaka iizerine film tabakasi kivaminda
siirtilmelidir. Daha sonra 1sitilan plaka lizerine &6zel olarak hazirlanmisg
yumusak kivamdaki lak, baski rulosu yardimiyla ince olarak siiriiliir.
Plaka hemen sonra soguk bir metal ilizerinde donarak sertlegsmeye
birakilir. Laklanan plaka yilizeyine el dokunulmamasi ve tozlu yerlerde
laklamanin yapilmamas: tavsiye edilir.Lak ¢ok ince ve hassas oldugundan
her tiirli izi gosterme Ozelligine sahiptir. Plaka iizeri resmedilmek i¢in
ince piiriizsiiz yaghh kagit yada persomen kagidiyla kaplanir. Cizim
sirasinda kagidin sabit durup oynamamasi icin arka taraftan plakaya bantla

yapistirilir.

Plakaya kaph kagit yiizeyi orta sertlikte kursun kalemlerle resmedilir.
Caligsma sirasinda kagit ylizeyine yalmizca kursun kalemin ucu
dokunmalidir.Her dokunulan yer baskida bir iz olarak cikacagindan el
dokundurulmamalidir. Arka yiizeyi de laklanip kurutulan plaka 1/10’1luk
nitrik asit veya demirkloriir 10° ‘de 12 °Be, oda sicakligi 17°C asit
banyosuna yatirilir. Asitlendirilirken tily ya da firga dokundurulmaz.

Degisik derinlikler istenirse asitlendirme iglemi derece derece yapilabilir.
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Cizilen plaka istenilen yerlerde yeteri kadar asitlendirilmis ise buralan
iizeri asfalt lakla ortiilerek kurutulur. Kismen Ortiilen plakanin geri kalan
kisimlar: tekrar aside sokulur.Bdylece caligma kisim kisim devam
ettirilebilir. Asitlendirme igi bittikten sonra plaka laktan temizlenir. Prova
baskiyla resmi gordiikten sonra eger arzu edilirse plaka yiizeyinde kuru
kazi teknikleriyle veya yiizey tekrar yumusak lakla ortiilerek caligma

devam ettirilir.

Cok hassas olan yumusak lak iizerine ince kumas, naylon c¢orap,
dantel, yaprak, ince agac kabuklar:1 gibi elemanlar bastirilarak ¢ok zengin
dokular plakaya aktarilabilir.Bu islemin gerc¢ekletirilmesi i¢cin plaka
yiizeyine yumusak lak siiriiliir ve lakli plaka yiizeyine sert dokulu
malzemeler yerlestirilir. Daha sonra bunlarin iizerine yagh kagit ya da
porsdmen kagid:1 yerlestirilir ve orta sikliktaki presin silindiri arasindan
gecirilir. Yagli kagit ve dokulu eleman kaldirildiginda istenen dokularin
plaka yiizeyine net olarak ¢iktigi goriiliir. Daha sonra plakanin arkasi
laklanarak yumusak lak i¢in hazirlanmis asit banyosuna yatirilarak

yedirilir.

3.6. Tozlama Teknigi (Aquatinta)

Resimdeki ton varyasyonlarinin zenginlestirilmesi agisindan asidin
plakay: sert ve piirtizlli degerlerde tonlandirarak yemesi gereklidir. Ayrica
baski Oncesi plaka yiizeyinin daha iyi boya almas: i¢in tozlamali leke
teknigi uygulanir.Bu teknigin uygulamis1 plakada tanecikli yilizey elde
etmek icindir. Tanecikleri sik veya seyrek, biiyiik noktalar veya kii¢iik

noktalar halinde yapabilmek imkanlar: vardir.
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Bu teknik iki sekilde uygulanir.Birincisi siyah, yilizeyi acik tonlu
noktaciklar halindedir. Ikinci yol ise noktaciklar yiizey iizerine elekten
gecirilmis tozla yapilmis olamidir ki burada acgik tondaki yiizey koyu
noktalar halindedir. Bu iki yolda irili ufakli noktali yiizeyler bir miirekkep
tonlamasi goriiniimiinde oldugundan leke yilizey teknigi (sulu c¢ini

miirekkep) adiyla adlandirilmigtir (Fidan, 1989).

Siyah zemin iizerine acik tonda noktaciklar elde edilmek istenirse;
cok iyi temizlenmis bakir veya ¢inko plaka iizeri recine tozu veya asfalt
tozu ile ortiiliir.Graviir plakasi lizerine toz gibi dokiilen recine pudrasi
ocak iizerinde 1sitilir. Recine tozlar1 plakaya yapisarak plaka yiizeyi agik
sar1 ve saydam bir goriiniis kazanir. Ates lizerinde eriyen toz tanecikleri
aside dayanikli kiiciik noktalarla kapli bir yiizey olusturur. Aralarinda
kalan bosluklar asitlendirmede asit ile plakanin reaksiyona girecegi acik
alanlardir. Boylece yiizey,koyu satih iizerinde agik tonlu, tanecikli bir
goriiniim kazanir. Eger plaka yiizeyi her tarafta ayni oranda nokta degerli
bir goriiniim isteniyorsa, tozlandirma islemi tozlama dolabindan
yapilmalidir. Ocak iizerinden alinan plaka sogumaya terk edilir. Soguyan
plakanin arka yiizeyi asfalt lak ile kapatildiktan sonra plaka zayif asitte
(1/10, nitrik asitte) yedirilir.Yiizeyde recine miktarinin ve asit siiresinin
arttirilmasi (3 ile 10 dakika arasi) daha koyu baskilar alinmasin1 saglar.
Eger plaka daha uzun siire asitle tutulacak olursa agik tondaki noktalarin
yiizeyden kopmasina neden olur.Bu da istedigimiz koyulugu elde etmemize
engel olur.Asit banyosunun gdzlemi; ters yonde gelen 1s1k yardimiyla ve

miimkiinse biiyiite¢le yapilmalidir.

3.7. Sekerli Lak Teknigi (Lift Ground)

Fir¢a darbeleri ile yapilan serbest ve hareketli, canli desenleri

plakaya aktarma sansi1 tanir. Sekerli lak ile ¢aligirken resmimizi ters fakat
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pozitif goriintii olarak diisiinmeliyiz.

Sekerli lak, plaka ylizeyine siirtilmeden 6nce plaka koruyucu yagdan
iyie temizlenmis olmalidir ve kalin disli zimpara ile yiizey zimparalan-

malidir. Bunlar lakin ylizeye kolayca tutunmasini saglayacaktir.

Temiz plaka yiizeyine sekerli lak pozitif alan veya cizgileri olustu-
racak sekilde konur. Resim tamamlanip sekerli lak iyice kurudugunda,
plakanin biitlin ylizeyine genis bir fir¢a ile s1v1 lak ince bir tabaka halinde
siirtiliir. Plaka yilizeyindeki sekerli laki Orten sivi lak ocak iizerinde
kurutulduktan sonra plaka hafif 1lik suya sokulur. Suyun etkisi ile sekerli
lak erimege baslar. Yumusak bir fir¢a kullanarak sekerli lakin daha ¢abuk
kalkmasi1 saglanabilir. Boylece cizilen desen sivi laktan temizlenerek asit
ile temas: saglanir. Plaka asit banyosuna koyuldugunda, sekerli lak
yardimi ile acilan deseni asit yiyerek cukurlastirir. Eger desenin daha
koyu etkide goriinmesi isteniyor ise asit banyosundan ¢ikanlan plaka su

ile yikanip kurutulduktan sonra tozlama leke teknigi aynen uygulanir.
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Resim 7 : Pablo Picasso, “Woman’s Head”, (1937), Celik Kalem Kazisi (Burin)
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Resim 10: Arthr Deshaies, “Cyscle of a Small Sea”, (1959)
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Resim 11 : Villon - Braque, “Still Life”, (1926),Colour Aquatinta.
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BOLUM 4
KURU KAZI TEKNIKLERI

Kuru kazi; metal plaka yiizeyine ¢esitli oyucu, kazici, yirtici ve ezici

celik aletlerle direkt olarak yapilan igslemlerin tiimiiniin ortak adidir?.

4.1. Arac ve Geregler

Kuru kazi tekniklerinde yiizeyi islemek i¢in kullanilacak malzemelerin
islevine gore diizgiin formlarda ve yumusak ¢elikten imal edilmis olmasi

tercih edilir.

4.1.1. Celik kalem (Burin)

Sap kismu diiz veya 30 derecelik bir a¢1 ile yukarniya dogru doniik,
celik malzemelerden imal edilmis olup ucu kare, paralel kenar, yuvarlak
veya oval kesitlidir. Ug¢ kesitleri ise genellikle 10, 30, 45 ve 60 derecelik
acilarla meyillendirilmigstir. Metal plakay: celik kalemin alt yiizeyi
oyacagindan, elde edecegimiz ¢izginin kesidi, ¢elik kalemin ug¢ kesidinin
negatifidir. Cok uclu ¢elik kalemler (yivli ¢elik kalem) iki veya daha fazla

¢izgiyi ayn1 anda paralel ¢izme imkani veren ¢esitlere sahiptir.

Celik kalemin bilenmesi: Kare veya paralel kenar kesitli c¢elik
kalemlerde 6nce gdvde altindaki iki ylizeyi biley tasinda (yag tas1) yag
aracilig: ile iyice diizlestirerek iki yilizeyin kesistigi alt kose gdvde
boyunca iyice keskinlestirilir.G6vdeyi diizeltme islemi bittikten sonra
celik kalemin ucu, uca en yakin yerden sikica tutulup ug ylizeyini taga tam
oturacak sekilde temas ettirdikten sonra dairesel hareketlerle bileme

yapilir. Yuvarlak, ¢ok uglu ve oval uglu gelik kalemlerde gévde bilemesi

9  Gbloni, On. Ver., s. 8.
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yapilmadan direk ug bilemesi yapilir (G616nii, 1979).

Biley tasinin sert ve ince grenli olmas: tercih edilmelidir. Bileme
sirasinda yag kullanilmasi gereklidir. Bileme islemi, u¢c metal plaka
yiizeyine dokunduruldugunda kendi agirlig1 ile iz birakacak duruma

gelinceye kadar siirdiiriilmelidir.

4.1.2. Miskala (Burnisher)

Govde kesidi oval, ucu sivri ve yukanya dogru egimli olan ¢elik bir

alettir.

Miskala, metal plaka ylizeyindeki istenmeyen hafif cizgileri ezerek
silmeye ve parlatmaya yarar. Metal plaka ylizeyinde istenmeyen ¢izgi ve
dokular: silme ve ezme islemi sirasinda siirtiinmeyi kolaylastirmak igin
miidahale edilmek istenen yer makine yag: ile yaglanmalidir. Miskalanin
yayvan oval uc kismui itme hareketi ile ezerek silme islemi yapar (G6l6nii,

1979).

4.1.3. Siyiric1 (Scraper)

Kenarlan keskin, liggen kesitli ve u¢ kismina dogru ii¢ kenarindan da
ayni oranla yumusak bir egimle sivrilesen celik bir alettir.Genellikle yii-
zeylerinin orta kisminda oyuklar vardir. Kenarlan koreldiginde diger
graviir aletleri gibi biley tasinda yag yardimu ile bilenir. Siyirici metal
plaka yiizeyinde celik kalemin ¢izdigi ¢izgi bitimlerinde ve ¢izgi kenar-
larinda biraktig1 capaklarin alinmasinda, istenmeyen cizgileri yok etmede,
kuru leke kazi1 (Mezotint) tekniginde ve tozlama leke (aquatinta) tekniginde
metal plaka yiizeyinin grenajim olusturan noktaciklari siyirip bu alanlarin

tonlandirilmasinda (1siklandirmasinda) kullanilir (Fidan, 1989).
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4.1.4. Kuru uc (Dry point)

Kuru ug yag celigi veya elmas malzemesinden sivri bir ucun ahsap ya

da metal bir sapa monte edilmesinden olusturulmustur.

Kuru ugda bileme islemi; biley tasi1 ve yag yardimu ile u¢cdan homojen
bir konik elde etmek icin u¢ dondiiriilerek ve ayni zamanda geri g¢ekilerek

yapilmalidir.

Kuru ugla yapilan Cukur baskilara igne kazi ad1 verilirl.

4.1.5. Disli bicak (Wiegeeisen)

Ahsap sapli, kuru leke kazi (mezzotint) tekniginde kullanilan genel-
likle 35 mm, 40 mm genisliginde, 4 mm et kalinliginda ve c¢elik malze-
meden yapilmig bir alettir. Homojen bir egimle keskinlestirilmis kavisli

agzi, birbirine yakin yiv ve setlerden olusan bir bigaktir.

Disgli bicak, metal plaka yilizeyine bastirilarak saga ve sola

sallandiginda ylizeyde ince noktaciklar dizisi birakir.

Bicagin egimli u¢ kism biley tasina oturtularak yag yardim ile
bilenir. Bu kisim yay formunda oldugundan bileme iglemi; bigak bilekten

saga ve sola sallanarak yapilir.

4.1.6. Disli makara (Roulett)

Yiizeyi nokta, dikey ve diyagonal c¢izgilerle donatilmig, ekseninden
gecen bir sapa monte edilmis, kolay doner bir silindirdir.Metal plaka
yiizeyinde olusturdugu dokular kalem isi izlenimi verir. Disli makaralarin

silindirik formdan olanlar1 oldugu gibi konik formda olanlar1 da vardir!l.

10 Go16nii, On. Ver., s. 12.
11 pidan, On. Ver., s.22.
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4.1.7. Cengel u¢ (Drow tool)

Keskin ve kivrik uglu, 1 veya 1,5 mm et kalinhiginda celikten imal
edilmistir. Cekme hareketi ile metal plaka yiizeyini kazimaya yarar. Metal
plakalar1 kesme isleminde kullanildig: gibi, metal plaka yiizeyini
resmederken kontrolsiiz c¢izgileri elde etmede kullanilir. Biley tasindan

yag yardimiyla u¢ kismi iki tarafli olarak bilenir. Denetimi olanaksiz

cizgilerin olusturulmasinda kullanilir.

4.1.8. Biley tasi (stone)

Kesici, oyucu, s1yirici aletlerin bilenmesinde kullanilir. Bileme, biley

taginin lizerine bir miktar makine yag: dokiilerek yapilmalidir.

4.1.9. Tel firca

Ince ve yumusak metal tellerden yapilmis olmalidir. Metal plaka
yiizeyindeki oyuk kisimlardan biriken ¢apak ve Kkirlerin temizlenmesinde

kullanilir.
4.1.10. Eye

Metal plaka kenarlarinin pahlanmasinda kullanilir.Ince disli

olmalidir.

4.1.11. Elektrikli motorlar

Elektrikle ¢calisan araglar daha ¢ok deneysel ¢aligan ve tesadiifi olarak
elde edilen gorsel sekillendirmeleri kullanan sanatgilara sinirsiz olanaklar
saglayabilir. Bu araglara degisik yapilarda uglar takilarak degisik dokular

elde etmek miimkiindiir.
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Bu motorlardan tepkimeli olanlar, metal plaka yiizeyinde nokta-

ciklardan olusan dokular meydana getirirler.

Doner motorlara (matkap), matkap ucu, rayba, klavuz spiral tag ve
yuvarlak tel fircalar takilarak enteresan dokular elde edmek miim-

kiindiir!Z2.

Ayrica doner motorlara yag kecesi (polisaj kegesi) takilarak metal
plakanin yilizeyinin parlatilmasi islemi de yapilabilir.Bu araglar daha ¢ok

karisik teknikler i¢inde kullanilmas: daha olumlu sonuglar verir.

4.1.12. Metal plakalar

Cukur Baski tekniklerine uygunlugu acgisindan bakir plakalar
sanatgilar tarafindan tercih edilen malzemedir. Cinko plakalar molekiil
yapilarindan dolay:r kuru kazi araglarinin kullanilmasina elverisli
degildirw. Cinko plakalar satin alinirken alasiminin homojen olup
olmadigina dikkat edilmelidir.Aksi halde asit ile yedirme sirasinda farkl
alagimlarla farkli reaksiyona girecegi i¢cin homojen derinlikler ve
istenmeyen etkiler ortaya cikabilir.Bakir plakalar ise sertlestirilmis
(elektrolize edilmis) olarak kullanilmalidir. Yumusak bakir plakalar yilizey
islemeye uygun degildir. Yumusak bakir plakalar calisgilmadan Once
elektrolize edilerek sertlestirilmelidir. Bakir plakalarda sertlestirme iglemi,

kuru kazima ve asitte yedirme teknikleri i¢in garttir.

4.1.12.1. Metal plakanin cengel ucgla kesilmesi Metal bir
cetvel yardimi ile plaka once kesilecek yerden cizilir. Cetvel gizgiye
oturtulur. Her iki ucundan iskence veya akiimiilatér kutup kiskaglariyla

masa kenarina sikigtinilir.Cengel uc cetvel paralelinde ve plakanin uzak

12 gidan, On. Ver., s. 23.
13 Golonii, On. Ver., s. 16.
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ucundan baglayarak bastirtlip g¢ekilir. Kesme sirasinda plakadan, gengel
ucun hareketi boyunca ince bir talas kalkar. Plaka kalinlifinin yarisi1 kadar
derinlik, iki parcanin ayrilmas: i¢in yeterlidir (G6nénii, 1979). Plakay:
ters ¢evirip oyumlus ¢izgi, masanin keskin kenar ile iist iiste gelecek

sekilde yerlestirilir. Distaki par¢a asag: dogru bastirildiginda kirilma olur
ve plaka ikiye aynlr.

4.1.12.2. Metal plakanin celik kalemle kesilmesi Celik
kalemi kesilecek plaka boyunca ayni ¢izgi lizerinden bir ka¢ kez
gecirdigimiz celik kalemin oydugu derinlik, plaka kalinliginin yarisini
bulur. Cengel ucla kesme yonteminde oldugu gibi plaka ters gevrilerek

ikiye ayrilir.

4.1.12.3. Metal plakanin giyotinle kesilmesi Metal plaka
giyotinin tablasina yerlestirilerek sag yandaki gonyeli metreye oturtulur.
Plaka yandaki metrede istenilen boyuta gore ileri ya da geri kaydirilarak
Ol¢li ayarlamas: yapilir. Ayarlama islemi tamamlandiktan sonra giyotin

bigagi birakilarak kesme iglemi tamamlanir.

4.1.12.4. Metal plakanin diizgiin olmayan sekillerde
kesilmesi Metal plakalan diizgiin olmayan sekillerde kesmek i¢in degisik
yontemler kullanilir. Bunlardan metal el makas: (ince plakalar i¢in) fazla
girift olmayan sekillerin kesilmesinde kullanilir. Girift sekillerin
kesilmesinde kil testeresi kullanilmalidir; dekore edilmek istenen sekil
kalem ile plaka iizerine ¢izilir. Cizgiler hassasiyetle takip edilerek kil
testeresi yardimiyla kesilir. Ancak c¢izgiler plaka kenaryla birlesmeyip
plakanin i¢inde kaliyor ise plakanin i¢inde bir yer delinip testere buradan

gecirilerek kesme islemi gerceklestirilir!4.

14 Fidan, On. Ver., s. 25.
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Diizgiin olmayan sekillerin kenarlarinin piitiirlii olmas: isteniyor ise
kesme islemi nitrik asit aracilig: ile yapilir. Plaka yiizeyi asfalt lak ile
ortiilir ve metal bir ug ile istenen sekil, lak siyrilarak cizilir.Kesilecek
sekil belirlendikten sonra plaka asit banyosuna yatinilir. Ug ya da 4 Slgek
su, bir dl¢ek nitrik asit karigimi i¢inde iki, ikibuguk saat bekleyen plaka,
asit tarafindan ¢izgi boyunca ¢okeltilerek istenen sekil kesilmis olur. Daha
sonra istenir ise piiriizlii kenarlar tesfiye edilerek diizeltilir. Bakir

plakanin asitte kesilme iglemi daha uzun siireyi alir.

4.1.12.5.Metal plaka kenarlarinin pahlandirilmas: Baski
yapilirken plaka kenarlarimin kagidi ve kegeyi yirtmamasi icin plakanin
kenarlar1 disa dogru meyillendirilir. Plaka koseleri ise boya verme
sirasinda eli yaralamamas:1 ve tarlatana takilmamasi igin sivriligi hafifce

yuvarlatilarak giderilir.

Pahlandirma islemine 6nce kalin bir eye ile kabaca meyillendirme ile
baslanir.Sonra ince eye ile tam meyil verilir. Eye izleri ince zimpara ile

giderilir.

Daha piiriizsiiz ve parlak kenarl: pahlandirma yapilmak isteniyor ise

siyirict kullanilabilir.

4.1.12.6. Metal plaka.yiizeyinin temizlenmesi Metal plakanin
tizerinde bulunan koruyucu yag iyice temizlenmeden hicbir islem
yapilmamalidir. Amonyak ya da sirke bu is i¢in idealdir. Plaka yiizeyi,
iyice ezilmis (un kivaminda) tebesir tozu, sirke ve mavi ispirto bilesiminin
boza kivamindaki karisimi ile iyice silinir.Sonra su ile temizlenen plaka

yiizeyi diger islemler i¢in hazirlanmig olur (G616nii, 1979).

Plaka yiizeyinde ezilme ve ¢izilmeler var ise énce 400 no sonra 600

no’lu zimpara ile zimparalanir. Zimparalama iglemi yatay ve dikey olmak
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lizere iki yonde sik hareketlerle yapilir. Daha sonra su ile ayran
kivamindan kanstirilmis tebesir sivisi, plaka yiizeyine ddkiilerek bir bez
yardimi ile sivi grilesip sivanana kadar yiizey ovulur.Bu vasitayla
plakanin ham yagi, hem de zimparanin yiizeyde biraktig1 metal tozlan
temizlenmis olur. Bu islemden sonra plakanin yiizeyi su ile yikanir. Plaka
yiizeyinin yagdan arinip arinmadigini anlamak i¢in, plaka akan suyun
altina tutulur. Su plaka yiizeyinden akarken iri damlalar olusturarak akiyor
ise yagin iyice temizlenmedigi anlasilir. Tebesirli sivi ile silme islemi ayni
sekilde yinelenir.Temizlik yapildiktan sonra plaka, icici bir kagit ile veya
isitilarak kurutulmalidir. Aksi halde plakanin yiizeyi okside olur. Plaka
ylizeyi parlatilmak isteniyorsa, trablus tasi tozu veya sogiit komiirii tozu
kullanilir. Daha ¢ok pa'rlak ylizey elde edilmek istenir ise parlatici kaol
veya gilimiis tozu ile ovulur. Cok titiz caligmalar i¢in yag kegesi ile plaka

ylizeyi polisaj yapilarak daha da parlak yiizeyler elde edilir.

Plaka yiizeyinde olusabilecek oksidasyonlari gidermek i¢cin metal

pastasi ile ylizey ovularak silinir.

4.2. Celik Kalem Ile Kaz Teknigi (Burin)

Metal Plaka ilizerinde diizgiin ve derin ¢izgiler elde etmek igin ¢elik
kalem kullanilir. Elde edilen cizgiler net, temiz kenarl1 ve muntazamdir.
Celik kalem ile degisik niteliklerde cizgiler elde etmek miimkiindiir. Celik
kalemi plaka yiizeyine dogru yatirarak ince ve hafif, plaka yiizeyinde

diklestirerek derin ve kalin ¢izgiler elde edilir.

Kuru kazi teknikleri i¢in, oymaya uygun sertli§inden ve homojen
alasim yapisindan dolay: en uygun bakir levhadir. Cinko plakalar bazi
kisimlan sert bazi kisimlari yumusak olusundan dolayr homojen degildir

ve bu yiizden ¢elik kalemi ¢inko levha iizerinde kontrol etmek zordur.
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Cinko levhalar kuru kazi tekniklerinde tercih edilmemekle beraber yine de

kullanilabilirler.

Celik kalem sap1 avug i¢cinden gegecek bicimde bas ve orta parmak
arasinda tutulur. Isaret parmagida plaka yiizeyinde elde etmek istedigimiz
derinlige gbre bastiracak bicimde kalem ucunun lizerinde durur. Bu tutusg
kalemin tam kontrol edilmesini saglar. Kalemin ileri dogru itilmesi avug
ici ile yapilir. Derin ¢izgi elde edilmek istenirse isaret parmag: ile uca
bastirilir. Ayrica sap yiikseltilerek kalemin plaka ile arasindaki ac¢i
biiyiitiiliir. Cizgi yapim sirasinda c¢elik kalemin plakaya dogru itilmesi
kadar, plakada kaleme dogru itilmelidir. Sag el ¢elik kalemi kullanirken,
sol elde kalemin ucunun karsisina gelmeyecek sekilde plakay: yandan
tutarak egik ve dairesel cizgilerin kazinmasinda plakay: cevirir. Boyle
cizgilerin kazinmasinda kalemin doniisii yerine plakanin doniisii yapilmasi
daha iyi sonug¢ verir.Kazima sirasinda ¢izgilerin bitis noktalarinda olusan
capaklar siyirici ile alinmalidir. Aksi halde boya verme sirasinda ¢apagin

dibi boya tutabilecegi gibi baski sirasinda da kagidi zedeleyebilir!>.

4.3. Igne Kaz1 Teknigi (Pointe - Seche)

Igne kaz: teknigi i¢in, kuru ug¢ adi verilen sert (¢elik) ve sivri ug
kullanilir. Ciplak metal plakanin cizilmesi ile ¢elik sivri ug, metali ¢izgi
boyunca iki yana yigar. Celik ucun itilmesi ile meydana gelen yigilma,
boyay1 hem cizgi derinligi icinde hem de ¢izginin yanlarindaki yi1gilma
boyunca tutar. Baskida enteresan sonuglar verir.Burada elde edilen, ana
cizgiden ziyade c¢izgi kenarindaki yigilmalardir. Plaka yilizeyini igleme
sirasinda ucun plakaya olan acisindaki degismeler ¢izgi yapisinda zengin

etkilerin elde edilmesini saglar.

15 A. Krejka, Die Techniken Der Graphischen Kunst (Hanou, 1980).
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4.4. Kuru Leke Kazi Teknigi (Mezzotint)

Kuru leke kazi tekniginde gercek sonuca ulasilabilmesi icin bakir

plaka kullamilmalidir.

Baskida koyu, kadife izlenimi veren zengin koyu alanlar elde etmek
icin; plaka yiizeyinde homojen koyulukta boyanin kalmasini saglayacak
aym hat tlizerinde noktaciklar olusturmak icin, disli bicak (wiegeeisen)
kullanilir. Bu noktacik dizilerini meydana getiren digli bigagin ucunda

birbirine yakin yiv ve setler bulunur.

Bicak plakaya doksan derece dik olacak sekilde sapindan tutulur. Kol
dirsekten bilege kadar plaka yiizeyine, plaka kiiciik ise zemine oturtulur.
Bilekten kuvvet vererek bastirilir ve seri hareketler ile bigcak saga sola

sallandirilir.

Bicaga doksan derece acida bir aparat baglanarak, kol zemine
dayanmadan iglem aynen uygulanacak olursa,nokta tarama islemi ¢ok daha

kolay ve yorulmadan yapilabilir (Herder, 1977?).

Bicak ucunda yiv ve setlerin bitimiyle olusan dislerin izi noktaciklar
halinde metal plaka yiizeyine yayilir. Oyuk noktalar ve kenarlarinda olugan

yigintilar boyayi tutarak tarama yogunluguna gore koyu alanlar olusturur.

Kuru leke kazidan plaka ylizeyi disli bigcak ile Once yatay ve dikey,
daha sonra da sagdan ve soldan diyagonaller ile sik noktaciklar halinde
taranir. Daha koyu yilizey elde etmek istenir ise diyagonalacilari
degistirilerek tarama yon sayis: artinilir. Agik veya degisik ton gecisleri
elde edilmek istendiginde, siyirici ya da miskala yardim ile noktaciklar
yok edilir veya hafifletilir. Istemeden yok edilen noktaciklar disli makara

yardimu ile tekrar konabilir.
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4.5. Elektrikli Motorla Kazi Teknigi

Elektrikli motorlar, metal plaka yiizeylerinin temizlenmesi ve
parlatilmasinda sanatc¢iya ¢ok zaman kazandirir. Ucuna doner zimpara yag
kecesi ve firca takilarak ylizey temizligi yapilir. Matkaplara oyucu celik
uclar takilarak plaka ylizeyinde genis alanlari kisa zamanda oyma olanagi

saglanabilir (Go6lonii, 1979).

Zimpara tas1 (spiral tag), metal firca ve daha degisik uglar takilarak
yiizeyde degisik dokular, yiikseltiler ve algaltilar elde edilebilir; Ancak
bunlarin olusturacag: dokular diizensiz dokular olacag: i¢in, ince metal

levhalarla sablonlama yapilarak kontrol saglanabilir.

Motor eksenine dik ve siiratli, titresimli motorlar da vardir. Bu
motorlarin ucu, kuru ug ve digli bigagin olusturdugu dokulara benzer kaba
dokular birakir. Bu mekanik igslemlerde bilek giicii gereksizdir. Motor,

kendi agirlig: ile ug tizerinde kullanilabilir.



Tablo:4 Kuru leke kaz: teknikleri (Mezzotint).

Miskala (Burnisher) Siyirter (Scraper).
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Tablo:6 Miskala (Burnisher).

Tablo:9 Kuru uglar (Dry Point).
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Tablo:10 Disli Bigak (Wiegeeisen).

Tablo:12 Cengel Ug (Drow Tool).

Tablo:13 Biley Tasi (Stone).
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Tablo:14 Celik Kalemler (Burin).
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Tablo:15 Tel Fir¢a

Tablo:16 Lak Merdaneleri .
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Tablo:18 Kuru Kazi Tekniklerinde elde edilen ¢izgi degerleri.




BOLUM 5
DENEYSEL TEKNIKLER

Teknigin yonlendirici gercegine karsin sanatgilarin seriivenci kisi-
likleri yeni teknik, yontem ve anlayiglarin ortaya ¢ikmalarina neden ol-
mustur. Kullandiklan tiim tekniklerin bilesim veya sentezlerini kullanarak
teknik sinirlar1 sonsuz bir ufuk iizerine oturtmuslardir. Bazen teknik yeni

olmasa da sanatgilar onu yeni bir dille kullanmasini1 bilmiglerdir.

5.1. Karborandum Teknigi

Bu ydntem metal plaka yiizeyine tutkala batirilmis karborandum
kumcuklarinin serpilip alttan isitilarak yapismas: saglandiktan sonra
yapilan baskida dokulu bir ylizey elde edilmesidir. Bask: teknigi tozlama

leke tekniginin aymisidir!®,

5.2. Dokiim Kalip Teknigi (Mixografi)

Bu teknikte genellikle, el yapimi kalin, 6zel bir kagit kullanilir. Bir
metal plakasinin (graviir plakasi) iistiinde heykeltras mumundan bir kalip
hazirlanir.Keskin bir aletle mumun iistii sanat¢i tarafindan islenir.
Gerektiginde kumas veya baskaca dokulu maddeler mumun iistiine
bastirilarak, mum kaliba dokular1 aktarilir.Mum kalibin iizerine alg¢i
dokiiliir ve al¢imin iizerine destek olarak ikinci bir plaka konulur.Mum

kalip eritilerek bosaltilir. Bosalan kaliba bronz dokiim yapilir.

Dokiimden c¢ikan bronz kalip bask: kalib1 olur ve gukur baski (metal
graviir) metodu ile basilir. Kullanilan 6zel kagit ayni zamanda bronz

kalibin tizerindeki rolyef seklini de almis olur (gofre lembos)!7.

16  Fidan, On.Ver., s. 45.
17 Ayni, s. 46.
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5.3. Foto Lak Teknigi (Foto Graviir)

Fotografin ¢inko veya bakir plakanin iizerine sabitlestirilmesine foto

lak teknigi denir.

Foto lak tekniginde bir tecriibe olmaksizin bunun bir derin baski
teknigi oldugunu anlamak miimkiin degildir. Serigrafi de oldugu gibi bu
baskida da fotografik yarim ton fotograflar kopya orneklemesi olarak
kullanilirlar. Foto lak teknigi icin herseyden Once sert ton gecisli ve
kontrast bakimdan zengin bir diapozitife ihtiya¢c vardir. Bu da lakta aside

acilacak ¢izgi veya ton tram noktalarinin temiz ve net olmasim saglar!8.

Modern magazin veya dergilerde elde edilen tiirden yarim ton veya
koyu tonlar artik o alisilmis yiiksek veya cukur baski tekniklerinde oldugu
gibi elde edilmemektedir. Bu yeni yonteme tramlama denilebilir. Ag¢ik
tonlu alanlarda ufak noktalarla daha seyrek goriintii, koyu tonlu alanlarda
daha sik goriintii elde edilir. Plaka yiizeyini aside kars1 6rtmek igin 1518a
duyarli bir lak kullanilir. Kodak’in foto laki (photolach) bu teknik igin
son derece uygundur (U.S.A.da sprey, Avrupa’da koyu renk plastik
sigelerde satilir) (Fidan, 1989).

Plakanin ortasina dokiilen fotolak’in, plakanin dondiiriilmesi ve
hareket ettirilmesiyle yilizeye homojen kalinlikta yayilmasi saglanir.
Yiizeye dokiilen lakin fazlasi tekrar gsiseye konabilir. Kuruma siiresi
normal oda kosullarinda 20 dakikadir. Kurutucu ile bu islem daha
cabuklasgtirilabilir. Daha sonra pozitif film tabaka bu plakanin iizerine
yerlestirilir. Daha diizenli ve iyi sonug¢ alabilmek icin serilen filmlerin
iizerine bir cam levha konur. Bazi atelyelerde bunun yerine bir vakumlu

cerceve kullanilir. Plaka yilizeyindeki 1s18a duyarli lak tabakas: iginde

18 Gross, Etching, Enqraving and Intaglio Printing (Oxford University

press, 1973), s. 116.
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oldukga yiiksek miktarda ultraviole dalgalar bulunan bir 151k kaynag ile
resim pozitifi lizerinden aydinlatilir. Aydinlatma siiresi (15181 verme
siiresi) ultraviole 15181n 5/1 siiresine gore degisir. Isik kaynag: olarak bir
projektor, yapay 1s1k veya giines 15181n1n kendisi de kullanilabilir. Ama en
iyi sonug¢ veren karbon kiviimli lambalardir. Isiklandirmadan sonra plaka
yaklagik 4 dakika kadar kodak banyosunda tutulur. Bu sekilde ¢izgi ve
noktalar pozitif “opak’dan temizlenerek 1sik gecirimsiz hale getirilir.
Resim bulunmayan kisimlar sertlesir, aside karsi dayanikli hale gelir
(Herder, 19...). Daha sonra plaka, akan bir su altinda yikanir ve
kurutulur. Dikkatlice ufak cizikve delikler kontrol edilerek asfalt lakla
kapatilir. Bundan sonra plaka asit banyosunda yedirilerek indirilir. Asitten
cikarilan plaka yikanip kurutulduktan sonra diger cukur graviirler gibi

basilir.

5.4. Kalografi Teknigi

Hazir malzemeler ile yapilan kolaj resmin sonradan cukur ve rolyef
baski teknikleri ile basilmasidir. Baskida dogrudan bir yontemdir. Sanatgi

her baskidan 6nce yeni bir kolaj yaparak farkli yapitlar ortaya c¢ikarabilir.
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19 Fotograviir Teknigi.
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BOLUM 6
PLAKALARA BOYA VERILMESI

Plakalarda oyma igslemi hangi teknikle yapilmi olursa olsun baskiya
karakterini veren unsurlar oyma ydntemi oldugu kadar, boyama teknikle-

rindeki degisik uygulamalardir.

Plakalarin oyulmasi iglemleri yapilirken cukurlarla birlikte tiimsek-
lerde kendiliginden olusur. Boyama tekniklerinde énemli olan ¢ukurlarin
m1 yoksa tiimseklerin mi boyanacagidir. Eger sadece c¢ukurlar boya ile
doldurulup rolyefler pasif hale getiriliyorsa bu yonteme cukur baski
denilir. Rolyefler boyanip cukurlar pasiflestiriliyorsa yiiksek baski adi
verilir. Uglincii bir yéntem olarakta hem c¢ukur hem rdlyefler boyanarak

renkli baski yapilir.

6.1. Cukurlarin Boyanmasi (Intaglio)

Graviir tekniklerinin en eskisi olan ¢ukur baski, ronesanstan beri
bask: teknikleri i¢inde en etkin sekilde yerini korumaktadir.Bu teknikte

asil olan cukurlarin boya verilerek aktif duruma gecirilmesidir.

6.1.1. Ara¢ ve Gerecler

Baski iglemi bittikten sonra malzemeler iyice temizlenerek yerlerine

kaldirilirsa uzun zaman zarar géormeden kullanilabilirler.

6.1.1.1. Mermer ve cam Yyiizeyli masalar.-Masalarin yiizeyleri
cam veya mermer plakalarla kapli olup iizerlerinde boya verme islemi

yapilir.
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6.1.1.2. Baski boyalari.-Kutu veya tiiplerde bask1 igin
hazirlanmig baski boyalan bulunmaktadir. Cabuk kurumayan bu boyalar

ozellikle cok plakali renkli baskilar i¢in ¢ok verimlidir.

6.1.1.3. Spatiiller.-Boyalarin kutudan alinmasinda ve karistiril-
masinda kullanilirlar. Sert, esnek ve degisik genigliklerde olmakla beraber

atdlyede birkag tane bulundurulmalidir.

6.1.1.4. Tarlatan.-G6zenekli dokuya sahip olan tarlatan birkag is
icin kullamilir.Ufak bir tarlatan parcgasi biikiilerek top haline getirilerek
boyay:1 ylizeye yaymak ve cukurlara itmek icin kullanildig:1 gibi avuca
sigacak biiyiikliikte yumusak bir top veya el biiyiikliigiinde kesilerek

pargalar haline getirilen aym malzeme levhayi silme isleminde kullanilir.

6.1.1.5. Kiiciik merdaneler.-Kiiciik merdaneler biiyiilk merda-

nelere boya verilmesinde ve boyalarin gukurlara itilmesinde kullani-lirlar.

6.1.1.6. Boya tamponlari.-I¢ci pamukla doldurulmus ve yiizeyi
deri ile kapli tampon yardim ile boya plakanin yiizeyine ve cukurlara

yayilir.

6.1.2. Plakalara tek renk ile boya verilmesi

Metal plaka yiizeyindeki ¢ukurlarin tek renk boya ile doldurulmasi ve

tiimseklerin boyadan temizlenmesi iglemi bu teknigi olusturur.

Cukurlara boya tampon veya tarlatan topag: ile itilerek doldurulur.
Boya plakanin yiizeyine tamamen yayilir, daha sonra tiimsek olan yerler
silinir. Boya verilmig levhanin silinmesinin amaci, ¢ukurlarda yeterli
miktarda boya birakilip yiiksek alanlarin temizlenmesi ve baskida beyaz

olarak c¢ikmasi i¢indir. Silme isleminde en ¢ok kullanilan malzeme
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tarlatandir. Iri bir top veya el biiyiikliigii kadar kesilmis tarlatan ile plaka
ylizeyi hafif¢ce bastirilarak dairesel hareketlerle silme yapilir. Bu iglem
plaka yiizeyindeki resim net olarak gﬁrﬁnﬁnceye kadar devam eder.
Bundan sonra elle silme iglemine gegilir. Silme elin alt kism ile ylizeydeki
boyay: alacak sekilde seri hareketler ile yapilir. Bu iglem sirasinda el
ylizeyde kayabilmesi i¢in tebesir tozu ile ovulmalidir.Ayrica elle silme
safhasinda plakanin altina temiz bir gazete kagidi konmalidir. El plaka ve
gazete kagid: ylizeyinden kaydirilarak boyadan temizlenmesi saglanir.
Yiizeydeki fazla boya alinip desen net olarak ortaya ¢ikinca plaka baskiya

hazir duruma gelmis olur.

6.1.3. Plakalara cok renk ile boya verilmesi

Kazima islemi tamamlanmis olan plakalarin iizerine birka¢ degisik
renk boya verilebilir. Yiizeydeki ¢ukurlara tarlatan topaklar1 yardimu ile
degisik renk boyalar doldurulur. Bu teknikte Gnemli olan silme islemi
sirasinda renklerin birbirine karistirtlmamasidir. Silme islemi yapilirken
her renk icin ayn tarlatan kullanilarak 6nce beyaz ve acgik renk olan
kisimlar silinmelidir. Koyu ve acgik renklerin elle silme sirasinda da
birbirine kanstirnllmamasi gerekir. Bu yontemde birbirinin aynis:1 baskilar
elde etmek pek miimkiin degildir. Bu yiizden sanatgi baskisi olarak

degerlendirilir.

6.1.4. Parcali plakalara cok renk ile boya verilmesi

Plakalar degisik araglarla istenilen sekillerde pargalara ayrilir. Her
parcaya degisik renk boya verilip ayr1 ayn silindikten sonra bir araya
getirilerek baski yapilir. Plaka pargalarinin her biri ayr1 ayri1 boyandigin-
dan silme sirasinda kirlenme sorunu ortadan kalkmis olur ve yapilan

baskilarin herbiri birbirinin aynisi1 olur.
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6.1.5. Birden fazla plakaya cok renk ile boya verilmesi

Cok sayida plakali graviir genellikle 2 ya da 3 plaka kullanilarak
yapilir. Aym desen farkh plakalar iizerinde kazinir. Her plakaya farkh bir
renk verilerek temizlenir ve biitiin plakalar ayni kagit lizerine basilir.Bu
sekilde iist liste verilen renkler ile karigimlar elde edilmis olur. Genellikle
plaka iizeri noktalanarak resmedilmis graviirlerde iyi sonu¢ alma imkani

coktur.

Cok sayida plakali renkli graviir tekniginde plakalar ayni biiyiikliikte
olmalidir. Pres iizerinde plaka koyulacak yerler tespit edilmeli ve kagit
boyutu biiyiik kullanilmalidir. Ciinkii ilk plaka baskisindan son plaka
baskisina kadar kagidin ucu presin silindirine sikigik kalmasi zorunludur.
Boylece kagidin oynamamasi ve ikinci renk plakasinin da 6nceden tespit
edilmis plaka yerine oturtulmasi ile kaymadan diizgiin ve temiz bir baski

yapma imkani saglanmug olur.

6.2. Rolyeflere Boya Verilmesi

Plaka yiizeyindeki cukurlara boya verilip silindikten sonra yiizeydeki
tiimsekler beyaz kalir. Temizlenmis olan tiimseklere merdane yardimu ile
boya verilmesi islemine Rolyeflere boya verme teknigi denir. Bu teknikte
tek plakadan renkli baski gukurlara farkli, rolyeflere farkli renk verilmesi

ile elde edilir.

6.2.1. Arac ve gerecgler

Baski yapilirken renklerin diizgiin ve temiz ¢ikmas: igin rolyeflerin
boyanmasinda kullanilan merdanelerin nitelikleri ¢cok &nemlidir. Bu

sebeple dikkatle se¢ilmeli ve bakimi yapilmahidir.
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6.2.1.1. Sert merdaneler (Musamba yiizeyli).-Plaka yiizeyin-
de en iist yiikseltileri boyamak icin kullanilir. Silindirin ylizeyi musamba

dokusundan ve serttir. Plaka boyutlarina gore biiyiikliiklerde secilmelidir.

6.2.1.2. Esnek merdaneler (Lastik).-En cukur ve en yiiksek
alanlar arasindaki orta yiikseklikleri boyamada kullanilirlar. Merdane

silindiri sert olmayan lastikten yapilmstir.

6.2.1.3. Yumusak merdaneler (Jelatin).-En derin yiizeylere
ulagma yetisine sahip olan yumusak merdane derin yiizeyleri boyamada

kullanilir.

6.2.2. Plaka yiizeyine sablonla boya verilmesi

Plaka yiizeyindeki ¢ukurlara boya verilip temizleme iglemi yapildiktan
sonra sablonla calismaya hazirlanmis olur. Renk verilmek istenen
rolyeflerin bigimlerine gore asetatdan sablon hazirlanir. Verilmek istenen
renklere gore sira ile gsablonlar plaka ylizeyine yerlestirilerek merdane ile
acik kalan kisimlara boya siiriilir.Boyanan kisimla kesisecek olan diger

sablonun yilizeydeki boyaya zarar vermemesine dikkat edilmelidir.

6.2.3. Farklh kademeli rélyeflere boya verilmesi (Viscosite)

S.W. Hayter, levha yiizeyindeki degisik kademelerin degisik yag
miktar1 tasiyan miirekkeplerle cesitli sertlikteki merdaneler tarafindan
boyanmas1 yontemini gelistirmistir.Bu teknik ile tek plaka kullanilarak

kisa siirede ¢ok renkli baski elde edilir.

Bu islemin en belirgin 6zelligi, renklerin birbirlerine karigmamalari

icin degisik yag miktarina sahip olmalaridir ki buna renklerin yag farki
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(Viscosite) denir!®. Boyalarin plaka yiizeyindeki farkli kademelere

doldurulmasi i¢in farkl sertliklerde merdaneler kullanilmalidir.

Plakaya boya verme islemine 6nce gukurlarin doldurulup yiizeyin
temizlenmesi ile baglanir. Plaka yiizeyi ¢ukurlarda boya kalacak sekilde
tarlatan veya gazete ile temizlendikten sonra sert merdaneye yag miktari
cogaltilmis boya plakaya tek bir gecis ile verilir. Daha yumusak olan
merdane ile (lastik) yag miktar1 daha az olan boya ikinci renkolarak ara
yiiksekliklere verilir. Ikinci merdane sert merdanenin boyadig: kisimlara
da temas edecek ve o alanlardan bir kisim yag: da beraber kaldiracak
olusundan dolay: renkler birbirine karigmayacaktir.Son olarakda yag
karigtirilmamis boya yumusak merdane ile(jelatin-kauguk) en algak
rolyeflere verilerek boya verme islemi bitirilmis olur. Bu teknikle boyanan

plaka diger tekniklerle elde edilemeyen sonuglara ulagir.

19 Gsl6nii, On.Ver., s. 59.



Tablo:20

Plaka Yiizeyinin Pahlandiriimasi.
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Tablo:23 Plaka Yiizeyine Tampon ile Boya Verilmesi.
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Resim 13: Richard Lacroix,”Brise Marine”,(1963)
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BOLUM 7
BASKI ISLEMI
7.1. Aracg ve Gerecler

Baski i¢in kullanilan malzemeler pahali ve fonksiyonel 6zellik
tasimalar: sebebi ile dikkatli kullanilmali, temizlik ve bakimlar: ihmal

edilmemelidir.

7.1.1. Baski Presi

Bask: islemi i¢in kullanilan pres, ana govdeye ayni eksende
oturtulmus 2 metal silindir ve silindirlerin dénmesini saglayan digli
carklar ve koldan olusur. Hareket koluna bagli bulunan digli ¢arkin iist
silindire bagh carki cevirmesi ile iist silindirin donmesi ile silindirler
arasindaki tablanin ileri - geri hareketi saglanir. Ust silindirin gdvdeye
oturtuldugu her iki kenarinda bulunan vidalarin gevsetilmesi ile silindirler

arasindaki mesafe degistirilerek tablaya iletilmek istenen basing ayarlanir.

7.1.2. Bask1 kecesi

Bask: islemi yapilirken presten gecirilen kagidin basingla graviir
plakasinin derinliklerine itilmesini, boya almasini saglarken deforme
olmasini 6nledigi gibi plaka ve kagidin tabladan kaymasina da engel olur.
Dokuma keceler baski sirasinda kagida doku vermesi sebebi ile dokusu az
olan el yapmasi kegelerle tercih edilmelidir. Baskida 5 cm kalinlifinda
olan iki kece iist iiste kullanilmalidir. Baski sirasinda kegeler kagidin
nemini alarak islanir.Bask: islemleri tamamlaninca keceler presten

cikarilip asilarak kurutulmahdar.
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7.1.3. Baski1 kagitlan

Bask: igin kullamilacak kagitlar plaka yiizeyindeki gukurlara girip
boyay:1 alabilmesi i¢in su ile islatilarak yumusatilir. Kagitlar neme ve
basinca dayanikli, dolgun ve saglam olmalidir.Baski i¢in en uygun
kagitlar el yapimu kagitlar olsa da giiniimiizde kirtasiyelerde gramaji
yiiksek iyi kaliteli ve saglam kagitlar bulunmaktadir. Deneme baskilar i¢in

daha ucuz olan resim kagitlann kullanilabilir.

7.1.4. Plastik kilif

Islatilmig kagitlarin yumusamalar: i¢in nemli olarak bekletilmeleri
gerekir.Yumusama sirasinda kagitlar hava almamalar igin yeterli

biiyiikliikte plastik(naylon) kiliflara sarilarak bekletilebilirler.

7.1.5. Kagit tutaclar

Baski sirasinda boya ile kirlenmis eldeki boyanin nemli kagid:
kirletmemesi i¢in kagitlar tutaglar yardima ile tutulur. 8-10 cm genisliginde
karton, deri veya ince aliiminyum saclarin ortadan ikiye katlanmasi ile

yapilabilir.

7.2. Baskiya Gegis
7.2.1. Kagitlarin islatilmasi

Baskida kullanilacak kagitlarin yumusama islemi baskidan Once
hazirlanmis olmalidir. Normal baski kagitlar1 su kiivetine 1 saat, ipek
elyafl: ince kagitlar ise birkac dakika bekletildikten sonra plastik kiliflara
hava almayacak sekilde sarilarak yumusamalarn igin 1 giin bekletilerek

hazirlanir.
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7.2.2. Prova baski

Presin basing¢ ayan iist silindir vidalan ile ayarlanir. Bu iglem igin
once keceler tabla iizerine yerlestirilmelidir. Daha sonra prova baskisi
yapilacak olan metal plakanin kazinmis, boyanmis ve temizlenmis olan
yiizii yukar1 gelecek sekilde tablaya yerlestirilir; lizerine baski igin
kullanilacak kagit ve keceler ortiiliir. Bu teknikte 6nemli olan, baski
kagidinin, plakanin ve kecenin zedelenmemesi icin en az basingla en iyi
baskinin alinabilmesi ve bunun ig¢in gerekli basing ayarinin dogru
yapilabilmesidir. ‘Kazima tekniklerine gore basing ayarlari farkl: kullanil-
malidir. Kuru kazi teknigi kullanilarak hazirlanmig olan plakalara, asitle
indirilmis plakalara uygulanan basin¢tan daha fazlas1 uygulanmalidir. En
fazla basing gerektiren plakalar ise en fazla rolyefe sahip olanlardir. Prova
baski sonunda istenen sonug¢ alininca bask: sayisina karar verilerek asil

baskiya gegcilir.

7.2.3. Baski

Baski yapilirken kagitlarin basili alanlarinin birbirinden farkli olarak
sonuc¢lanmamasi i¢in bir asetat veya ince bir mukavva iizerine plakanin ve
baski kagitlarinin boyutlar: igaretlenir.Isaretlenen asetat pres yataginin
(tabla) ortasina yerlestirilir. Pres yatag: iki yonden birine iyice c¢ekilmis
olmalidir. Asetat ilizerinde belirlenmis olan yerlere boyali1 plaka yerlestiri-
lir. Plakanin iizerine temiz elle veya tutacla tutulan yumusatilmis baski
kagidi dikkatli olarak yerlestirilir. Bu islem tek hamlede yapilmalidir.
Daha sonra plaka ve kagida degirilmeden keceler gerdirilerek yavasca
iizerlerine indirilir. Ust silindir diglilerine baglh olan kol déndiiriilerek
baski tablasi, iizerindeki tiim malzeme ile birlikte silindirin altindan diger
tarafa gegirilir. Daha sonra kegeler kaldinilir ve yine baski kagidi plakadan

titizlikle ayrilarak baski tamamlanir ve temiz bir yerde kurumaya birakilir.



74

7.2.4. Plakalarin ve baskilarin korunmasi

Presten ¢ikarilan nemli baskilar atelyede elek raflara veya gerilmis
iplere dizilerek 10-12 saat kadar kurumaya birakilir.Baskilar kurutulmaya
birakildiktan sonra metal plakanin yiizeyi gaz veya terebentin yardimu ile
boyasinda iyice temizlenir. Plaka yiizeyinde boya kalirsa oyuk kisimlar
siglasarak daha sonra yapilacak baskilarda siliklesme ve bozulma
olusturur.Cukurlarda boya kurumus ise kostik soda ile temizlenmelidir2°.
Plaka uzun siire kullanilmayacak ise yiizeyi asfalt lak veya vazelin ile
ortiiliip yagh kagitlara sanlarak arsivlenmelidir. Kurutulmus olan baskilar

ise selefonlar arasina yerlestirilerek dosyalanmalidir.

7.2.5. Metal graviir atelyesi

Bask: atelyesi rahat caligmaya elverigli, dogal 151k ve havalandirmaya
miisait ve en az 50 m? ‘lik bir alana kurulmalidir. Atelye plani resimleme,

asitleme ve baski icin li¢ boliimde diizenlenmelidir.

Metal plaka iizerine resimleme ve igleme i¢in diizenlenecek alana, sol
taraftan dogal veya suni 151k alacak gekilde biiyiik¢e bir masa yerlestiril-
melidir. Masanin yanina alt kismm igslenmemis plakalarin bulunmas: ve
baskisi bitmis plakalarin argivlenmesi i¢cin bélmelerden olusan iist kistm
ise plaka yiizeyini temizlemek igin elverisli bir dolap yerlestirilmelidir.Bu
dolabin hemen yanina mengene ve egelerin bulundugu ara¢ gere¢ masasi

yerlestirilebilir.

Asitleme iglemleri i¢in diizenlenecek alan su tesisati ve pencerenin
bulundugu kisma kurulmalidir.Cesme ve lavabonun bulundugu setin yan

tarafinda asit kiiveti icin genis bir yer bulunmalidir. Kiivetin yanina

20 Golonii, On.Ver., s. 64.
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siselenmis asit ve asit gereclerini muhafaza icin kapali bir dolap
yerlestirilmelidir. Asit buharin1 ve boya kokusunu disar1 atmak igin asit
kiivetinin bulundugu yerdeki pencereye aspratdr takilmalidir.Cesmenin
bulundugu setin diger kistm kagit 1slatma kiivetine ayrilmalidir.Asitleme

islemi icin alan miisait ise ayri1 bir oda olusturulmasi daha saglikli

calismayi saglar.

Atelyede encok yeri baski i¢in ayrilan alan kaplamalidir.Ustiinde
plakalara boya verilen mermer yiizeyli, altina ¢op kovalan yerlestirilebilen
biiyiikce bir masa duvara iyice yanastirilarak yerlestirilmeli ve bu masay1
en yakin yere baski boyalarinin konabilecegi ufak bir dolap
yerlestirilmelidir. Atelyenin en temiz yerine alt1 kagit koymak icin rafli
tistii kagit kesmek icin elverisli, kapakli bir dolap yerlestirilmelidir. Kagit
dolabinin yanina baskilar kurutmak ic¢in elek raf konmali ya da baskilan
asmak ic¢in karsidan karsiya ipler gerilmelidir. Atelyenin en uygun ve en

cabuk ulasilabilir yerinde orta boy yangin sondiiriiciiniin bulundurulmasi

emniyet acisindan gereklidir.
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Tablo:25 Baski Presleri.




Tablo:26 Metal Graviir Atelyesi.
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1. Yangin s8ndiiriicii
2. Asit dolab

3. Asit Kiiveti

4. Asit Masast

5. Asprattr

6. Asit lavabast

7. El yikama lavabosu
8. Prova baski panosu

9. Boya masast

10.0cak

11. Tesfiye blang1

12, Resim masasi

13. Masa lambast

14. Biiyiiteg

15. Plaka dolabt

16. Kagit kurutma masast

17. Tesfiye masast
18. Mengene

19. Taglama tagt

20. Elmas tag

21. Kaba tag

22. Sark: presi masasi
23. Kagt dolab1

-24. Bask: presi
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BOLUM 8
BASKILARIN DEGERLENDIRILMESI
8.1. Baski Sayis: (Edition)

Bir plakadan iiretilen baskilarin tiimiine baski sayisi (edition)
denir?!. Baski sayis1 baskinin ismi ve sanatginin ismi kursun kalemle
baskinin 1 cm altina yazilir. Baskinin sira numaras: ve baski sayisi
baskinin sol alt kenarina, sira numaras: nce baski sayis1 sonra yazilir.
Ornegin birinci baski igin 1/50, ikinci igin 2/50 yazilarak en son baski igin
ise 50/50 yazilarak numaralama iglemi tamamlanir. Isim, imza, tarih sag

alt koseye yazilir.

Baski numaralama sisteminin dogru yapilmasi resim alicilan i¢in ¢ok

onemlidir ve onem verilmesi gereken bir konudur.

Baskinin degeri genellikle sayisinin az olusuyla belirlenir. Fakat
niteliginin baski sayis1 ile higbir ilgisi yoktur.Baski sayisi bir Slgiide
kullanilan teknigin zorlugu ile sinirlidir. Cukur baskidan, uygulama
zorlugu sebebi ile yiiksek baski veya litografiye gore daha az baski elde
edilir. Cagdas sanatgilar genellikle bask: sayilarim1 30-50 ile sinirlar ve
ozellikle kendileri basarlar?2. 100’den az sayili baskilar kiigiik adetli

baskilar olarak kabul edilir.Ortalama baski adeti ise 150-200 baskadir.

8.2. Baski

Bir¢ok baski profesyonel basimcilar tarafindan yapilir. Bunun yapitin

ozgiinliigii ile bir ilgisi yoktur.

21 G616nii, On. Ver., s. 68.
22  Fgidan, On. Ver., s. 72.
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Esas 6l¢ii sanatginin baski malzemesini basilir hale getirinceye kadar
kendisinin yapmig olmasidir.Baski iglemi titizlik, dikkat, vakit ve sabir

isteyen zor bir istir.

8.3. Iptal Edilmis Plakalar

Baski adedi tamamlaninca plaka iptal edilir.Sanat¢1 plakanin bir
yerine igsaret koyarak iptal oldugunu belirtir. Gergekte iptal iglemi plaka ve
kaliplarin basilmaz hale getirilmis olmasidir. Bu plakalar miizelere

bagislanir veya satilir.

8.4. Tekrar Basim

Zaman zaman iptal edilmis plakalardan baskilarin yapildig1 goriiliir.
Bu baskilar sanat¢inin plakasindan yapilmigs olmakla beraber, sanatgi
denetimi olmadigindan imzali ve numarali baskilardan daha degerlidir. Bu

tip baskilarin yapilisinda resmi tutanak ve belgelerin tamamlanmig olmasi

beklenir.

8.5. Sanatcgi Baskisi

Bask: adedi belirli bir say: ile sinirlandirilmis olmakla beraber
sanatginin farkli bir numaralama sistemi ile bir miktar baskiy: kendisinde
tutmas: usuldendir.Sanatg¢1 baskilar: baski sirasinda elde edilen ve normal

numaral1 baskilara gore farkli gorsel etkilere sahiptir.

8.6. Prova Baski

Baski tizerine (Prova baski) yazisi goriildiigiinde baskidan istenilen

netice alinincaya kadar yapilan ¢aligmalarin &rnekleri oldugu anlagilir.
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Kontrol ve arama caligsmalandir. Bu tiir baskilar tek olmalarindan dolayi

genellikle esas baskidan daha kiymetlidir.

8.7. Baskilarin imzalanmasi

Baskilarin imzalanmasi oldukg¢a yeni bir uygulamadir. Numaralama
ise daha yakin zamanlarda yapilmaya baglanmigtir. Imza yapitin sanatciya
ait oldugunun ifadesidir. Eskiden bir¢ok baskida plaka iizerindeki
kazinmis imzadan yararlanilmigtir. Bunu giiniimiiz sanatgilarinin yapitlan
kursun kalem ile imzalamasi takip etmistir. Baskinin sol alt yanina baski

adedi saga ise yapitin teknigi, ad1, sanatg¢inin imzasi ve tarih yazilir.

8.8. Marka

Baskinin yapildig: atelyenin markasidir. Bu marka baskinin yapildig:
atelyenin baski kalitesini ve eserin 6zgiinliigiinii garanti eder. Tek bagina
basan bir ustanin kendine has markas1 da bir atelye markas: olarak kabul
edilir.Biiyiik atelyelerin, atelye markasi ve baskiy: yapan ustanin marka-
sin1 beraber kullandiklan goriiliir. Zaman zaman baskiy: yayinlayan yayin-
evin markasi ve tekrar basimlarda kaybedilmis sanat¢inin yakinlarinin

imzalar1 ve miize markalar1 da goriilebilir.
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Resim 22 : S.W.Hayter, “Bouleau”,(1976)
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SONUC

Grafik sanatinin 6zgiin bask:i tekniklerinden biri olan cukur baski
sanati diger baski tekniklerine gbre uygulama sirasinda kar§1la{$11an
zorluklar ve yarattig: slirpriz sonuglar nedeni ile sanatg¢ilar tarafindan daha
az tercih edilmektedir. Resim sanatina goniil vermis sanatcilarin pek ¢cogu
bu teknik ile denemeler yapmug,eserler olusturmus olmalarina karsin pek

az sanat¢1 kendini ifade edebilmek i¢in bu sanat teknigini se¢gmistir.

Cukur baski sanati1 deneme ve aragtirmalara agiktir. Belirli dlgiitler ile
sinirladirilamadig: gibi yapilan siirekli denemeler ile yeni calisma
teknikleri olusturmaya olanak tanir. Cukur baski galigmalar: sirasinda
beklentiler ve sonu¢ ¢cogu zaman birbirinden farkli olusur. Bazen ortaya
cikan eser beklentilerin ¢ok ilizerinde sonug¢ verdigi gibi bazende calisma
sirasinda kullanilan malzeme veya siire gibi faktorlerdeki kiiciik
degisiklikler sebebi ile ortaya ¢ikan sonug¢ beklentilerin ¢ok altinda oldugu

icin harcanan emekte bosa gitmis olur.

Tiim bu silirpriz sonuclara ragmen sonsuz olanaklar ile sanat¢iya aynmi
plakadan yapacagi her basimda ayn heyecan ve zevk yasatir. Bu olanaklar
sanatc¢iya, resimsel diislinceyi gorsellestirmede kendi anlatim dilini
olusturmay1 kolaylastirir. Ancak bu anlatim dilini olusturabilmek igin
Cukur baskida sayisiz denemeler yapmak gerekmektedir. Yazina
alindiginda ¢ok genel biiyiik basliklar acilabilen cukur bask: teknikleri ile
uygulamali iligki kuruldugunda pek cok yeni kiigiik baglik olugturulabilir.
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