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OZET

Metal heykelciliginde bigimlendirme, dékimtin yanisira, bltikme,
cekicleme, kesme, kaynaklama, lehimleme, percinleme (sicak-soguk
bicimlendirme) ve c¢esitli 1s1l islemler kullanilarak yapilmaktadir.
Uygulanan tekniklerin yanisira malzemelerin fiziksel ve kimyasal yapisi

heykelin sonuc¢landirilmasinda son derece etkilidir.

Gantmiiziin sanat¢is1 endustrinin metallerini ve aletlerini
kullanmaya baslamistir. Sanat¢i endustriyel amaglar i¢in tretilen
malzemeleri kullanarak bu malzemelere farkli yorum ve anlamlar

yuklemektedir.

Yapilan ¢alismada heykel yapiminda kullanmilan metallerin yapilar:
ve bi¢imlendirme tekniklerini, tamamlanan heykellerin renklendirilmesi,

asmnma ve oksidasyona kars: korunmalar: incelenmistir.
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SUMMARY

In metal sculpture, shaping is also made by bending, hammering,
cutting, welding. soldering, riveting (shaping with heat or without heat)
and using various heating operations as well as casting. The physical
and Chemical structure of the material is also very effective during the

building up process of a sculpture.

Contemporary artist uses industrial metals and tools in their work.
They are using products manufactured for an industrial purpose and

attaching different concepts and meanings to them.

In this thesis, the structure of metals and shaping techniques in
constructing sculpture is analysed. On the other hand, coloring
sculptures and the protection of them against corrosion and oxydation

is also examined.
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ONSOZ

Heykeli olusturan bi¢im, kompozisyon gibi ogelerin en
onemlilerinden biri de malzemedir. Gintmuzin gelisen teknolojisiyle
birlikte heykelde kullanilan malzeme ve teknikler yapilan heykelin

sonucunu dogrudan etkilemektedir.

Bu ¢alismada metal heykel uygulamalarinda kullanilan malzeme ve
tekniklerin bicimlendirmeyi nasil etkiledigi o6rneklerle anlatilmaya

calisilmistir.

Arastirmalarim sirasinda faktltemiz olanaklarindan
yararlanilmasimm saglayan Dekan Prof.Dr. Engin ATAC'a ¢alhismay:
yonlendiren tez danismamm Dog¢. Sahin OZYUKSEL'e tesekkiirti bor¢

bilirim.



GIRIS

Eski uygarliklarda ilk heykellerin tas, ahsap, kemik, pismis toprak

gibi kolayca bulunabilen hazir malzemelerden yapildiklar bilinmektedir.

Daha sonraki dénemlerde toprak altindan c¢ikarilan cevher
islenerek metallerden cesitli stis esyalari, kap-kacak ve heykelcikler
yapilmigtir. Bu dénemde metalleri sekillendirmenin en yaygin yontemi
cekicle dovme ve kaliba ddkmedir. Geleneksel anlamda “metal
heykel"den anlasilan da g¢esitli dokiim teknikleriyle yapilmisg
heykellerdir.

Gunumuze gelindiginde metal heykel ¢alismalar1 dokiim yaninda
genellikle metalin bukiilmesi. c¢ekiclenmesi, kaynaklanmasi,
lehimlenmesi, percinlenmesi (sicak-soguk birlestirme) ve g¢esitli 1si1l
islemler kullamilarak bic¢imlendirilmesiyle yapilmaktadir. Metallerin
daha ¢ok endustriyel amaglarla kullanilmas: malzeme 6zelliklerinin ve
bi¢cimlendirme yoéntemlerinin stratle geliserek 6nemli teknolojik
boyutlara ulasmasini saglamistir. Sanatg¢ilar giderek endustriyel amagla
uretilen malzemeler ve onlarin bigimlendirme yontemlerini sanatsal
amaglarla kullanmaktadirlar. Bu baglamda arastirmamn amaci sanat
objesine déniusen malzemenin bi¢imlendirme ydntemlerini derli toplu

bir sekilde sunmaktir.



Birinci Boliim
I- METALLER

Metaller; belirli fiziksel ve kimyasal Ozelliklere sahip madensel
maddelerdir. Bu 6zellikler: Bic¢imlendirilebilmeleri, 1siy1 ve elektrigi

iletmeleri, agir oluslari, 15181 yansitmalar, kendine 6zga bir renklerinin

olmasidir.

Metaller temelde, saf metaller ve alasimlar olmak tzere iki gruba

ayrilirlar.

I-1. SAF METALLER

Elementler genellikle saf halde bulunmazlar. Saf metaller simirh
ozelliklere sahip olduklarindan pek yaygin bir kullamim alanma sahip
degildirler. Ornegin saf demir olduk¢a yumusak olup ancak karbon ile

alasim olusturdugunda kullamim imkanina sahip olur.



I-2. ALASIMLAR

iki veya daha fazla metalin uygun bir sekilde birlesimi sonucu
olusan alasimlar, c¢esidine gore kendisini olusturan elementlerin
Ozelliklerini tasiyabilir veya kendisini olusturan elementlerle higbir
ilgisi olmayan yepyeni bir malzeme de meydana getirebilir. Alagimlar
sayesinde c¢ok farkli 6zelliklere sahip metaller elde edilebilir. Bilesim
oranmina goére istenen renk, sertlik, asinmaya, yirtilmaya ve isinmaya
dayanikli, metaller olusturmak ancak alasimlarla mimkin olur.
Ornegin piring, bakir ve ¢inko:; bronz ise bakir, kalay ve pirincin
bilesiminden olusur. Piring¢ ve bronz endtstride oldugu gibi heykelcilikte
de genis bir kullanim alanina sahiptir. Alagimlar kendi arasinda demirli

ve demirsiz metaller olmak tizere ikiye ayrihrlar.
I-2.1. Demirli Metaller

Bu tar alasimlar demir ve gelik gesitlerinden olusurlar. Saf demir
olduk¢a yumusak oldugundan endustriyel amach kullanima uygun
degildir. Demiri istenilen 6zelliklere kavusturan igerisindeki karbondur.
Ham demir, dokme demir, dévme demir, c¢elik ve c¢elik dékim
cesitlerinin hepsi demir-karbon alasimidir. Bu alasimlar (dokme demir
harig) 1s1 kullanmilarak veya soguk halde bi¢imlendirilebilirler. Lehim ve
kaynak yapilabilir. Is1 kullanarak menevis renkleri olusturulabilir.

Paslanmaz (;ellik disinda, btitiin demirli metaller paslanirlar.



I-2.2. Demirsiz Metaller

igerisinde demir bulunmayan alasimlarin tiimii demirsiz metaller
olarak bilinirler. Bakir, bronz, aliminyum, kursun, kalay, cinko,
magnezyum, manganez, bizmut, kadmiyum, krom, nikel, wolfram,
kobalt, vanadyum, zirkanyum, titan ve degerli metaller demirsiz

metallerdir.
Heykel yapim malzemesi olarak daha c¢ok bakir, piring¢, bronz,
aliminyum ve kursun kullanmilmaktadir. Bu metalleri soyle

tammlayabiliriz.

Bakir: Kirmuzi renkli ¢ok kolay bigimlendirilebilen yumusak bir

metaldir. 1083 °C’'de ergiyen, 1s1 ve elektrik iletkenligi giimutisten sonra
gelen bakir, ¢ok yaygin bir kullanima sahiptir. Yizeyinde olusan oksit
katmam ince ve gozeneksiz oldugu igin korozyona kars: direnci ¢ok
fazladir. Bakir 1sitildiginda sertlesmeyip yumusadigindan kizil dereceye
kadar tavlanip suda sogutularak yumusatilabilir. Bakir lehim ve
kaynak yapilarak birlestirilebilir. Isitildiginda mavi, yesil, kirmiz1 ve

kahverenginin tonlar elde edilebilir.

Pirin¢: Bakir ve ¢inko alasimidir. Rengi alasim oranina bagh olarak
saridan kizila kadar degisebilir. Bakir oram yiiksek olan piringlere
tombak denir. Pirincin ergime sicakhig: ortalama 1000 °C'dir. Piring ¢ok
kolay islenebilir fakat herzaman bakirdan serttir. Lehim ve kaynak
yapilabilir. Isitildiginda rengi a¢ik saridan portakal rengine kadar

degisebilir.



Bronz: Bakir, kalay ve piring alasimidir. Rengi agik saridan agik
kahverengiye kadar degisebilir. Alasim oranmina gére ortalama 900-1000
°C'de erir. Heykelcilikte daha ¢ok kalay orani az olan yumusak bronzlar
kullanilir. Heykel tarihinde en énemli metal, bronz olmustur. Bronz,
cogunlukla doktim yapilarak kullanilmaktadir. Ancak bronz kaynak ve
lehim yapilarak dogrudan ¢alisma imkanina da sahiptir. Daha iyi sonug
almak icin genellikle kaynak kullanilir. Bronzun kaynak yapma
isleminde 1sinin tutulan noktadan hizla uzaklasmasi bazi kaynak

gugcluklerini dogurur.

Aliminyum: 660 °C sicaklikta ergiyen parlak giimiis renkli bir

metaldir. Aliminyum kolay bicimlendirilebilen 1s1 ve elektrik iletkenligi
cok yuksek olan bir yapiya sahiptir. Dogada bulunan en yeni
metallerden sayilan altminyumun yeri diger metallerle
doldurulamayacak kadar énemlidir. Oldukg¢a hafif olusu ve dis sartlara
dayaniklilii bu malzemenin 6nemini bir kez daha arttirmaktadir.
Aliminyuma kaynak ve lehim yapilabilir. Ancak 1s1 kullanmak rengini

degistirmez.

Kursun: Asirt yumusak bir metal olan kursun mavimsi gri,
kirildiginda parlak gimis rengindedir. Ergime sicakhigas 327 °C
oldugundan c¢ok kolay islenme imkanina sahiptir. Cok yumusak oldugu
icin soguk olarak bicimlendirilir. Asir1 agir olusu buytik boyutlu islerin
yapimint zorlastirir. Ist kullanmak kursunun renginde herhangi bir

degisiklik yaratmaz.



I-3. MALZEME SECIiMi

Sanat¢inin kullanacag malzemenin kategorisi ¢ogu zaman bir
imalatg1 kadar ciddi degildir. Imalatg: bir makina parcasi icin asinma,
yirtilma ve 1s1 gibi bir¢cok problemi distinmek veya bir alet yapiyorsa
malzemenin verimliligi ve dayanikliligi ile ilgilenmek zorundadir.

Sanat¢inin ise ¢ok farkhh kaygilan sdzkonusudur. Bunlar soyle

siralayabiliriz:

1- “Malzemenin sekil, doku ve renk gibi iyi estetik 6zellikleri var
mudir?

2- Calisilmas: ve islenmesi pratik midir? Cekicle doévilebilir,
sekillendirilebilir ve kolayca kaynak yapilabilir mi?

3- Heykel nereye konulacaktir. Eger disariya konulacaksa
malzemenin hava kosullarina dayanimu nedir? Malzeme
muhafaza edilebilir mi? Veya kullanildiktan birkag¢ yil sonra
orjinal gérintmunt koruyabilir mi?

4- Maliyet projeyi mimkun kilmakta midir?

5- Malzemenin temini kolay midir?"1.

Sanat¢1 yukaridaki kosullara uyan her tir malzemeyle ¢alisma
yapabilir. Sinirlandirmalar sadece malzemenin islenebilir durumda,
kaynak makinasimn islevinde ve sanat¢inin hayal gictinde olusacaktir.
Sanat¢1 malzeme temin ederken sanayi Grtinlerini, hurdahk veya artik

parcalan rahathikla kullanabilir.

1 Meilach Dona, Seiden Don, Direct Metal Sculptlure, Unwin Ltd., London, 1966, s.

80, 81.



Resim 1: David Smith Cubi V (Bes Kiip), Paslanmaz Celik

Malzeme secerken kullanma sartlarimi ve gorsel sonuglarim
disunmek gereklidir. Her malzemenin yapisal férkhhg1 ayni islemler
sonucu olsa dahi farkh sonuglar dogurur. Bu ctimleyi yukaridaki bes
maddeyle bagdastirmak mumkutndar. Bir érnek verecek olursak;
Amerikali heykeltraslardan David Smith paslanmaz ¢elikten yaptig:
Cubi V (Bes kuip) adli heykeli i¢in sunlar1 sOylemistir. “Bu arazi (dig

mekan) heykelini seviyorum ve bu dis mekan parcalan i¢in en pratik



malzeme paslanmaz celiktir. Bu heykeli o sekilde yaptim ve parlattim
ki, 6gle sonras1 ginesinde donuk mavi veya gok rengini giinesin altin
saris1 renkleriyle birlikte almakta.... ve tabiatin rengiyle uyum

saglamaktadir.”? (Resim-1).

Metaller kimyasal yapilarina gore c¢ok farkhiliklar gosterirler.
Metallerin saf metaller ve alasimlar olmak tzere ikiye ayrildigini
sOylemistik. Demir ve ¢elik (paslanmaz ¢elik harig) paslanirlar. Ancak
demir olmayan metaller paslanmazlar. Demir ve celikte oldugu gibi
bronz, bakir, aliminyum ve pirin¢ gibi metaller sanatg¢ilar tarafindan
dogrudan kullanmilan metallerdir. Bu malzemelerde ¢ok yonlalik ve
gazellik vardir. Bu metaller ¢ekicle dovilerek, kaynak, lehim yapilarak
veya doktimle iglenebilir. Demir ve celikte oldugu gibi istenilen renk ve

doku verilerek malzeme kalitesi vurgulanabilir.

Kullanilacak malzeme sec¢imi yapilirken metallerin yapisal

farkhliklar gézéntnde bulundurulmahdir.

Ornegin; bakir sicak bir metal olup kirmizimsi1 kahverengidir.
Piring, bakir ile ¢inko alasimi olup rengi kirmizidan sariya kadar
degismekte ve bakira oranla daha parlaktir. Bronz ise alasim oranmna
gore pirince ¢ok benzemektedir. Bu metallere kaynak ve lehim
yapilabilir. Asit kullanilarak ¢esitli renkler ve bunlarn farkh tonlari
elde edilebilir. Ayrica 1s1 kullanarak malzemenin renk ve yapisi
degistirilebilir. Demir, ¢elik ve ¢elik alasimlan o kadar degismektedir ki,

sanat¢i elde edecegi tranlere gore malzeme se¢mek, tecribe ve

2 Meilach Dona, Seiden Don, Direcl Metal Sculpture, Unwin Ltd., London, 1966, s.

90, 91,
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yorumunu yansitmak zorundadir. Kaba bir c¢elik belli bir yap:
tasimaktadir. Ancak taslandiginda ve parlatildiginda gorintmu ve hissi

tamamiyle degismektedir.

Aluminyumu tanimlamak oldukc¢a kolaydir. Genellikle gimis
beyaz1 renginde olup, hafiftir. Kursun, parlak gimuis beyazindan griye
kadar degisen bir gortintime sahiptir. Diger metallere gore yumusak ve
agirdir. Yumusak ve agir olusu bu malzemeyle btyidk formlar
yapilmasim engeller. Diistik 1s1da ergimesi ve yumusaklig: sayesinde ¢ok

kolay islenebilir.

Parlak griden agik griye kadar degisen pik demir kaynaklanabilir
fakat doviilemez. Ctunkt ¢ok kirilgan bir yapiya sahiptir. Altin, gmus
ve nikel metal ¢calismalarla birlestirilebilir. Sanatgilar yeni malzemeleri

ve bunlarin birlesimlerini kullanmaya ¢aba géstermektedirler.

Malzemelerin renkleri yaninda ergime noktalarinin farklihig: da
dusuntlmesi gereken 6nemli bir noktadir. Demir ve c¢eligin ergime
noktas: diger metallere oranla ytiksektir. Ancak kolaylikla ergime 1sisina
gelirler. Cunkd 1siy1 kaynak bélgesinden oldukc¢a yavas iletirler.
Demirsiz metallerde ise bu durumun tam tersi oldugunu gérurtiz. Yani
1s1 kaynak yapilacak bolgeden hizla uzaklasir. Bu temel farkhihik
sanatgiya yeni zorluklar getirmektedir. Mevcut kullanilan metodlar
yetersiz kaldigindan sanatgilar bu metaller ve kullanimlanyla ilgili
teknolojik deneyimleri yapitlarinda kullanarak farkli teknikler

olusturmaktadirlar.



Ikinci Boliim
II- METAL HEYKELCILIGI

Geleneksel anlamda metal heykeller cesitli dokiim yoéntemlerini
kapsayan (doktm teknigiyle yapilmis) heykellerdir. Gintimtizde metal
calismalar geleneksel doktim teknigi yaninda metalin buktlmesi,
¢ekiclenmesi, kaynaklanmasi, lehimlenmesi, percinlenmesi ve cesitli 1sil
islemler kullanarak bi¢imlendirilmesiyle yapilmaktadir. Yani metal; tas,
ahsap ve benzeri malzemeler gibi heykel yapiminda dogrudan kullamlan

bir malzeme olarak yerini almaktadir.

Dokum teknigiyle yapilan heykeller 6nce metal form olusturulup
bu modelden bir kalip alinarak ergimis bronz veya diger bir metalin
doékulmesiyle yapilir. Heykel dokiimden sonra ¢ekiclenerek, taslanarak,
tesviye edilerek ve rengi degistirilerek daha da islenebilir. Ancak formda
koklin bir degisiklik heykeli tamamen bozmadan miimkiin olamaz.
Dogrudan metal ¢alismalarda ise ilaveler ve cikartmalar yapilarak
heykelde istenilen sonug¢ elde edilene kadar calisilabilinir. Metal
heykellerde 1930'1u yillardan sonra dis gértinuas tamamen degismistir.
Guntmuizan sanatg¢ist endGstrinin metallerini ve aletlerini kullanmaya

baslamistir. Sanat¢1 endustriyel amaglar i¢cin tretilen malzemeleri
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kullanarak bu malzemelere farkli yorum ve anlamlar ytuklemektedir.
Boylece bircok sanat¢t ¢camur ve algidan model yapmaksizin dogrudan

metallerle calismakta, doktim teknigiyle pek seyrek karsilasmaktadir.

II. Diinya savasindan sonra sanat geleneksel realizm yorumundan
kopmaya baslamistir. Formun yeni bir analizi ile birlikte kullanilan
malzemelerin genisletildigi gorilmektedir. Bu degisimin ne zaman ve
nasil bir sanat¢i hareketiyle olacagimi distinmek pek kolay degildir. 20
yy. sanatindaki bu degisim bir grup sanat¢i hareketinden ¢ok, farkhilik

ve ¢ok yonlalik hareketiyle meydana gelmistir.

Bir grup Rus sanatg¢isit 1914 yilinda Konstriiktivizm adh bir akimla
ortaya ¢ikmis ve kendilerini konstriktivistler diye adlandirmislardir. Bu
sanatgilar sanat yapitlarinda muhendislik tekniklerini kullanarak
yaptiklar: objeleri konstriiksiyon olarak isimlendirmiglerdir. Bu
degisimden sonra her tir malzeme ve teknik sanat eserini olusturmada
kullanmilmaya baslanmistir. Gintmiizde de yeni malzemeler ve yeni

teknikler gelistikce bu degisim devam etmektedir.

“Sanatc¢ilar kendilerini metalle ifade etmede ve bu teknigi
kullanmada oldukg¢a hizlidirlar. Sanat tarihg¢isi Herbert Read’e goére
buglin ticari galerilerde gosterilen tiim ¢agdas heykellerin 5'te 4'a goyle
veya boyle metalden yapilmaktadir. Cogunlukla metalle heykel yapan
sanatgilar ¢alismalarini su ctumlelerle ifade etmektedirler. Bogluga
(mekana) serilen bir heykel bir yaratigin organik yaradilis1 ile
karsilastirmali olmaktadir. Demir ise heykelin en yumusak noktasinda

bile hissedilen bir sertlik ve gti¢ hissi vermektedir."3

3 Age.s. 13.

G =
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II-1. BICIMLENDIRME

“Bir nesnenin gérme ya da dokunma organlanyla algilanabilmesini
saglayan kendine 6zgii gercekligi” bicim olarak tanimlanir.4
Bic¢imlendirme ise bir nesnenin sekillendirilmesi islemidir. Bi¢imlendirme

elastik ve plastik bigcimlendirme olmak tzere ikiye ayrilir.

Elastik bicim degisikligi mazemeye uygulanan kuvvetin devam
stiresince vardir. Oysa plastik bi¢cimlendirme elastiklik sinir Gsttindeki
zorlamalarla ve akma olay: ile gerceklestiginden kalici bir bigim

degisikligidir.

Metaller soguk ve sicak olarak bi¢imlendirilirler. Soguk
bi¢imlendirme malzemede dlizgtin bir ytizey meydana getirir. Oksitlenme
ve kullanilan yakitin olusturacag: zararl etkilerden uzaktir. Fakat
malzemenin yapisinda i¢ gerginlikler goraltr. Sicak bi¢cimlendirmede ise
i¢ gerginlikler gorilmediginden daha kolay bicimlendirme yapilabilir.
Yani soguk bicimlendirmede malzemenin yapisindaki kristallerin
normal dtzeni bozularak gergin bir duruma gelirler. Sicak
bicimlendirmede tam tersine gerginlikli kristaller yeniden kristalleserek

gerginliksiz kristal yapiy1 olustururlar.
II-1.1. Tel Formlarnnin Heykelde Kullanimi

Diger malzemelerde oldugu gibi tel formlarinin heykelde

kullaniminda da oldukca degisik yontemler gorturtz. Metal

4 Sézen Metin, Tanyeli Ugur, Sanat Kavram ve Terimleri Séz1iigi, Remzi Kitabevi,

Ist., 19886, s. 41.
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heykelciliginin temeli tel kullanimina dayanir. Kagit tizerinde ¢izgi ile
u¢ boyuttaki tel aym degeri tasir. Tel ile yaratilan form mekani, hareketi

veya ayni anda her ikisini ifade edebilir.

Bir pense ve kesici yardimiyla teli bikerek veya cevirerek isi
kullanmadan basit heykelcikler yapilabilir. Tel formlarinin nasil bir
yontemle sekillendirilecegi bulunarak bu farklihkla istenilen sonuca
gidilebilir. Bunun yaninda bildigimiz yéntemlerden ¢ekiclemek, kaynak
ve lehim yapmak muamkianduar. Farklh kalinhk ve uzunluktaki tellerin
birlestirilmeleriyle c¢ok dengeli ve monotonluktan uzak sonucglar
alinabilir. Ya da aym1 kalinlikta bir teli hi¢ kesme yapmadan birkag
kivrimla veya yogun bir kullanimla elde etmek mimkindiar (Resim-

2,3,4).

Resim 2: Tel formnlarimin bigimlendirilmesi
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Iki farkli kalinlikta telin kullanilmasi

s
.
.

Resim 3

Resim 4: Tel + lehim kullanimi
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II-1.2. Kaynak Yontemleri

Oksi-asetilen kaynag ginimuizde heykeltraslar tarafindan oldukca
sik kullamilmaktadir. Ancak diger avantajlar1 yéntinden heykeltras
elektrik ark kaynagi veya argon gaz kaynaginida kullanabilir. Bu
makinalar daha derin ntfuz etme ve daha hizli kaynak yapma giicine
sahiptirler. Elektrik ark kaynag: oksi-asetilen kaynagina oranla daha
¢ok 1s1k, daha ¢ok kivileim ve kirmizi 1sinlar gitkarmaktadir. Bu nedenle

elektrik ark kaynag daha fazla koruma gerektirir.

Argon gaz kaynags gunumiuzde daha ¢ok endustride
kullanilmaktadir. Bu teknikte farklihk argon veya helyum gibi bir gazin
kullanilmasidir. Bu gaz sayesinde hava, kaynak yerinden
uzaklastirilmakta ve noktayr koruyarak oksidasyonu engellemektedir.
Ayrica daha gugla ve diuzgtiin kaynak yapma imkani saglar. Argon gaz
kaynaginin bir avantajida aliminyum gibi baz1 metallerde ergitici
madde (boraks) kullanmadan daha hizli ve ekonomik kaynak

yapilabilmesidir.

Metal sanayi son yillarda asinmaya ve yipranmaya dayanikli,
normal celige oranla %30 daha fazla direncli, distk karbonlu alasimh
celikler gelistirmistir. Bu tar c¢elikler 6zel kaynaklama tekniklerini
gerektirmektedir. Ancak bir heykeltras uzun siire alasimhi cgeliklerle
¢alismayacaksa bu pahali techizati kullanmasi veya kaynak tekniklerini
6gre.nmesi gerekmez. Bu gibi durumlarda ¢alismay: techizatin oldugu

kaynak atolyelerine gotarmek yerinde olur.

Bu o6zel kaynak tekniklerinden bazilar ultra-yuksek frekans
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titresimli ergitme kaynag: gibi ileri teknikleri ve metali ergitmek igin
yiiksek basing kullanan soguk kayna@ kapsamaktadir. Bu tir teknikler
gerek maliyeti, gerek kullanma gucligia acisindan hentiz heykel

atdlyelerinde kullanmilmamaktadir. Sekil-1'de kaynak yontemleri

gortlmektedir.
[ KAYNAX YENTENLERE ]
1
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Sekil 1: Kaynak ydntemleri

II-1.3. Kaynakla Sekillendirme

Heykeltraglarin kaynakla formlari insa ederken uyguladiklar

yontemlerde ti¢ ana yaklagim vardir:
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1- Cubuklarla formlarin insaasi: Iskelet yapiy1 olusturmak icin
demir c¢ubuklarla konstriksiyon kurulur. Cubuklar yan yana
kullanilarak bir doku olusturulabilir veya bosluklar yaratmak igin

aralikli kullanilabilir.

2- Metal levhalarla formlarin insaasi: Formlar makaslarla veya
kaynak makinasiyla kesilmis levhalarin kenar boyunca
kaynaklanmasiyla veya puntalanmasiyla olusturulur. Kullanilan
levhalar duz olabilecegi gibi c¢ekiclenerek, icbikey veya digsbukey

olarakta kullanilabilir.

3- Hurda metallerle formlarin insaasi: Daha o6nceden imal edilen
ancak faydaliligim yitirmis olan malzemelerin bi¢imlerini degistirmeden
kaynakla birlestirilmesiyle elde edilir. Bu yontemle yapilan ¢alismaya

hurda heykelciligi denir.

Yukaridaki yontemlerin kombinasyonundan, ¢ok farkhi plastik
yorumlamalara gidilebilir. Heykeltrasin becerisi ve yaratict distincesi bu

yontemlerin birlesiminden ¢ok zengin alternatifler sunmaya yeterlidir.

Ayrica yukarida bahsedilen tekniklerden ikisini veya G¢lind ayni
anda kullanarak daha zengin bir ylzey olusturmak muiumkundir.
Sanatgr yapitim1 olusturma sutrecinde iskelet bir yap: kullanarak veya
iskelet kullanmadan metallerin birini digerine puntalayarak ¢alismasini

sonuclandirabilir.

Resim-5'te kaynakla elde edilebilecek dokular, Resim-6,7'de iyi ve
kota kaynak goralmektedir.
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Resim 5: Kaynakla elde edilebilecek baz1 dokular

Resim 7: Kétii kaynak

II-1.4. Elektrik Ark Kaynag:

Elektrik. ark kaynagi, bir elektrottan diger elektroda elektrik
atlarken havada olusan siddetli konsantre 1siyla meydana gelir. Sekil-

2'de elektrik ark kaynag: devresi gortulmektedir.
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Sekil 2: Elektrik ark kaynag: devresi

“Akim buyuk c¢apl kablodan (1) elde tutulan elektrot tutucuya
tasinmaktadir. (2) Diger kablo kaynak yapilacak metale ya da kaynak
masasina baglanir. (3) Elektrot, elektrot tutucuya yerlestirilir ve metal
ile elektrot arasinda bir ark'in olusmas: saglanmir (4). Ancak elektrot
agisinin ve kaynaklanacak malzemeye goére amperin dogru olmasi
gerekir. Oldukc¢a kalin metali ergitmek ve kesmek ig¢in en iyi
yontemlerden biri elektrik ark kaynagidir. Elektrotla metali keserken
aym1 metali kaynak yaparken kullanilan akimdan 25-30 amper daha

fazla kullanmaldir.®”

Bir metal elektrot metal arki yaratan elektrik akimim iletmekle
kalmaz ayrica ana metalide eriterek boncuk seklini olusturur. Arkadan
gelen 1s1 ergimis bir tav olusturdugunda oksi-asetilen kaynaginda

oldugu gibi doldurucu bir ¢ubuk kullanihr.

Elektrik ark kaynag@ kullanmak koruyucu elbisenin giyilmesi ve
emniyet tedbirlerinin alinmasini gerektirir. Eletrik ark kaynag ile

¢alismak pek zor degildir. Ancak oksi-asetilen kaynaginda oldugu gibi

5  Baldwin John, Contemporary Sculpture Techniques, Van Nostrand Reinhold

Limited, London, 1967, s. 62-63.
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tecrtube ister. Techizati ¢ok 6zel olup yapacaginiz ise iyi karar vermenizi
gerektirir. Elektrik ark kaynagiyla calisilan mekanin 1slak olmamasi ve
yeterli havalandirmaya sahip olmasina dikkat edilmelidir. Elektrik ark
kayna@ kullanirken en 6nemli emniyet tedbiri koruyucu elbise ve
gozluktar. Kaynagin olusturdugu ark enfrakirmizi ve ultramor isinlar
vermekle birlikte ergiyen metalden parcalar si¢cratir. Bir arka ¢iplak
gozle bakmamak gerekir. Enfrakirmizi ve ultramor 1sinlar goéze zarar
verebilir. Ultramor 1sinlara maruz kalma gozde 18 saat siddetli agrilara
neden olur. Camh bir ytiz maskesi bu zararh 1sinlardan %100 korur.
Ayrica deri bir 6nltk, uzun kollu gomlek ve eldivenler yeterli korumay:
saglar. Ozel durumlarda migfer, tozluk ve asbestli elbiseler kullanmak
gerekebilir (Resim-8'de goértlmektedir). Bu emniyet tedbirleri ainmadan

direkt kaynak 1sinlarima maruz kalindiginda deri yanmasa olur.

Resim 8: Elektrik ark kaynak makinasi, maske, eidjvcn. elektrod

II-1.5. Oksi-Asetilen Kaynag:

Oksi-asetilen kaynag: bir ergitme kaynag: olup 20. yuzyilin

baslarinda kullamilmaya baslanmustir. Oksi-asetilen kaynaginin temel
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maddeleri yania1 gazlar, yakici gazlar, kaynak telleri ve temizleme
pastalandir. Kullanilan yakici gazlar hizh alev olusturma yetenegi olan
oksijen ve havadir. Oksi-asetilen kaynaginda alevin olusmasini
saglayan gazlar genellikle karbon bakimindan zengin gazlardir. Bunlar
asetilen (Cy Hy) hidrojen (Hy), propan (C3 Hg) propan + btitan (Cg Hg +
C4 Hy) btitan (C4 Hyp), havagazi, benzin veya benzol buharidir. en ¢ok
kullanilan gaz asetilen oldugundan bu kaynak tekniginin adida oksi-

asetilen diye gecmektedir.

Oksi-asetilen kaynagiyla iki tarla islem yapmak mimkundur. Bu
islemleri birlestirme (kaynatma) ve kesme olarak adlandirabiliriz. Oksi-
asetilen alev sicakligi 3000 °C oldugundan bircok metalin ergitilmesinde
kullanilarak ¢ok saglam kaynak yapilabilmektedir. Oksi-asetilen
kaynaginin hemen hemen bittin kaynak islemlerinde kaynak tellerine
ihtiya¢ duyulur. Kaynak telleri kaynaklanacak malzemelerin c¢esidine
gore secilmelidir. Kaynak telinin malzeme ile uyum saglamas: i¢in
kaynatilan malzemenin yapisiyla farkli olmamasi gerekir. Bu uyum
kimyasal uyum yaninda renk ve doku uyumunu da beraberinde getirir.
Ancak bir sanat¢1 i¢cin ¢ogu zaman kimyasal uyum pek Onem
tasimadigindan renk ve doku uyumu i¢in farkli denemeler yapilabilir.
Kaynak telleri ¢ok 6zel durumlar disinda pek 6nemli yapim teknigi
gerektirmez. Ozellikle alasimlarin kaynaginda en pratik yol
kaynaklanacak malzemeden bir serit keserek kaynak teli olarak
kullanmaktir. Bu sekilde kaynaklanan yerde kullanilan alasimin

kimyasal yapis1 ve rengi en gtizel bir bicimde uyum saglar.

Bir heykeltras ic¢in oksi-asetilen kaynagi ¢ogu zaman diger kaynak

teknikleriyle elde edilemiyecek kalite ve estetik ifadeler yakalamayi
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saglayan 6nemli bir tekniktir. Yalniz oksi-asetilen kaynag1 azda olsa
belli bir tecriibeyi gerektirir. Yeterli tecribesi olan bir sanat¢i igin
oksijen kayna@ kullanmak oldukg¢a rahat ve keyiflidir. Yiiksek 1s1
sayesinde ¢ok biiytk parcalar 1sitilip btiktlebilir, déviilebilir, ergitilerek
kesilebilir ve kaynaklanabilir. Sanat¢i bu islemler stiresince ¢ok farkl
plastik degerlerle karsilasacaktir. Ozellikle ergitme ve kesme islemleri
sonucunda zengin bir doku ve ytzey elde etmek mumkindtr. Sanatgt
malzeme ve teknigi kavradik¢a bu ylzey ve doku zenginligiyle istedigi

gibi oynama imkanina sahip olur.

Oksi-asetilenkaynag: ile c¢ok farkli birlestirme yo6ntemleri
kullanilabilir. Ornegin iskelet yap: olusturmaksizin ergitilen metalin bir
pulunu digerine ilave ederek temel bir form yapilastirmak mamkanddr.
Sonra gerekirse yuzeyler doldurularak yuvarlaklastirilabilir. Sanatel
pullarin buytkluga tGzerinde kontrol imkanina sahiptir. Kaynak 1s1s1

kullanilarak pullar baytk, kagtk, yass: veya yuvarlak yapilabilir.

Sekil-3’te oksi-asetilen alev cesitleri, Sekil-4,5’'de oksi-asetilen

kaynaklama islemleri gosterilmistir.

Sekil 3: Oksi-asetilen alev cesitleri  Sekil 4: Kaynak iglemi Sekil 5: Kaynak islemi
Karbiirlii
Normal

Oksitli
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Ayrica metallerin kaynaginda birlesme yerinde olusan oksitlenmeyi
onlemek i¢in pasta kullanmak gereklidir. Pasta kullanarak kaynatilmasi
guc olan metaller birlestirilebilir. Kullanilacak pastalar metallerin
cesidine gore degisen toz veya sivi halde olurlar. Calismanin konumuna
gore bazen toz halindeki pastalar sulandirilarak da kullanilabilir. En

cok-kullanilan pastalar ve kullanildigi malzemeleri s6yle siralayabiliriz.

Kaynatilacak metaller Kullanilan Pastalar ve Tozlar
ince ve sert celik saclar .......... Boraks kaynak tozu
Galvanizli parcalar ................ Boraks kaynak tozu

Dokme demir kaynaklar ........ Doéktim kaynak tozu
Krom-Nikel kaynaklar ........... Krom nikel pastasi
Aliminyum kaynaklan ........... Aliminyum pastasi
Pirinclerin Kaynagy ..cceievssenes Boraks kaynak tozu
Bronzlarin kaynagt ................ Boraks kaynak tozu
Bakirlarin kaynagi ................. Boraks kaynak tozu

Kaynak pastalan, celiklerin kaynaginda kullanilmaz

II-1.6. Sicak Demir

Sicak demir metallerin 1sitihp kirmuzi durufndayken cekiclenerek
bicimlendirilmesi yontemidir. Bu ydntemin tarih 6ncesi zamanlardan
beri kullanildigini gérmekteyiz. Sicak demir ortacaglarda stslia
menteseler, kapi kilitleri, silahlar, migferler ve zliynet esyalar1 gibi
nesnelerin yapiminda kullanilmistir. Bu donemlerde kullanilan ilk

metaller bakir, altin, gumug, bronz ve demir olmustur. Sicak demir
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isciliginde metaller odun veya komur atesiyle 1sitilmaktadir. Bu yakitlar

olduke¢a gticli ve kolay kontrol edilebilen 1s1 saglarlar.

Bu geleneksel yéntem halen bazi1 sanatc¢ilar tarafindan
kullanilmaktadir. Ancak sicak demirde kaynak yéntemi daha iyi bir
alternatif yontemdir. Kaynak buytk bir alana sabit 1s1 yerine, kti¢tik bir
alana yogunlastinilmis 1s1 verilerek yapilir. Sicak demir formlan birlikte
kaynaklanir veya her iki metal ates kor durumdayken g¢ekiglenerek

birlestirilir.

Sicak demir yontemi metallerin kabahgim arttiran bir yéntemdir.

Ayrica kuvvetli bir kol yapis: kadar iyi bir zamanlamay: da gerektirir.

Isitici olarak oksi-asetilen kaynag: da kullanilabilir. Burada demir
akkor haline gelinceye kadar 1sitilir. Isitilan demir ¢ekicglenerek istenen
form elde edilinceye kadar 6rstn tzerinde dovildr. Soguyunca tekrar
1sitilarak gekil verilebilir veya yeni bir sekle dontstarilebilir. Yuvarlak
bir demir ¢ubuk c¢eki¢lenerek dtizlenebilir. Kalin bir demir veya ¢elik
parcas! bu yontemle kolayca egrilebilir. Egrilme yapilacagi zaman metal
1isitilir ve bir O0rs uzerinde doévilerek istenen sekle getirilir. Ya da
yuvarlak bir halka veya herhangi bir dairesel sekil 6rstin ucunda bu

yontemle kolayca elde edilebilir.

Resim-9'daki heykel sicak demir yontemiyle sekillendirilip kaynakla
birlestirilmistir. Cekirgenin formuyla kullanilan yéntem arasinda ilging

bir kontrast vardair.
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Resim 9: Egon Weiner, Cekirge, Demir.

II-1.7. Bakir Dovme

Bakir dovme teknigi, metalin ters yonden doévilerek cokertilmesi
veya kabartilmasidir. Bu teknikte ¢alismalarda malzeme daha ¢ok bakir
olmaktadir. Bunun yaninda kursun, piring ve diger alasimlarda
doévilerek kolayca sekillendirilebilirler. Sekillendirme c¢esitli ¢ekicler,
tokmaklar ve pingonlarla yapildigindan sanat¢: kullanacag: malzemenin
dovilebilme 6zelligini géz éntinde bulundurmalidir. Malzeme se¢iminde
diger onemli noktalar levhanin agirhigi, dokusu ve rengidir. Bir
calismada tek bir malzeme kullamlabilecegi gibi iki veya daha fazla
malzeme de kullanilabilir. Bu tiir uygulamalarda ama¢ malzemelerin

agirhk, renk ve doku iligkileri gibi malzemenin yapisiyla ilgili olmahdir.

Sanatg1 calismasim bir metal levhay: ¢ekicleyerek olusturabildigi

gibi bir¢ok parcay: sekillendirip kaynakla birlestirerek tamamlayabilir.
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Resim 10 Resim 11

Resim 12

Sekillendirici aletler: (Resim-12) Cukurlu ahsap blok, demir o6rs,

kubbesel, yarim kubbesel, dil ve musluk seklindeki orsler.
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Ayrica kenarlan dazlemek ve agilar1 yumusatmak igin gesitli egeler

kullanilir.

Resim 13 Resim 14

Cukurlastirma: (Resim-13) Daire seklinde kesilen bir bakir par¢asi
¢ukurlu bir ahsap blok tGizerine doéviilerek yarim kare sekli olusturulur.
Bu yonteme “gukurlastirma” ismi verilir. Yarim kurelerin derinligine
bagh olarak birlestirilmeleriyle bir kiire, bir oval sekil veya farkli sekiller
elde edilebilir.

Kabartma: (Resim-14) Bakir parcasi bir 6rs veya bir kalip tizerine
yerlestirilerek istenen form elde edilinceye kadar dévalar. Bu isleme de

“kabartma” denir.
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Metali yumusak tutmak i¢in ¢alisma suresince sik sik tavlama
yapilmalidir. Eger bakinn temizlenmesi istenirse 1 6l¢ek stlfirik asit-15
6lcek su ihtiva eden ¢ozelti i¢cine batirilir. Eger pirin¢ kullaniliyorsa

sulftirik asit yerine nitrik asite batinhr.

Yeterli yontem gelistirmedikc¢e buiytik par¢a metallerin ¢ahgilmasi
sikict ve zor olabilir. Blyuk bakir levhalarla ¢alisirken bakir tavandan
asilarak on ve arkadan cckiclenip sckillendirilir. Sadece bir kismui
cekiclenerek cukurlasma ve kabartmalar olustukc¢a levha kenarlarina
ahsap cgercgeve yerlestirilir. Bakir 1sitilarak sekillendiriciler yardimiyla

calisma sonuclandirlabilir.

Yarim kure veya bir ¢ukur seklindeki bakir igerisine ergimis kursun
ya da asfalt doldurulabilir. Soguyup sertlestikten sonra kontrol
edilebilen bir yumusakhiga ulasan bu dolgu maddelerinin yardimiyla

pincon ve yumusatilmis keskilerle calismaya devam edilebilir.

Yine bir baska yontemde yapmak istenilen form ahsap veya benzer
bir malzemeden elde edilir. Bakir levha o form tizerine sabitlestirilerek
lastik tokmaklar yardimyla giydirilir ¢esitli kalemlerle dévulerek alttaki

form elde edilir.

Resim-15,16,17'de tasarim, diizgtin bir levhadan sekillendirilen
bakir kap Gizerine ¢izilerek ¢eki¢c murg¢ ve ping¢onlarla dévilerek hem
disaridan hem igeriden calisilmistir. Govdenin diger parg¢alan da ayni

sekilde ¢alisilarak tamamlandiktan sonra kaynakla birlestirilmigstir.



Resim 16

Miitevazi K1z, Bakir.

: Danhausen,

Resim 17
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II-1.8. Lehim ve Sertlehim

Lehimleme, benzer veya benzer olmayan iki metal parc¢asinin
ergime 1sisimna ulasmadan verilen ek telin ergiyerek birlesme alanina
yayillmasidir. Bu teknikle bronz, bakir, piring, kursun ve diger metaller
kolaylikla birlestirilebilir. Lehimleme her sanatg¢i igin zevkle
kullanilabilecek ucuz ve basit bir techizati gerektirir. Calismanin
buyukltigline gore cesitli havyalar, oksi-asetilen alevi, elektrikli havya
veya basit¢e bir aygaz salomesiyle istenen ¢aligmalar yapilabilir. Lehim
ile farklh metaller rahatlikla birlestirilerek degisik renkler ve dokular
elde edilebilir. Lehimleme, yumusak lehim ve sertlehim olmak utzere
ikiye ayrilir. Yumusak lehim isminden de anlasildigy gibi yumusak bir
yapt olusturur. Sertlehim de ise birlestirilen bdlge belli bir sertlige
ulastifindan, sonradan herhangi bir mtidahale (¢ekicleme v.s.) kabul
etmez. Eger cekiclenecek olursa catlamalar géralur. lyi bir lehim

yapmak i¢in dikkat edilmesi gereken kurallan sdyle siralayabiliriz:

1- Yuzeyde oksidasyon olusuyorsa lehim pastasi kullanilmas:.

2- Lehimlenecek metallerin ylizeylerinin temizlenmesi.

3- Lehimlenecek parg¢alann birbirine yaklastirilmasi.

4- lki parcanin yeterince isitilarak lehimin ergime 1sisina
getirilmesi.

5- Ergime 1sisina geldiginde ek tel verilerek, hareket ettirmeden

sogumaya ve sertlestirmeye birakilmasa.

Lehim, ozellikle takicilikta ¢ok dnemli bir yere sahiptir. Temiz bir
¢izgi halinde ve saglam lehim yapmak i¢in soliisyon ya da pasta

kullanmak gereklidir. Bu solisyonu hazirlamak ¢ok pratiktir. Bir
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miktar boraks: su ile ¢dzerek olusturulan c¢oézeltiden lehim yapmak
istenilen yere ktictik bir kil firca yardimiyla stirtilerek, diizgiin ve saglam
bir lehim yapilabilir. Takicihkta kullanilan lehimleme giimis kaynak
ismiyle de anilir. Gimus kaynak bir tar sert lehim olup kullanilan ek

tel goimus kaynak telidir.

Lehimleme ile ¢ok kolay birlestirme yapilabilmektedir. Saglam
birlestirme gerektiren durumlarda ergitme kaynak tarleri tercih edilir.
Ancak bazi metallerin ergime 1sisina gelmesi bir¢ok sorunu beraberinde
getirdiginden bu tar uygulamalarda lehimleme pratik bir yontemdir.
Sanayide c¢cok Onemli bir yere sahip olan lehimleme sanatgilar

tarafindan pek fazla kullanilmamaktadir.

II-1.9. Bronz Doékiim

Geleneksel anlamda bronz déktm, metallerin ergitilerek kaliba
doktlmesiyle meydana gelir. Eger heykelin boyutu buytk ise birkag
parca halinde dokulerek parcalar sonradan birlestirilir. Heykel igin
bronz dokum oldukga eski ve yaygin bir uygulamadir. Bronz doktm

bir¢cok yontemle yapilabilir.

1- Tek kaliph st agik dé6kam.

2- Usti kapali dokiim.

3- Kokil déktm.

4- Dokumden sonra kirilan kalip yontemi.
5- Ustiine dokiim yontemi.

6- Kum dékama.

7- Mum yoketme yontemi.
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Bu yontemlerden heykel dokiimtine en uygun olan ve giintmuizde
sikca kullanilan kum déktm ve mum yoketme yéntemidir. Doktimi
yapilacak heykelin boyutu, ytzeyi ve kutlesel yapisi kullanilacak
yontemi belirler. Mum yoketme yOntemi ile herzaman daha iyi sonug
alinirken, kum doktimt daha ¢ok buytk boyutlu islerin déktimiinde

kullanilan bir yontemdir.
11-1.9.1. Kum Dokiimil

“Bu teknik antik ¢agdan beri kullanilmaktadir. Baz1 dénemlerde
mum yoketme dokiimiinden bile Gistiin olmustur.Gliintimtzde déktm
endustrisinde yaygin bir sekilde kullanilir. Aynm1 zamanda mum yoketme
dokuimuinitn bir¢cok safhalariyla ugrasmaksizin aym orjinalden ¢ok
sayida doktm yapmak isteyen sanatcilarca da tercih edilmektedir. Genel
olarak denilebilir ki birka¢ kopya yapilacak basit isler ve sonradan
buytk bir dikkatle birlestirilmesi gereken isler, kum dokamu i¢in en
uygundur. Halbuki, ¢ok karmasik bir rélyef dékam isi, en iyi mum
yoketme dokumu ile yapilir. Her iki teknikte de bazi islemler ayni
oldugu icin burada onlardan kisaca bahsedecegiz: Heykeltras isi
doktimcuye teslim eder. Teslim edilecek isde degisik malzemelerden
herhangi biri kullanilir ama genellikle vernikle kiliflanmis al¢i master,
doktim icin yeglenir. Herseyden 6nce, déktimct isi parcalara ayirir. iki
dékiim metodu arasindaki en buyuk fark, bronz dokiim ve hava tahliye
kanallarinin miktaridir. Mum yoketme sistemi dokimunde en ug
noktalara ulagsmak i¢in bronz dokim kanallan heykelin etrafinda son
derece karmasik bir yapi olustururlar. Kum déktminde ise bronz
dokiim kanallarn basit ve diz satihdadir. Kalibin tabani, elle asagiya

dogru tepilen kumla doldurulur. Sonra daha da sertlestirmek icin
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elektrikli vibrasyon kullanilir. Master dékiimtn kuma yapismasini
6nlemek i¢cin kumun yuzeyi talk pudrasiyla pudralanir. Master kalip
dasunilen birlesme yerine kadar gomulur. Genellikle i¢ derinliginin
yarist kadar. Sonra bronzla doldurulacak mitkemmel bir satih
birakilarak master kalip kaldinhir. Masterin kaldirilmasinda hasan
6nlemek i¢in girintili ¢itkintili yerler ayr1 ayn kaliplanir. Ana ve yan
bronz dékiim kanallar1 kalibin i¢inde dGzenlenir. Eger is buytkse,
master kalibin biraktigi boslugu dolduran master déktimun baskisi
hafif¢e buzulecek, rezervde tutulan erimis metal, btaztlmeyle olusan
boslugu dolduracaktir. Sistem, birden fazla bronz doktim kanah igerir.
Ama, metalin en uzak noktaya varma kurah gézoéntinde bulundurularak

bronz déktm ve hava tahliye kanallan ona gore désenir.

Kahbin ilk yaris1 tamamlandiginda dikkatlice birlestirilir ve
sertlesmesi i¢cin kuruma odasina birakilir. Bu sikica paketlenmis ve
kapatilmis kaliba ayiric1 tozla karnistirilmis kum doldurulur. Disi kalib1
dolduran master kalip érnegi kum kitle digsar1 alinir, bu kum Kkitle ne
kadar kalinlikta bronz dokiimi isteniyorsa o kalinlikta yontulur. Islem
bittikten sonra kum Kkitle, disi kum kalibin icine tekrar konur. ayni
zamanda hava tahliye kanallarn kiicik kticiik delikli gelik veya bakir
tapler yerlestirilerek yapilir. Rutubetin batin kalintilani kuruma

odasinda 450 °C'ye kadar 1sitilarak yok edilir.

Dokumu kolaylastirmak i¢in ktictik ¢aph islerin kaliplan birbirinin
usttine y1gilir. Bronz eritme islemi, mum yoketme isleminin aymsidir.
Bronz déktilmeden 6nce potanin i¢indeki metale aym sekilde muamele
edilir. Iyi netice veren bir dokiim igin diizgiin ve kesintisiz bir bogaltma

gereklidir.
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Bosaltma hunisindeki metalin kirmizilig1 gidince katilasmis
demektir. Ve kalip agilabilir. Bronz dokiim kanallar1 ve hava tahliye
kanallarn icine dolan katilasmis bronz kanallar testere ile kesilir. Bu

kanallarin bronzla birlestigi yerdeki izler silinir."®

Doéktmu tamamlanmus olan heykel egelenerek ve ¢ekiclenerek ilave
doku olusturulabilir. Cesitli zzmparalar ve freze ucglan kullanarak ytzey
duzlemeye devam edilebilir. Diizgtin olmayan yuzeyler ve dikis izleri
taslama makinasi ile taslanir. Ince zimparalar kullanarak ytizeyde

istenen tesviye yapilmis olur.

[1-1.9.2. Mum Yokelme Yontemi

Bu yontem ince detaylara sahip heykellerin déktimu i¢in oldukc¢a

uygundur.

“Bronza doktlecek model balmumundan en ince detayina kadar
islenir. Yine balmumundan bronz huni ve yolluklan yapilarak, ayran
kivaminda kil ¢amuruna daldinihr. Bir sture beklenerek, ayran
kivamindaki kil suyunu yitirir ve kurur. Kizgin gineste bu kalip iyice
kurutulur. Kuruyan kalip atesin uzerinde mumun eriyip gaz olarak
cikmasina kadar birakilir. Mumun tamamen c¢ikmasindan sonra Bronz
mumun bosalttig1 negatif kaliba akitilir. Soguduktan sonra dis kalp

kirilarak bronz obje ortaya ¢ikar.

Icinin bos olmas: istenen dokiimlerde ¢ogunlukla pismis toprak,
komir gibi erimiyecek trden bir madde ile kanstinlir ve ¢ekirdek olarak

(mac¢a) modelin (mumun) igine yerlestirilir. Maca mumun iginde

6 Ozyiiksel, Sahin. Bronz Dokiim, Ders Notlari, 1992, Eskisehir.
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durumunu Yyitirip saga sola dastp kaymamasi i¢in negatif kaliba tel ya

da ¢ubukla tutturulur.

Doéktimden sonra ya bu gekirdekler ¢ikarihiyor, ya icinde kahyor.
Bunlar tutan tel veya ¢ubuklar kesilip temizleniyordu. Cogu islerde bu
tel izleri ve yerleri gortlmektedir. Bu da mum eritme metoduyla

uygulanan cekirdekli (mac¢a) déktimiinti gosterir.””

II-1.10. Metallerin Diger Malzemelerle Birlestirilmesi

Bir heykel tamamen metalden olabilecegi gibi farkli malzemelerin
birlesmesinden de olusabilir. Yani bir metal heykelin tamamen
metalden olmasi1 gerekmez. Metalle birlikte tas, ahsap, al¢i, cam,
polyester, plastik, beton, bez, seramik ve benzeri bir¢ok malzeme
kullanilabilir (Resim-18,19,20,21,22,23). Bu malzemeler metalle ¢ok
cesitli iliskiler igerisinde bulunabilirler. Bir sanat¢i malzemelerarasi
form, renk ve doku iliskilerini dastnebilir. Ya da iki farkli malzemenin
kendine has ozellikleriyle malzemeler arasinda zit kaliteler arayabilir.
Bu tar zithklar anlatimi giglendirmek ve etkiyi arttirmak igin de
kullanilir. Bu iliskilerin kurulmasinda olusturulacak formlar kadar
malzemeleri birlestirmedeki alternatiflerde simirsizdir. Bu tar
uygulamalarda malzeme ve teknik bakimindan en zengin kaynak
hurdaliklar olmaktadir. Hurda objelerde gerek teknik gerekse malzeme
iliskileri acisindan ¢ok c¢arpict drneklere rastlayabiliriz. Bu bilesimler
sanatc¢iyr diisinmeye tesvik ederek yeni iligskiler bulmasina yardim
edecek yapidadir. Bu tir ¢alismalarda sanatg: i¢cin higbir kural veya
sekil olmamakla birlikte sanatgi birlestirecegi malzemeleri tasarlamakta,

denemekte ve arastirmada serbesttir.

7 Basoglu, Tamer. Bronz Déktim, D.G.S.A. Yaymnlan, Istanbul, 1979, s. 7.



Resim 18: Selcuk Yilmaz, isimsiz, Granit+Paslanmaz Celik 110x75x60 cm.
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Resim 19: Selcuk Yilmaz, Zirh, Mermer+Metal, 78x60x24 cm.

38



39

.

Selcuk Yilmaz, Isimsiz, Mermer+Paslanmaz Celik 95x65x20 cm

.

Resim 20



Eany Hia iy o= = b

Resim 22: Selguk Yilmaz, Bukalemun, Mermer+Metal 51x29x19 cm.
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Mermer+Metal, 173x85x40 cm.

Ll

, Isimsiz

Resim 23: Selcuk Yilmaz
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II-1.11. Buluntu (Hurda) Objelerden Heykeller

Dogrudan metal heykelciligi i¢cin en zengin malzeme kaynag:
sehirlerimizi ¢evreleyen hurda yiginlarinda mevcuttur. Bir hurdalik bir
uygarhgin kirintilarimi, parcgalarimi ve atiklarimi kapsamaktadir. Bu
atiklar teknolojik gelismeler sonucu faydaliliginm yitirmis esyalar veya
tamirine gerek duyulmayan pargalar olmaktadir. Bir¢ok insan igin
hurda gozden uzaklastirilmasi gercken bir esya konumundadir. Sanayici
icin tekrar kullanima doéndurtlebilecek hammadde, hurdaci igin gelir
kaynag olabilecek anlamsiz bir esya yiginidir. Sanatgiya gelince bu
malzemelerden ¢ogu heyecan verici, anlamli bir hayal kaynag: ve
potansiyel gtzelliktir. Bu zengin kaynak sanatsal distince yéniinden
yeni iligkilerin kurulabilecegi bir yerdir. Bu hurda objelerden heykel

yapma teknigi ileride bahsedilecek tekniklerle mimkandr.

Dadaistler ve Strrealistler ginltik yasamda kullanilan malzemeleri
yuce pozisyona yukselterek sanat yapmislardir. Bu hazir objeler
zamaninda sanatcinin tavrina gore soklayici, tahrikci veya 6gretici idiler
ve bunlarin ¢ogu tarihsel ve estetik deger tagimaktadir. Dada akiminin
kurucularindan olan Hans Arp gelismelerini anlatirken sgoyle
demektedir. “Mevcut olan veya insanca yapilan hersey sanattir.” Marcel
Duchamp gunltik yasamda kullanilan objelerin biraz degistirildiginde
veya farkli bir sekilde sunuldugunda olusan sihirli degisimleri
kullanmistir. O zamanlarda burjuva sinifinin isteklerini karsilamak i¢in
heykel yapildigindan bu buluntu (hurda) malzemelerle yapilan
heykellerin varligi pek hissedilmemistir. Ancak bu objeler farkli bir

¢evrede farkh bir 1s1k altinda ilk defa gértlmuslerdir. Bu malzemelerin
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kullannmindaki 0zel se¢imi yapmak yaraticilik olarak kabul

edilmistirS.

Bu konuda Herbert Read sunu soOylemektedir. “Duchamp
tarafindan secilen malzemeler bir tekerlek, bir sise rafi, bir klozet, bir
kar kuregi, bir tarak, tavandan asili bir sapka rafi vesaire sanatgi
yonunden bilingsiz bir bagintis1 olabilir ve malzemelerin kendisi olmasa
bile sekli veya gestaltimn gizli bir anlami vardir’®. Bunun yaninda
bazi hurda malzemeler sadece estetik ozellikleri icin secilmislerdir. John
Chamberlain ¢okertilmis ve kinlmis araba pargalariyla karayollarindaki
toplu katliam 6fkesini arttirmadan formlar ve renkleri ile duygulan dile

getirmektedir (Resim-24).

Resim 24: John Chamberlain, Isimsiz

Meilach Dona. Seiden Don. Direct Metal Sculpture, Unwin Lid. .London, 19686, s.
60-67.

Baldwin John, Contemporary Sculpture Techniques, Van Nostrand Reinhold
Limited, London, 1967, s. 64.



Bir heykeltrasin ¢esitli makina pargalaryla eserini monte ederken
birimleri hareketli distiinmesi tabii ki bir gelismedir. Dislilerin,
kasnaklarin, silindirlerin, ¢ubuklarin ve kayislarin belli bir amaci
olmadan doénmesi gardltd ve mekaniklesmeye kars: bir protesto
olmaktadir. Bu tir kinetik yapiya sahip heykeller hurda sinifina
girmektedir. Alexander Calder’'in hareketli malzemeleri formun ve

guzelligin klasik kavramlarina daha baghdir (Resim-25).

Stemen

.-..
) Rsa Tnas

Resim 25: Alexander Calder, Balina, 1937.

Hurda metal pargalarim orjinal formundan bir iz birakmayacak
sekilde degistirmek veya degistirmeden kullanmak mumktndar.
Buluntu malzemeler heykele sadece hammadde oluyorsa sonunda

yapilan heykel hurda diye tanimlanamaz.
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Bir hurda heykelin yapilmas: ¢ok ciddi bir yapim olarak kabul
edilebilir. Kompleks bir formu monte ederken sadece tabana kaynak

yaparak ¢alisma gerekirse kesme ve ilavelerle devam ettirilebilir.



Uciincii Boliim
III- METAL HEYKELLERDE RENK VE PATINA

Her metalin kendine 6zga bir rengi vardir. Sanatgilar c¢esitli estetik
nedenlerle o rengi korumak veya baska renkler elde etmek icin g¢esitli
Uygulamalar yaparlar. Metaller kendi haline birakildigi zaman
bulundugu ortama goére belli bir oksidasyona ugrarlar. Bu siireci
kisaltmak icin cesitli 1silar ve asitler kullanilarak hizh bir oksidasyon
yapilmaktadir. Bu oksidasyonunun basarisi asit miktari, 1s1 miktar,

tecriibe ve iyi bir zamanlamayla mtmkutnddr.

Altin ve platin gibi asil metallerin disindaki butin metaller
atmosferdeki asindiric1 elementlerin etkisiyle zamanla asinmaktadirlar.
Temiz havada bile baz1 sicakliklarda oksidasyon devam etmektedir. Baz
metaller digerlerine nazaran asinmaya karsi daha dayanmikhidir. Ancak
heytkeltras malzemeyi sadece asinmaya karsi dayamkliligi igin
se¢memektedir. Genellikle renk, bi¢cimlendirilebilme ve sertlik etkisi
tercih sebebi olabilir. Bu nedenle biten heykelin dis etkilere karsi

korunmasi gereklidir.
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Demirli metaller renk olarak acik ile koyu gri arasinda degisebilir.
Parlatildiginda véya taglandiginda acik griye déner. Bu renkte uzun
sureli bir degisim gértlmez. Zamanla okside olarak dogal patina rengi
pas rengine donusur. Kaynakh demir heykellerin ytizeyinde genellikle
karbon ve curuf bulunmaktadir. Yizeydeki artiklarin temizlenmesi elle
ya da elektirikli aletlere takilan bir tel firca yardimiyla yapilabilir.
Temizlenen metalin havanin etkisiyle oksidasyona ugramamas: igin
kaplanmasi gerekir. Demirli metalleri temizledikten sonra korumak igin

ug yol vardir.

1- Asinmaya dayanikli demirsiz metalin ylzeye strilmesi,
elektroplakalama, metal plskirtme veya oksi-asetilen kaynag:
ile tavlama metodu.

2- Metali tamamen koruyan ve saklayan bir oksidi iceren koruyucu
surmek.

3- Metali koruyan ancak, yltzeydeki rengi kapatmayan acik renkli

bir koruyucu stirmek.

Gecmiste heykelleri korumak i¢in mumlar, yaglar, zamklar ve ham
boyalar kullanilmistir. Gintmiuzde kullanilan sentetik kaplamalar
gecmiste kullanilanlardan daha tstindur. Bugin bircok sentetik
kaplama vardir: seltloz, asetat, polimidler, yagla kanstinnlmis Greler ve
polyesterler gibi. Fakat bir heykel i¢in koruyucu secerken devamlihiktan
cok hizli kurumasi, renksizlik, gtvenilirlik, dayanikhlik, istenen
parlaklik ve bliinyeye yapisikhik dikkate alimir. Kapali mekanlardaki
demirli heykellerde pasin kendisi de ¢ogu zaman bir koruyucu vazifesi
gorur. Ik hizh renksizlenmeden sonra oksidasyon strecinin durdugu

goraltr. Pas kontrol edilmeksizin birakildigi halde zararli olmakla
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birlikte, kaynakl heykellerde ¢ok gtizel bir etki ve renk birligi saglar. Bu
sonuca ulasmak i¢in kontrolli ve hizlandirilmis bir yéntem olarak 1/50
oraninda sulandirilmis hidroklorik asit ¢6zeltisi veya seyreltik bir
nitrikasit ¢ozeltisi stralar. Metal Uzerinde asidin etkisini
durdurabilmek icin alkali ¢dzeltisine batirilir. Sonra temiz suyla
yikanarak agik havada kurutulur. Elde edilen rengin kalict olmasi i¢in
tizerine bir koruyucu strmek gereklidir. Paslanmaz celikten yapilan
heykellerde pas problemi yoktur. Ancak kaynak i1sisinin asimmaya

dayamkhilik ozelliklerini bozmamasina dikkat etmelidir.

Ham bakir kirmizi kahverengi renkte olup isitildiginda ve hizh
sogutularak kirildiginda kiraz kirmizisina dénmektedir. Saléme ile
isitildiginda yesil, mavi, kirmiz1 ve sar renkler ortaya ¢ikmakta ve eger
metal mum, lak, vernik veya diger bir maddeyle kaplamrsa renkler
aynen kalmaktadir. Bakir uzun sure bekletildiginde veya asinmaya
ugradiginda oksidize olmakta rengi giderek koyu kahverengi ve siyaha
dontsmektedir. Bakirdaki dogal oksitlenmeyi hemen gerceklestirmek
ic¢in su i¢ine Amonyum Sulfit kanistirihip bu ¢ozelti soguk olarak bakira
surultr. Eger bakir tizerinde antik yesil patine isteniyorsa su igine
asetik asit ve bakir nitrat kanstinilarak c¢ozelti soguk olarak tatbik
edilir. Ayrica metali amonyak buharina tutarakta yesil renk elde

edilebilir.

Piring rengi parlatilmis ytzey Gizerinde kirmizidan, beyazimsi sariya
kadar degisir. Islenmemis bir pirincin ylizeyinde yesil ve kahverenginin
sarilarla karismis oldugunu gértrtiz. Metalin 1sitilarak sonrada yavasca
sogutulmasi hizli oksidasyon yoluyla metalin ytizeyinde aymi depgisimleri

yapacakdtir.
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Ham haldeyken bronzun rengi pirincin rengine ¢ok benzer. Bitmis
bir bronz ytzeyinde renk c¢esidi kirmizidan saniya kadar degisir. Ham
yuzey uzerinde yesil, kahverengi ve sari oksidasyon renkleri de
bulunabilir. Bronz uzun stre beklediginde siyah renge dontstr. Fakat
patina edilebilir ve tGzerine suriilecek koruyucular sayesinde patina
kalir. Bronz tizerinde mavimsi yesil bir renk elde etmek i¢in sodyum
tiosuilfat ile demirnitrat ¢ozeltisi su iginde kanstirilarak isitilmis olan
bronza fir¢a ile stirtilir. Bronz Gizerinde istenen renkleri elde etmek igin

asagidaki onerilerin dikkatle uygulanmasi gereklidir.

Yapitlar, kum, yag, pas ve kirlerden oldugunca antilmaldir.
Tamamen temizlenmis yapiti, is ve kurum vermeyen bir alevle 1isitmakla

renkte gesitlemeler (daha agik-daha koyu), tonlar saglanabilir.

1- Doktlmiis metal model, firga ile iyice temizlenir. Diger yag ve
pisligin model Gizerinden aritilmas i¢in ortalama bir litre suya bir tath
kasig1 sudkostik kanstinilir. Fir¢a yardimiyla metale stiraltur temizlenir.

Su dokulerek model yikanir.

2- 10 litre suya bir corba kasigi oramiyla potasyum sulfit
kanstinilir ve firga ile istenilen rengi alincaya kadar saralir. Boylelikle
bronza kirli sar1 renkten kahverenginin degisik tonlarindan biri verilmis

olur. Yeniden bol su ile yikanarak aritilir.

3- Yesil renk isteniyorsa 2'nci islemden sonra 35 cl. sirke+1 tath
kasi81 amonyak tozu+1 litre su+3 - 4 damla sivi amonyak gerekirse bir
corba kasigi deniz suyu konur, yeniden su ile ¢ogaltihir ve stralar. Bir

sure bekledikten sonra bol su ile yikanir.



4- Temizlenmis bronz 50-60 C dereceye kadar 1sitilir. Parca kGc¢ik
ise firca, buytk ise pistole ile Kalisyum sulfit (potasyum stlfit)le
boyanir.

I- Ilkin kahverengi elde edilir. (Parg¢a su ve sari tel firca ile yikanir).

[I- Bu rengin tizerine bakir nitrat stralirse, bal rengine yakin

kahverengi

[II- Devam edilirse (bakirnitrat)la : acgik yesil

[V- Devam edilirse (bakirnitrat)la : koyu yesil

V- Devam edilirse (bakirnitrat)la : ve isitilirsa (100-150) °C: siyah

VI- Yalniz bakir nitrat sar ve tonlarimi verir."10

Kursun, ham bir ylzey uzerinde beyazdan mat griye kadar
degismekte ve oldukc¢a koyulasmaktadir. aliiminyum ise parlatildiginda
ve kirlldiginda gamus beyaz rengindedir. Ham bir ytzey tGzerinde ise

acik gri renktedir.

Yuzeyin temizlenmesi; bakir, pirin¢ ve bronz tzerindeki birikimleri
temizlemek icin metal sulandirilmis stlfirik asit i¢cine bir ka¢ dakika
icin batirihir ve sonra metal ¢ikarnlarak silinir ve kurutulur. Bdylece

istenmeyen birikintiler ytizeyden temizlenmis olur.

10 Basoglu, Tamer. Bronz Dékiim, D.G.S.A. Yaymlari, Istanbul, 1979, s. 55.



Doérdiincii Boliim

IV- BAZI SANATCILARIN MALZEME VE TEKNIK
HAKKINDAKI DUSUNCELERI

Henry Moore'da malzeme buytk 6nem tasimaktadir. Moore'un
malzeme karsisindaki tutumu heykel arag-gerecleriyle kttleyi oyan

geleneksel sanatg tavndir.

“Moore’'un modern heykel icinde en belirgin 06zelligi maddenin
kullanilis1 ve agik heykel anlayisidir. Biliyoruz ki, kubizmle beraber
madde olarak heykelde buytk degismeler basladi. Geleneksel heykel
yapim maddeleri yerine daha degisik ve teknolojinin olanaklariyla yeni
maddeler katildi. Bu yeni ve degisik heykel yapim maddeleri heykele yeni
anlatim olanaklarn sagladi. Eger Moore'un yapitlar1 incelenirse
kullandigi maddeler, tas, aga¢ ve bronz gibi geleneksel maddelerdir.
Ancak bu maddeleri isleyisi, ona bir sekil ve hayatiyet verisi tamamen
yeni ve kendine 6zgudur. Tas, aga¢ ve bronz Moore'da sihirli bir gace
sahip olmustur. Canhilik kazanmistir. Herhangi bir konuya madde
uydurulmamistir. Konu, maddenin olanaklar1 i¢inde maddenin

kanunlarina uydurulmustur. Bu durum maddeye bayuk bir gi¢ vermigtir.
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Eger kullanacag madde tassa. bunun sertlik derecesini, yapisin,
nasil sekillendirecegini arastirmistir. “lyi bir heykelde yasayan figar

degil figirti olusturan maddedir” der!l.

Resim 26: Henry Moore, Kral-Kralice, Bronz.

Moore'a kullandigi malzeme hakkinda soru soruldugunda su yanmti

vermistir.

“Mermer olsun, granit olsun, tastan yapilan herhangi bir yontunun
alc1 ile modelajdan daha degerli olduguna inanmirdim, ¢unka bdyle bir
uygulama dustnce kadar fiziksel enerjiyi de gerektiriyordu. Bu dogru bir

yargt degil. (Bugin) Antik Yunanin bazi kig¢uk pismis toprak

11 savas, Remzi. Modelaj, Egitim Enstitisti Yaymlan, Ankara, 1977, s. 77.
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heykellerini tas heykeller kadar giizel buluyorum, Onemli olan nasil
yapildigr degil, malzemenin arkasindaki ruhtur. Bazen malzeme
dusunceye yardim edebilir, ama bu distncenin dzgurligiine engel de
olabilir. Bronz ile yapilan bir¢ok heykel biliyorum ki tas ile
yapilamazlardi, en azindan tas ile yapilsalardi ayakta duramazlar

kirilirlardi.”1? (Resim-26).

Malzeme kullanimina farkli bir yaklasimi da Brancusi'de

gormekteyiz.

“Brancusi kullandi@i malzemeye btyuk bir duyarlihk katmay:
basarabilmistir. Madde ister tas olsun ister bronz veya aga¢ onun elinde
belli bir duyarhlik i¢in oksanmistir. Heykellerin ¢ogu bu denli
sekillendirme sonucudur ki onu algilayan kigide asirn bir dokunma
arzusu uyandinir. Yapitlanim en ug¢ sadelige kadar gotaren Brancusi
onlar1 degisik malzemelerle uygulamay: da sever. Bir formun degisik
malzemelere uygulanmas: sonucu elde edilecek degisik etkileri
denemistir. Biliyoruz ki her malzeme malzeme olarak heykele katkida
bulunur. Ancak malzemelerin farklihigi degisik etkiler yaratir. Brancusi
iste bu malzeme farkliligindan dogan etki farklarini arastirmistir.
Mermerden olusturdugu bir formu aym zamanda bir bronzla da
uygulamistir. Mermer yapisi geregi 15181 depo etmekte bunun yaninda

bronz bir ayna gibi 15181 yansitmaktadir.

Brancusi'nin en 6énemli yapitlarinda biri bosluktaki kus (Resim-27)
1922-1940 yillann arasinda degisik malzemelerle bes ayr1 arastirmasinin

sonuncusudur. Bu heykeli, onun arastirma yodénunu en iyi

12 Boyut Plastik Sanatlar Dergisi, Nisan 1983, S. 12, s. 68.
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sembollestiren bir yapitidir. Diger heykellerinden daha sade degildir ama
daha c¢arpicidir. Bir dikey boslukta belirli bir yumusakhkta sisip

incelmektedir.

Hi¢ bir u¢ma distincesi bu kadar hafif, bu kadar dinamik bir
yapida bundan daha anlamh ve etkileyici verilemezdi. Bu yapiti
hakkinda Brancusi "Hayatim boyunca yalniz u¢gmanin esasin aradim,
ucmak, bu ne mutluluktur. Bir ¢ocuk gibi her zaman goékytziunde,
agaclar arasinda u¢mayi hayalledim. Her zaman bu arzuyu sakladim.
Kirk yildan beri kus yaparim. Bunlardan anlatmak istedigim kus

degildir. Vermek istedigim ugustur, hizdir ....".

Resim 27: Brancusi, Bosluktaki Kus.
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Brancusi'de malzemenin ytcelestirilmesi, oksanmas: her zaman bir
0ztn ruhuyla beraber dtastnualmutstar. Bosluk dtz ve parlatilmis
ylizeylere bir akis olarak katilmistir. Ozellikle parlatilmis bronz
heykellerinde 1s181n, heykelin parlak ytzeyinden yansimasi ve
bulundugu ¢evreyi bir ayna gibi yansitmasi, boglugun bir ¢esit illzyonu
heykellerinde bir gii¢ olarak gortilar. Bu tur hayallerine bosluk her
yandan yapiya girer. Heykelin yapist bu durumda sonsuza varan kaguk

parcaciklara béliinmis olur.”13

Sanatin ytiziin gialdiiren adam diye tamimlanir Alexander Calder.
Yalinlik, soyutlama temel renkler ve mizah duygusu. Bunlara
ekleyecegimiz en onemli 6ge ise harekettir. Cok varlikh bir koleksiyoncu
kendisinden altindan bir mobil yapmasim istediginde “Tabii yaparim.
altinda bir malzemedir. Her malzemeden mobil yapanm. Bir sartla, size
altin bir mobil yapacagim. Bitirdikten sonra timint siyaha boyamak

sartiyla”14,

Heykelde gercekiisti akimin oncilerinden biri olan Isvigreli
Heykeltras Alberto Giacometti malzemeye dikkatle yaklasan bir sanatg:
olarak bilinir. Malzeme konusunu, heykel sanatimin temel sorunu

olarak kabul etmistir.

“Heykel sanati, baslangictan beri, maddenin bir imgede
yucelestirilmesi biciminde géralmutstar. Arp ve Moore, maddeyi, hentiz
daha kokensel ve ilkel bir bi¢im i¢inde ytcelestirmeye ¢ahisirlar. Viani,

plastik figiirti, maddeden 1s18a gegis olarak belirler. Bu sanatgilarda yine

13 savas, Remzi. Modelaj, Egitim Enstitiisti Yaymnlari, Ankara, 1977, s. 72-75.
14 Oral, Zeynep. Milliyet Sanat, Kasim 1976, S. 206, s. 3.
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de. heykelin “soylu” 6gesi sayilan madde degerini yitirmeye ve ¢ézilmeye
baslamistir. Giacometti daha da ileriye gider. Maddesel bir varlik olarak
heykeli yok eder, onu ip-bi¢im bir profile indirger; bu bigimde, mum
akintilan gibi birkag¢ tunckalintis1 yapisik kalir sadece. Giacometti'nin
sanatindan, Arp ve Moor'unkinin tersine, heykel mekan olusturmaz,

mekan heykeli yok eder."19

Resim 28: Isamu Noguchi, Bir sirketin bahcesi icin yaptig: heykeller

Cok yonla bir heykel ustasi olan Nouchi'de malzeme blytuk énem
kazanmistir. Uzun bir dénem metal levhalarla ¢alisir. Bu tarin en
basarili 6rneklerini verdikten sonra “iki boyutlu bir malzemeyi, G¢
boyutlu bir eser haline getirmenin, heykel yapmaktan c¢ok, hesap
yapmaya dayandigin1” anladigi gin yine kendi deyimiyle “daha faza
yalan sOylememek” icin yeni yontemler pesine diser... Simdiye dek

yalmizca ¢evrsindeki sanatgilardan, Picasso'nun soyut resimlerinden ve

15 Coémert Bedrettin, Milliyet Sanat. Ekim 1976, S. 204, s. 20.
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zaman zaman da Rus konstriktivistlerden etkilenmis oldugunu itiraf
eder.... New York'a dontisiinde Noguchi al¢i, mermer, celik, tahta ya da
akla gelebilecek her malzemeyle ¢alismaya baslar. O gine dek
malzemenin tilsimim ¢ézmeye ¢alisan sanat¢inin 6ztinde yeni boyutlar

uzanmaktadir artik”16 Resim-28.

Heykeltraslarimizdan ilhan Koman'in malzeme ve teknik ydndini

Abidin Dino so6yle ifade eder.

“Ustaliginin temelinde soyle bir yaklasim var bence: Koman,
yerlerde serili duran “cansiz’larin, kendi kurallar i¢inde varolduklarini
bilmis, Ilhanin elinde c¢elik, demir, tahta, tas, kil, uzun bir alisveris
sonunda canlanmustir. Bilir ki Koman, maddenin kendine gore istekleri,
cilveleri, domuzluklarn, seytanliklari, meleklikleri var. Orengin, '(;eligin
“suyuna”, tahtanin, mermerin, “damarina” uyulmazsa, tutulan is sarpa
sarar, geri teper, orta yerinden catlar. Bosyuna degil “sabir tas1” imgesi.
Maddeyi icten bilmek, onu anlamak gerekiyor. Celikse celik; kilse kil,
basbayag: bir ask iliskisi kurulmadikg¢a, bir kara sevdaya tutulmadikea,

gerdege girilmedik¢e madde ile, ondan bir hayir gelmez.

Eski ustalar bunu ¢ok iyi bilirdi. Bakircinin bakirla, tas¢inin tasla,

marangozun tahta ile, tesbih¢inin kehribarla alisverisi “aski” idi.

Hattatlarin yumurtali kdhatla keskin yontulmus kamis kalemle
asma yapragl dalindan damlatilmis siyah mirekkeple “halvet’e
girdiklerini bilirim. {lhan Koman yaptig1 her iste bdylesi bir yontem

uyguluyor”17 Resim-29.

18 oral, Zeynep. Milliyet Sanat, Mart 1976, S. 175, s. 19-20.
17 Abidin Dino. Milliyet Sanat, Mart 1981, S. 20, s. 14.
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Resim 29: {Than Koman, Akdeniz
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SONUC

19. yizyila kadar heykel sanatinda en ¢ok kullanilan malzemeler
tas, bronz ve ahsap olmustur. Bu malzemelerin bigimlendirilmesinde
kullanilan gerecler ve teknikler ytzyillar boyunca buytk bir degisme
gostermeden devam etmistir. Ozellikle II. Diinya savasindan sonraki
teknolojik gelismelerle birlikte heykel yapiminda kullanilan malzeme ve

tekniklerin genigletildigi géoralmektedir.

Gunumiuizde heykel sanatgisi bir¢cok degisik malzemeyle
calismaktadir. Bunlar arasinda metal malzemeler ise demir, celik, bakir,
bronz, aliminyum, kursun, piring ve paslanmaz celik sayilabilir. Aym
metaller bugin kagit atacindan lokomotife ve stper gokdelen
insaatlarinda kullanilirken sanat¢inin malzemesi ve aletleri de endstri
atdlyelerinden alinmis gibidir. Sanat¢inin ¢alismas: adeta makina
cagim ifade de kullanilan bir Grin olmaktadir. Ctinkd, metal heykel
uygulamalarinda sanatc¢ilar giderek endustriyel amaclarla tGretilen
malzemeler ve onlarin bicimlendirme yd6ntemlerini sanatsal amaclarla

kullanmaktadirlar.

Sanat objesine dontisen malzemenin bi¢cimlendirme yontemleri de
cok cesitlilik gostermektedir. Dokiim yonteminin yanisira metalin
buktlmesi, ¢ekiglenmesi, kaynaklanmasi, lehimlenmesi, per¢inlenmesi
ve cesitli 1s1l islemler kullanilarak bigimlendirilmesi gibi yéntemler konu

ile ilgili ¢izim ve resimlerle desteklenerek sunulmustur.
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