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OZET

Ergiin ARDA, Cam Tornas: ve Comlekci Carki Ile Artistik Cam Uygulamalar:, Sanatta
Yeterlik Sanat Calismasi Raporu, Ankara, 2018.

‘Cam Tornas1 ve Comlekci Carki Ile Artistik Cam Uygulamalar® arastirmasi, torna
kiltlirii icinde Ozellikle cam torna yonteminin, cam sanatgilar1 ve akademik camiada
yeni bir konu olmasi nedeniyle secilmistir. Bu arastirma ile seramik disiplinini ve
egitimini almis kisilerin, seramik sekillendirme yontemlerini, 6zellikle ¢omlekei ¢arkini
kullanarak cam malzemeyi nasil sekillendirebilecegini gostermek ve artistik cam tabak
formlar1 sekillendirmek amac¢lanmustir.

Calisma iki boliimde ele alinmis; birinci boliimde; camin tanimu, tarihi, 6zellikleri ve
¢omlekg¢i carkinin tarihinden cam tornanin bugiin mevcut formuna nasil ulagtigi konusu,
cam torna yonteminin ne oldugu, tanimi, nasil ¢alistigi incelenmistir. Endiistriyel
yontem olarak kullanilan cam tornasinin ve borosilikat cam malzemenin sanatsal cam
form elde emek i¢in, cam sekillendirme ve dekor siirecleri fotograf gorselleri ve
aciklamalar seklinde anlatilmaya c¢alisilmistir. Ikinci béliimde ise, ¢omlekei carki
yontemiyle, seramik ag¢ik kaliplar imal edilmis, kaliplar iizerinde seffaf, renkli ve
genellikle 3mm kalinliginda yuvarlak, diiz cam plakalarin flizyon firininda 1s1l isleme
tabii tutularak sekillendirilmeleri yapilmstir. iki cam arasina kil, emay ve cam boyalar
ile yapilan dekor uygulamalari, ¢cokertme ve cam hamuru (pate de verre) teknikleri ile
geleneksel Canakkale seramiklerinin  yayvan tabak formlar1 ve desenleri
yorumlanmustir.

Geleneksel ve endiistriyel alanda evrensel diizeyde bilinen ve kullanilan tornanin,
sanatsal ifade olanaklari seramik torna ve cam tornasi ¢ergevesinde ¢ok yonlii olarak
incelenmis ve arastirma kapsaminda 6zgiin uygulamalar yapilmstir.

Anahtar Sozciikler

Cam, cam torna, ¢omlekgi carki, fiizyon, cam hamuru( pate de verre), seramik, kalip.
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ABSTRACT

Ergiin Arda, Artistic Glass Applications With Glass Lathe And Potter’s Wheel, The
Proposal Of Proficiency Work Report in Art, Ankara, 2018

The research of 'Artistic Glass Applications with Glass Lathes and Potter’s wheel' has
been chosen because of the fact that glass lathe method particularly in glass culture, is a
new subject, glass artists and academic community. With this research, it has been
aimed to show how people who have obtained the ceramic discipline and education can
shape glass materials by using ceramics shaping methods, especially the potter’s wheel,
and shape artistic glass plate forms. The study has been deal with two parts; in the first
part; the definition, characteristics, and history of the glass, the subject of how the
potter's wheel has reached the present form of the glass lathe, what the glass lathe
method is, and how it works have been examined. In order to obtain artistic glass form
of glass lathe and borosilicate glass used as industrial method, glass shaping and
decoration processes have been tried to be explained as photographs and explanations.

In the second part, ceramics open moulds have been produced by the potter's wheel
method, and transparent, coloured and generally 3mm thick round, flat glass plates on
the moulds have been heat- treated and shaped in a fusion furnace.

The decoration applications made with clay, enamel and glass paints between the two
glasses, the techniques of sinking and glass dough (pate de verre) and the broad plate
forms and patterns of traditional Canakkale ceramics have been interpreted.

The artistic expression possibilities of the lathe known and used universally on the level
of the traditional and industrial area are examined versatile in the context of ceramic
lathe and glass lathe, and original applications have been made within the scope of the
research.

Keywords

Glass, glass lathe, potter’s wheel, fusion, glass paste (pate de verre), ceramic, mould.
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GIRIS

Cam Tornasi, cam boru sekillendirmek i¢in kullanilan bir tekniktir. Agac ve metal torna
calisma prensibine dayanir. Ozellikle laboratuvar cam malzemelerinin imal edilmesinde
kullanilmaktadir.  Tiirkiye Cumhuriyeti’nin  endiistriyel cam tarithi 1935°de
baslamaktadir ve iilkemizde ilk olarak 1968’de Pasabahge biinyesinde kurulan Teknik
Cam Sanayi A.S ile 1s1ya dayanikli cam ev esyasi ve laboratuvar cihazlari iiretimi i¢in
kullanilmaya baslanmistir. 28 y1l boyunca cam torna ve alevle sekillendirme tekniklerini
kullanarak yaptigi iretimi 1996 yili ortalarina kadar siirdiirmiistiir, ancak Cin’in
piyasaya girmesi ile iiretimini durdurmustur. istanbul ve Ankara’da iilkenin kimya ve
gida laboratuvarlarinin borosilikat cam malzeme ihtiyacini karsilamak i¢in 6zel firmalar
kurulmaya baslamistir. Bugiin sayilari 11 civarinda olan bu firmalar aydinlatma ve
hediyelik esya sektorleri i¢in de iiretim yapmaktadirlar (Aykar, 2017).

Cam torna 50 yildir tilkemizde endiistriyel ve zanaatkdr bir tat ile kullaniliyorken
sanatsal amag i¢in pek kullanilmamistir. Cam tornasi iizerine hi¢bir akademik arastirma
(makale, rapor vb.) yapilmamasi konunun ele alinmasinda etken olmustur. Temel olarak
Cam torna yontemi ile artistik cam uygulamalar1 yapilmast amaglanmistir. Bu kapsamda
Istanbul, Esenyurt’ta Aglass firmasi sahibi ve cam torna ustast Halidun Aykar ile
uygulamali calismalar gergeklestirilmistir.

Cam tornasinin tarihine kisaca bakildiginda metal tornasi, agac tornasi, ¢omlekei carki
ve bugiin turnet (el tablasi) olarak tanimladigimiz el tablasina kadar gerilere
gitmektedir. Biitlin tornalarin atasinin ¢omlekgi el tablasi oldugu diistiniiliir. Tekerlek ile
c¢omlekei carki arasinda bir iliski kurulur ancak hangisinin daha 6nce kesfedildigi heniiz

belirlenememistir.

Tekerlekle ilgili en eski kayit “M.O. 3500 yillarma ait, tekerlekli bir kizag1 resmeden
Stimer (Uruk) piktogramidir (Ural, 2012). Déner tabla ile ¢omlek iiretimine de ayni
tarihlerde yine Mezopotamya’da rastlanmaktadir (Marbleport, 2017).

Bilindigi gibi turnet, torna veya g¢ark ¢evirme, bir donme prensibine dayanmaktadir. Bu
arastirmanin temel konusu Cam Tornasi olmakla beraber seramik sekillendirme

tekniklerinden olan ¢omlek¢i carki teknigini de kapsamina alarak, benzer ama



malzemesi farklt  sekillendirme teknikleri ile artistik cam uygulamalar
gerceklestirilmistir. Cam torna yonteminin ne oldugu, nasil ¢alistigi, cami sekillendirme
siirecleri fotograf gorselleri ile desteklenmistir. Geleneksel yontem olan ¢omlekei garki
teknigi kullanarak fiizyon ve cam hamuru (pate de verre) teknikleriyle camin nasil ve
hangi asamalarla sekillendirildigi, ¢omlekei cark: {izerinde kilin bigimlendirilerek nasil
kalip yapildigi ve seramik kaliplarin cami sekillendirmede nasil kullanildigi, tiim
incelikleri, gorsellerle desteklenerek anlatilmaktadir.

Arkeolojik verilerden anlasildigina gére seramigin tarihi on bin, camin ge¢misi ise bes
bin yil kadar gerilere gitmektedir. Boncuk yapimi, i¢ kalip ve kalip teknikleri (basma,
cokertme, kayip mum vb), mozaik, bin ¢icekli (millefieori), serbest iifleme, vitray, cam
hamuru gibi birgok ve detay igeren yontem ve cam sekillendirme teknikleri mevcuttur
(Ozgiimiis, 2000). 18. Yiizyil ortalarinda baslayan sanayi devrimi, cam malzemenin
islenmesi alaninda yeni teknikleri de ortaya g¢ikarmistir ve cam torna makinesinin
geligtirilmesi ve yontemin kullanilmaya baslamasi da bu doneme rastlamaktadir.
Fuarlar, Arts&Crafts Hareketi (Sanat ve El Sanatlar1), Art Nouveau Hareketi, Art Deco
Sanat Akimi, Stiidyo Cam Hareketi ve okullagsmalar ile gliniimiize kadar cam malzemesi
cok farkli sekillerde ele alinmistir. Camin fonksiyonel olarak firetilen bir nesne
olmaktan ¢ikip, yorumlarla farkli tisluplarda kullanilmasi, giiniimiizde sanatsal bir nesne
ve ifade aracina donlismesini saglamistir.

Ulkemizde stiidyo camciliginin énciisii Cam Ocag1 Vakfi olmustur, kuruldugu tarihten
bu giine kadar sayisiz kisiye cam egitimi vermistir ve bu kisiler kendi kiiciik cam
stiildyolarini kurabilmislerdir. Bugiin iilkemizdeki devlet iiniversitelerinde sanatsal cam
egitimini basta Eskisehir Anadolu, Mimar Sinan, Marmara, izmir Dokuz Eyliil
Universiteleri  vermektedirler. Ayrica ¢esitli devlet {iniversitelerinin meslek
yiiksekokullarinda da cam egitimi verilirken daha c¢ok teknik ekip/meslek uzmani
yetistirmek amaglanmistir. Yine de iilkemizdeki endiistriyel cam tarihinin baslangici
1935, camin sanatsal bir ifade araci olarak kullanilmaya baslandig: tarith c¢ok eski
degildir, ancak tiniversitelerimizde cam egitiminin verilmeye bagladig1 (ortalama 1990)
tarihle sinirli kalacaktir (Tiirkiye'de Stiidyo Cam Hareketi'nin Tarihgesi, 2017).

Bugiin iilkemizde hicbir tiniversitede cam torna tekniginin ne endiistriyel ne de sanatsal
amaclar i¢in kullanimina dair bir egitim ve 6gretim verilmemektedir. Yapilan gozlem ve

aragtirmalar gostermistir ki kurulan kiiciik atdlyelerde mali yiikii az olan teknikler



uygulanmakta ve kullanilmakta, bunlarin basinda da agik alevle boncuk ve taki yapimi
ile flizyon firininda diiz cam plakalarin kalipli ve kalipsiz ¢okertmeleri gelmektedir.

Bu calisma kapsaminda geleneksel Canakkale Seramiklerinde goriilen 6zellikle At Bagh
Testi formlar1 cam torna teknigi ve acik alevle calisilarak ge¢mise saygi anlaminda

gonderme olarak ele alinmistir.



I. BOLUM

1.1 CAM TANIMLARI VE TARTHCESI

1.1.1 Cam ve Tanimi
Insanoglunun bugiinkii anlamda olmasa da cami kendi yararina kullanmasi, camin

kesfinden ¢ok daha eskilere dayanmaktadir. ilk kullanilan camlar doganin kendisi
tarafindan olusturulmus camlardir. Aragtirmalar dort tip dogal camin var oldugunu
gostermektedir. Obsidyen, fulgurit, moldavit ve Libya ¢6l cami. Bu camlar tamamen

doga olaylar1 sonucu olusmus camlardir (Baykara T. ve Ark., 2010).

Gorsel 1: Fulgurit cami (MTA, 2017)

Fulgurit cam1 yildirim diismesi sonucu olusur. Yildirim ¢arpmasiyla asidik karakterli
malzemenin ergiyip tekrar sogumasi sonucu olusan i¢ kisimlar1 camsi, dis kisimlari
silindirik olan kayaca Fulgurit (yildirim tas1) denmektedir.

Yapay cama iliskin en erken 6rnekler Mezopotamya ve Misir’da ortaya ¢ikmistir. Cami
elde etmek icin silis, potas, soda ve kire¢ yeterli olsa da zaman i¢inde farkli ihtiyaclar
(daha dayanikli, daha sert, daha uzun galigma araligi, kolay islenebilme) ve estetik
gereksinimlerin (seffaf, mat, renkli) ortaya g¢ikmasi ile birlikte, camin yapiminda
kullanilan malzemeler de ¢esitlenerek cogalmistir. Boylece farkli tip ve tiirde camlarin

liretimine zemin hazirlanmistir (Metin Giirii, 2012).

Gorsel 2: Moldavit Cami1 (Kocabas, 2017)



Moldavit, milyonlarca y1l 6nce diinyaya diistiigii diisiiniilen bir goktasidir. 1787 yilinda
kesfedilmistir. Sadece Cek Cumhuriyeti’nde bulunur. Camlar gelisimleri ile beraber
cesitli sekillerde tanimlanmustir. Cam; sert, kati, erime noktasi olmayan ve
kristalizasyona engel olacak kadar yiiksek vizkoziteye (akmazlik) sahip (1013 poise’den
(durus-akmazlik) daha yiiksek) asiri sogumus sivi olarak tanimlanabilir (Ankara Camcilar
Odast, 2016). Diger bir tanimla cam, silisli kumun potas ya da soda ile karigtirilip, yliksek
sicaklikta ergitilmesiyle elde edilir. Saydam, sert, su gecirmez, kolay kirilir ve kimyasal
olaylara dayanikli bir maddedir (Hayat Bilim ve Teknik, 1990). Birbirinden farkli tanimlar
icerisinde eksikler vardir. Anlasildig1 gibi saf bir malzeme degil yapay bir malzemedir.
Bugiin kullandigimiz ve iiretilmekte olan yapay camin derleme ve genel bir tanimini
yapildiginda: “inorganik alkali metaller, toprak alkali ve agir metal oksitlerin
karisimlarinin yiiksek sicakliklarda eritilmesi ile sivi hale getirilebilen, ergime noktasi
olmayan, belli derecelerde tansiyonunun alinmasi ile yavas yavas sogutulan,
sogudugunda ise kristallesmeden katilasan, sert ama kirilabilen, kesici, soguk, saydam,
renkli, 15181 gegiren, su emmesi olmayan, asit ve kimyasallara dayanikli, belli oranda

esnekligi olan, amorf, yapay eritme bir lirlindiir” denilebilir.

1.1.2 Tarihsel Gelisimi
Camin tarihinden Once seramigin kisa bir tarihine deginmek gereklidir. Anadolu

halklarmin seramik nesneleri kullanimi Diinya tarihinde bilinen en eski yerlesimlerden
bir olan Catalhdytik’te 8000 y1l 6nce baglamistir. Burada bulunan Anadolu’nun en eski
kaplar1 boyasiz, sirsiz pigmis kaplardir. Ayrica Hacilar, Beyce Sultan ve Demirci hoyiik
gibi yerlesimlerde yapilan arkeoloji kazilarinda da seramik kaplarin en eski drnekleri
bulunmustur. M.O. 3500 Kalkolitik devir, M.O. 2500-1000 Truva, Hitit, M.S. 11. ve 13.
yiizyillarda Selguklu uygarliklari seramik kiiltiiriinii gelistirerek strdiirmiis ve hepsi
birbirinden degerli 6rnekler birakmistir (Bengisu, 2006).

Camla ilgili biitiin yayinlarda, camin rastlant1 sonucu bulundugu sdylenir. Rastlantisal
bir olayla camin bulunusuyla ilgili Plinius, Naturalis Historia adli eserinde soyle
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aktarmaktadir; “...Suriye’de Fenikeliler zamaninda Carmelus Dagi’nin algak tepeleri
arasinda Candebia adinda bataklik bir bolge vardir. Belus Nehri’nin bu bataklikta
basladig1 ve sekiz kilometre sonra Ptolemaios sehri yakininda denize dokiiliir. Camurlu
birikintisi, derin nehrin dibindeki kum, ancak sularin ¢ekilmesiyle meydana cikardi.

Kumun toplandigr bir kilometreden az olan kiyr boyu asirlarca cam yapiminda



kullanilan hammaddenin kaynagi olmustur. Rivayete gore, giihercile (potasyum nitrat)
dolu bir gemi buraya demirler; gemi tayfalar1 kiyida yemek hazirlamak {izere odun
yakacaklar1 bir ocak kurmak istediklerinde, civarda tas bulamadiklarindan gemiden
getirdikleri giihercile bloklarini kullanirlar. Odunlar yandiginda kum ve giihergile
birlikte erir ve saydam bir sivinin ocaktan sizdigini goriirler ve cam bulunmus olur”
(Ceren Baykan, 2012, s:3).

Bu 6ykiiniin dogru olup olmadigi bir tartigma konusudur. Ancak mantiga aykiri degildir.
Yalniz, odun atesinin camlagsmay1 saglayabilecek sicakliklara ulagip ulasmayacagi hep
tartisilmistir.  Yapilan deneylerde malzeme uygunsa camlasmayr saglayabilecek
sicakliklara erisebilecegi kanitlanmistir (Karasu, 2000, s:2).

Strabon’da da gecen ve cam hammaddesi olarak kullanildigindan bahsedilen Belus
kumlar1 hakkinda Josephus da soyle bir bilgi vermektedir; “Belus Nehri’nin yakininda
Menon Anitt yaninda... Yuvarlak ve derin bir yerde cam yapilan bir tiir kum bulunur.
Gemiler buradan kum aldiklar1 i¢in sahilde kum azalsa da riizgarlar yeniden sahile kum
dolduruyor...” (Ceren Baykan, 2012, s:3).

Camin gelisimine bakildiginda, arastirmalar gostermektedir ki, camciligin kaynagi
Akdeniz g¢evresidir. Camin ilk olarak uygun kumun bol oldugu ve seramik yapiminin
gelistigi bolgelerde iiretildigi kabul edilmektedir. Geg¢miste yaygin bir seramik
teknolojisi gelistirmis uygarliklarin ¢ok sayida oldugu bilinmektedir. Mezopotamya’dan
Misir’a, Dogu Akdeniz’den Anadolu’ya kadar pek ¢ok yerde ilk camcilik 6rnekleriyle
karsilasmak miimkiindiir (Karasu, 2000, s:2).

Arkeolojik buluntulara gore, bugiin bildigimiz cam ortaya ¢ikmadan 6nce, M.O.
4000°de sir malzemesi olarak kullanilmistir. Horace C. Beck’in, camin kap formlarinda
kullanimindan once de bilindigi tezi halen gecerliligini korumaktadir. Bagimsiz cam
malzeme iiretiminin en erken &rnekleri, M.O. 3000’e tarihlenen Mezopotamya ve Misir
boncuklaridir. Giiney Mezopotamya’daki Tell Asmar kazilarinda ele gegen ve M.O.
2300’e tarihlenen agik mavi renkli silindir cam gubuk, Eridu kazilarinda ele gegen M.O.
2100’e tarihlenen islenmemis cam kiilce ve Ur kentindeki mezardan ele gegen
boncuklar, camin Mezopotamya’da kesfedildigini ortaya koymaktadir. Bu kesif, sirla
kullanilan boncuk, duvar fayansi ve pismis toprak malzemenin Mezopotamya’da
iiretilmesinin bir sonucudur. Mezopotamya camlari, kisa siire i¢cinde basta Misir olmak

tizere diger merkezlere ihrag edilen bir ticari malzeme haline gelmistir. Civi yazih



metinlerde Misir’in “mekku” ve “ehlipakku” adiyla anilan 6n ergitme kiilgelerini

Mezopotamya’dan getirttiginden bahsedilir (Ceren Baykan, 2012, s:3).

Gorsel 3: Roma cam boncuk (Baublesandbeadsblog, 2017)

Buradan cikarilan sonug¢ seramigin ge¢misinin ortalama 10 bin yil, camin ise 5 bin yil
oldugudur. Mezopotamya ve Misir’da kurumlasmis bir cameciliktan sz edilirken, bu
donemlerde 1s1 kaynagi olarak odun kullanildigr ileri siiriiliir. Ozellikle regineli agaglar
bugiin bile ilkel tekniklerle cam {iretilen atolyelerde kullanilabilmektedir (Karasu, 2000,
s:2). Ciinkii 6zellikle cam odunu yiiksek enerjisi bakimindan geleneksel cam firinlar
igin en iyi yakittir. Bugiin izmir Gérece ve Nazar kdylerinde yapilmakta olan geleneksel
cam boncuk ustalar1 kendi deyimleriyle “alevli” yandig1 igin, yani Ingilizce olan teknik
terimiyle luminant (aydinlatici, parlak) alev verdigi i¢in tercih etmektedirler. Alevin
parlaklig1 (yani luminositesi) agacin yapisindaki regineli maddenin yiiksek sicaklikta
bozulmas1 sonucu alev i¢inde olusan mikroskobik biiytikliikteki karbon taneciklerinin
1s1mast ile olusur (Kiigiikerman, 1986, s:56). Yapilan gozlemler sonucuna gore, Izmir’de
g6z boncugu imal eden ustalarin kendi yaptiklari geleneksel cam firnlarinda,
bolgelerinde yetisen ¢am odununun kalorisi ile istenilen sicakliklara 1,5-2 saat iginde

cikabildikleri tespit edilmistir (Nazar Koy, 2011).

Gérsel 4: Cam boncuklar, Izmir, Nazar Koy (Fotograflar kisisel arsiv)



Ik cam o6rnekleri M.O. 3000°den kalmadir. Bunlar yalmzca cam olarak yapilmus
ornekler olmasi bakimindan ¢ok ilgi c¢ekicidir. Eski cam teknolojisinde, heniiz sicak
bicimlendirme asamasina gelmeden Once potada, cam bloklar halinde pargalarin
hazirlanip daha sonra kirilarak degisik islemlerle c¢esitli {iriinlerin elde edildigi ileri
stiriilmektedir (Karasu, 2000, s:2).

Kas kiyilarinda M.O. 2000’e ait Uluburun bati§inin bulunmasi, geminin ticari yiikiiniin
ve gelis yerlerinin saptanmaya calisilmasi, o doneme ait bilgilerimize ¢ok biiyiik katkida
bulunmustur. Geminin yiikii bakir, kalay ve cam kiilgeleridir. Kiilgeler, hentiz bir objeye
doniistiiriilmemis maddelerdir. Ozellikle cam kiilgelerin ticaretinin potayla m1 yapildig
problemi ilk kez Kas Uluburun batigi ile agiklanabilmistir ve kiilgelerin potasiz

tasindiklar1 anlagilmistir (Ceren Baykan, 2012, s:3).

Gorsel 5: Cam kiilgeler, Bodrum Su Alti Miizesi (Bodrum Su Alt1 Miizesi, 2017)

Bu bilgi gostermektedir ki eski cam teknolojisinde cam Once bir potada isitilarak bir
cam blok haline getirilmektedir ve sogutulduktan sonra, potasindan ¢ikarilarak
nakledilmekte ve istenilen isleme gore tekrar isitilarak kullanilarak bir objeye

doniistiiriilmektedir. Ik cam potalarin da pismis toprak oldugu tespit edilmistir.

1.1.3 Cam Hammaddeleri, Tiirleri ve Borosilikat Camlar
Cam tarthinin ilk uygulamalarindan bu yana camin temel yapisinin elde edilmesi ve bu

malzemenin bi¢cimlendirilmesi iki ayr1 uzmanlik alani olarak gelismistir. Bunun nedeni
camin gerekli 6zelliklerini saglamak, karigimlari hazirlamak, bunlar1 camlastirmak bash
basina bir hammadde bilgisi, deney ve teknolojisi gerektirir. Bu isin kendine gore 6zel
yollar1 vardir. Ustelik de gizli tutulmasi gereken bir bilgiye dayandirilmaktadir. Iste
biitiin bunlar bir endiistrinin 6zellikleridir.

Gergekte camin kimyasi ¢ok karmagsiktir. Camin temel hammaddeleri silis (Silisyum
dioksit SiO,), potas (Potasyum karbonat K,CO3), soda (Sodyum karbonat Na,CO3) ve
kire¢/kirectasidir (Kalsiyum karbonat CaCOs). Bu hammaddelerin yiiksek sicaklikta

ergitilmesiyle cam olugmaktadir. Silis, kum igerisinde diger hammaddelerle karisik



halde bulunur, kuvars ise saf silistir. Silisin ergime noktast 1725°C derece oldugundan,
derecesini diisiirmek amaciyla biinyeye sodyum ve potasyum ilave edilerek daha diisiik
derecelerde silisin ergimesi saglanir. Cam formun daha dayanikli hale gelmesi i¢in de
blinyeye kire¢ katilmistir. Bu maddeler 1500°C’de eritilerek cam elde edilmistir. Cam
biinyede meydana gelen renklenmeyi engellemek i¢cin magnezyum oksit (MgO) veya
nikel oksit (NiO) eklenmistir. Kii¢iik habbelerin ¢6ziilmesi, biiyliklerin de ylizeye ¢ikip
yok olmas1 i¢in arsenik, antimon, siilfat ve nitratlardan yararlanilmistir. Renk vermek
i¢in farkli elementler kullanilmistir (Giirses, 1996).

Pencere camy, silis, soda ve kalker hammaddelerinin karisimindan olusmaktadir. Kristal
olarak bilinen cam ise, silis, soda ve kursun oksitten olusur. Kursun oksit cami daha
yumusak, parlak ve agir hale getirirken camin daha diisiik 1s1da ergimesine yardimci
olur. Bu da diisiik derece ve ekonomik kazan¢ demektir. Cami elde etmek igin silis,
potas, soda ve kire¢ yeterli olsa da zaman icinde farkli ihtiyaclar (daha dayanikli, daha
sert, daha uzun ¢aligsma aralig1, kolay islenebilme vb.) ve estetik gereksinimlerin (seffaf,
mat, renkli vb.) ortaya ¢ikmasi ile birlikte, camin yapiminda kullanilan malzemeler de
cesitlenerek c¢ogalmistir. Bdylece farkli tip ve tiirde camlarin iiretimine zemin
hazirlanmistir. Kursunlu camin genel olarak siis esyalar1 ve graviirlerde kullanilmasi da
kristal camin diger camlara oranla daha yumusak olmasi ve dolayisiyla islemenin ¢ok
daha kolay olmasidir. Pencere cami igin: %72 silis, %15 soda ve %13 kalker/kirectasi
gerekir. Kristal cam icgin ise; %48 silis, %24 sodatpotas ve %28 kursun oksit
gerekmektedir (Kiigiikerman, 1986, s:56).

Kimyasal bilesimleri g6z 6niine alindiginda, yapilarina gére cam tiirleri

a- Teknik Cam

b- Vitrifiye, Silis (Silika Cami)

c- Alkali Silika Camlar1

d- Soda-Kireg-Silika (Pencere Cami)
e- Kursun Camlari

f- Borosilikat Camlari

g- Ozel Camlar (Karasu, 2000, s:2).

Alevde Cahsmada Kullamlan Camlarin Karakteristik Ozellikleri

Cinsi Termal Sok Calisma Arahg Renk Karakteristigi
Makul hassaslikta, | Cok uzun c¢alisma | Genis renk secenegi,
Kursun soda kire¢ camina | araligi, alevden | alev sonrasi camlarin
gore daha dayanikli | ¢ikartildiktan  sonra | renkleri  degismez,
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ve esnek

bile uzun siire akigskan

renklerin
oksidiyonunu
engellemek i¢in
oksijen derisimi fazla
calisilmali (cok

oksijen az gaz)

Cok hassas, 1smip | Makul ¢alisma araligi | Genis renk secenegi,
sogudugunda alev sonrasi1 camlarin
catlamaya hazir renklerinde degisme
Soda-Kire¢ ya da wuzun sire
ergitildiginde
kabarciklanma
olabilir.
Cok hassas degil. | Cok kisa c¢alisma | Snirli renk segenegi,
Calisilan parga ¢ok | araligi, alevden c¢iktigr | 1sindiginda renk
Borosilikat biiytik olmadigi | anda sertlesmeye | degisimi olabilir.
slirece catlama | baglar Diger camlara gore
egilimli degil renkli  borosilikatlar
daha pahalidir

Tablo 1: Alevde Calismada Kullanilan Camlarmn Teknik Ozellikleri (Ertiirk, 2017)

Cam tornasinda kullanilan boru seklinde farkli ebatlarda tiretilen camlar yapilarina gore

lic baglikta toplanabilirler; borosilikat, soda ve kire¢ camlaridir. Bunlar icerisinde en

yaygin kullanilan tiirli borosilikat camlaridir. Arastirma ve uygulamalarda agirlikli

olarak borosilikat camlar kullanildig1 i¢in borosilikat cam tiirii detayli incelenmistir.

1880°de Frank Wright ve MW. Mackie isimli iki miihendis, Ingiltere’deki Swan

firmasinda cam torna yontemini kullanmislardir (Ertiirk, 2017).

Teknik camlarin 6nemli tipi, alkali-kalker-silikat cami1 ve borosilikat camidir. Bunlarin

bilesimleri ve 6zellikleri ile ilgili 6rnekler;

Ggl 320 Teknik cami: %79,9 SiO,, % 4.1 Na,O, % 0.7 K;0, % 0.2 CaO, % 0.1 MgO,
%2.7 Al,03, % 12.6 B,0O3
Pencere Cami: %71,0 SiO2, % 16.0 Na;O, % 8.0 CaO, % 3.3 MgO, % 1.5 Al,O3
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Ugiincii bir tip olan kursun camu, iyi elektriksel ve islenebilme ozelliginden dolayi,
elektroteknik ve elektronikte kullanilir. Cam cihazlarin {iretiminde kullanilacak alkali-
kalker-silikat camlari, yaklasik olarak %70-75 SiO,% 8-15 Na,O ve K;0, % 8-15 CaO
ve MgO ve % 5’e kadar Al,Os igerirler. Bunlar relatif olarak kolay eritilebilirler ve
islenebilirler. Ancak, 8-10.10° 1/K olan yiiksek lineer genlesme katsayilarindan dolay1
sicaklik degisimlerine dayanimlari azdir. Bundan dolayi, yalnizca ince cidarli cam
cihazlar teknik i¢in kabul edilebilir siirede 1sinma ve soguma yapabilirler. Ana kullanim
yerleri laboratuvar cihazlari, ampuller, termometreler, ambalaj malzemesi ve insaat
camlaridir. Bu camlar sicak halde sekillendirilir ve kaynak edilirler. Bu arada, pek az
sicaklik degisimlerine dayanim 0zelligi olduguna dikkat etmek gerekir ve islenen
yerlerin yavas 1sitilmasi zorunludur. Cidar kalinligi ne kadar biiyiikse, 1sitma hizi o
kadar yavas olmali ve daha biiylik bolge 1sitilmalidir. Bundan bagka, kristalizasyon
goriilebileceginden, yiiksek sicaklikta uzun siire beklenilmemelidir. Sogutma da benzer
sekilde yavas yapilarak biiyiik Olclide artik gerilme olusumu oOnlenmelidir. Camlar
mekanik olarak, serbest ya da bagli taneli elmas takimlarla taslanarak islenebilir ve
kesilebilir (Metin Giirii, 2012).

Borosilikat cam tiirii ise endiistride pyreks diye bilinen ve ilk olarak The Corning Glass
Works sirketince tiretilmis camlardir. Silika kum ve borik oksit gibi hammaddelerin
uzun siire yiiksek sicakliklarda sitilmasi ile yapilmistir. Periyodik cetvelde besinci
unsur olan Bor, ¢esitli kimyasal baglar yaratma konusunda essiz bir kabiliyete sahiptir.
Bir cam bilesiminde, pisirme uygulamalari, termometreler ve laboratuvar ekipmanlari
icin kullanigh kilan, termal ve kimyasal diren¢ saglamaktadir (Corning Museum Of Glass,
2017).

Yirminci yiizyilin baslarinda, Amerika’da fenerler ve demiryolu sinyal cihazlarinda
gazyag feneri yaygin olarak kullanilmistir. Ancak, bu el feneri yapmak i¢in kullanilan
cam malzeme, alevin 1sisina duyarhdir ve ¢ogu zaman ¢atlamaktadir. Bilim adamlari,
1stya dayanabilecek cam formiillerini aramaya baslamislardir. 1k deneyler
hammaddelerde borik asit bulundugunda camin daha 1siya dayanikli oldugunu
kesfedilmesine yol agmustir. Fakat bu erken formiiller kimyasal olarak zayiftir. Isil
direngli ve kimyasal olarak kararli olmaya devam edecek olan silis kumu ve borik
oksidin dogru oranlarin1 bulmak i¢in ¢aligmalar yiiriitiilmiis, 1912'de uygun bir formiil

bulunmustur ve borosilikatlar adi verilen bu camlar daha sonra fener {iretiminde
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kullanilmistir. Corning Glass Works Company tarafindan piyasaya siiriilen orijinal
borosilikat cam tiplerinden biri, Nonex olarak adlandirilmistir. Ev esyasi olarak
firinlarda kullaniom olanagim1i 1913'de, Corning'te ¢alisan Dr. Jesse T. Littleton
kesfetmistir. Karisinin firinda seramik giivegler i¢inde yemek pisirme tecriibeleri
sonucunda giiveglerin ¢atlamasindan sikayet¢i olmasi ve kocast Littleton’a camdan
giive¢ yapmasini onermesi ile firinda cam kap i¢inde pisirme triinlerinde yeni bir
donem baslamistir. Philadelphia Yemek Okulu'nda yapilan basarili testlerden sonra,
1915 yilinda Pyrex firin {riinlerinin piyasaya striillmesine yol agmistir. Ayni yil
Corning Glass Works Company, formiiliin patentini almig ve markaya Pyrex adi
vermistir. . Diinya Savasi patlak verdiginde, Alman cam {irlinlerine dayanan bilim
adamlar1 ve Beaker, yeni Pyrex maddesinin, test tlipleri ve diger laboratuvar cam
esyalar1 ihtiyaclarin1 karsiladigini kesfetti. Borosilikat cam siirekli olarak daha fazla
kimyasal, 1s1 ve darbeye dayanikli hale getirilmistir. Ayrica, gozlik, teleskop ve
elektronik bilesenler gibi sayisiz iiriine de uygulanmistir (American, 2017).

Silika cam aginda alkali oksitlerin bor oksitle yer degistirmesiyle elde edilir. Yiiksek
oranlarda B,Os3 igerirler. B,O3, kendi ergime sicakligi olan 460°C’nin {izerindeki bir
sicakliktan sogutuldugunda tek basina cam yapma Ozelligine sahiptir. Silika caminda
oldugu gibi 3 boyutlu bir ag yapmak tizere B-O tliggen ag1 meydana getirir. Borosilikat
caminda bor oksit ve silika birlikte bulunurlar. Bu yiizden sik sik alkaliler yerine
akigkanlastirict olarak kullanilir. Cam yapici elemanlar, camin 1s1l genlesme katsayisini
yap1 diizenleyici oksitlerden daha az oranda artirdiklar1 ig¢in bor oksit, 1s1l sok
dayaniminin gerektigi yerlerde kullanilan ticari camlarin akiskanlastirict elemanidir.
B,O3 orani ayarlanarak alfa degerleri degistirilebilir ve bu farkli degerlere pek cok
alagim ve metal ile uyum saglanabilir (Yap: Malzemesi, 2017).

Bu camlarin ortalama kimyasal bilesimi soyledir: SiO2: %73-82, B,O3: %20, PbO: %10,
M,03: %2-3 borosilikat camin bilesiminde bunlarin disinda ilave elementler de
bulunabilir ve 5-8mm arasindaki cidar kalinliklarinda yeterli mekanik dayanim
ozelliklerine sahiptir (Cam, 2017).

1968’da Sisecam biinyesinde kurulan Teknik Cam biinyesinde belli siire borosilikat cam
boru iiretimi yapilmistir. Ancak Cin’in tiim diinya piyasalarinda daha ucuz cam boru
triinleri ile varlik gostermesinin ardindan iiretimler durdurulmustur (Aykar, 2016).

Borosilikat cam borular kimyasal etkilere, korozyona ve yiiksek sicakliga dayaniklidir.
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Bu tiir camlarin sicaklik genlesme katsayisi normal camin 1/10'u kadardir. Laboratuvar
aletleri ve atese dayanikli cam esya liretiminde kullanilmaktadir. Laboratuvar gerecleri,
1siya dayaniklt mutfak esyasi, 6zel ampul, uzay araglar1 pencereleri, roket basliklari,
0zel laboratuvar gerecleri, kimya endiistrisi pisirme ve kurutma kaplari bu camla imal

edilmektedir (Volkan Giinay, 2010, s:9-10).

1.2 CAM SEKILLENDIRME TEKNIKLERI
Yabanci kaynaklarda, “Kiln Casting” ve “Kiln Forming” olarak da gecen terimler,

Tiirk¢e karsiliginda “Firinda Cam Big¢imlendirme” basliginda degerlendirilmistir. Zira
terimler direkt Tiirk¢elestirildiginde, uygulamalar kategorize edilirken tanimlanmasi
sikintt yaratmaktadir. Soyle ki “Casting”, dokiim anlaminda seramik ve metal
teknolojisinde de kullanilan bir yontem olmasina ragmen camda uygulamada ciddi
farkliliklar bulunmaktadir. Firinda cam bi¢imlendirme; teknikler, malzemeler, siiregler,
ana malzeme olarak cam ve ana bi¢cimlendirme yontemi olarak bir firin igerisinde
gerceklestirilen uygulamalari kapsayan genis bir yelpazeyi icermektedir. “Kiln Casting”
(Kalipla bigimlendirme), Coktlirme, Fiizyon, “Frit Casting”, Pate de Verre firinda cam
bigimlendirmenin temel alanlar1 olarak tanimlanabilmektedir (Aydin, 2016).

Cam sekillendirme iginde yer alan; cam hamuru, kalipla sekillendirme, iifleme,
cokertme ve alevle sekillendirme teknikleri, tez kapsaminda irdelenmis ve
yararlanilmistir. Biitlin sekillendirme teknikleri igerisinde cam torna ile sekillendirme

yontemi ve uygulamalar1 sanayi devrimden sonra ortaya ¢ikmistir.

1.2.1 Cam Hamuru (Pate de Verre) _
Cam hamuru kelimesinin Fransizca karsiligi “pate de verre”, Ingilizcede “glass paste”,

Italyancada “pasta vitrea”, Tiirk¢e karsiligi ise “cam hamuru” anlamimdadir (Okan, 2008,
s:29). Fritli hamur olarak adlandirilan seramik biinyeler kapsamina da giren cam hamuru,
Antik Misir’da kullanilmisg bir yontemdir ve “Misir pastasi” olarak da ifade
edilmektedir. Agirlikli olarak kuvars ve alkali katkilari ile olusturulan ve daha ¢ok
kuvarsli seramik olarak anilan biinyelerin kesfedildigi yer olarak antik Misir
gosterilmektedir. Pasta veya hamur kelimeleri ile teknigin taniminin yapilmasi, siireg
igerisinde teknigin kelime anlaminin kendini aciklamaya yetmedigi anlagilmistir. Misir
pastas1 tanimi yonteminde bigimlendirme ve renklendirme, soguk bir malzeme ile
olusturuldugu i¢in degisik oOzellikler elde edilmistir. Bu nedenle, ilk Orneklerin

iiretilmesinde kullanilan bu yonteme, malzemesi “camlasan bir seramik” yontemi
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denilmektedir. Misir Camuru kil tabanli olmayan, 6giitiilmiis kuvars veya kumdan
yapilmis, icinde az miktarda kire¢ ve bununla birlikte natron veya bitki kiilii bulunan bir
seramiktir. Biinyeye katilan bakir oksit nedeniyle de genellikle parlak bir mavi-yesil
renk alan soda-kireg-silika sir ile kaplanmaktadir (Engin, 2013, s:11).

Cam hamuru teknigi, 1850’lerde Fransiz seramik ve cam sanat¢ist Henri Cros
tarafindan yeninden glindeme getirilip, baglayict maddelerle karigsmig, 6giitilmiis cam
tanecikleri ile yaptig1 uygulamalarina pate de verre adin1 vermistir ve diinyada da bu
isimle bilinmektedir. O dénem de pate de verre; tam olarak cam hamuru anlamina
gelmekte ve 1siya dayanikli bir kalibin iginde cam tanelerinin sekillendirilmesi yoluyla
camin dokiimiinde kullanilan yontemlerin tiimiinii tanimlamak i¢in kullanilmistir. Patte
de verre kiiciik tanecikler haline getirilmis camlarin, su ve baglayici bir yapistiriciyla
karistirilarak hamur haline getirilmesidir (Okan, 2008, s:29).

Bugiin uygulanan yontemde oncelikle; daha once 1s1l islem gorerek cam {iriin olarak
tiretilmis renkli veya seffaf camlar, 6nce kirilarak graniil hale getirilmektedir. Ardindan
tane iriliklerini esitlemek icin elenir ve pismis toprak tabak kaliplara esit et kalinliginda
yerlestirilir veya 1s1ya dayanikl ii¢ boyutlu kaliplarin icine dokiilmektedir. Kaliplar ile
cam tanecikleri firin i¢cinde yliksek 1s1ya maruz birakilarak birbirine kaynastirilarak cam
blinyeden olusan yekpare bir form elde edilmektedir. Sonug¢ olarak antik temellere de
dayanan bu teknik tez kapsaminda, ¢omlek¢i carkinda sekillendirilen pigmis toprak
kaliplarla denenmis, uygulanmis ve artistik cam hamuru cam tabaklar elde edilmistir.

Misir pastast tecriibelerine de baglanmistir.

1.2.2 Kalipla Sekillendirme Teknigi
Arkeolojik bulgular, kalipla sekillendirme ydnteminin MO. 4000 yillarindan baslayan

bir gegmisi oldugunu gostermektedir. Eski caglarda kullanilan eritme ocaklarinda
genellikle bakir cevheri ile odun, tabakalar halinde doldurulur ve ayakla ¢alisan kegi
derisi koriikler yardimiyla eritilen metal, tas ya da pisirilmis kilin islenmesiyle elde
edilen kaliplara dokiilmiistiir. Giinlimiizden 3000-4000 yi1l 6nce Cinliler tarafindan da
kullanildig1 bilinen alg1 kaliplar, bakir ve aliiminyum alagimlari gibi diigiik sicaklikta
eriyen demir dist malzemelerin dokiimiinde kullanilmistir. (Aran, 2007).

Camin, bir kalip i¢ine ddkiilerek bigimlendirilmesi, ilk camcilik 6rneklerinden bu yana
genis Olgekte kullanilmaktadir. En eski uygulamalarda teknik smirliliklar nedeniyle,

degisik yontemler gelistirilmistir. Bu yontemler arasinda en yaygini, seramik (pismis
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toprak) malzeme ile hazirlanan kaliplarin i¢ bosluklarina camin akici durumdayken
dokiilmesidir. Seramik kaliptan hazirlanan kalibin i¢ boslugu tasarimlanan camin
bi¢imini olusturur, erimis cam bu kalibin igine dokiiliip uygun kosullar altinda
sogutulur, soguduktan sonra kalip pargalanir ve iginden ¢ikan cam bicim cesitli
temizleme ve diizeltme islemleri gecirir. Bu yontemle elde edilen cam bigimleri
genellikle kalin olur (Kiigiikerman, 1985).

Yukaridaki tanimlamalar dogruya oldukga yakindir ancak, “camcinin maden ustasi gibi
s1vi cami potadan alip kaliplara dokmesi inanilmayacak bir olaydir, antik donemde elde
edilebilen sicakliklarda camin kalip i¢ine akitilmasi s6z konusu olamazdi. Detayl
modeller i¢in kayip mum tekniginin kullanilmis olmasi daha akla uygundur (Ozgiimiis,
2000).” Sonug olarak kalipta cam sekillendirme siirecini tanimlarsak; “iri pargalar
halinde kirilmis veya cok ince toz haline getirilmis camin seramik veya 1siya dayanikl
al¢1 kalip i¢inde firinlanarak sekillendirilmesidir.

Camin bir kalip i¢ine dokiilerek bigimlendirilmesi ilk camcilik 6rneklerinden bu yana
genis Olgekte kullanildigr bilgisinden hareket edilerek ve kalip teknigine uygunlugu
nedeniyle agik kaliplarda, biiyiik ¢apta tabak bicimleri sekillendirmek amaglanmustir.
Tek, iki veya li¢ parcali kaliplar ¢omlekei carkinda elle sekillendirilmis, bosluklara cam
tozlar1 soguk iken yerlestirilmis ve 1sil islemle birbirlerine kaynastirilarak iki ve ii¢
boyutlu formlar elde edilmistirr Bu ama¢ dogrultusunda kalipla sekillendirme
tekniginden yararlanilmistir. Kalipla sekillendirme veya kayip mum teknigi, camin

sadece sicak dokiilmeyecegine dair fikir vermistir.

1.2.3 Cokertme Teknigi
Cam 1sitilmaya bagladiginda sivi hale gegmeden once sertligini kaybederek yumusama

gostermektedir. Firin 1sis1 yaklagik 750-800°C arasinda uygulanmaktadir. “Bazen
biikiilme (bending), bazen sarkma, ¢okme (sagging), bazen de aniden diisme (slumping)
gibi terimlerde anlatilmaktadir. Hepsi ayni teknigi anlatmakta ancak uygulama ve
sonucta farkliliklar gostermektedir.” Diiz yiizeylerde kullanimi kolay oldugu i¢in negatif
ya da pozitif rolyef uygulamalarina uygunluk gostermektedir (Elitez, 2003).

Cokertme, antik donemde seritli, reticelli ve kaburgali kaselerin iiretiminde kullanilan
bir tekniktir. Bu teknik 6nceden hazirlanmis dairevi cam plakalarin kubbemsi bir kalip

iistlinde, iginde veya arasinda sekillendirilmesine dayanir. Roma déneminde de iiretilen
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kaliplanmis kaplar i¢in bu yontem kullanilmistir. Glinlimiizde ¢agdas sanata uyarlanmis

ornekleri de goriilmektedir.

1.2.4 Acik Alevde $ekillendirme Teknigi .
Ingilizce’de Lampworking ve Flameworking, Almanca’da Lampenarbeit, Italyanca’da

Lume di Lucerna ve Fransizca’da Soufflage 14 olarak adlandirilan, Tiirk¢e’de sozciik
olarak heniiz kesin bir karsili§1 bulunmayan fakat saloma ile sekillendirilen boncuk ve
heykel caligmalarinin ortak adi olarak acik alev ile sekillendirme seklinde adlandirilan,
ates yoluyla erimis haldeki camin zanaat ve sanat islerinde kullanilmasidir (Ertiirk, 2017).
Bu teknik, saloma ve agik alev ile ¢alisilan bir sicak cam teknigidir. Acik alev ile
sekillendirme yontemi, 0&zellikle cam boncuk yapiminda uzunca bir siiredir

kullanilmaktadir (Geylani, 2015; s.11).
1.3 TORNA TARIiHi

Tornanin tarihi Neolitik doneme kadar uzanmaktadir. Paleolitik donemde magaralara
boyar toprak ham maddelerle yapilmis duvar resimleri, insanoglunun yetenegini ve
cevresiyle olan gozlemsel iliskisini ortaya koymaktadir. Paleolitik’te heniliz pismis
toprak kap kacak esyaya rastlanmamaktadir fakat insanoglunun kil ile bir seyler yapma
cabasinda oldugu, magaralarda bugiine dek bozulmadan kalmis “pigsmemis kilden

hayvan figiirleri” uygulamalarindan anlasilmaktadir (Bookofdaystales, 2017).

Gorsel 6: 14.000 Yillik bizon heykelleri. Fransa, Circa (Bookofdaystales, 2017)

Ik insanlarin kullandig1 kap kacaklarin doganim onlara sagladigi, hayvan boynuzlari,
midye veya sert meyve kabuklari oldugu anlasilmaktadir. Zamanla insanlar yeni kaplar
edinme ihtiyact duymuslardir. ihtiyag tasarlamay: gerektirir. Avcr topluluklart halinde
yasayan Paleolitik Cag insanlarin gereksinmelerini, aga¢ malzemeyi bigimlendirerek,
hayvan tulumlarindan yararlanarak giderdikleri anlagilmaktadir. Neolitik Cag’da,

giinimiizden 10 bin yil once, ilk yerlesik toplumlar goriilmeye baslanmistir. Cagin
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baslangicinda besin ireticiliginin veya siirdiiriilebilir tarimin bilinmesine karsin
‘tirpan’in  icadima bor¢lu oldugumuz bu kiiltiirde, pismis toprak kaplarin daha
yapilmadigi, bunlarin yerine hasir sepet, tahta ya da tastan kaplarin kullanildig ilk evre,
Seramiksiz (Akeramik) Neolitik olarak adlandirilir. Sadece Anadolu’nun degil ayni
zamanda diinyanin da ilk yerlesim yeri olarak kabul edilen ve Konya, Cumra ilgesi,
Carsamba Nehri’nin bir kolunun kenarinda kurulmus olan Catalhoyiik, seramiksiz
donemden seramikli doneme gegisi anlatan ¢ok Onemli bir merkezdir. Catalhdyiik
mimarisinde kullanilan duvar resimleri ve kutsal alanlarda duvarlara islenen insan,
leopar, biiyiik bas hayvanlarin yerlestirme ve teshirlerinde yine seramigin hammaddesi
olan kil’den yararlanilmistir. Yiiksek kabartma ya da tam plastik olarak islenen boga
baslarmin bir kismi gercek boga basmin kille sivanmasi ile yapilmistir. Duvar
resimlerinin yapiminda da kirli bej kerpi¢ sivasi iizerine kirmizi, pembe, kahverengi,
beyaz ve siyah toprak boyar maddeler kullanilmistir. Bu renkler, seramigi olusturan
hammaddelerden elde edilmektedir (Mimari-Haber, 2017).

Gorsel 7: Catalhoyiik yerleskesi ve kutsal mekan kesiti (Mimari-Haber, 2017)

Bu kutsal alanlarda Ana Tanriga fikri bereket kiiltii olarak goriilmektedir ve pismis
toprak yaninda tastan da yapilan Ana Tanriga, geng kiz, doguran kadin ya da yash kadin
olarak gosterilir. Bunlar arasinda iki yanindaki leopar ile doguran tanrica 6zgiindiir.
Heykel ya da yiiksek kabartma olarak yapilan ana tanriga tasvirleri yaninda pismis

topraktan hayvan seklinde adak heykelcikleri de calisilmistir (Anadolumedeniyetlerimuzesi,
2018).

Gorsel 8: CatalhOyiik buluntulari, pismis toprak doguran ana tanriga ve kireg tagindan idoller (Mimari-
Haber, 2017)
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Catalhoyiik’te ele gecen cesitli taglardan kolyeler, obsidyen aynalar ve makyajla ilgili
buluntular o donem insaninin siislenme araglarini1 da gosteren belgelerdir. Bilinen en
eski dokuma parcalar1 da yine bu kentte ele ge¢mistir. Yiin, hayvan kili1 ya da bitki
liflerinden dokunan kumaslarin yan sira hayvan derilerinin de giysi olarak kullanildig1
duvar resimlerinden anlasilmaktadir. Neolitik Cagda elde yapilmaya baslanan ¢anak

comlekleri, Catalhoyiik’te genelde kahverengi, siyah ve kirmizi renk tonlarindadir.

——

333163 |

Gorsel 9: Catalhdyiik’te bulunmus Obsidyen 6rnekler (Mimari-Haber, 2017)

1.3.1 Kil Sekillendirme Altlig1 (Turnet)
Daha ¢ok oval formlara sahip seramikler Neolitik Cagin ge¢ doneminde basit geometrik

motiflerle bezenmeye baslanmistir. Giiniimiizden 8 bin y1l 6nce karsimiza ¢ikan pismis
toprak kaplarin hammaddesi olan kili sekillendirme ¢abasi, bugiinkii ¢omlek¢i ¢arkinin
atasi diyebilecegimiz; yuvarlak yassi tag, oriilmiis hasir, dokuma bir bez pargasi veya
pismis toprak plakadir. Bunlarin hepsi birer el carki (turnet) veya el tablasi olarak
kullanilmistir. Bu dondiiriilebilen altliklar istiinde kil elle, fitil, sucuk ya da bant
dedigimiz ama asil ad1 ile sargi usulii ile bicimlendirilmistir (Anadolumedeniyetlerimuzesi,
2018).

Insanlar bu ise ilk dnce kil topaginin i¢ini oyarak baslamis (¢imdik ydntemi), sonralar
biiyiik kaplar i¢in sarg1 yontemi (fitil yontemi) gibi bilinen tekniklerin yaygin kullanima,
dondiiriilebilen bir althigin iizerinde isin daha kolaylastigin1 kavrayarak bu bulguyu
gelistirmiglerdir. Dokuma ve hasircilik bilen Neolitik ¢ag insam1 kilden form
sekillendirirken, altinda dokuma bez veya sazdan saptan Oriilmiis bir altlik kullanmustir.
O donem iiretilmis pismis toprak kaplarin tabanlarinda kumas ve hasir dokularina bolca
rastlanmaktadir.  Catalhdyiik’te, Kalkolitik Smintheion (Canakkale, Giilpinar)

yerlesiminde de veya Anadolu’da diger buluntularda ele ge¢mis olan ¢ok sayida
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Prehistorik doneme ait elle sekillendirilen ¢anak ¢omleklerin tabanlarinda negatif hasir

ve tekstil izlerine rastlanmistir (Ozdemir, 2012).

Gorsel 10: Resim solda pismis toprak tabani, sagda tabandaki hasir izi (Ozdemir, 2012)

Kilin altina konan hasir, formun tabaninda dokusunu nasil biraktigi hususunda da
tarafimizdan 2013 yilinda yapilan bir deneysel arkeoloji uygulamasinda, hasir lizerinde
¢imdik yontemi ile kil sekillendirilmig, kil formun tabaninda hasir izinin ¢iktig

gozlemlenmistir.

Gorsel 11: Altlik (turnet) kullanimi (Giiner, 1988) (Bryant, 2018; s.13)

Tornanin atasi olan altligin 6nemi ve kullanilma sebebi ise;

1- Eger kil ile ylizey arasinda hasir veya bez parcasi olmaz ise sekillendirme kolayca
gerceklesmeyecektir ve kil ylizeye yapisacaktir, dolayisi ile yiizey ve sekillendirilen
form arasinda ayiric1 bir malzeme olmalidir. Genis tabanli ¢anaklari yiizeyden ayirmak
daha zor ve zeminden kaldirmak istedigimizde formun bozulmasina sebep olacaktir.
2-Altliklar bigimlendirme sirasinda kil formu kendi etrafinda dondiirmeye
yaramaktadirlar. Aksi halde kisi formun etrafinda déonmek zorunda kalacaktir. Bu da
daha fazla enerji harcanmasina sebep olacagi igin tercih edilmemektedir.

3-Hasir veya bez, nemini asag1 dogru birakan kil formun suyunu emdigi gibi, zeminle

taban arasinda bir bosluk birakarak formun tabaninin nefes almasina ve catlamadan
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kurumasina da yardimci olmaktadir. Bu sebeple formun tabaninda ¢atlama olugsmamasi
icin kullanilmas1 gerekmektedir.
4-Son olarak altliklar, formun bulundugu yerden kolayca kaldirilmasi ve taginmasi

imkan1 saglamaktadir.

1.3.2 Altlik veya El Tablasinin Zeminden Yiikselisi
Tekerlegin icadi ile ¢omlekei ¢arki arasinda bir iliski vardir, fakat hangisinin daha once

icat edildigi tespit edilememistir. Yine de ikisinin de fonksiyonlar1 birbirinden ¢ok
farklidir. iki nehrin arasi anlamina gelen Mezopotamya’da yasayan Siimerler tekerlegi
ilk icat eden uygarliktir. Tekerlek, bir eksen etrafinda donebilen g¢embersel bir
mekanizma, hatta ilk makinedir. insanligin en énemli buluslarindan biridir ve hala ilk

zamanki haliyle giiniimiizde de kullanilmaktadir.

Gorsel 12: Tag, agag ve tekerlegin gelisimi (Kosankurt, 2017)

Tekerlek ile ilgili en eski kayit, M.O. 3.500 yillarma ait tekerlekli bir Siimer kizagdir.
Ik tekerlekli arabalar olan kagni, Mezopotamya’nin diiz arazilerinde yiik tasima ve
nakliye islerinde kullamlmustir. Ilk yapilan pismis toprak oyuncaklarda tekerlekli ve
biiyiik bas hayvanlar betimlendigi gibi en eski oyuncak da M.0.5500-3000 yillarina

tarihlenen ve Neolotik doneme kadar uzandigi tespit edilmistir (Akbulut, 2017).

Gorsel 13: Pigmis topraktan kagni oyuncak arabalar (Pinterest, 2017) (Dkfindout, 2017)

Amerikal1 Arkeolog E. A. Spesier, eski Mezopotamya yerlesimi olan kendisinin
kesfettigi Tepe Gawra’da (Ilrak, Musul) bir mezarda, 1930’larda yapmis oldugu
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kazilarda, M.O. 3000-2500 yillarina ait oldugunu diisiindiigii tastan tekerlek ve

kalintilarina rastlamistir (Akbulut, 2017).

Gorsel 14: 1k agac tekerlek drnekleri (Ural, 2012)

Sonug olarak elle gevrilebilen tablanin veya el carkinin icadi ile tekerlegin icadi aymi
tarihlere rastlamaktadir. Bu yerden ¢ok yiiksek olmayan ilk ¢omlekgi carki daha hizl
dondiiriilebilen bir yuvarlak tabla seklindedir. S6z konusu tarihlerde yapilan pismis
toprak kaplara bakildiginda, bir altlik tizerinde degil de daha hizli donebilen doner bir

tabla iizerinde sekillendirildigi anlagilmaktadir.

Gorsel 15: Tastan ve iki par¢adan olusan, elle gevrilen el ¢arklar1 (Revisiting the History of the Potter's
Wheel in the Southern Levant, 2009)

Comlek yapanlarin bu doner tablayr daha hizli form yapmak ve siisleme igin
benimsedigi ac¢iktir. Bu ara¢ makalelerde doner tabla ya da turnet olarak
adlandirilmistir. MO. 3000 yilindan itibaren ¢omlekgilik bir meslek ve tam zamanl
caligilan bir is kolu olmustur. Neolitik ddonemden beri kadinlarin yaptigi ¢comlekgilik isi,
carkin gelismesi ile erkekler tarafindan yapilmaya baslamustir. Ilk meslek kolu olarak da
tanimlanan ¢omlekg¢ilikte artan pismis toprak kap ihtiyacini karsilamak ic¢in daha ¢ok
erkekler galismislardir, kadinlar ise hem gocuk yetistirmek hem de ev islerine zaman

ayirmak zorunda kalmislar ve ¢omlekgilik ikinci planda kalmistir (Marbleport, 2017).
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Géorsel 16: MO. 600-550 yillarinda eski Yunan uygarliginda ve somiirgelerinde yayginlik kazanmis elle
dondiiriilen gark tiirli (Vazo Resimleri Isiginda Eski Yunan Comlekgiligi, 2003)

Comlekeiligin bir meslek olmasi ile siire¢ igerisinde elle dondiiriilen ¢omlekei ¢arki
bicim bakimindan bir gelisme gostermistir. Carkin alt tablasinin ¢ap1 biiyiirken, mil ve
milin yataklanmas1 daha da gelistirilmis, cark yerden biraz daha yiikseltilmis; Oyle ki
carkta calisan kimse artik gomelmek yerine oturarak c¢alisabilir hale gelmistir. Ne var Ki
cark gene de ancak elle dondiiriilebilecek durumdadir. El carklarinda genellikle iki kisi
caligmistir. Biri sekillendirmeyi gergeklestirmis digeri ise ¢evirme islemini yapmustir.
Ciddi bir ihtiya¢ oldugu icin taginabilir carklar ile ¢comlekgilerin seyahat ederek ihtiyag
sahiplerine ¢anak ¢omlek yaptigi da bilinmektedir (Marbleport, 2017).

Gorsel 17: Iki kisinin calistig1 elle cevrilebilen el carklar: (Vazo Resimleri Isiginda Eski Yunan
Comlekgiligi, 2003), (Now-and-Then, 2017)
Kuzey Mezopotamya’dan tiim Mezopotamya’ya, bat1 Hindistan’a, Suriye’ye, Misir’a ve
On Asya’ya yayildig1 arkeolojik kazilarin sonuglarindan izlenebilmistir. Anadolu’da ilk
carkli ¢omlekgilige ait bulgulara MO 3000-2000 yillar1 arasinda ilk kez Kayseri

civarinda, Alisar’da, Bogazkdy’de ve Troia’da rastlanmistir (Marbleport, 2017).
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Gorsel 18: Elle dondiiriilebilen gark. Turnetin alt tarafi ise ayakla ¢evirebilmek ve ittirebilmek igin
yontularak disler agilmistir (Giiner, 1988), (Carkh-Comlekcilige-Gegis, 2017)

1972-77 Yillar1 arasinda Anadolu’da birgok ilde ve ilgede yapilan arastirmalar
sonucunda, el ile g¢evrilen altlik veya tabla kullanimina ve el ¢arki (turnet) kullanima
dair orneklere tespit edilmistir ve o yillarda hala Neolitik Donem ¢arklarinin yedi bin
yildir kullanilmakta olan teknikleri belgelemistir. Cok degil giiniimiizden sadece 45 yil
oncesinde hasir veya bez pargasi kullanilmasa da kil sekillendirmede tahta altlik ve
tahtadan yapilmis el ¢arki (turnet) kullanilmistir. Sadece altlik veya tabla; Glimiishane,
Ordu, Kars, Agri, Giresun, Erzurum, Urfa ve Gaziantep’te kullanildig: tespit edilmistir.
Ustii diiz fakat alt1 sivri olan el carklar1 ise Elaz1g, Manisa ve Eskisehir’de kullanilmistir
(Giiner, 1988).

(2 s

Gorsel 19: Anadolu’da kullanilmis olan altlik ve el garki 6rnekleri. Altlik, alt yiizeyi sivri altlik, milli
altlik, kenarlar1 verevli milli altlik ve mili uzun ¢ark (Giiner, 1988)

1.3.3 Ayakla Cevrilebilen Comlekc¢i Carka
Ayakla dondiiriilebilen ilk ¢omlekgi ¢arki gérseline, MO. 300 yilinda Misir’da, Nil

nehrinin i¢inde bulunan Philae adasmin Osiris kutsal alaninda bir tapmnagin duvar
rolyeflerinde rastliyoruz (Giiner, 1988). Bu tip ¢arkla artik elle ¢evirme yoktur, ayakla
ittirerek veya teperek dondiirme gerceklestirilir ve sadece bir kisi ¢aligmaktadir, elle

cevirmede oldugu gibi ikinci bir kisiye ihtiyag duyulmamaktadir.
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Gorsel 20: Misir’da MO. 300°de kullanilan ayak tepmeli carklar (Giiner, 1988)

MO. 800 yillarinda eski Yunan uygarliginda el ¢arkli ¢dmlekgiligin kullanimimin doruga
eristigi sOylenmektedir. Bu nedenle Yunanlilar bu gerecin yaratisnin ancak kendileri
olabilecegi tezini savunmuslardir. Eski Yunanlilar Kreatal1 Tolas'a, Korintli Hypervios'a
ya da Atinali Koroibas'a baglarlar. MO. 4.yiizyilda yasayan Yunan tarih¢isi Ephopies bu
bulusu Skythen Anochorsis'e baglar. Ama MO. 6. yiizyillda Homer, ilyada adli yapitinda
carktan sz eder; demek ki cark Homer'den 6nceki bir zamaninmn bulusudur. MO. 600
yillarinda yapilan islerin hangi ustalara ait oldugunu simgeleyen, 6rnegin “Euphoinios
beni bi¢imlendirip dekorlad” ya da Euthyides adli ustanin yazdigi “Euphorinios’un
erisemeyecegi giizellikte dekorladi” gibi yazilar formlarin iizerinde mevcuttur. Bu
ifadeler bize o zaman bir meslek gururunun var oldugunu kanitlamaktadir. Bu ustalarin,
ayni zamanda kendi islerini deniz asir1 iilkelere ticaretini yaptiklarini, atdlyelerinde agir
islerde calistirdiklart bol esir bulunduran ¢ok varlikli kisiler olduklarin1 anlasilmistir.
Cinliler bu bulusu MO. 3000 yilinda yasayan hakanlari Huang-Ti'ye baglar, Tiirkiye’de
ise bu konuda yazili bir belge olmamakla birlikte bugiin Anadolu'da bu el sanatiyla
ugrasanlar kadinsa bu sanatin pirinin Hazreti Fatma, erkekse Hazreti Ali oldugunu
soylemektedirler. Ancak, Siileymaniye'deki Veliefendi Kiitiiphanesi'nde 3225 numara
ile kayith mecmuadaki Fiituvvet-name'de Abd-al-Fahhar-al-Medeni'nin bardakgilarin
yani ¢omlekgilerin piri oldugu yazilmistir. Orta Cag'da yukaridaki savlara yenileri
eklenmiyor; iistelik Atinali ¢omlek¢i Koroibas'n bu bulusun oOnciisii oldugu savi
yineleniyor. Bu konu iizerinde ciddi bir arastirma yapan A. Brogniort's 1854'te
yayinlanan kitabinda (Traite des Arts Ceramiques) ¢omlek¢i carkinin Misirhilar ve
Cinlilerce daha once bilindigi tezini savunmaktadir. Daha sonra L. Franchet (1911) ve
A. von Gennep (1918) bu konudaki arastirmalarinda ¢omlek¢i carkinin erkek cinsinin

bir bulusu oldugu savini 6ne stirmektedir (Marbleport, 2017).
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Adolf Reith (1960) "Comlek¢i Carkinin 5000 Y1li" adli kitabinda, kendi deyisiyle ¢arki
dondiiren insan1 da unutmaksizin konuyu yeniden, genis bir bi¢cimde, bes kitadan
ornekler vererek incelemistir. Ancak yazarin, birgok kiiltiiriin besigi Anadolu'ya
degindigini sdylemek miimkiin degildir. O yiizden Prof. Giingér Giiner Anadolu’ya
gidip, 5 yil siiren zorlu arastirmalarin ardindan “Anadolu’da Yasamakta Olan Ilkel

Comlekeilik™ isimli kitabin1 yazmasi tarihi bir zorunluk olmustur.

Agac tornasi ile Comlekgi carkinin gelisimi tarihsel siire¢ igerisinde paralellikler
gostermistir. Agag, kil, metal ve cam malzemenin durmaksizin sekillendirildigi 5000
yillik siirecte disiplinler arasi bir etkilesimin ve yaratilan sinerji kag¢inilmaz olmus
olmalidir. Tekerlegin icadindan sonra makara sisteminin kesfi ile agir yiiklerin kolayca
kaldirilmas1 daha kolay olmus, ¢ikrigin kesfi ve 6zellikleri hem aga¢ hem de ¢omlekgi

carkinda kullanilmastir.

1.3.4 Agac Tornasi
Eski misirda Gteleme hareketinin dairesel harekete dondiiriilmesi ile ilk aga¢ torna

tezgahi kullanilmigtir. Tamamen insan kas giicline dayanan bir is¢ilik s6z konusudur.
Antik doénemde kullanilan ve elle dondiiriilen ¢omleke¢i ¢arkinda oldugu gibi agac
tornasinda da iki kisi calisilmaktadir. Bunu gorsel 24’teki betimlenmis olan duvar
rolyefinden anlagilmaktadir. Bir kisi 6teleme hareketini gerceklestirirken digeri agaci

torna etmektedir (2018).

Gorsel 21: Misir duvar rolyefi, agag torna tasvirleri (Giiner, 1988), (Spring-pole, 2017)

MO. 700’lerde yapilmis Misir hiyerogliflerinde agac¢ torna tezgahi dikey olarak
betimlenmistir, fakat bu durum o donemin duvara uygulama yapan tas ustalari
tarafindan konunun hangi perspektifle daha iyi anlatilacagi ve ideal tasviri bulma
arayislarindan kaynaklanmaktadir. Arkeolojik bulgularda hem dikey hem de yatay

betimlemeler tespit edilmistir. Tarihsel siiregte ise, aga¢ tornasi yatay bir form olarak
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gelismistir. Uciincii diinya iilkelerinde aym sekilde ¢alisan benzer basit aga¢ torna
tezgahlart kullanilmis ve makine alabilecek giice sahip olmayanlar tarafindan hala

kullanilmaktadir (AncientLathe, 2017).

Gorsel 22: Agac torna 6rnekleri (AncientLathe, 2017)

Kayis tornasi veya kayislamak (strap lathe) olarak adlandirilan bu 6rnekler de yay ve ip
kullanilmaktadir. Yay tornasi (bow lathe) olarak tanimlanan aga¢ tornalari el yaymnin
esnemesinden yararlanilarak ileri geri elde edilen ¢evirme hareketi ile ¢alismaktadirlar.
Elle yapilan 6teleme hareketi kiiclik degisiklik olan ve tezgaha baglanan bir ayak pedali
ile elde edilmistir. Bu gelisim agac¢ tornasinda bir kisinin tek basina rahatca
calisabildigini gdstermektedir. Iki kisi calisilan agac tornasinda artik ikinci bir kisiye

gereksinim ortadan kalkmuistir (The History Of The Wood, 2017).

Takim tezgahi olarak adlandirilabilecek aletlerin kullanimi 12.yiizyilin basina kadar
gider. Bir yay ile ya da bir dogal aga¢ dalini yaylandirarak ¢aligtirilmis agag¢ tornalar
13.yiizyilda kullanilmiglardir. Bu yiizyildan 6nce ahsap torna tezgahlari hakkinda bilgi
nadirdir. Elde edilen bilgiler, basit ¢izimlerden, Yunan ve Roma edebiyatindan birkag
kaynaktan ve eski torna tezgahlarindan yapilmig triinlerin sinirhi kalintilarindan elde

edilmistir (BP, 2017).

Gorsel 23: Agag tornalar (wood-lathe, 2017)
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Biri biiytik biri kiiciik iki diski birbirine baglayan bir kayis ve bu iki diski ¢eviren bir
kol sisteminin gelistirilmesi cok seyi degistirecektir. Makara sistemi ve kolu, cark
sistemi yaratmistir. Iplik egirmekten ¢ikriga, degirmen tasindan kuyu ¢ikrigina pek gok
tiretim disiplini bu siiregte birbirinden yararlanmis goriinmektedir. Comlekgi garki ve
aga¢c torna disiplinlerinin gelisimi siirecinde birbirlerinden etkilendikleri ve

beslendikleri s6z konusu olmustur (Lathe, 2017).

Coon s for cordiracus crivw e by
Laomardo oy e, 15 cemmars

Gorsel 24: Kayigli makara sistemi ve kolu olan agac tornas: (Lathe, 2017)

15. yiizyilda aga¢ govdeli, kayishi kasnakli ve ayak basmali pedallarin kullanildigi
tezgahlar gelistirilmigtir. 1569  yillarinda Fransa'da ahsap torna tezgahlari
kullanilmaktaydi. Torna edilecek agacin boyuna gore tezgah {izerinde hareket edebilen
oynar basglik ve sola-saga hareket edebilmesi igin tornaya ajur yatagi agilmistir. Hareket

eden baslik yatak tizerinde sabitlenebilmektedir (A Brief History Of, 2017).

Gorsel 25: Metal govdeli ayak pedalli tornalar (Guide, 2018)

15.-17.ylizy1l arasinda aga¢ govdeli torna tezgahlarinin bazi 6nemli parcalarinin kolayca
deforme olmayacak olan metal malzemeden yapildig:i goriilmektedir. 18. yiizyil
basindan sonra, pedalli torna tezgdhlarinda tiim parcalarin metalden yapildig1
gostermektedir. Tarihsel siiregte imal edilen metal tornalara bakildiginda islenecek olan
agac veya metal malzemenin yataga yerlesebilmesi i¢in tornanin boyunun uzatilmasi
tasarim ag¢isindan bir zorunluluk olmustur. Bu torna satislarin1 artirmak i¢in gazetelere

verilen ilanlarindan anlagilmaktadir (Guide, 2018).
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Gorsel 26: Uzun govdeli tornalar (Guide, 2018)

Insan giicii ile ¢alistirilan agac govdeli veya metal gdvdeli tornalar, daha sonra hareketin
rizgar ve su enerjisinden saglandigi c¢esitli tezgahlar olarak tasarlanmis ve
kullanilmistir. Bunlar arasinda; riizgar degirmenleri ile elde edilen enerjinin dondiirdiigii
testereler (1550), akarsu giiciinden faydalanilarak delik isleme tezgahlar1 (1662,
Bockler, ingiltere) rneklendirilebilir. ilerleyen siiregte ise: 1713 yilinda Maritz adinda
bir Isvigreli dik delik isleme tezgahmi, 1714 yilinda da M. Sidorov adinda bir Rus
namlularin delinmesi i¢in su giicii ile ¢alisan matkap tezgdhini, 1711-1765 yillar
arasinda yasayan Rus I. Polzunov bir alin tornasi, bir kiiresel isleme tornasi ve bir

taglama tezgahini imal etmistir (Guide, 2018).

ALFRED HERBERT, Ltd.
12 LATHE = HiGH SPEED CUTTING  HERBERT, Ltd
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DEA SMITH & GRACEm

Lathe Manufacturers and Bpecisl Machine Tool Makers,
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Landon Offe: T3, Bbepupate . Wik, K, WIL JAYPREY, Beprmmatative. Aguot for Sownuste it Mo, WL STEVENSS, 2. B, Soweastlons Iy,

Gorsel 27: 18.yiizy1l metal govdeli torna tezgahlar1 (Guide, 2018)

Ancak 17. yilizyihin sonlarinda itibaren buhar makinasinin James Watt tarafindan
kesfiyle baslayan ilk sanayi devriminin baslamasi ¢ok seyi degistirmistir. 1775 yilinda
Ingiliz John Wilkinson James Watt’in buhar makinasinin silindirlerini istenen
dogrulukta iiretebilecek bir tezgahi, 1797 de Henry Maudslay (Ingiliz) torna tezgahinda
yaptig1 yeniliklere ek olarak metal vida igleyebilen bir torna tezgahi ve 1818 yilinda da
Eli Whitney tarafindan ABD de ilk freze tezgahi iiretilmistir. Bu caligmalar ve
gelistirilen tezgahlar genellikle takim tezgdhlari ¢aginin dogusu olarak kabul

edilmektedir. (Somamyo, 2017)

Metallere kitlesel imalatin en 6nemli engeli enerji iletimi olmustur. Buharli makineler

ile tretilen giic transmisyon- kayig/kasnak sistemleri vasitast ile bir merkezden
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atolyedeki tiim tezgahlara iletilebilmis ve bdylece seri iiretim kavramindan
bahsedilebilir olmustur. Takim tezgahlarinin tarihsel gelisimine baktigimiz zaman iki
farkli akim goriiriiz, mekanizasyon ve otomasyon. Mekanizasyon takim tezgahlariin
gelisiminde ilk 6nemli adimdir. Mekanizasyon en basit tanimi ile insanin is ve kas
giicliniin yerini makinalarin almasidir. Is giiciinii olusturan is¢inin, deneyim ve el
becerisine dayanan ve kas giiclinii kullanarak yaptig1 islerin, siralanabilir ve
tekrarlanabilir isler olarak boliinmesi ve bu islerin makinalar veya mekanizmalar
kullanilarak yapilmasi1 takim tezgahlarinda mekanizasyonu getirmistir. Otomasyon
takim tezgahlarinin tarihsel gelisiminde mekanizasyonu izler. Otomasyon insanin karar
verme islevlerinin ¢esitli mekanik, elektromekanik ve elektronik elemanlar ve
bilgisayarlar kullanilarak gergeklestirilmesidir. Diger bir anlatimla s6z konusu
elemanlar insanin karar verme islevinin yerini almaktadir. Bugiin bu iki kavram
birbirlerinin igine dyle gecmis ve dyle cakismaktadir ki, bugiinkii tiim iiretim tezgahlari
degisen Olciilerde mekanizasyonun ve otomasyonun karisimlarint igermektedir. Seri
imalat tezgahlarinda mekanizasyon otomasyondan daha fazla kullanilirken iiretim
miktariin degisken ve daha c¢ok talebe gore degistigi kiiciik parti imalatlarinda
kullanilan tezgihlarda otomasyon c¢ok daha fazla kullamlmaktadir. ilk basit {iretim
tezgahimin 18. yiizyilda tasarlanip iiretilmesinden sonra takim tezgahlarmin tarihsel

gelisimi asagida belirtilen agsamalardan gegerek gerceklesmistir.

19. yiizyilin basinda tezgah iizerinde el ile gerceklestirilen ilerleme hareketi yerini
disaridan saglanan gii¢ ile ilerleme hareketine birakmistir ve bu gelisim
mekanizasyonun ilk adimi olmustur. 1960 yillar1 ortalarinda bilgisayarlarda tiimlesik
sistemlerin (Integrated Circuit- IC) uygulanmasia baslandi. Bu sayede bilgisayarlar
kiigtildli ve hizland1. Ayn1 zamanda, bilgisayar sirketleri, grafik ekranlar, klavyeler, 151k
kalemleri, "mouse" lar ve yazicilar gibi CAD 1is istasyonlar1 cevre iinitelerini
gelistirmeye bagladilar. 1978 yilinda ilk kisisel bilgisayar Apple firmas: tarafindan,
1981 yilinda da IBM tarafindan iiretildi. Artik kullanilan teknoloji de "Large Scale
Integration" (LSI) oldugundan hiz ve kapasiteler ¢ok artabilmisti. Bu hizli tempo
giiniimiize kadar artarak devam etmistir. Simdi artik glinlimiizde 5 GFLOP hizinda
CAD is istasyonlar1 vardir... MIT'deki bu c¢alismalar Niimerik Kontrol (NC)
teknolojisini baslatmis oldu. Yalniz bu uygulama "off-line" idi ve "on-line™ olabilmesi

icin bilgisayarin takim tezgahi ile biitiinlesmesi gerekiyordu. 1960'da CNC (Computer
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Numerically Controlled) tezgahlar iiretilmeye baslandi. Bu teknoloji, 1960l yillardan
sonra torna, freze ve diger takim tezgdhlarinda uygulanmis ve 2 eksenden 5 eksene

kadar ¢ok sayida ve cesitlilikte CNC tezgahlar {liretilmistir (Akdag, 2017).

1.3.5 Cam Tornasi
Torna tezgahina "Motor Tornasi" da denmistir, ¢iinkii ilk torna tezgdhi bir buhar

motoruyla calistirnlmistir. Buglin tornalar 1§ sahalarmma gore olduk¢a fazla
cesitlendirilmistir. Aga¢ govdeden metal govdelere gecis yapan metal tornalart 6 tipte
smiflandirilmaktadirlar. Ancak metal sekillendirmek igin tiretilen tornalardan, cam
sekillendirmek i¢in de torna tezgadhlari tasarlanmistir ve cam tornasi tezimizin ana

konusunu olusturmaktadir.

Gorsel 28: Bernhard Gléss lathes were manufactured (Practicalmachinist, 2017)

fIk cam tornalar1 1900’1ii yillarin basinda karsimiza ¢ikmaktadir. Ornegin, Bernhard
Glédss torna tezgahlari, Almanya'nin Chemnitz kentinde iretilmistir ve bu iyi yapilmisg
Glass torna tezgdhlart D.R.G.M (Deutsches Reich Gebrauchs Muster) olarak
etiketlenmistir. Firma ozellikle 1910 ile 1925 yillar1 arasindaki ZGp ve ZGq torna
tezgahlarmi kendi tarzinda ve ¢ok ¢esitli boyutlarda iiretmistir. Tornalarin yeterince
genis olan yataklar: ile daha biiyiik olanaklar sunmustur. Fakat II. diinya savasindan
sonra sirket, komiinist parti kontroliindeki Alman Demokratik Cumhuriyeti ig¢indeki

kamulagtirllmis WMW orgiitiine dahil edildikten sonra silinip gitmistir (Glass-Lathes,
2017).
Bu alanda, II. Diinya savasindan en biiyiikk ve en iyi bilinen firmalar Wanderer,

Reinecker, Biernatzki ve Pfauter'dir. Almanya’daki Schuchardt & Schiitte firmasi

onemli bir pazarlamaci ve dagitici firmadir.
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Gorsel 29: 1914 Gléss ZGp Tornasi, Chemnitz (Guide, 2018)

Torna tezgahlan iiretiminde Avrupa ve Amerika’da pek ¢ok firma {iretim yapmustir.
1865 yilinda Amerika’da kurulan Dean Smith & Grace sirketi de yiiksek kalitede takim
tezgahlar1 alaninda biiyiik bir iine sahip olmustur. Ingiliz Spencer tezgahlar1 1800'li
yillarinda ¢ok cesitli tezgdh aletleri ve bunlarin arasinda, cesitli geleneksel torna
tezgahlar1 da tretmislerdir (2017). Early Rivett firmasi saat endiistrisinde uzun bir
geemise sahiptir ancak 1884 yilindan itibaren torna tezgahlari da imal etmistir.
Heathway, 1936 yilindan beri diinya ¢apinda miisterilere tedarik etmek {izere kuvars ve
cam calisma tezgahlar1 tiretmektedir. Arastirmalardan anlagilmaktadir ki 1. ve II. Diinya
savaslar1 torna tezgédhlarini cephane liretmek icin oldukca gerekli kilmistir ve savas

stiresince milyonlarca kiigliik veya biiyilk mermi torna tezgahlarinda imal edilmistir

(American, 2017).

Gorsel 30: Metal tornasinda bomba yapan kadinlar (2-Today, 2017)

1.3.6 Tiirkiye’de Cam Torna Tarihi
Cumhuriyetin kurulmasindan sonra Tiirkiye’nin sanayilesme dogrultusunda atti1 en

onemli adimlardan biri 1933 yilinda ¢ikarilan Birinci Bes Yillik Sanayi Plani’dir. Bu
plan c¢ergevesinde kurulmasi ongodriilen ve 1934 yilinda ¢ikarilan bir kararname ile
resmilesen Tiirkiye’de cam sanayisinin kurulus gorevi Is Bankasi’na verilmistir.
Kurulacak fabrikanin yeri, camcilik geleneginin siirdiigli Pasabahce semti secilmistir

(Esi, 2011). Sonug olarak 1934 Yilinda ulu 6nder Mustafa Kemal Atatiirk’iin direktifleri
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ile Tiirkiye Is Bankasi tarafindan iilkemizde cam sanayini kurmak ve gelistirmek iizere
faaliyete gecirilen Tiirkiye Sise ve Cam Fabrikalar1 A.S. daha o yillar i¢inde kurulug
amacimi gerceklestirmis ve yurdumuza doviz kazandiran Sirketler Toplulugu haline
gelmigstir. Tiirkiye Sise ve Cam Fabrikalar1t Anonim Sirketine bagli olarak, Teknikcam
Sanayi Anonim Sirketi Tiirkiye’nin teknik cam ihtiyacin1 karsilamak iizere 1968’dene
1996 yili ortalarina kadar silirdlirmiistiir (Pasabahge, 2017). 1968 Yilinda Sisecam
blinyesinde kurulan Teknik Cam ile 1siya dayanikli cam ev esyasi ve laboratuvar
cihazlarn iretimine baglanmistir, ortalama 28 yil siiresince cam torna ve alevle
sekillendirme tekniklerini kullanilmistir. Teknikcam Sanayii A.S.’nin liretim programi
1stya dayanikli cam, laboratuvar cam malzemeleri, cam boru, cam kiirecik, ziicaciye
mamulleri ve benzeri bircok {riinleri kapsamaktadir. Yurti¢ci ve yurtdis1 ihtiyaci
karsilamanin yani sira Avrupa ve Ortadogu iilkelerine yaptig1 ihracatla milli ekonomiye
katkilarda bulunmustur. Ayrica laboratuvar malzemesine iligkin tiretim, bakim, onarim
sorunlart i¢in de hizmet sunmustur.

Teknikcam’da ¢alismis olan Halidun Aykar ustanin aktardigi kadari ile 1968’de
Teknikcam kurulduktan sonra iiriinler oncelikle alevle sekillendirme (lamp working)
teknigi ile tezgahlarda 5 usta tarafindan elle imal edilmistir. LPG, oksijen ve kompresor
hava kullanilmistir. Teknikcam, Davutpasa caddesi, Cebealibey sokak, no:16 Topkapi
Istanbul adresinde faaliyete baslamis ve kapanisina kadar orada faaliyet vermistir.
Burada calisan ustabast Hamdi Sencan, Ankara’da faaliyet gosteren Thsan Ildam’a ait
[ldam Cam A.S’den yetismistir. Sonra Ankara Makine Kimya Enstitiisii’'ne (MKE)
girmig, oradan Teknikcam’a gecmistir. H. Sencan ayni birimde c¢alistigi kimya
miihendisi Serif Dilek ile 1884’den beri Almanya’da faaliyet gosteren Schott firmasina
gonderilirler. Iki biiyiik kurum arasidaki bu is birligi sonucunda cam torna égrenerek
gelen H. Sencan ve $. Dilek Teknikcam ile tecriibelerini paylasirlar ve sonrasinda bir
tane 150 mm’lik, bir tane 60 mm’lik, iki adet ise 30mm’lik olmak iizere 4 adet cam
tornasi satin alinmistir. 150, 60 ve 30mm’lik ifadelerinden kasit, alinan cam tornalarin
fener milinin i¢ caplarini ifade etmektedir. O cam tornanin iizerinde calisilabilecek en
biiylik cam boru ¢aplarini anlatmaktadir. Tornalarin gelmesi ile iiretim hem serbest elde
acik alevle hem de cam torna kullanilarak yapilmistir. Alman Schott firmasi cam

tornanin daha iyi kavranmasi ve dgrenilmesi i¢in bir teknisyen gondermistir. Alt1 ay
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kadar uygulamali egitim veren teknisyen o tarihlerde Halidun Aykar usta da dahil
olmak tizere 5 kisiye teknigi gostermis, sonrasinda ustalar becerilerini gelistirmislerdir.
Teknikcam’in iirettigi {iriin yelpazesi iginde notr borosilikat cam (NB002) ve Sert
borosilikat cam (PCO001), genel laboratuvar malzemeleri, volumetrik, filtrasyon,
mikrobiyoloji, laboratuvar cihazlar1 ve ek pargalari, boru ve cam c¢ubuk olarak
siiflandirilmistir. N6tr borosilikat (NB002) ve Sert borosilikat (PC001) camlari istenen
oranlarda bor oksitin yan1 sira yiiksek oranda silisyum dioksit ve diisiik oranda sodyum
oksit ihtiva etmektedir. Bu oksitlerin yan1 sira her iki cam kompozisyona yiiksek
kimyasal dayanim ve yiiksek 1s1l dayanim gibi istenen 6zellikleri vermek tizere diisiik
oranda alkali smifindan bazi oksitler de ilave edilmistir. NB0O02 camui iistiin 1s1l ve
kimyasal dayanimi nedeniyle genel olarak tibbi amagclarla kullanilan cam malzemelerin
imal edildigi cam boru iiretiminde kullanilmistir. Ayni zamanda laboratuvar
malzemeleri ve teknik iriinlerin imalinde de kullanilmistir. PCOO1 cami ise, 1sil
genlesme katsayisinin diisiik, 1stya dayanikli ve kimyasal dayaniminin yiiksek olmasi
nedeniyle laboratuvar malzemeleri ve teknik iriinlerin yapiminda kullanilmistir. Ayni
zamanda 1s1ya dayanikli zlicaciye ve aydinlatma elamanlari tiretiminde de kullanilmustir.
Her iki cam kompozisyonun kantitatif (maddenin ne oldugunu anlamaya yonelik) ve
kalitatif kimyasal analizlerde (risk deger hesabi), mikro analitik ve mikrobiyolojik
analizlerde sulu, asidik ve alkali ortamlarda yiiriitilen deneylerde emniyetli olarak
kullanilabilmistir. (Teknikcam, 1983).

Sonug olarak; Cam tornanin kullanilmas1 1968’de Teknik Cam ile 1s1iya dayanikli cam
ev esyasi ve laboratuvar cihazlar tiretimine gegilmesi ile baglanmistir, ortalama 28 yil
siiresince cam torna ve serbest elde sekillendirme tekniklerini kullanarak iiretimde
bulunulmustur. Cam torna ve serbest sekillendirme yontemlerini kurumda &grenen
ustalarin sayisi tam olarak bilinmemektedir. Torna tekniginin 6gretilmeye baslamasi ile
beraber ilk 6nce 10 usta yetismistir. Tek vardiyadan, iki vardiya calisilmaya
baslanmistir ve ardindan tornalar ¢ogaltilmig, imalat devam ederken bircok calisan
elemanin daha nitelikli olmasi i¢in ugragilmistir. Zaman igerisinde atdlyelerde calisan
usta sayist 75 kisiye kadar ulasmistir. Ancak Cin’in piyasalarda belirmeye baglayip
ucuzlugu ile biitiin diinya tilkelerinde hakim olmasi ile Teknikcam’da bu dalgalanmadan
nasibini almaya baslamistir. Biinyesindeki atdlyede calisan kadrosunu 35 kisiye

diistirmiis ve sonunda dayanamayip atdlyesini 1996 yilinin ortalarinda kapatmuigtir.
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Sonraki siiregte ise ihtiya¢ duyulan tiriinleri yiiklenici firmaya fason olarak yaptirmaya
baslamistir. Eldeki cam tornalar olii fiyatina yiiklenici firmaya satilmistir. Bugiin
tilkemizde borosilikat cam boru imalati yapan yerli firma da bulunmamaktadir. Bir ara
Halis Toprak’a ait olan Bilecik’teki Toprak Enerji Cam Fabrikasi, soda cam boru
imalat1 yapmustir. istanbul ve Ankara’da cam torna teknigi kullanan 11 cam sirketinin

varligindan bahsetmektedir (Aykar, 2017).

1.4 CAM TORNA ve ARTISTIK CAM UYGULAMALARI

1.4.1 Cam Torna Nedir?
Cam boru sekillendirmek igin tornaya takilan borosilikat cam borunun kendi ekseni

etrafinda elektrikli bir motor giinii ile dondiiriildiigii, oksijen ve LPG gazlarinin
yakilmasi ile elde edilen alev ve 1sisinin, piirmiiz (bek, salama) yardimi ile camin
istenen bolgelerinin 1sitildigl veya 1siya maruz birakildigi, 1sitilan bolgesinin de insan
nefesi ile camin igine uzanan kauguk, ince bir hortum yardimiyla iiflenerek, camin
kademeli sisirilmesi sureti ile sekillendirildigi, sisirilen ve et kalinligi incelen cama
kontrollii bir gekilde sagdan sola dogru tornanin hareketli kafasinin yanagtirarak cam
beslemesi yapilan, bazen gbz nizami, bazen de seri iliretim yapmak ve tek tip form elde
etmek amaciyla cam borunun hemen altina, tornaya sabitlenen grafitten sekillendirilmis

bir kilavuza/(sablona) gére camin 1000-1200°C 1sida sekillendirildigi bir yontemdir.

1.4.2 Cam Torna ile Kullanilan Uretim Araclari ve Malzemeleri
Bu makineler ve malzemeleri; Cam torna makinesi, Borosilikat Cam borular ve cam,

bagetler (gubuklar), Grafit (komiirii), Plirmiiz (Saliimo, Bek) ve Firm.

1.4.3 Cam Torna Makinesi
Cam torna, metal tornasindan yola ¢ikilarak cam sekillendirmek igin tasarlanmis bir

tornadir. Cift aynali veya tek aynali torna diye tanimlanan torna tipleri vardir. Cift
aynali torna; bir sabit, bir hareketli kafasi olan tornadir. Cam borunun takilip
sikigtirilarak sabitlendigi kafalara ayna denmektedir. Tek aynali torna ise; cam borunun
veya bir cam {irlin sadece bir kafaya sikistirilarak takildigi, genellikle iiriin hazirlik veya
iirtin rétus sonlandirma, agiz diizeltme, dip alma islemlerinin yapildig1 bir tornadir. Cam
borunun yerlestirildigi, sokuldugu delip cap1 (fener mili) standart olarak 32.5cm’dir.
Tiirkiye’de genellikle 15cm, en kiiciik 6cm capinda ayna delik caplart olan cam

tornalar1 kullanilmaktadir (Aykar, 2017).
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Cam tornasinda c¢alismak oldukga fazla koordinasyon gerektirmektedir. Torna, ii¢ faz
elektrik giicii ile calisan bir motor yardimi ile dondiiriiliir. Devirleri manuel miidahale
ile sabitlenip, sabit bir devirde donebilmektedir. Sol elde tutulan ve sabit olmayan
plirmiiz (saloma) alevi ile cam boru isitiliyorken, agizdan tiflenen kauguk hortum
yardimi ile cam boru igine kontrollii bir hava iiflemesi yapilir ve ayn1 anda sag eldeki
grafit el aleti ile sekillendirilmeye destek olunmaktadir.

Fotografi goriilen cam torna makinesi, Halidun Aykar ustanin ve kardesinin bizzat

kendilerinin yaptig1 bir cam torna makinesidir.

Gorsel 31: Solda Halidun ustanin cam torna makinesi (Kisisel arsiv)
Gorsel 32: Sagda Cam Tornas1 (Practicalmachinist, 2017)

1.4.4 Borosilikat Cam Boru ve Bagetler
Bugiin Borosilikat cam boru imal eden iilkeler arasinda en 6nemli temsilci Almanya ve

Cin’dir. Distan disa en kiigiik 3mm ¢apinda ve standart olarak kataloglarda 325mm yani
32.5cm kadar iretilebilmektedir ve bunlarin diginda 40cm veya 50cm gibi 6zel iiretim
de yapilmaktadir.

Cam tornasinda kullanilan iki tip cam malzeme vardir; bunlar, cam borular ve baget adi
verilen i¢i dolu cam g¢ubuklardir. Cam borular ¢cogunlukla diiz, desensiz ve seffaftir.
Borunun uzunluguna paralel tiim yiizeyi yivli borularda mevcuttur. En kiiciik ¢aptan
cok biiyiik caplara kadar ve farkli et kalinliklarinda iiretilmektedir. Cam tiipler, bilimsel
araclar, floresan lambalar, diger bir¢ok aydinlatma uygulamalar1 da dahil olmak {izere
bir¢ok triinde kullanilir ve Danner veya Vello yontemleri kullanilarak iiretilmektedirler
(Glass, 2017).

Danner yontemi. Mandrel (demir ¢ubuk/mil) olarak isimlendirilen i¢i bos doner bir
silindir veya koni iizerine, kontrollii bir cam seridinin akmasidir ve doner mandrelden
cam, yatay cekme kuvveti ile c¢ekilir. Mandrel merkezinden {iflenen hava ile camin

cokmesi ve katilasmasi onlenir. Yer ¢cekiminin yardimi ile cam doner mandrelden asagi
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dogru akar, 10 devir/dakika hiz ve ucundan bir ¢ekme mekanizmasi ile cam boru
sekillendirilir. Cekme hizina bagli olarak cam borunun cidar kalinhigi ve cap1
ayarlanmaktadir. Cam borunun yaricapt 01-100mm arasinda, 0.25-2.5mm arasinda
olabilmektedir. Cam bagetler de bu sistemle imal edilebilmektedir. Vello yontemi,
borosilikat camlarda kullanilir ve 300mm ¢ap, 10mm cidar kalinligina kadar genis cam
boru iiretimi mimkiindiir. Sicak cam, samut ve c¢an sekilli taban1 olan i¢i bos saft
merkezi arasinda akar. Bosluk olusturmak i¢in saftin icinden asag1 dogru hava iiflenir ve

cam boru bir ¢cekme mekanizmasi ile yatay olarak c¢ekilir (Magep, 2008).

Gorsel 33: Cam boru ve baget cam gubuklar (Cam-malzeme, 2017)

Cam borularin ¢aplart genisledikge et kalinliklart da gévdeyi tasiyabilmesi i¢in dogru
orantili olarak genisletilmistir. Borosilikat cam borunun cam tornasinda sicak aleve
maruz kalmasi ile sekillendirilmesi siirecinde aniden yasadigi 1s1 degisikliklerine direng
gosterebilmesi en onemli ozelligidir. Eksi 250 ve arti 250 derecelere kadar ani 1s1
degisikliklerine maruz kaldiginda ¢atlama yapmamaktadir. Bu 6zelligi ile firin 6ncesi
calismaya olanak tamimaktadir. Uretilen iiriinler yiizde yiiz yiiksek kimyasal
malzemelere dayanikli olmasi gerektirdiginden ve yiiksek 1s1l isleme tabi
tutulduklarindan, ani 1s1 degisikliklerine dayanikli olmas1 gerekmektedir.

Cam bagetler ise; karistiric1 kagik gibi {iriinler yapilmaktadir. Iki cam parganin kaynak
islemleri sirasinda bosluklar veya zayif et kalinliklarina ek ve dolgu yapiminda
kullanilir.

Borosilikat camlarin 1s1l 6zellikleri soda camlarina oranla daha giicliidiir. Genlesme
katsayis1 32, tavlama noktasi 560°C, gerilim noktast yani camin tekrar katilastigi alt
sinir noktast 510-530 °C araligindadir. Deformasyon noktasi 600°C’den baglar ve
maksimum 1000-1200°C’de c¢alisma sicakligi bulunmaktadir (Stone, 2000). Ayrica
kalinliga ve yapilacak calismanin biiyiikliigiine bagli olarak uygulanan tavlama
programlart degiskenlik gostermektedir. Asagida Graham Stone un 6nerdigi dort drnek

tavlama diyagramlar1 asagidaki tablo 2’de yer almaktadir.
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6 mm borosilikat i¢in tavlama diyagrami (tek yonde 1sitmali firinlar igin)

18 dakikada 560°C ye ¢1k 15 dakika bekle
20 dakikada 510°C ye in Bekleme yapma
10 dakikada 450°Cye in Bekleme yapma
20 dakikada 55°C ye in Kapat

12 mm borosilikat i¢in tavlama diyagrami (tek yonde 1sitmali firinlar igin)

15 dakikada 560°C ye ¢1k 30 dakika bekle
75 dakikada 510°C ye in Bekleme yapma
30 dakikada 450°Cye in Bekleme yapma
60 dakikada 55°C ye in Kapat

20 mm borosilikat i¢in tavlama diyagrami (tek yonde 1sitmali firinlar igin)

15 dakikada 560°C ye ¢1k 80 dakika bekle
180 dakikada 490°C ye in Bekleme yapma
60 dakikada 440°Cye in Bekleme yapma
140 dakikada 55°C yein Kapat

25 mm borosilikat i¢in tavlama diyagrami (tek yonde 1sitmali firinlar igin)

15 dakikada 560°C ye ¢1k 100 dakika bekle
320 dakikada 480°C ye in Bekleme yapma
105 dakikada 430°Cye in Bekleme yapma
180 dakikada 55°C ye in Kapat

Tablo 2: Borosilikat cam tavlama diyagramlari
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Sema 1: 6,12,20 ve 25 mm borosilikat tavlama diyagramlar1
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Yukarida Tablo 2’de ve Sema 1°deki diyagramlarda goriildiigii gibi, kalinlik arttik¢a
bekleme siireleri uzamaktadir. Bazi uygulamacilar kalinlik arttikga tavlama araligini
gerilim noktasinin 40-50°C altina ¢ekerek tavlamayr 560-400 °C arasinda yaparak

giivenli bir tavlama programi tercih etmektedirler (Stone, 2000).

1.4.5 Grafit
Grafit, gayet yumusak, dokunumu yags1 ve ince levhalar halinde biikiilme 6zelligine

sahip, bir karbon mineralidir. Sertligi 1, yogunlugu 2'dir. Rengi siyah ve gri, ¢izgi rengi
kil renginde ve yaglicadir. Dogada; kristal, pul ve "amorf" diye tanimlanan sekilleri
mevcut olup, en iyi formu kristal grafittir ve tenorii (degerli metal miktar1) en yliksek

olanidir (MTA, 2014).

Gorsel 34: Grafit (MTA, 2014). Preslenmis elektrot grafiti ve Plaka grafit (Fotograflar kisisel arsiv)

Altigen (Hexagonal) bir kristal sekildeki Grafit, biiyiik bir 1s1 iletkenligine sahip olup,
yaklasik 3500°C ye kadar yiiksek 1siya dayanim gostermektedir. Bu ozelligi ile
dokiimciilikte ve cam sanayinde kullanilmaktadir. Ayrica elektrot olarak kullanilan
Grafit'in dogada iki sekli bulunmaktadir. Bunlara makro- ve mikro veya kripto kristalin
grafit ad1 verilmektedir (Grafit Yataklarinin jeolojisi Madenciligi ve Diinya Uretimi, 1978).
Diinyada, teknolojinin gelismesiyle birlikte, grafit hizla kullanilan ve giiniimiiz
teknolojisinin vazgegilemeyen bir endiistri hammaddesi olmustur. Grafit malzeme
ergitme, pota, demir celik, dokiim, seramik, cam, yiiksek dereceli firin ve refrakter
tugla, kursun kalem, motor ve jeneratdr, karbon firca, kuru pil, pil tozlar, ugak jet
motor parcalari, soba boyalari, fren astarlari, yaglayici, barut cilasi, piston halkalari,
motor gomlekleri, conta, yapistirici, pas temizleyici, varak, bilgisayar parcalari,
elektrikli gibi 1s1l islem gerektiren {iriinlerin tiretimlerinde kullanilmaktadir (MTA, 2014).
Cok yiiksek 1silara dayanimindan dolayr cam tornalarinda preslenmis grafit plakalardan

yararlanilmaktadir ve gerektiginde de iirlin sekillendirmek igin bir kilavuz goérevi olarak
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kullanilmaktadir. Kilavuz ifadesi seramik terminolojisindeki kullanilan “sablon”
kelimesi ile eslesebilir ancak kilavuz yol gosterici, sablon ise sekillendirici anlamlart
tasimaktadir.

Cam tornasinda sekillendirilecek olan ve kagida ¢izilmis tasarimin teknik ¢iziminden
yararlanilarak formun yan goriiniimiiniin sadece yarisinin goriiniimii Kesilerek sablonu
cikarilmaktadir ve grafit plaka iizerine yerlestirilerek kagit sablonun etrafi metal kalem
ile c¢izilmektedir. 18mm olan grafit plakadan iiriiniin sablonunu ¢ikarmak igin
mengeneye takilir ve demir testeresi ile kesilir, ince rétuslar1 yapilir ve tornaya

takilabilmesi i¢in matkap yardimu ile iki delik agilmaktadir.

1.4.6 Purmiiz (saloma, bek)
Piirmiiz, gaz ve hava ile ¢alisan makineye denir. Saloma da ayni gérevi goriir, ucundan

alev ¢ikarilabilen bir alet olarak tanimlanabilir. Halk arasinda genellikle saloma olarak
ifade edilmektedir. Saloma’nin ucuna birden fazla bek takilabilir ancak piirmiiziin ucuna
takilmaz. Ug¢ kisimda yer alan bek ve kollar1 igin genel olarak kaynak kollar1 veya
kaynak takimi olarak adlandirilmaktadir. Alevle c¢alisan Avrupali cam sanatgilari

sallimo, Amerika’da ve Kanada’da torch ismiyle kullanilmaktadir.

Gorsel 35: Piirmiiz ve Saloma ya da oksijen kaynak takimi (Yahtim, 2017)

Tirkiye’de cam torna tekniginde kullanilan salomalar sabit olarak kullanilmaz, sol elde
tutularak tornada donmekte olan cama 1s1 veya alev vermek icin kullanilmaktadir.
Uzerinde bir gaz bir de oksijen igin agma kapama diigmeleri mevcuttur ve sol elin
bagparmagi ile kumanda edilmektedir. Hem LPG hem de oksijen verilerek alev elde
edilir, 6zellikle oksijen alevin giiciinii ve eritme giiclinii artirmak i¢in kullanilmaktadir.

Genis alev gerektiginde salomanin kafasi degistirilmekte veya 3,4 veya 5 tane bek ilave
edilmektedir. 24 kilogramlik LPG’nin yogunlugu 0.560gr/cm® oldugu icin agirhg
yaklasik 431t gelmektedir (2015). LPG ile beraber kullanilan oksijen tiipii de standardina
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uygun olarak 0.22 It. kapasiteden 66.7 It. kapasiteye kadar degisik hacimlerde

tiretilmektedir (Oksijen-Pazar1, 2017).

Gorsel 36: Torch/Saliimo, detandor ve basing olgerler (Cam-malzeme, 2017)

Torch veya saliimo olarak da adlandirilan ve alev ¢ikarmaya yaran bu alet cam torna
makinesinin disinda, bir masaya sabitlenerek kullanilmaktadir. Kiiciik, orta ve biiyiik
olmak iizere ii¢ boy olarak bulunmaktadir. Cam tornaya takilacak cam firiiniin 6nce
hazirlig1 i¢in veya tornadan sonra fliriine yapilacak eklemeler ve miidahaleler igin
kullanilmaktadir. Oksijen ve LPG kullanilarak elde edilen alev kullanilmaktadir. Hobi
amagch cam sekillendirmelerinde sanayi tipi oksijen tiipiiniin disinda, nefes darligi1 ¢ceken
hastalar i¢in kullanilan ve elektrik ile oksijen konsantratorii de kullanilmaktadir.

Salomalar ¢alisilacak igin niteligine gore ¢esitlenir. Torch/beck diye tabir edilenler cami
daha ¢abuk ve kuvvetli eritebilmek i¢in kullanilirken, piirmiiz ya da saloma diye tabir
edilenler ergitme derecesi diisiikk camlarda kullanilirlar. Ayrica saloma ve pilirmiizler
acikta sekillendirilen camlari, 1sitma ve tavlama Oncesinde 1s1y1 korumak iizere

kullanilirlar (Ertiirk, 2017).

1.4.7 El Aletleri
Cam tornasit uygulamasi sirasinda veya agik alevle c¢alisirken kullanilan el aletleri

kendine 6zgii ve 6zeldirler. Genellikle metal, grafit, amyant malzemelerden yapilmis ve
1siya olduke¢a dayanikli iirlinlerdir. Metal el aletleri farkli boy ve élcililerde cimbizlar,
metal deliciler, kii¢iik veya biiyiik parcalar i¢in masalar, amyant tutucular, cam kesici
makaslar, grafitten yapilmis agacak, delme, genisletme ve mala amagli, aga¢ kabzali el

aletleri calisma esnasinda ¢ok kullanilmaktadir.
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f." 2

Gorsel 37: Metal ve grafit el aletleri ile didmium gozliikler (Cam-malzeme, 2017)

Ortaya ¢ikan alevin 1s1ginin  g6zii rahatsiz etmemesi icin didmium gozlik
kullanilmaktadir. Bu gozliik camin aleve degdigi sirada ortaya ¢ikan sar1 alevi elimine
eder ve alev icindeki cam formun daha rahat goriinebilmesini, sekillendirmeye katki
saglamasi agisindan ¢ok onemli olmaktadir. Ayrica goziin devamli surette 1518a maruz
kalmasi, parlaklik ve 1s1 radyasyonuna maruz kalmasi yiiziinden gérme kaybinin
zayiflamasinin Oniine gegebilmektedir. Yine de camcilar arasinda meslek hastaligi
olarak bilinen bir gérme kaybinin s6z konusu oldugunu géz doktorlart ve 1518a ve 1s1ya

maruz kalmis camcilarin kor oldugu bilinmektedir.

1.4.8 Cam Kesen Makineler
Cam tornada kullanilan borosilikat cam ve ¢alisilmis cam dirlinler ti¢ sekilde kesilir.

Birincisi kesim, genellikle kiiciik pargalar avug ici elmas ile ve elle kesilmektedir. Ikinci
kesim tipi elektrikli bir motoru olan elmas serit/daire testere ile sulu kesim
yapilmaktadir. Ugiincii kesim tipi daha farklidir. Rulmanlar iizerinde kendi ekseni
tizerinde dondiiriilen cam boru once elmas ile cizilmektedir. Hidrojen ve oksijen
kullanilarak elde edilen alev 1sis1 ve ince bekli bir saloma yardimi ile ¢izilen bolge
dikkatli bir sekilde 30 saniye 1sitilir ve isitilan ¢izik bolgeye bir damla su

damlatildiginda cam kesilebilmektedir.

Gorsel 38: Hidrojen, oksijen ve rulmanlar ile kesim Plaka grafit (Fotograf kisisel arsiv)
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1.4.9 Tavlama Firim
Cam torna ile iretilen ({irlinlerin stres yapip catlamamasi i¢in firinlanmalari

gerekmektedir. Firinlama icin cam elyaf malzemeden yapilmis kamara tipi firmlar
kullanilmaktadir. Cam elyaf, firinin derecesinin hizli ¢ikmasina ve cok bekleme
yapmadan sogumasina yardimei olmaktadir. Tugla ile izolasyonu yapilmis firinlar geg
1sinmakta ve ge¢ sogumaktadir, borosilikat cam {riinler i¢in bu tip tugla firmlar zaman
kaybina sebep olacagi i¢in uygun degildirler.

Borosilikat torna edilmis cam fiiriin ince ise 590 derecede, kalin ise 600 derecelerde
firnlanmaktadir. Bir saat icinde hizli ¢ikis yapilabilir ancak sogutma yavas
yapilmaktadir. Sekillendirme sirasinda imalattan kaynaklanan gerilim firmnlanarak hem
firilamayla giderilir hem de cam {izerindeki serigraf baski yazilarin sabitlenmesi i¢in

firinlanmasi gerekmektedir (Aykar, 2017).

Gorsel 39: Aglass cam tansiyon firinlari ve firin i¢i goriiniim (Fotograf kisisel arsiv)

1.4.10 Cam Torna ile Uretilen Endiistriyel Uriinler
Cam torna ile sekillendirilebilen {iiriin isimleri sayisizdir. Kimya ve gida sanayi

laboratuvarlarinda bilimsel ¢alismalar i¢in kullanmak amaciyla, aydinlatma sektoriinde
ve son zamanlarda da hediyelik cam esya tiretiminde cam torna kullanilarak birgok tiriin

yapilmaktadir. Bu iiriinlerde renk kullanilmaz, seffaf imal edilmektedirler.

Ty

Gorsel 40: Beher, Joje, Erlen, Mezur, Kondansator (Galanik, 2017)
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Laboratuvar cam malzemeleri; beher, joje, erlen, mezur, sogutucu kondansator, pipet,
biret, desilasyon cihazi, desikator, huni, otoklav sisesi, vezin kabi, cam pipet, deney
tiibii, saat cami, petri kutusu, cam termometre, lazer tlipii (konfeksiyon ve deri
sektoriinde kesim i¢in kullanilmaktadir) gibi {driinler cam torna teknigi ile

sekillendirilmektedir.

Gorsel 41: Cam laboratuvar malzemeleri, Aglass Firmasi, Istanbul (Fotograf kisisel arsiv)

I¢ ice gecebilen ve birden fazla parcanin tornada tek tek sekillendirilmesinden sonra
masaya sabitlenmis saloma yardimiyla parcalar sicak alevde birlestirilerek istenilen
cihaz iiretilmektedir. Sogutucu kondansator (Gorsel 46) veya buharlastirict gibi cam
cihazlar 6rnek gosterilebilir.

Aydinlatma sektorii igin kullanilan cam aksesuarlar cam torna ile de tiretilebilmektedir.
Ancak genellikle klasik avizeler i¢in {iretilen i¢i dolu cam parcalar kaliba baski (pres)
yontemiyle iiretilmektedir. Son zamanlarda cam torna ile iiretilen cam aksesuarlarin
modern tasarimlarda kullanildig: goriilmektedir. Duvara sabitlenen cam aksesuarli aplik
ve cam abajur formlar lretilmektedir. Aydinlatma sektoriinde genellikle i¢i veya dist
yivli borosilikat borulardan cam aksesuarlar yapilmaktadir. Bunlara kontraks camlar da
denilmektedir, yuvarlak boru formda ve kare formlarda da standart {iretilmis formlar
aydinlatma sektoriinde tercih edilmektedir.

Hediyelik sektoriinde ise cam torna teknigi ve alevle sekillendirme bir arada
kullanilarak i¢ine su doldurulabilen cam ibrikler, donebilen camdan semazen, renkli
cam hayvan figiirleri ve cam takilar imalat siirecine uyan veya teknigin izin verdigi her
tiirli esya sekillendirilmektedir (Aykar, 2017).

Sonug olarak cam torna t simetrik olan formlarin ve yaraticilik igeren 6zel tasarimcilarin

kullanabilecegi bir yontemdir.
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1.4.11 Cam Torna Yontemi Ile Artistik Cam Uygulamalari
Bir sekillendirme yontemi olan ¢omlekgi ¢arki da bu kapsamda cam form elde etmek

icin kullanmilmugstir. Carkta kil ile toprak kaliplar sekillendirilmis, seramik firininda
biskiivi pisirimleri yapilmis ve fliizyon firininda cam form elde etmek amaciyla “pismis

toprak kalip” olarak kullanilmislardir.

Gorsel 42: Geleneksel Canakkale seramikleri yayvan tabaklari, Suna-inan Kirag koleksiyonu
(Kaleicimuzesi, 2017)

Bu siirecte konu olarak Geleneksel Canakkale Seramikleri belirlenmistir. Canakkale
Tiirkiye’nin kuzeybatisinda, aym1 adi tasiyan bogazin Anadolu yakasinda ve en dar
noktasinda yer almaktadir. Cevresinin tarih dncesi ¢aglara kadar uzanan kokli yerlesim
tarthine ragmen Canakkale yeni bir kenttir ve niivesini Fatih Sultan Mehmed’in
bogazdan gegisi kontrol altina almak igin 1463 yilinda yaptirmis oldugu Kale-i
Sultaniye adli kale olusturmaktadir. Canakkale 17. yiizyildan 20. yiizyiln ilk ¢eyregine
kadar seramik sanatina konu, desen, bulus bakimindan yenilikler getiren onemli bir
merkezdir. 18. ve 19. yiizyillarda Canakkale’yi gezen bazi Batili gezgin ve gorevliler
kaleme aldiklar1 seyahatnamelerinde, kentteki ¢canak ¢omlek imalati ve ticaretine ilging
satirlarla taniklik etmislerdir. O yillarda giderek artan ¢anak ¢émlek iiretimi, ticareti ve

girdilerinin sonucu olarak, Kale-i Sultaniye’ye de artik Canak Kalesi denilmistir (Oney,
2017).

Sayin Goniil Oney’in arastirmalarinda 1700’lii yillarin baslarina kadar tarihlendigini
ogrendigimiz, Geleneksel Canakkale Seramikleri yayvan ve ¢ukur tabaklar1 ¢ok keyifli
merkezi desen ve kompozisyonlarina sahiptir. Bu tabaklar ¢omlek¢i ¢arkinda, tezgahin
bliylik tablasinin ayak giicii ile ittirilerek dondiiriilmesi ve demir bir mile bagl olan
kiigiik st tablasi iizerine yerlestirilen kilin elle ve 06zenle sekillendirilmesiyle
tiretilmislerdir. Dekor cesitliligi ilgi ¢ekicidir ve erken donem orneklerinde gemi

motifleri, camiler, koskler, toplar, kus ve balik ve gibi konular sir alt1 teknigi ile
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calisilmigtir. En ustalikli ve sayilar1 daha bol olan tabaklarda desenlerin goriilmesi ve
cark teknigi ile iiretilmis olmalar1 dolayisiyla cam teknikleri ve cam malzeme ile
sekillendirilmeleri miimkiin olabilecegi i¢in c¢alisilmasina karar verilmistir.
Geleneksel Canakkale Seramikleri’nin incelenmesi amaci ile en iyi 6rneklere sahip olan
Istanbul’da Sadberk Hanim ile Cinili Késk Miizeleri, Antalya’da Suna Inan Kirag,
Ankara Etnografya ve Canakkale’de ise Canakkale Seramik Miizeleri 6zellikle ziyaret
edilmistir. Miize ziyaretleri ile ilgili kaynaklardaki gorsellerin fotograflanmasi ve
incelenmesi sonrasi konunun kavranmasi adina 6zellikle yayvan tabaklardan olusan 6
adet ornek galisma ayn1 yontem ve tekniklerle uygulanmustir.

Cam torna yontemi ile ilk once Geleneksel Canakkale Seramikleri’nin 17. ve 18.
yiizyillar arasinda iiretilmis en giizel 6rnekleri olan tabak formlar1 ve dekorlari konu
olarak ele alinmistir. Ayn1 zamanda Canakkale’nin de 6nemli sembollerinden biri olan
Geleneksel Canakkale Seramigi At Bagli Testisi de borosilikat cam ve cam torna teknigi
ile yorumlanmistir. Bunlarin diginda o6zellikle erkek cocuklarin ¢ok sevdigi topag
formlar1 cam tornada sekillendirilmistir. Seramikten tasarimlari tarafimdan yapilan
tescili alinmis “sarhos kadeh” formlar1 cam torna yontemi ile sekillendirilmistir.
Anadolu’nun Neolitik donemin idollerinin camdan yorumlamalari cam torna teknigi ile

yorumlanmustir.

1.4.12 Artistik Cam Tabak Sekillendirilme Siireci
Cam tornada simetrik bir tabak formu sekillendirmek miimkiindiir. Geleneksel

Canakkale Seramikleri’nin 17. ve 18. yiizyillarda iiretilmis olan yayvan ve c¢anak
formlarimin sekillendirilmesi tercih edilmistir. Ciinkii bu yayvan canaklar da cam
tornasinin atasi olan ¢omlekei ¢arkinda sekillendirildiginden, teknik olarak benzerler

ama malzeme olarak farklilik igermektedirler.

Gorsel 43: Canakkale seramikleri, Erglin Arda seramik yorumlar1 (Fotograf Tuncay Alpi)
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Seramik canak ve tabak formlarinin yiikseklikleri 4-5cm, ¢aplart 25-35¢cm arasinda
degismektedir. Orijinallerinin sergilendigi miizelerde yapilan incelemeler ve dl¢ltimler
sonrasinda 1/1 dlgek teknik cizimler yapilmistir. Eldeki mevcut cam tornasinda en fazla
30-32cm capinda cam tabak yapilabilmistir. Cam tornasinin ayna delik capinin 15cm
olmasi ve iki kat1 olan 30cm ¢apinda form sekillendirebilmesi dolayisi ile bu ¢aptan
daha biiyiik formlar elde edilememistir. Farkli ¢aplarda 13-15 adet kadar tabak formu

sekillendirilmesi yapilmustir.

Gorsel 44: Seramik uygulama 6rnegi (Fotograf Tuncay Alpi)

Cam tornasinda bir form sekillendirmek i¢in Oncelikli olarak, imal edilecek formun
Usttlin ve yan goriinlimlerinin Olgiilendirilerek bir teknik ¢iziminin yapilmasi
gerekmektedir. Cizimin bir alinir ve ¢izim tlizerindeki formun yarisi makasla dekupe
edilerek kagit bir sablon elde edilir. Kagit sablon grafit plakanin {izerine yerlestirilir ve
kenarlarindan metal kalemle cizilerek goriiniimii grafit {izerine aktarilir. Mengeneye
sabitlenen grafit plaka demir testeresi ile kesilir, ege ile torpiilenir ve zimparalanarak
camim degecegi ylizey piirlizsiizlestirilir. Grafit plakadan tasarimi yapilmig formun
yarisinin goriiniimiiniin sablonu ¢ikarilmig olur. Cam tornaya monte edilebilmesi igin
torna lizerindeki yatagina somun civata ile takilabilmesi i¢in matkap ile iki delik agilir

ve tornaya sabitlenir.
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Gorsel 45: Grafit sablona cizilmesi, kesilmesi ve egelenmesi (Fotograf kisisel arsiv)

Teknik ¢izimine gore Ozenle kesilmis olan bu grafit sablonun, cam boruyu
sekillendirirken kilavuz gorevi gormesi i¢in cam torna tezgahina sabitlenmesi siire¢ i¢in
onemlidir. Kilavuz yol gostericidir. Formun tam 6lgiilerde yapilmasi i¢in yol gosterici

olacaktir.

Gorsel 46: Grafit sablonun cam tornaya sabitlenmesi (Fotograflar kisisel arsiv)

Grafit kilavuzun tornaya sabitlenmesinden Sonra, tornaya iki cam boru takilmaktadir.
Tornanin tizerinde iki ayna kafas1 vardir, sol bastaki sabit ayna kafasina ince, sagdaki
hareketli kafaya ise kalin cam boru yerlestirilerek tornaya sabitlenir. Grafit kilavuzun
hemen iistiine yerlestirilen cam boru ile kilavuz birbirine degmemelidir ve arasindaki
mesafe Imm kadar olmalidir. Serit mezura ile mesafe 6l¢iiliir ve ince ayarlar yapilarak
hazirlik tamamlanmaktadir. Cam formun alevde sekillendirilmesi sirasinda tifleme de

yapilmaktadir. Bu sebeple cam tornanin sabit kafasinin i¢inden cam borunun igine
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ulasacak sekilde hava verilmesi amaciyla ince kauguk bir hortum yerlestirilerek plastik
takozla sabitlenmektedir. Calisma esnasinda cam formun i¢ine hava iiflenmektedir.

Cam torna c¢alistirilir ve tornaya sabitlenen cam borular uygun devirde kendi ekseni
etrafinda dondiirilmeye baslar. Camur tornasinda kil (kiitle, kiinde, topag¢) nasil
merkeze getiriliyorsa cam tornasinda da cam boru kendi ekseni etrafinda donerken
merkezde donmesi gerekmektedir, o yiizden sag el ile donerken cam boruya ufak bir iki

vurusla cam boru merkeze getirilmelidir.

Gorsel 47: Grafit kilavuz ile cam boru arasinin 6l¢iimii ve grafit ile cam boru mesafesinin ayarlanmasi
(Fotograf kisisel arsiv)

Saloma yakilir ve alevin basinci, oksijen ve gazin ¢ikisi dengelenerek ayarlamasi
yapilir. Borosilikat cam boru ani 1s1 degisikliklerine tolerans gosterse bile cam yiizeyine
alev direkt tutulmaz, 6nce hafif bir tavlama ile cam 1s1ya alistirilir ve 1sinin giicii oksijen

orani biraz artirilarak giiglendirilir.

Gorsel 48: Cam borularin agizlarimin yapilmasi ve birlestirme oncesi (Fotograf kisisel arsiv)

Alevle calismaya basladiktan sonra dnce torna iistiindeki ince cam borunun agzi huni

biciminde sekillendirilir, sonra biiyiilk c¢apli cam borunun agzi huni bigiminde
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sekillendirilir, iki borunun agiz caplari ayni olmalidir. Tornanin {izerinde hareket

edebilen kafa, sagdan sola dogru yavasca kaydirilarak iki boru birlestirilmektedir.

Gorsel 49: Tki cam borunun biitiinlesmis hali ve ince kauguk hortum (Fotograf kisisel arsiv)

Ayni anda ustanin agzinda bulunan ince kauguk hortum yardimi ile cam borunun igine
hava iiflenmektedir. Bu vesile ile alevin basinci ile yiizeyde bir ¢okme olmamasi igin
icerden disar1 dogru bir itme gerceklestirilmektedir. Borunun dis yiizeyi torna edilirken

grafit mala yardimi ile sekillendirmeye katki saglanmaktadir.

Gorsel 50: Kauguk ince hortum ile iifleme ve grafit mala ile sekillendirme (Fotograf kisisel arsiv)

Asagidaki iki fotograf pes pese cekilmistir. Cam c¢alisirken kesinlikle kullanilmasi
gereken didmium gozliikler solda gordiigiiniiz sar1 alevi gérmez ve cam formun daha

kolay goriilmesine yardimci olmaktadir.
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Gorsel 51: Sari alevin goriimii ve didmium lens arkasindan goriintii (Fotograf kisisel arsiv)

Nefes ile 1sitilan bolge yavas yavas sisirilmektedir. Cam sisirildikge grafit kilavuza
yaslandirilmakta, sisirme eylemi soldan saga dogru akan, ilerleyen bir sekilde

yapilmaktadir. Dikkat edilirse burada yatay bir sekillendirme yapilmaktadir.
‘7/‘
w )

Gorsel 52: Cam tabak formun alevle kesilmesi (Fotograf kisisel arsiv)
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Isitilan bolgeler sisirilerek kilavuza iyice yaslanir, kalin cam borunun sag bolgesinden
tabag1 yapabilmek icin uygun bir mesafe goz karar1 belirlenir ve o bolge 1sitilarak, boru
kum saati beli gibi inceltilerek ikiye boliiniir. Ikiye bélme islemi gerceklestirilir ve
tornanin sagdaki hareketli kafasi, iyice sag kenara alinir. Kenara konulmadan 6nce agzi
kapali olan cam borunun ucu 1sitilarak patlatilir ve agz1 diizeltilir, kenara kaydirilir. Sol
tarafta kalan formun ug kisimlari 1sitilarak grafit el malasi ile diizeltilir. Bir topag¢ formu

gorintiisiinde sekillendirilmis olmaktadir.

Gorsel 53: Cam tabagin agzinin agilmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Formun ucu 1sitilir ve 1sitilan bolge kauguk hortum yardimi ile nefes verilerek o bolge
sisirilir ve formun ucu patlatilir. Daha ince bir grafit el aleti ile formun i¢ine dogru giris
yapilir ve agilan agiz torna edilerek yavas yavas genisletilir. Artik iceriden nefesle
sekillendirme bitmistir. Agi1zin deformasyona ugramamasi i¢in sekillendirme sirasinda

verilen 1sinin basinci ve forma olan mesafesine dikkat edilmesi gerekmektedir. Formun
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agiz cap1 genisletilirken hem igerden hem disardan dikkatli bir sekilde grafit el aleti ile
midahale yapilmaktadir. Formun agzi genisledik¢e daha biiyiik bir grafit el aleti (mala)

ile formun agi1z ¢cap1 genisletilmektedir.

Gorsel 54: Cam tabagin agiz kenarinin genisletilmesi (Fotograf kisisel arsiv)

Grafit mala ile hem igcerden hem de disardan cam ylizeye uygun bir basing ile alttaki
grafit kilavuza cam bastirilir. Cam formun alevin 1s1s1 ile yumusatilmasi ve grafit el aleti
ile yapilan sekillendirme ve asamalarinda i¢ ve dis ylizeylerinde ¢izgiler
olusabilmektedir, bu dokunun izleri siire¢ icerisinde formun yiizeyine yine alev

tutularak giderilebilmektedir.
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Gorsel 55: Cam tabagin agiz kenarinin diizeltilmesi (Fotograf kisisel arsiv)

Cam tabagin agiz kenar1 grafit mala ile diizeltilir. Cok ender de olsa, caligirken
borosilikat cam formun yiizeyinde ani 1s1 degisikliginden ¢atlama olmaktadir, bazen de
tornada ¢alisilmis ve sogumus cam form, ikinci sefer bir isleme tabi tutuldugunda iyi bir
tavlama yapilmazsa iiriin ylizeyindeki gerilim formun birden c¢atlamasina sebep

olmaktadir. Calisirken ¢atlama meydana geldiginde iiriin kurtarilmak istenirse, volfram
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tel (tungsten) ile c¢atlaga sivama ve dolgu yapilarak birlestirilir. Tel erimez, telin
ucundaki cam alevle 1sitilir ¢atlaya dolgu yapilir, tiim yilizey alevle perdahlanir, dolgu
alev perdahi ile yok edilir. Bu tip ¢atlamay1r 6nlemek icin, ikinci iiriin uygulama
isleminden Once tavlama firininda 580-600- C’lerde 1sitilirsa, gerilimi veya tansiyonu

alinmig ve tekrar ¢alisildiginda ¢atlama yapma riski tamamen ortadan kalkmis olur.

Gorsel 56: Cam tabagin gaz alevi ile sogutulmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Saloma ile ylizeye uygulan 1s1l islemle perdah yapilir. Tabagin tiim yiizeylerinin grafit
yiizeye oturup oturmadigi kontrol edilir. 1200°C derecede sekillendirilmis cam tabagi
yavas sogutmak i¢in salomanin oksijeni kisilir ve daha az oksijenli gazla alevi ile

tavlanarak sogutulur. Gaz alevi cam formda is yapabilir ancak silindiginde ¢ikmaktadir.
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Gorsel 57: Cam tabagin tornadan ¢ikarilmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Tabak formu tornadan alinmaya hazirdir. Tornanin sabit kafasina sikistirilmis olan cam
tabak ile cam tabagi tutan ince cam boru ince yerinden kesilerek tabaktan ayirilir. Tabak
cam borudan ayirilmadan 6nce amyant masa ile siki bir sekilde tutular, 6nce elma ile
kesilir ve ufak bir vurus ile kesilen yerden koparilir. Cam tornasinda tabak yapma islemi
20-25 dk gibi bir zaman igerisinden tamamlanmistir ve tabagin arkasinda cam borudan

kiictik bir parga kalmistir ancak o parga tek aynali tornada alinacaktir.

Gorsel 58: Cift saloma kullanimi (Fotograf kisisel arsiv)
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Genis capli formlar ¢aligirken tek bir saloma alevi yetmemektedir, o yiizden iki saloma

kullanilmis ve cam borunun tiim yiizeyi esit oranda 1sitilabilmistir.

1.4.13 Cam Tabagin Arka Yiizeyinin Diizeltilmesi
Cift aynali cam tornasinda sekillendirilen cam tabagin arka yiizeyinde kalan ince cam

borunun tabaktan elbette alinmasi gerekmektedir. Bu islem ¢omlekgi ¢arkinda yapilan
bir canak veya ¢omlegin dip alma islemine benzer. Bu islem i¢in tek aynali tornanin
kafasina tabak yerlestirilir ve sikistirilarak sabitlenir. Cam tabagin arkasinda kalan

capak iki asamada alinmaktadir.

Gorsel 59: Cam tabagin arka yiizeyinin ¢apaklardan temizlenmesi (Fotograf kisisel arsiv)

Torna calistirilir, dondiiriiliir ve saloma yakilir. Tabak merkezde donmiiyorsa yine
merkeze getirilir. Sogumus olan cam tabak ani 1s1 degisikligine maruz kalmamasi igin
alevle dnce 1sitilir, tavlanir ve alevin giicli artirilarak daha ¢ok 1styla kesip koparilacak

bolgeye tutulur. Tabak dibindeki ¢apak 1siyla kesilir ve koparilir.

Gorsel 60: Cam baget ile ¢apak temizleme islemi (Fotograf kisisel arsiv)

Tabagin yiizeyindeki et kalinligina dikkat edilerek kalan kiigiik topak parca cimbiz

yardimi ile koparilmak sureti ile de alinabilir. Tabagin arkasinda goriintliyli bozacak
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olan ¢apagin alinmasi islemi cimbiz diginda cam bagetle de yapilmaktadir. Isitilan bolge
yumusadigi i¢in soguk cam baget o bolgeye degdirilir, sicak cam soguk cama yapisir ve
cekilerek tabak dibindeki fazlaliklar bu hareketlerin tekrarlari ile alinir. Son olarak

ylizey, alevle ve 1s1yla parlatilarak gozii rahatsiz etmeyecek sekilde tamamlanir.

Gorsel 61: Cam tabagin arka yiiz capak temizleme tamamlanmistir (Fotograf kisisel arsiv)

Sonugta, sert alev oksijen kisilarak yumusatilir ve cam formun genel yiizeyi yiiksek
1sidan oda 1sisina yavasca diisiiriilerek tavlama tamamlanmis olmaktadir. Sonrasinda
yine amyant masa yardimi ile tornadan ¢ikarilir ve sogumaya birakilarak muhafaza

edilmis olmaktadir.

Gorsel 62: Cam tornada sekillendirilmis borosilikat cam tabak, ¢ap 32cm, yiikseklik 6¢cm
(Fotograf Tuncay Alpi)

1.4.14 Dekor Uygulama ve Firinlama
Borosilikat cam borudan ve cam tornasi teknigi ile sekillendirilen tabaklarin dekor

islemleri iki yontemle yapilmistir. Birincisi cam tabaklar emay boyalar ile kompresor
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yardimi ile hava basmgh piiskiirtme ydntemi ile boyanmustir. Ikincisi de geleneksel

yontem olan elle firca dekoru yapilmaistir.

Gorsel 63: Emay cam boyasinin hazirlanmasi ve pistole ile boyanmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Dekor Uygulamalarinda tabaklarin yiizeylerine 600°C derecelik emay boyalari
kullanilmustir. {lk asamada yiizeye iki parmak firca ile emay boyalar siiriilmiistiir, ancak
boyama sirasinda firganin biraktigi izlere rahatsiz edici oldugundan piiskiirtme yontemi
uygulamasina karar verilmistir. Pistole ile cam tabak yiizeye emay astarin uygulanmasi,

firga ile siiriilen astarin goriintiisiinden daha tatmin edici olmustur.

Gorsel 64: Torna edilmis tabaklar ve pistole ile boyanmis tabaklar (Fotograf kisisel arsiv)

Kullanilan renkler geleneksel Canakkale seramiklerinde oldugu gibi beyaz, sar1, yesil ve
kontur rengi olarak da siyah tercih edilmistir. Beyaz renk yilizeyde astar olarak
kullanilmigtir ve beyaz {izerine yine piiskiirme ile ayr1 ayr1 sari ve yesil renkler
atilmistir. Firinlama yapilmadan renklerin iizerlerine ince dekor firgalar1 ile fir¢a dekor

uygulamasi gergeklestirilmistir.



60

Gorsel 65: Pistole ile cam tabaklarin boyanmasi (Fotograf kigisel arsiv)

Cama dekor uygulamalar1 siirecinde farkli tecriibeler de denenmistir. En temel ve
saglikli uygulama tabagin i¢ yiizeyine renk verilmis ve kuruduktan sonra iizerine firga
dekoru yapilmistir. Bunun disinda arka yiizeylerine renk atilmis, i¢ yiizeylerine fir¢a
dekoru yapilmis veya sadece arka yiizeylere firca dekoru yapilarak camin kalinliginin
yarattigi derinligin etkisi sorgulanmistir. Dekor konusu geleneksel Canakkale
seramiklerinin 17. ve 18. yiizyillarda iretilmis olan yayvan ve canak formlarinin

bezemeleri olarak belirlenmistir.

Gorsel 66: Astarli yiizeye balik desenli firga dekor siireci (Fotograf kisisel arsiv)

Fir¢a dekoru sirasinda, cam tabaklar metal bir doner tabla (turnet) lizerine yerlestirilmis,
merkeze getirilerek tabak kenarlarina ince konturlar ¢izilmis ve tam ortasina da
kompozisyonun ana dgesi yerlestirilmistir. Zemine pistole ile atilan astar, firca dekoru
sirasinda firganin kaymamasini, siiriilen boyanin akmamasini engellemis ve saglikli bir

stirece katki saglamistir.
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Gorsel 67: Astarli yiizeye balik desenli firga dekor siireci (Fotograf kisisel arsiv)

Dekorlu cam tabaklarin kalinliklar1 1 veya 1.5mm araliginda elde edilmistir.

Firinlamalar1 cidarlarinin ince olmasi dolayisi ile 580°C derecede yapilmaistir.

Gorsel 68: Cam torna teknigi ile iiretilmis cam tabak formlar (Fotograf kisisel arsiv)
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1.4.15 Cam Torna ve A¢ik Alevle At Bash Testi
At bagh testi Canakkale seramiklerinin bilinen en meshur formlarindandir. 19.yiizyil

baslarinda {iretilmeye baslanmistir ve her ¢omlek ustasi kendi 6zgiin yorumuyla
birbirinden farkli at bagh testiler ortaya koymustur. Aradan gegen 100 yillik bir siirece
ragmen hicbir sanat¢i at basl testiyi cam malzeme ile yorumlamamistir. Bu bakis
acisiyla cam tornasi teknigini kullanarak camdan bir at baslh testi formu yapilmasina

karar verilmistir.

Gorsel 69: Tornada elde sek, kalipla sek. ve tornada elde sekillendirme, eser 6lgiileri 30-45cm arasinda
degismektedir (Fotograf kisisel arsiv)

At bagh testi Ornekleri miize ziyaretleri ile incelenerek olgiileri alinmis, ¢omlekgi
carkinda 6rnek ¢aligmalar yapilmistir. Bu 6n hazirlik konunun daha iyi kavranmasina ve
algilanmasina katki saglamistir. Hem ¢omlekei carkinda hem de alg1 torna kullanilarak
at bagh testi formlar1 iiretilmistir. Dahasi kalipla iiretilmis at bash testi formunda altin
oran kullanilmustir.

Cam tornada cam tabak yapim siireci ile at bash testinin gdvdesinin yapim siiregleri
ayni oldugu i¢in nasil yapildigi konusunda ¢ok fazla detaylara girilmeyerek, gorseller

destegi ile anlatim kuvvetlendirilmistir.

Gorsel 70: Grafit kalip hazirlig1 ve tornaya takilmasi (Fotograf kisisel arsiv)
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Cam torna yoOntemi ile sekillendirilecek at bagli testinin orijinal Olciileri dikkate
aliarak, teknik resmi ¢izilmistir. Teknik ¢izimden alinan bir kopyadan, at bagli testinin
sadece govdesinin kagittan bir sablonu hazirlanmistir. Kagit sablon grafit plakanin
lizerine yerlestirilerek sekli cizilerek grafite aktarilmis ve ¢izime gore grafit kesilip,

torpiilenip, zzimparalanarak 6zenle bir grafit kilavuz sablon hazirlanir.

Gorsel 71: At bagl testinin gévde yapim siireci (Fotograf kisisel arsiv)

Cam tornasina takilan grafit kilavuz tornaya sabitlenir. Sekillendirilecek formun c¢apina
uygun bir borosilikat cam boru segilir ve tornanin hareketli kafasina dikkatli bir sekilde
yerlestirilir. Sabit kafanin igine ise daha ince bir borosilikat cam boru takilir ve tornaya
sabitlenirken i¢ine hava gececek olan ince kauguk hortumda cam borunun agiz kismina
yerlestirilir. Cam borular torna ¢alistirildiktan sonra merkeze getirilir. Saloma yakilir ve
once ince cam borunun ucu alistirilarak 1sitilir ve konik bir bigim verilerek kalin cam
boruyla birlestirilmek {izere hazirlatilmis olur. Sonraki asamada kalin cam borunun agzi
salomanin 1s1sina alistirilarak yavas yavas 1sitilir ve yumusayan cama grafit el malasi ile
miidahale edilerek istenilen konik sekil verilir. Ince ve kalmn cam borularin agizlari
birlestirilmek icin hazirdir. Iki formun eklenecek agizlari birbirlerine kaynayacak
derecede 1siyla yumusatilir ve birbirine yavasca degdirilerek eklenir. Bu ekleme
esnasinda cam borunun igine dogru agizdaki ince kauguk hortum yardimi ile {ifleme
yapilir. Hem igerden hem de disardan yapilan sekillendirmelerle diizgiin bir sekilde iki

boru birlestirilmis olmaktadir.
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Gorsel 72: Govdenin sekillendirme siireci (Fotograf kisisel arsiv)

Cam borunun sekillendirilmesi yine soldan saga dogru yapilir ve 1sitilip sisirilen cam
boru, hemen altindaki kilavuz grafite gére bigimlendirilir. Bu islem oldukca fazla el goz
koordinasyonu gerektirmektedir. Agizdaki ince kauguk hortum yardimi ile nefes
verirken, sol elde saloma tutulmakta ve cama 1s1 verilmektedir. Verilen 1sinin basinci
yine sol el bagparmag ile yapilmaktadir. Sag el ise hem grafit mala ile sekillendirmeye
katki saglarken ayni zamanda tornanin hareketli kafasin1 sagdan sola dogru yavasca
kaydirarak sisirilen camin incelmesini engellemek i¢in cam besleme yapmaktadir.
Gozler kendini korumak igin didmium gozlik kullanmak zorundadir. Bu teknigi
kullanmak agik¢a sOylenebilir ki bir yetenek gerektirmektedir. Cam tornada galisma

prensibi ile ¢comlekei carkinda ¢alisma ayni prensibe sahiptir.

Gorsel 73: Govdesi tamamlanan at bagli testinin ayaginin yapilmasi (Fotograf kisisel argiv)

At baglh testinin govdesi yapilmis ve tornadan boyun kismindan kesilerek alinmistir ve
oda atmosferinde sogumaya birakilmistir.

Govdesi torna edilen cam at bagh testinin ayagi heniiz yoktur. At bash testinin dip
kismina ayak takmak ic¢in tornanin hareketli kafasina ayak icin yetebilecek kisa ve
uygun kalinlikta bir cam boru takilir. Govde ise tornanin sabit kafasina takilan 3 amyant
saritlmis metal pabuclara takilarak tornaya sikigtirilir. Torna calistirilir ve gévdenin
merkezde doniip donmedigi gozle kontrol edilir, eger merkezde donmiiyorsa elle tek

seferde yapilan kiigiik bir vurusla merkeze getirilmeye calisilir. Bu islem ¢omlekei
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carkinda genis tabanlik form sekillendirmek i¢in kullanilan tahtayr merkeze getirme
isleminin aynisidir. Cam borunun ve gdvdenin merkeze getirilmesinden sonra saloma
yakilir ve yine camlarin sekillendirilecek olan her iki kismi aligtirilarak isitilir ve

birbirine kaynastirilir.

Gorsel 74: Cam tornasinda gévdeye ayak eklenmesi (Fotograf kisisel arsiv)

Govdeye ayak takilirken grafit bir kilavuz kullanilmamaktadir, torna edilen parca
kiiciiktiir ve tecriibenin getirdigi bir birikimle ayak grafit el aletleri yardimi
sekillendirilerek govde tamamlanmis olur. Bu islem siwrasinda gerekli bolgeler

1sitilmaktadir.

Gorsel 75: Ayak takma islemi ve at basinin alevde sekillendirmesi (Fotograf kisisel arsiv)

At basli cam testinin govdesi ayagiyla tamamlanmistir. Simdi sira formun en tepesinde
bulunan at basini1 ve diger ¢igek motiflerini sekillendirmeye gelmistir. Bu parcalarin
sekillendirilmesinde cam torna kullanilmamaktadir. Bu agamada beceri ve el yetenegi

devreye girmektedir. Degisen sadece elde edilen atesin ve 1sinin kaynagidir.
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Gorsel 76: Govdeye at basi ve ¢igek aksesuarlariin takilmasi (Fotograf kisisel arsiv)

At bas1 ayri bir parca olarak ve cicek motifleri de ayr1 ayn sekillendirilerek hazirlanir.
Her pir parca sirayla ve tek tek govdede takilacak ylizeylere sicak alevin 1sisiyla
isitilarak kaynastirilir. Kurallar yine aynidir. Kaynak yapilacak bolgenin yiizeyi ve
kaynak yapilacak par¢a ayni anda alistirilarak 1sitilir, cam formlarin eklenecek
yiizeylerinde uygun yumusama meydana gelir gelmez birlestirme yapilir. Bu islemler
sirasinda genellikle iki kisi calisilir. Ikinci kisi islem sirasina gore birlestirilecek cam
aksesuarlar1 1siyla tavlayarak hazirlamaktadir ya da kaynastirmanin yapilacagi bolge
sicak tutmaktadir.

Islemden dolay: yiizeyde olusan stresi almak icin kaynak sorasi o bdlge sahip oldugu

sicakliktan asag1 dogru yavas yavas 1sitilarak sogutulur.

Gorsel 77: Camdan At basl testinin ikili ¢aligma agamalar1 (Fotograf kisisel arsiv)
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Camdan at bagli testi buraya kadar yapilabilmistir, atdlyenin tasinmasi sz konusu
olmus tam anlamiyla bitirilememistir. En uygun zamanda ¢alisma tamamlanip at bash

cam testi yorumlar1 tamamlanarak sanatseverlerle bulusturulacaktir.

1.4.16 Cam Torna ve Acik Alevle Cam Kadeh
Halidun Aykar usta ve cam torna yontemi ile ilk tanisildigi zamanlar, sarhos kadeh

adin1 verilen ve seramik olarak {iretilen tasarimlar cam tornasinda sekillendirmeye
baslanmistir. Devlet seramik yarigmasinda da sergilenmis olan sarhog kadehler tasarimi,
Turk Standartlar1 Enstitiisi’'nden telif hakki alinmis isim ve tasarim hakkina da

sahiptirler. Bu tasarimin cam tornasinda ¢alisilmasi da oldukga keyifli olmustur.

Gorsel 78: Sarhos kadeh tasarimlari ve seramik 6rnekleri (Fotograf kisisel arsiv)

Sarhos kadeh formu iki pargadan olusacak sekilde sekillendirilmistir. ilk asamada
stvinin konulacagi kap kismi cam tornasinda sekillendirilir. fkinci asama ise, ayak ile
sap kismu birlikte sekillendirilir. Cam tornasinda kadehin ayak veya taban kismi torna
edilerek sekillendirilir. Orta boliimdeki sap kismui ise agik alevde tamamu 1sitilir ve cam
yumusadigl zaman elle burularak sapa son sekli verilir. Torna edilmis kap kismi ile
ayakli kisim yine acik alevde kaynak edilecek yerleri isitilarak birbirine monte

edilmektedir.

Gorsel 79: Cizim ve grafit sablon/ H. Aykar ile E. Arda cam tornasinda (Fotograf kisisel arsiv)
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Sarhos kadehler iki farkli Olgiide yapilmistir ve iki kadeh birer ¢ift olarak
diistiniilmiistiir. O ylizden birinin boyu uzun birinin kisa, birinin kap kismi genis
digerinin ise bira daha kiiciiktiir. Kadehlerin kap kisimlarinin sekillendirilmesi i¢in iki
ayr1 grafit kilavuz sablon hazirlanmis ve i1ki farkli Ol¢ii cam tornasinda
sekillendirilmistir. Kadeh 6lg¢iilerinde dikkat edilen en 6nemli nokta kap kismindaki agiz
capt ile ayak capinin iliskisidir. Ayak cap1 kap kisminin agiz ¢ap1 ile ya ayni olmalidir
ya da biraz daha genis olmalidir. Bu kadehe s1vi doldurulduktan sonra dengede durmasi

i¢in aranan bir 6zelliktir.

2012/01/30

Gorsel 81: Acik alevle sekillendirme ile kap ve sap kisimlarin montaji (Fotograf kisisel arsiv)

Kap ve sap kisimlarin acik alev ile montaji acgik alevde metal el aletleri ve 1siya
dayanikli eldiven kullanilarak daha risksiz yapilmaktadir. Camin yapisinda yer alan
elektron tanecikleri arasindaki hava bosluklari fazla oldugundan cam yalitkandir ve 1s1y1
iletmez. Birlestirme yapilacak kenarlar 1sitir ve her iki tarafta yumusama olustugunda
montaj gerceklestirilir. Camin bir ucu sicakken diger ucu soguk olmaktadir, bu da agik

alev teknigi kullanilirken ¢iplak elle ¢alismay1 kolaylastirmaktadir.
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Gorsel 82: Firin iginde cam kadehler (Fotograf kisisel arsiv)

Kap ve sap kisimlarin montajlarinda dikkat edilen noktalardan biri de montaj yeri
sicakken kadeh kendi ayaklar1 {izerinde durdurulur ve dik olup olmadigi kontrol edilir.
Yamukluk s6z konusu ise elle miidahale edilerek diizeltme gerceklestirilir. Isinan camin
calisma araligi bir dakika civarindadir o yiizden hizli olunmalidir. Son asama
firnlamadir. Islemi biten kadehler firinlanarak yiizeyde olusan gerilimleri almir ve

kullanima hazir hale getirilirler.

1.4.17 Cam Torna ile Cam Topaclar

Gorsel 83: Cam topaclar (Fotograf kisisel arsiv)

Cocuklarin vazgecilmez bir oyunu aract olan topaglar, cam torna yontemi ile
iiretilmesine karar verilmistir. Topa¢ nesnesinin se¢imi, bir ¢ocuktaki seffafligi ve
kirilganligi vurgulama esasina dayanmaktadir. Topag form olarak simetrik bir form
oldugundan, teknik acidan cam tornada sekillendirilebilecek bir formdur. Form
incelendiginde dikdortgen bir dl¢ii icine sigabilen, bir kisa bir uzun kenar1 olan armudi

bir nesnedir. Ucunda rahat déonmeyi saglama amaciyla raptiye veya kisa sapli bir ¢ivi
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yerlestirilmistir. Farkli kiiltiirlere gore degisen formlara ve renklere sahiptirler. Iple

cevrilmeyen tipleri de mevcuttur.

Gorsel 84: Topacin cam tornasinda sekillendirilmesi (Fotograf H. Aykar)

Agac malzemeden yapilmig topag 6rnekleri incelenmis ve ol¢iileri gozden gecirilmistir.
Topa¢ formunun gergek Olciilerine sadik kalinarak, teknik c¢izimleri 1/1 Olgek
cizilmistir. Teknik cizimlerden kagit sablon cikarilmis, o sablona gore grafit kilavuz

hazirlanmstir.

Gorsel 85: Soguyan topacin tornadan alinmasi, tek aynali tornaya takilmasi (Fotograf kisisel arsiv)
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Govde cam tornasinda sekillendirildikten sonra, topacin iist yiizeyinde kalan ince cam,

tek aynali tornada elmas ve alev yardimi ile kesilip, alevle parlatilarak tornada

sekillendirme asamalar1 tamamlanmuistir.

Gorsel 86: Topacin iizerindeki ince camin kesilmesi ve perdahlanmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Cam topaglar cam emay boyalar ile doner bir tabla ilizerinde merkeze getirilmistir
Carkta veya cam tornasinda oldugu gibi yine dondiiriilerek elle firga dekorlar
yapilmistir. Firinda 580 derecede firinlanmistir. Hem camin tansiyonu alinmis hem de

emay cam boyalarin firinlanarak ylizeye tutunmasi saglanmistir.

Gorsel 87: Fir¢a dekoru ve firmmlanmis cam topaglar (Fotograf kisisel arsiv)

Sonug olarak, cam malzemeden cam torna yontemi kullanilarak birden fazla cam topag

sekillendirilmis ve renklenmistir.

1.4.18 Cam Tornada idol Yorumlamalari
Sanat tarihinde Ozellikle Neolitik donemin inang sembolii idollerdir. Cagdas birgok

sanat¢1 tarafindan inang simgesi olan bu kavram, sanatin konusu olarak ¢ok defa ela

alinmistir. Sanatgilar; tas, agag, metal ve seramik gibi malzemeden kendi 6zgiin
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yorumlarini tasarlayip, sekillendirerek ortaya koymuslardir. Tarafimdan tasarlanmis
olan kadin ve erkek idollerini cam malzeme ile cam tornasinda sekillendirilerek, ¢cagdas

Oonerme olarak yeni cam idol formlar ortaya konulmustur.

Gorsel 88: Kadin ve erkek idol eskizleri (Fotograf kisisel arsiv)

Idol formu iki asamada cam tornasinda sekillendirilebilmistir. Yukarida cam torna ve
sekillendirme asamalarina dair yapilan agiklamalar burada da gegerlidir. Tekrarlamaya

gerek duyulmamaktadir.

Gorsel 89: Idoliin sekillendirme asamalar1 (Fotograf kisisel arsiv)

Insan gdvdesinden soyutlamasi yapilmis olan gdvde, tornada tek par¢a olarak
sekillendirilmistir. Bag ise elde bicimlendirilmis ve iki parca birlestirilmistir. Parcalar

tavlama firinina yerlestirilerek 580°C derecede firmlanmistir.
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II. BOLUM

2.1 COMLEKCI CARKI ILE ARTISTiK CAM UYGULAMALARI

Cam torna yontemi ile sekillendirilebilen cam tabak formlarinin c¢aplart 32cm’yi
gecememistir, fakat comlekei ¢arki ile daha biiyiik ¢apli cam tabak formlari iiretilmesi
amaclanmistir. Yapilan arastirmalarda antik donemde kalip nesnesi olarak pismis toprak
kaliplardan yararlanildigi anlasilmistir. Comlek¢i ¢arkinda elde sekillendirilen tek
pargali toprak kaliplar ile hazir diiz/levha cam malzemenin fiizyon firininda 1s1l islem ile
sekillendirilmesi planlanmistir. Toprak kaliplar da 6zellikle bu amag i¢in tasarlanmis,
formlar ¢omlekei ¢arkinda elde tek tek ve birden fazla yapilmistir. Artistik form elde
etmek amaciyla, iki cam arasi, dekorlu cam tabak formlar, cam hamuru (pate de verre)
yonteminin uygulanmasi ve antik donemde kullanildigi gibi pismis toprak cift cidarh
kalip formlarinda 6zel kirilmig cam tanelerinin, fiizyon firininda 1s1l islemle form elde
etmek amaclanmstir.

Cam tiretiminde kullanilan kaliplar isiya dayanikli kaliplardir ve genellikle refrakter

malzeme katkisiyla hazirlanirlar.

2.1.1 Comlekgi Carkinda Seramik Kalip Yapimi
Bugiin kullanilmakta olan geleneksel ¢omlek¢i carklari (torna) motor giicii ve ev

elektrigi ile ¢alismaktadirlar. Bu carklar eski 6rneklerine kiyasla daha kiigiik, hafif ve
taginabilir modellerdir. Comlekgi cark: ile pigsmis topraktan cam kalib1 hazirlamak igin;

cark, deri sertligi kivaminda kil ve bir seramik firin gerekmektedir.

Gorsel 90: Motorlu Comlekgi Carki ile kil yogurma islemi (Shimpo, 2017) (Fotograf kisisel arsiv).
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Comlekei kili olarak tabir edilen kil tornada sekillendirilebilir kivamda olmalidir, yine
de kili tornada sekillendirmeden 6nce homojen bir kivam ayarlamak icin al¢1 plaka
tizerinde yogurulmalidir. Higbir ¢dmlek ustasi kilini yogurmadan ¢alismaya baslamaz.
Comlekei ¢arkinda ¢alismaya baslamadan once sekillendirilecek olan kalibin eskizleri
ve teknik ¢izimi ¢izilmis olmalidir.

Genis ¢apli formlarin ¢arkin tizerinden kaldirilabilmesi i¢in aga¢ malzemeden yapilmis
ve yuvarlak kesilmis bir levha ahsap tasiyici {irline ihtiyag¢ vardir.

Bu ahsap levha torna edilen kil formun, tornanin iizerinden yamulmadan kaldirilmasina
ve kolayca bagka bir yere tasinmasina yardimer olacaktir. Bu ahsap {irlinler ¢ok gerekli
oldugu icin farkli Olgiilerde ve sayida bir marangoza yaptirilmali, atdlyede hazir

bulundurulmalidir.

2.1.2 Tek Cidarh Kilden A¢ik Kalip Tabak Yapim
Comlekei garkinin metal yiizeyine bir par¢a kirmizi kil sivanir ve ahsap levha killi

yiizeye oturtturulur. Torna ¢alistirilip ahsap levha merkeze getirilmelidir. Ahsap levha
altindan tornanin metal yiizeyinin kenarna pencereye macun ¢eker gibi kille sivama
yapilir ve ahsap levhanin ¢arka tutunmasi saglamlastirilir. Kil kiitle tornanin iizerindeki
ahsap levhaya elle doviilerek yayilir, yayilan kilin taban kalinligina dikkat edilir ve
torna dondiirtliir. Islatilan kilin ylizeyi 1slak elle veya nemli siingerle merkezden disari

dogru torna edilerek diizeltilir.

Gorsel 91: Kilin yiizeye yayilmasi ve ylizeyin torna edilmesi (Fotograf kisisel arsiv)

Yiizeye yayilan kilin kalinligi ortalama lcm veya 1.5cm olmalidir. Merkezden tahta
levhanin kenarina dogru tasinan kil torna edilerek yukari dogru uzatilir ve silindir bir
bicim elde edilir.
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Gorsel 92: Yiizeyin siingerle perdahlanmasi ve kenarlarimin yiikseltilmesi (Fotograf kisisel arsiv)

Comlekei carkinda hemen hemen biitlin formlar 6nce bir silindir yapildiktan sonra
sekillendirilir. Yukar1 dogru uzayan silindir formu sekillendirmenin amaci, formun et
kalinliklarimi esit tutmak igindir. Silidir formdan tabagin seklini olusturmak igin
silindirin agz1 disar1 dogru elle c¢ekilerek agilir ve tabagin kenarlari sekillendirilir.

Kenarlarda camin oturabilecegi en az 2cmlik bir serit halka birakilmalidir.

Gorsel 93: Silindirden tabak yapilmasi ve perdahlanmasi, ¢ap 35 cm. (Fotograf kisisel arsiv)

Kalip olarak kullanilacak olan bu formun {izerine diiz cam plak yerlestirildiginde ve
firmlama sirasinda cam plaka asagi dogru hareket edecek ve cam plakanin kenar
bordiirlerinin esit olmasina katki saglayacaktir. Tabagin kenarlarin agis1 ufuk ¢izgisinin
altina inmemelidir, aksi halde kalibin {izerine yerlestirilen cam asag1 dogru sarkacak ve
firn 1s1s1 ile cam plakanmn uzamasma, bigimsel bozulmaya sebep olacaktir. letki
dedigimiz acidlgerin sol tarafinin Olgiilendirmesini hatirlarsak, iletkiye gore tabagin

kenar agilari sifir ile otuz derece arasinda olmasi uygun olacaktir.
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Sekillendirme tamamlandiktan sonra kil form tornadan kaldirilmadan 6nce misina ile
kesilerek ahsap levhadan ayrilmalidir. Daha sonra oda 1sinda nemini atmasi igin rafa

kaldirilir.

2.1.3 Comlekei Carkinda Biiyiik Tabak Kalip Yapimi
Genis ¢apli tabak ¢alisma yontemi yukarida verilen ornekten ¢ok farkli degildir. Ahsap

levhay1 yerlestirmeden once tornanin metal yiizeyine dort parga kil top yerlestirilir ve
levha kil toplarin iistiine yerlestirilir. Amag¢ yine levhanin yiizden kaymasini
engellemektir. Tornanin aynasinin yanlarindan ve levhaya da temas edecek sekilde deri
sertligindeki kil ile hem tornanin aynasina hem de levhaya kil sivanir. Siingerle

tizerinden gegilip 1slatilarak tutuculugu arttirilmalidir.

Gorsel 94: Kilin yiizeye yayilmasi ve perdanlanmasi yapilir (Fotograf kisisel arsiv)

Kil, el veya pismis tugla yardimi ile aga¢ levhanin iizerine yayilir. Esit et kalinlig1 veril
ve torna caligtirilarak kil ylizeyi merkezden disart dogru torna edilir. Kenar
yiiksekliklerin olusturulmasi amaciyla, tabagin kenarma kalin bir fitil yerlestirilir ve
yukar1 dogru torna edilerek silindir cekilir. Istenilen capta, yiikseklikte bir silindir
olusturulur ve tabagin iizerine camin yerlestirilecegi 2-3cmlik agiz kenarligi da
piirlizsiiz bir sekilde torna edilerek tabak tamamlanir. Sekillendirilen kil tabak yine

misine yardimi ile ahsap levhadan ayrilir ve nemini atmasi i¢in rafa kaldirilir.
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Gorsel 95: Biiyiik tabak yapim asamalar1 (Fotograf kisisel arsiv)

2.1.4 Comlekgi Carkinda Cift Cidarh Tabak Kalib1 Yapim1
Tek cidarli pismis toprak kaliplarla yapilan tecriibeler sonrasinda, ¢ift cidarl kil tabak

formlar1 gelistirilmistir. Tek cidarli pismis tabak kaliplara oranla tabagin agiz
kenarlarinda kurutma siirecinde yamulmalar1 ortadan kaldiran ve kenar tutucular ile
cam tanelerinin kaliptan diismesini engelleyen bir kalip olmustur. Ayni zamanda tek
cidarli tabaklarin tornada sekillendirme sirasinda diisiik agi/egimlere dayanamayip

sarkmastyla olusan ¢okmelerin de oniine gecilmistir.

Gorsel 96: Cift cidarli kilden tabak kalip yapim1 (Fotograf kisisel arsiv)
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Cift cidarl kil kalip yapimu i¢in yine ¢arkin yiizeyine ahsap levha yerlestirilir, merkeze
getirilir ve sabitlenir. Uzerine kil yayilir ve merkezden disar1 dogru torna edilir fakat bu
kez iki paralel silindir olusturulmaktadir. Bu iki silindirden kenarda kalan i¢ kisimda
kalan silindirden daha uzun olmaktadir. Igteki silindir disar1 dogru biikiilerek diger

silindirle birlestirilir ve alt tarafta bir hava boslugu olusturulmus olur. Igte sikistirilan bu

hava kuru kii¢tilme sirasinda deformasyonu engellemektedir.

Gorsel 97: Cift cidarli tabak yapimi (Fotograf kisisel arsiv)

Tabak kalibinin dis kenarina yukar1 dogru 1-2cm yiiksekliginde bir kenarlik. Kenarlik,
cam hamuru teknigi uygulamalarinda kullanilan kirilmis cam tanelerinin tabagin
kenarindan diigmesini engellemektedir ve daha diizgiin elde edilmesine olanak

saglamaktadir.

Gorsel 98: Cift cidarli tabak kalibin yapilma asamalar1 (Fotograf kisisel arsiv)

Cift cidarli tabak sekillendirilmesi tamamlandiktan sonra yine misine ile kesilir ve rafa

kaldirilir.
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Gorsel 99: Cift cidarli tabagin hava kanallar1 (Fotograf kisisel arsiv)

2.1.5 Uc¢ Boyutlu Tek Parca Pismis Toprak Kaliplar
Ug boyutlu pismis toprak kaliplar antik donemde oldugu gibi ¢omlek¢i carkinda

sekillendirilmislerdir. ki ve {i¢ pargali pismis toprak kaliplar iiretilmistir. Bu fikirlerden
beslenerek ¢comlekei carki teknigiyle ¢ok parcali kaliplar sekillendirilmis ve tecriibe

edilmistir.

Gorsel 100: ki pargali i¢ ice gegebilen cam kalibi (Fotograf kisisel arsiv)

Comlekei carkinda ilk sekillendirilen parga kalibin i¢ kisminda kalan parcadir. Uzerine
cam kiriklart yapismasin diye ayirict olarak firga ile sulandirilmis kaolen siiriilmiistiir.
Ikinci parga birinci pargaya oranla cap ve yiikseklik olarak biraz daha biiyiiktiir, dolayisi
ile ikinci parga birinci par¢anin iizerine kapatilir. Ikinci parganin da i¢ kismi cam
taneleri yapismasin diye kaolen ile kaplanmistir. Ug boyutlu kalibin tek parca olmasi
icin de iki formun oturdugu zemine kil diiz bir plaka acilir; iki par¢a bu diiz plakaya

civik ¢amur ile sivanarak sabitlenir. Ikinci pargamin {ist kismina maca agzi gibi bir
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yiikseklik birakilmigtir ve cam taneleri buradan iki et kalinlig1 arasina birakilacaktir.
Taneler eriyip cam ¢okmeye sebep olacagindan maca agzi yiiksekligindeki camlar
asagiya besleme yapacaktir.

Bu kaliptan cam formun kirilmadan ¢ikarilmasi i¢in, kilin 800°C derecede pisirilmesi,
blinyenin ¢ok fazla sertlestirilmemesi Onerilir. Ayrica, tek parga kalibn kolay
kirilabilmesi i¢in yiizeyine esit araliklarla yivler kazinmasi pismis toprak kalibin

kolayca kirilmasina yardimci olacaktir.

Gorsel 101: ki parcali i¢ ice gecebilen cam kalibin biitiinlestirilmesi (Fotograf kisisel arsiv).

Bu tip i¢ ice ge¢mis yekpare formlarin kurutmalarindan problem yasanmaktadir.
Ozellikle i¢ kisimda kalan parca hava, esinti, 151k ve sicaklik almadigi icin distaki
parcaya oranla daha ge¢ kurumaktadir. Dis parca ise icerdeki pargaya oranla daha hizl
kurumaktadir. Bu teknik sikintidan dolayr antik donemde yapilan kil kaliplar iki parca
olarak yapilmis olmaldir. iki parganin birbirinden ayr1 yapilmasi hem kuruma hem de

kalib1 daha fazla kullanma imkanini sunmaktadir.

2.1.6 Cift Cidarh Ug Boyutlu Kil Kalip
Ug boyutlu kil cam kalip uygulamasi direkt ¢omlek¢i ¢arkinin {izerinde yapilmistir.

Goriildiigii gibi 6nce i¢ kisimda kalacak olan birinci parca sekillendirilmistir. ikinci

parcaya oranla daha uzun ve ¢ap1 daha kiiciik olarak imal edilir ve tornadan kaldirilir.
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Gorsel 102: Carkta cift cidarli ti¢ boyutlu kil kalip yapimi (Fotograf kisisel arsiv)

Sonra ikinci par¢a imal edilir, birinci par¢a torna iizerinden kaldirilmayan ikinci
parganin i¢ine merkezlenir ve torna iizerindeki formun kil tabanina tabanina sabitlenir.
I¢c kisimdaki parganin agiz kenar1 disa ve asagi ikinci parcanin agzina dogru torna
edilerek egilir. Tki et kalinlig1 birlestirilerek iki cidar arasinda bosluk birakilmis olur. Bu

teknigi uygulamak biraz torna ustalig1 gerektirmektedir.

r ™

Gorsel 103: Comlekgei carkinda sekillendirilmis yekpare ¢ift cidarli cam kalib1 (Fotograf kisisel arsiv)

Cift cidarli lic boyutlu olarak tanimladigimiz kil kalibin bitmis halini ve kesiti

goriilmektedir.
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Gorsel 104: Cift cidarli formlarin icten ampul ile kurutulmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Tek parca kil kaliplarda kuruma siirecinde form catlamaktadir, bu ii¢ boyutlu kalipta da
kurutmada problemler yasandigi gézlemistir Bu tip ¢ift cidarli form veya kaliplarin
kurutulmasinda 150-200 mumluk bir ampul kullanilmigtir. Kurutma distan
basladigindan i¢ kisim nemli kalmaktadir, kurutmanin icten disa dogru yapilmasinin
daha dogru olacag: tespit edilmis ve formun i¢ine 1s1 verebilecek lamba sarkitilarak

kaliplar saglikli bir sekilde kurutulmuslardir.

2.1.7 Cok Parcali Kil Kaliplar
Antik donem ustalarinin tasarladig1 gibi ¢cok parcali kaliplar iiretilip tecriibe edilmistir.

Her uygulama, beraberinde bir deneyim ve yapilan tecriibenin daha iyi nasil yapilmasi

gerektigine dair mesaj vermektedir.

Gorsel 105: Iki parca kilitli {ic boyutlu cam kalibi (Fotograf kisisel arsiv)

Cam hamuru kullanmak i¢in iki pargadan olusan bir kil kalip tecriibe edilmistir. Ornekte

goriildiigl gibi pargalar birlestirilir ve burada gériinmemektedir ancak en alt kisimda da
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diiz kil bir plaka bulunmaktadir. Ust agikliktan cam kiriklari iki cidar arasina bosaltilir

ve firmlanir.

Gorsel 106: Iki parca kilitli, kulplu ii¢ boyutlu cam kalib1 (Fotograf kisisel arsiv)

Yapilan firinlama sonrasinda ¢ok pargali kalip uygulamasinda bir eksiklik oldugu tespit
edilmigtir. Kalibin ige doldurulan cam agizligi ile disa dogru az da olsa bir basing
yapmakta ve kalib1 agabilmektedir. Kalip agilmasin diye distaki iki pargayi birbirine
baglamak i¢in kulplar yapilmistir. Sonug olarak ¢ift cidarli formlarin iki cidar arasindaki
bosluklari2-3cm gibi kalin yapilmamalidir. Isil iglem sonrasi tavlama siirecinde seramik
kalip ile kalin cam arasindaki soguma siireleri farkli oldugundan cam biinyede
catlamalar meydana gelmektedir. Daha ince cidarli pismis toprak kalip yapilmali ve iki
cidar arasindaki cam formlarin et kalinliklar1 da ince olabilecek sekilde hazirlanmalidir.

Tavlama diyagramlart 2cm kalinlik igin en az 10 saat sogutma siiresi verilmelidir.

2.1.8 Kil Tabak Kaliplarin Dip Alma ve Astarlamasi
Iki elle tutuldugunda yamulmayan, sarkmaz ve bi¢imini koruyan ama

sekillendirilebilecek yumusaklikta olan tabak formlari tornanin {izerine ters c¢evrilerek
yerlestirilir. Merkeze getirilir ve arka yiizeyleri 6zel kazima kalemlerle tiraglanir ve

perdahlanir. Tabak formlar esit bir et kalinligina sahip olmaktadir.
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Gorsel 107: Tabak kil kaliplarin dip alma iglemi (Fotograf kisisel arsiv)

Bir kalibin cam kalibi olabilmesi i¢in ylizeyinde havayi tahliye edebilecegi esit
araliklarla ac¢ilmis deliklerin olmas1 gerekmektedir.

Kil kaliplarin iizerine 2-3mm capinda delik agilmalidir. Bu delikler bir iiggen veya bir
kare nizaminda da agilarak en fazla 4 veya 5 delik olabilir. Formun ¢apina, biiytikliigiine

bagli olarak delik sayis1 artabilir.

Gorsel 108: Pismemis ve pismis tabaklara hava deligi agilmas1 (Fotograf kisisel arsiv)
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Deliklerin gdrevi pismis kalip lizerine yerlestirilen diiz cam firin i¢inde 1s1l islemle asag1
dogru sarkma egilimi gosterecektir. Iste o noktada diiz cam plakani altinda kalan hava,
diiz cam ile kalip arasinda sikismayacak acilan deliklerden kendini disar1 atacaktir.
Delik olmaz ise havanin varligindan dolay1 cam kalibin igine tam olarak yerlesmez ve

sigirilmig sakiz gibi yarim daire deforme olmus formlar olarak karsimiza ¢ikacaktir.

Gorsel 109: Biskiivi firin 6ncesi tabaklarin astarlanmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Kil kaliplar pismeden once kesinlikle yiizeylerine ayirict siirtilmelidir. Kirmizi kil veya
samotlu kil ile yapilan kaliplarda ¢ok az da olsa camin kaliba yapigma olasilig1 vardir.
Cokertilen cam formun kaliptan rahat alinabilmesi i¢in kil kaliba pismeden dénce dokiim
camurundan seyreltilerek yapilan astar stiriilebilir veya toz halde kaolen varsa sulandirip

firga ile uygulanmalidir. Kil kaliplarla beraber ayirict ayni anda pisirilmelidir.

Gorsel 110: Biiyiik kil kalibin astarlanmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Kil kalip ayr pisirildikten sonra {izerine kaolen siiriip pisirmeden kalip ilizerinde diiz

cam plaka 1s1l islemle ¢okertilmeye ¢alisilirsa pismeyen kaolenden ¢ikan gazlar camin
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diiz bigimde ¢ikmasina engel olmaktadir. Kil kaliplara agilan hava deliklerini kaolen

veya dokiim ¢amuru ¢ok fazla tikamamaktadir.

2.1.9 Deri Sertligindeki Kil Kaliplarin Kurutma Siireci
Comlekei carkinda geleneksel yontemlerle elle ve 6zenle sekillendirilen kil kalip oda

sicakliginda kurumaya birakilir. Biraz nemi ugurulduktan sonra tabagin tabanindaki
fazla olan et kalinligi tiraglanacaktir. Gorildigii gibi once oda sicakliginda sonra
gblgede ve sonra da giines altinda belli siirelerde 1slak olan formlarin nemi ugurularak
bir miktar kurutulmaktadirlar. Bu kurutma yontemi tamamen geleneksel anlayisa aittir.

Giliniimiiz fabrika kosullarinda kurutma firinlar1 kullanilmaktadir.

Gorsel 111: Giineste ve atlye ortaminda tavlama (Fotograf kisisel arsiv)

2.1.10 Kilden Tabak Kaliplarin Firinlanma Siireci
Pismis toprak kaliplar ¢omlekei ¢carkinda kirmizi ¢omlekgei kilinden, samotlu kil ve geri

dontisiimden elde edilen karisimdan sekillendirilmislerdir. Kil tabak kaliplar 40x50cm?
firin rafinda, yiiksekligi 60cm olan bir firinda firinlanmiglardir. Ancak 50cm’i gegen
tabak kaliplar 80x120cm? olan cam firminda firinlanmuslardir. Pisme dereceleri 900-

1040°C’dir.

Gorsel 112: Tabak kaliplarin firinlanmasi (Fotograf kisisel arsiv)
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Kirmiz1 ve samotlu kil malzeme ile yapilan kaliplara astar siirmeden cam ¢okertme
isleri yapild1 ancak sonucunda bu killerden yapilan kaliplara diiz cam levhanin yapistigt
gozlemlenmistir. Ozellikle kenarlarin ¢ok siki bir sekilde tuttugu, cikarilmak
istendiginde catladig1 goriismiistii. Fakat dokiim ¢camurundan ya da vakumlanmis beyaz
kilden yapilan kaliplarda yapisma olmadigi anlagilmistir, kaolen orani yiiksektir ve et

kalinliklar1 incedir.

2.2 PISMIS TOPRAK KALIPLARA CAM UYGULAMALARI

2.2.1 Pismis Toprak Tabak Kaliplar icin Cam Kesme Asamalari
Kesilecek olan cam levha cam masasina dikkatli bir sekilde yatirilir. Cam plakanin 6n

ve arka yiizeyleri silinmeli ve kuru olmalidir. Pigmis toprak cam kaliplar igin pergel
cam kesme ve gazli elmas kalemi kullanilmigtir. Pigmis toprak cam tabak kalibina
yuvarlak bir cam plaka kesmek i¢in once kalibin ¢ap1 dlgiilmelidir. Cam pergel elmas
istenilen 6l¢ii igin ayarlanir. Cam pergel elmasin ucu 1yi kesmesi ve ylizeyde kaymasi
icin gaza batirthir ve cam yiizeyine vakum aparati ile sabitlenir. Elmasin degecegi
yiizeye de gaz siiriiliir. Bir tur bastirmadan daire ¢izilmelidir ve ikinci turda elmas cama

bastirilarak bir seferde ¢izilmeli ve kesme islemi tamamlanmalidir.

Gorsel 113: Pergel elmasi, avug ici elmasla kesi ve cam halkanin ¢ikarilmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Daire seklinde ¢izilen camin g¢ikarilmasi i¢in, cam plaka masanin disina kaydirilir ve
camin altindan kesilen ¢izgiye kiiclik darbelerle yuamusak ama sert bir cisimle vurularak
kesilen bolgenin gatlamasi saglanir. Diiz cam plaka tekrar masaya yerlestirilir ve
catlatilan ¢izginin kenarindan disar1 dogru avug i¢i cam kesme elmasi ile daireye teget
tig dik ¢izgi ¢izecek sekilde tekrar kesilir. Kenardaki pargalar yuvarlak camdan
cikarilarak, yuvarlak cam elde edilir.
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Gorsel 114: Seramik kalip igin yuvarlak cam kesme (Fotograf kisisel arsiv)

2.2.2 Fuzyon Firininda Cam Cékertme Uygulamasi
Biiylik Tirkce sozliikte “fiizyon” kelimesinin anlami birlesme, kaynasma olarak

tamimlanmaktadir. Ingilizceden Tiirkgeye gecmis bir kelimedir. Seramik firinlarida
oldugu gibi fiizyon firinlarinda da yalitkan (izolasyon) hem cam yiinii hem de 1si1ya
dayanikli seramik (refrakter) malzemelerle kullanilmaktadir. Bir cam fiizyon firmni

1000-1200°C’ye kadar ¢ikabilmektedir.

Gorsel 115: Seramik cam tabak kaliplarin fiizyon cam firmina yerlestirilmesi (Fotograflar Serpil Aksiit)

Liileburgaz Belediyesi, Ekin Sanat Atolyesi’nde kullanilan cam fiizyon firm1 80x120cm
Olgiilerinde, derinligi 35cm ve dijital kumandast olan ideal Tirk yapimi bir firindir.
Enerji kaynag elektriktir ve rezistanslar firinin kapagindadir. Derinligi artan ve pismis
toprak kaliplarin kullanilacag: firinlarda, rezistans gibi enerji kaynaginin sadece kapakta
degil ayn1 zamanda yan ylizeylerde de olmasi gerektigi tecriibeler 1s1ginda tavsiye
edilmektedir.
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Toprak kaliplarin distan disa ¢ap1 olgiilerek kesilmis olan levha camlar, yilizeyi astarl
kalibin istiine kenardan tasmayacak bicimde yerlestirilmis ve flizyon firininda 1sil
islemle c¢oktiirme islemi gerceklestirilir. Birden fazla kalip firina yerlestirilebilir.
Genellikle 3, 4, 5 ve 6 mm kalinliklarinda seffaf cam levhalar kullanilmistir. Camin

kalinlig1 arttik¢a sogutma siiresi uzamaktadir.

Flizyon firin diyagrami-1

Derece (°) Zaman/Dakika

1000
900
800
700
600
500
400
300
200
100

FIRIN DERECESI

1 2 3 4 5 6 7 8
adimlar/ 12.12.2017

Sema 2: Fiizyon firin diyagrami, 910°C

Yukarida goriilmekte olan firin semasi (diyagrami) fiizyon firinindaki zaman ve derece
algoritmasin1  (problemin ¢6ziimiinde izlenecek yolu) gostermektedir. Semanin
anlattigina gore 910°C’ye 5 saatte ulasilmis ve oda 1sisia ise 3,5 saatte ulagilmistir.
Yukaridaki diyagram semasina gore firin 50°C’de 2 saat hem kaliplar hem camlar yavas
yavas 1sitilmig, 100°C’de 1,5 saat 1sitilarak biinyedeki nemin atilmasi arzu edilmistir.
350°C’de 1 saat ve 450 °C’de de camin g¢atlamamasi icin 1 saat bekleme yapilmus,
550°C’de ise 1 saat bekleme yapilarak camin stresi alinmasi diisliniilmiistiir, nihayet
ulasilmak istenen 920°C’de 15 dakika ¢okertmenin olmasi i¢in beklenmistir. Bu
asamalardan sonra firinda pigmis toprak kaliplar i¢ine ¢okertmesi yapilan 3mm
kalinligindaki camlarin sogutma islemi 3,5 saatte gergeklestirilmistir. Ancak buradaki
sogutma siiresi kisa tutulmustur ve bundan dolay1 bazi diiz cam plakalarda ¢atlamalar ve
kalibin ortasina dogru toplanmalar meydana gelmistir. Edinilen tecriibe ile 910°C’nin
yiiksek oldugu, diiz camin merkezde toplanma yaptigr ve ¢atlamamasi i¢in sogutma

stireleri uzatilmistir. Dikkat edilirse bu sogutma islemi kontrollii bir sogutmadir. Firin
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kendi kendine sogumamaktadir, cam firinlarinin seramik firinlarindan ayrilan en 6nemli
yonii budur.

Fotograflarda goriildiigii gibi 30-40cm capindaki kaliplardan en az 6 adet firina
yerlestirilebilmektedir.

Gorsel 116: Astarlanmis pismis seramik kaliplar ve ¢okertilmis camlar (Fotograf kisisel arsiv)

Fiizyon firminda pismis toprak kaliplar araciligi ile cam levhaya 1s1l islem uygulamak
icin dikkat edilmesi gereken hususlar vardir. Kirmizi kil ile sekillendirilmis toprak
kaliplar biskiivi pisirimi Oncesi astarlanarak firnlanmalidir. Kirmizi kilden yapilmis bir
form kalip olarak kullanilacaksa, kesinlikle astarlanip astar pisirimi yapilmalidir. AKSi
halde astardan ve biinyeden gaz ¢ikisi meydana gelecektir, bu da camin ¢okmemesine,
tersine sismesine sebep olacaktir. Kaliplarin ¢apinin genisligine baglh olarak, kalipta en
az 2mm c¢apmda 3-4 hava deligi olmalidir. Kaliplar firin igerisine gonyeli olarak
yerlestirilmelidirler, aksi takdirde egimli yerlestirilen kaliptan yamuk bir cam tabak elde
edilecektir. Firin i¢ine yerlestirilen kaliplarin aralarinda en az 2-3cm bosluk birakilarak
yerlestirilmelidir. Ortamin tozlu olmamas: i¢in 6zen gosterilmeli ve camlarin iizerine
capak toz gelmemelidir. Camin ve kalibin kalinligina bagl olarak firin yakma programi

uygulanmalidir.
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Gorsel 117: Kaliba ¢okertilmis seffaf ve kendinden renkli cam tabaklar (Fotograf kisisel arsiv)

2.2.3 Cam Tabaklarin Dekor Uygulamalar ve Siiregleri

Renklendirme uygulamalarinda Denizli’den Empol firmasimnin suyla ¢oziilebilen
850°C’lik cam boyalari ve Istanbul, Davutpasa, Teka’dan alman 580-600°C’lik emay
boyalar kullanilmustir. Ilk renk verme tecriibeleri diiz cam levhalar iizerine kompresor
yardimi ile piiskiirterek yapilmistir. Boya kabininde, bir turnet iizerine yerlestirilen
yuvarlak ve seffaf 3mm kalinliginda cam levhalar kullanilmistir. Tek renk veya birden

fazla renk bir arada kullanilarak cesitli uygulamalar gerceklestirilmistir.

Gorsel 118: Piiskiirtme yontemi ile renklendirme (Fotograflar Serpil Aksiit)

Boya tabancasi ile cam levha arasindaki mesafeye dikkat edilmelidir. Ne c¢ok yakin
olmalhidir, boyamanin kararma dikkat edilmelidir. Renklendirilen cam plakalarin
kenarlarinda damlaciklar olusmamalidir. Boyama islemi biter bitmez renklendirilmis
cam levha kalibinin iizerine yerlestirilerek, tozlanmamasi icin beraber firma

konulmalidir.
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Gorsel 119: Goriinmekte olan renkli diiz camlarin altinda pismis toprak kaliplar vardir (Fotograflar
kisisel arsiv)

Firimlamadan 6nce muhakkak kurutma yapilmalidir. Isil islem gorecek kalip ve camin
kuru olmas1 sarttir. Pencere camlari borosilikat camlar gibi ani 1s1 degisikliklerine kars:
zayiftirlar  ve elli derecelik ani 1s1 degisikliklerinde dahi c¢atlama egilimi

gostermektedirler.

Gorsel 120: Firin 6ncesi dekorlanmis camlar ile firin sonrasi, altta toprak kaliplar (Fotograflar kisisel
arsiv)

Yukaridaki 6rnekte solda kaliplar iizerinde duran diiz cam levhalar, alttaki pismis toprak

kaliplarin bigimlerine gére form degistirmis olarak gdzlemlenmektedir.
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Gorsel 121: Renklendirilmis ve ¢okertilmis 3mm cam tabaklar (Fotograf kisisel arsiv)

2.2.4 Cam Tabak Uzerine Firca Dekor Uygulamalari
Canakkale 17. yiizyildan 20. yiizyilin ilk ¢eyregine kadar seramik sanatina konu, desen,

bulus bakimindan yenilikler getiren énemli bir merkezdir. Uretilen iiriinler arasinda
cukur tabaklar, ortasi ¢igek demetli, yelken, balik motifli, cami ve kosk tasvirli, hayvan

figtirlii tabaklar bulunmaktadir.

Gorsel 122: Solda orijinal, yaninda yorumu (Fotograf kisisel arsiv)
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800 ile 900 dereceye kadar caligma araligi olan cam boyalar1 ile renklendirilen ve
pismis toprak kaliplar {izerinde ¢okertilen yuvarlak camlar, derinligi olan yayvan birer
cam tabak haline getirilmisleridir. Bu noktadan sonra 550-600 derecelik emay cam
boyalar1 ile genellikle siyah kontur ¢izgileri kullanilarak firca dekorlar1 yapilmis ve 600
derede firinlanmislardir.

Yuvarlak tabaklar ¢omlek¢i garki iizerinde veya ayakli turnet lizerinde yapilmustir.
Tabaklarin kenarlarindaki ¢ember konturlari, cark veya turnet iizerinde merkeze

getirildikten sonra yapilmaistir.

Gorsel 123: Isil islem gdrmiis tabak iizerine emay boya ile firga dekoru (Fotograf kisisel arsiv)

Fiizyon firminda cam levhalarin ¢okertilmeleri sirasinda, kaliplarin yiizeyine siiriilen
ayirict astlari pisirilmemesi sonucu, cam ve kalip arasinda 1s1l iglem sirasinda sikisan
gazin yukar1 ¢ikmasi ve dekorlanmis cami deforme ettigi gozlemlenmistir. Hatta bazi
cam tabaklarin formlar1 o kadar giizel ve farkli olmustur Ki, istenilse de bir daha ayni
formun elde edilmesi miimkiin degildir. Deforme olmus camlara gore uygun dekor
tasarimlar fir¢a dekoru ile uygulanmistir ve tesadiifi giizelligin kendisine daha giiclii

nitelikler yiiklenmistir.
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Gorsel 124: El isi firca dekor 6rnekleri (Fotograf kisisel arsiv)

2.2.5 iki Cam Arasi Kil ile Dekor Uygulamalar:
Uygulamalar, iki cam levha arasina kil ve farkli dekor malzemelerin fiizyon tekniginde

bir araya getirilmesine dayanmaktadir. Akademisyen ve bir cam sanatgist olan Mustafa
Agatekin bu teknigi kullanan ve eser tireten ilk sanatgidir.

Bu calisma siirecinde teknigin uygulanmasi farkli sonuglar1 dogurmus ve keyif verici bir
stireci yasatmistir. Gergeklestirilen tecriibelerde iki cam arasina kirmizi ¢dmlekei kili ve
beyaz kil sulandirilarak dokiim ¢amuru kivaminda cam levha {izerine fir¢a ile siiriilmiis

ve iki cam arasma alimmustir. Dillendirilmesi kolay gibi goriinse de teknigin 6nemli
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incelikleri bulunmaktadir. Yuvarlak kesilen cam levha ¢omlek¢i ¢arkinin tizerine
yerlestirilmeden Once, ¢arkin aynasinin ortasina ¢ift tarafli bir bant yapistirtlmistir. Cam

levha ¢ark tlizerine yerlestirilirken tam merkeze gelecek sekilde yerlestirilmistir ve ¢ark

dondiiriilmiis, donerken sivi haldeki kil fir¢a yardimi ile yilizeye sivanmustir.

Gorsel 125: Sivi kil ile dekorlanmis diiz yuvarlak camlar (Fotograflar kisisel arsiv)

Yukaridaki 128 numarali gorsellerde sagdaki fotografa dikkat edilirse, ¢omlekei
carkinda yiizeylerine kil sivanmustir, ancak yuvarlak camlarin iizerinde bos birakilan
bordiirler vardir, bu bordiirlerin birakilmasinin sebebi ise, lizerine yerlestirilecek olan
ikinci camin birbirine yapigmasi i¢indir. Ciinkii kil, iki camin birbirine yapigmasini

engellemektedir.

.

Gorsel 126: Kil siiriilmiis diiz cam tizerine firga dekor uygulamasi (Fotograflar Serpil Aksiit)

-

Dekor sonrasi kalibinin tizerine konulan cam 1s1l islemle kalibin seklinin alinmasi
saglanir, firinlama sonrasi ikinci cam plaka dekorlu camin {izerine yerlestirilir ve bir
firinlama daha gergeklestirilir. Neden? Ciinkii camin {izerindeki kilin pisirilerek i¢indeki

gazi atmasi saglanir, gazi alinan ¢alismanin {izerine ikinci bir cam yerlestirilir ve tekrar
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firilanir. Sorunsuz olarak sonuca ulasilir. Eger birinci yuvarlak cam plaka iizerindeki
kil 600°C’de pisirilmez ise, iki cam arasinda gerceklesen firinlamada, kil igindeki
mevceut gazin disar1 atilmas1 miimkiin olamayacaktir, gaz disar1 ¢ikmak istedigi i¢cin de
iistiindeki camu ittirecektir. Ya iki cam arasinda hava kabarciklar1 (habbeler) meydana
gelecektir ya da hava kabarciklar1 cami delerek deliler olusmasina sebep olacaktir.
Gorsel 130’da goriilmekte olan 6rneklerde kirmizi ve beyaz kil kullanilmistir. Desenler

formlarin yiizeylerine firca ile cam boyalar ile dekorlanmistir.

G

Gorsel 127: Kil yiizeye emay dekor uygulama (Fotograflar Serpil Aksiit)

FUZYON FiIRIN DIYAGRAMI-2

Derece (°) Zaman/Dakika

900
800
700
600
500
400
300
200
100

FIRIN DERECESI

ADIMLAR / 08.04.2017

Sema 3: Fiizyon firin diyagrami, 850°C

Yukarida goriilmekte olan firin semasi1 (diyagrami), firmnin 5 saatte 850°C’ye ulastigini
ve kontrollii olarak 15 saatte sogutuldugunu anlatmaktadir. Bu uygulamanin amaci,

kalinlig1 3mm olan ve toplamda 6mm’ye ulasan iki camin ist iiste firinlanmasi sirasinda
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hem 1sitma ve ¢oktliirme sirasinda hem de soguma esnasinda catlamamasi igin
yapilmistir. Bu iki cam arasinda dekor yapilarak kullanilan kil ve olusturdugu kalinlik
da hesaba katildiginda, c¢oktlirme islemi i¢in her defasinda uygun algoritmanin
hesaplanmas1 gerekmektedir. Sonugta bu degerlerin %90 oraninda ¢6ziim buldugunu

sOylemek uygundur.

Gorsel 128: Iki cam arasina kil, emay boya ile firga ve kazima uygulama 6rnekleri (Fotograf kisisel argiv)

2.2.6 Cam Hamuru Teknigi
Arkeoloji kokenli bir kaynakta “Cam hamuru, bir tank ya da potada, ocak lizerinde,

silis, soda, kire¢ gibi ana maddelerle, sodyum, kalsiyum, potasyum oksit gibi
tamamlayici katkilar konmasiyla elde edilen bir oksitler karisimi” olarak tanimlanmakta
karigima renk vermesi i¢in metal oksitlerin katilabilecegi belirtilmektedir (Aydim, 2016).

Kelimesinin karsiligi, Ingilizcede glass paste, Italyancada ise pasta vitrea, Tiirkcede de
cam hamuru ve ayni zamanda bir cam sekillendirme teknigini ifade etmektedir. Kelime
anlami, yontemi agiklamaya yeterli olamamistir. Pate de verre olarak adlandirilan cam
sekillendirme yontemi, 19. ylizyilin sonlarinda eski cam yapim tekniklerinin yeniden
giindeme getirilmesiyle birlikte, tanim1 ve uygulama yontemiyle ilgili olarak giiniimiize

kadar bazi tartismalar1 da beraberinde getirmistir. Patte de verre, sanatgilarin
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yaraticiklariyla gelistirilebilir bir yontemdir. Fakat temel kurallar degistirildiginde bu
yontemle iiretilmis objelerdeki olmasi gereken niteliklerden uzaklasilmis olunacaktir.
Bu yiizden daha 6nce yapilmis ve yapilacak olan tiim pate de verre ¢alismalarinin dogru
degerlendirilmesi ve uygulanmasi agisindan yontemle ilgili farkli tanimlarin bilinmesi
gerekmektedir. Teknigin tarihi eski Misir’a kadar gitmektedir ve sicak cam ifleme
tekniginden ¢ok daha eski bir tekniktir. Misir’dan sonra Roma’da da gelismis
orneklerine rastlanmaktadir. 19.yy’in baslarinda Fransiz seramik sanatgisi Henri
Cros’un (1840-1907) Eski Roma ve Misir renkli cam heykellerine olan ilgisiyle eski
dokiimciiler tarafindan kullanilan teknikleri aragtirarak gelistirdigi ve pate de verre adini
verdigi yontem, baglayict maddelerle karismis 0giitiilmiis cam tanecikleriyle yapilan
denemeleri i¢ermistir. Cam hamuru anlamina gelen ve 1siya dayanikli bir kalibin i¢inde
cam tanelerinin 1sitilarak sekillendirilmesi yoluyla camin doékiimiinde kullanilan
yontemlerin tiimiinii tammlamak igin kullanilmustir. Ozel olarak bir tek ydntemi
tanimlamak i¢in degil, genel bir terim olarak kullanilmistir. Bu durumda, en basit
haliyle pate de verre, bos bir kalib1 cam taneleri ile doldurmak, taneler eriyip bir araya
gelip tek bir sekil olusturana kadar onu 1sitmak anlamina gelmistir (Okan, 2008).
Tiirkiye’de pate de verre teknigini kullanan sanat¢ilardan Gilingér Giiner, bu konuda
2009°da “eger bir seramik¢i cam yapmak istiyorsa pate de verre dogru adrestir” baslikli
yazdigi makalesi ile cam caligmak isteyen seramikgileri olduk¢a yiireklendirmis ve
bilgilendirmistir. On arastirmalar ve kapsamda yapilan uygulamalar neticesinde cam
hamuru teknigi; “bir amac i¢in iiretilen cam formlarinin geri donilisim anlayist ile
yeniden kullanilmasi s6z konusu oldugunda, ayni tiirden camlarin degirmende veya
motorlu ¢eneli kiricida kirilmasi, ¢elik eleklerde uygun tane boyutunu elde etmek igin
elenmesi, seramik/ refrakter acik veya kapali kaliplarda, 1s1ya dayanikli agik veya masif
alci kaliplarda veya 1siya dayanikli celik, grafit ve benzeri tiirdeki kaliplarmn ig
bosluklarinda cam tanelerinin 800-900°C gibi istenen 1s1 araliklarinda 1s1l isleme tabi
tutularak arzu edilen formun bir biitiin olarak elde edilmesi yonteminin biitiintidiir” diye
ifade edilebilir.

Kullanilan cam tiiriine gore cam hamuru tekniginin uygulama sicaklik araligi 750-
900°C arasinda degiskenlik gosterir. Ornegin bu teknigin Bullseye camindaki ideal
aralig1 720-750 °C arasindadir. Bagka bir ifadeyle erime derecesinin diisiik ya da yiiksek
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olmasma gore farkli tiirdeki camlarda 750-900 °C arasinda cam hamuru teknigi

uygulamalarini ger¢eklestirmek miimkiindiir (Agatekin, 2018).

2.2.7 Cam Hamuru i¢in Cam Kirma islemi
Cam hamuru yapmak i¢in kullanilan temel malzeme, ¢esitli amaglar i¢in {iretilmis sise

formlaridir. Gilinlimiizde iiretilen bu cam {iriinlerin tiirleri olduk¢a fazladir. Rapor
kapsaminda cam hamuru imal etmek i¢in geri doniisiim mantigiyla, kullanilmis ve ¢ope
atilmis, soda, bira ve sarap sisesi gibi cam ambalaj malzemeleri toplanmistir. Cam tozu,
Kiri sevmez ve dogal olarak kirilacak olan geri doniisiim siselerinin 6nce etiketlerinin
cikarilmas1 ve iyice temizlenmesi islemi yapilmistir. Seramikgiler kirma, ogtlitme
islemlerini genellikle degirmende veya ceneli kiricilarla yapmaktadirlar. Fakat burada
cam hamuru elde etmek i¢in maden miihendislerinin kullandig1 ve adina cevher kirma
makinesi dedikleri makine kullanilmigtir. Asagidaki fotograflarda goriildiigii gibi kiigiik
tek motorlu bir makinedir, iistteki konik agizdan asag1 dogru kirilacak malzeme birakilir

ve iki ¢elik yivli ylizey arasinda sikistirilarak kirma islemi gerceklesir.

B

Gorsel 129: Cevher kirma makinesi ve sise kirma islemi (Fotograflar Erkan Yersel)

Kirma islemi sirasinda kesinlikle koruyucu bir gozlik, maske, eldiven ve onliik
kullanilmalidir. Kirilan pargalar basingtan sigramaktadirlar, yiize ve en 6nemlisi goze

siddetli bir sekilde ¢arpmalar1 s6z konudur. Kirilan cam pargalar makinenin altindaki
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metal ¢ekmeceli haznede toplanmaktadir. Camlarin tane irilikleri mikronize boyuttan
yarim santime kadar degismektedir. O yiizden kirma isleminden sonra mikronize metal
eleklerle eleme islemi yapilir. Istenilen tane boyutuna gore elek kullanilarak cam
hamuru hazirlanabilmektedir. Elde edilen cam tozlarinin ¢uvallar i¢inde korunmasi ve
nakliyesinin yapilmasi uygundur, yirtilmalar séz konus olacagi i¢in naylon torba gibi
ambalaj malzemeleri uygun olmayabilir. Elekten gecirilen camlar 500, 850, 1000 ve
3000 mikron boylarinda tane irilikleri ile ayr1 ayri tasnif edilmis ve kullanim igin

ambalajlanmustir.

Gorsel 130: Kirilmis camin elekten gegirilmesi ve tane iriliklerinin esitlenmesi (Fotograf kisisel arsiv)

2.2.8 Pismis Toprak Tabak Kaliplar ile Cam Hamuru Teknigi
Geri doniisiimden elde edilen cam kiriklar: elenirken birbirleri ile karistirilmamustir ve

kendi iiretim renklerinde elde edilmislerdir. Ik uygulamalarda agik seramik kaliplarin
tizerine cam kiriklar1 yerlestirilmis, desen ve benzeri form arayislarina gidilmemis,
tecriibe amaciyla firinlama islemi gergeklestirilmistir. Fotograflarda goriilen 6rnekler de
el imgesi kullanilarak tasarim Onerileri tretilmistir. Bos tabagin igine eller yerlestirilmis
ve etrafina cam kiriklar1 dokiilmiistiir. Eller ¢ekildikten sonra kalan bos el izi lekesel

bolgeye baska renk cam kiriklar1 yerlestirilmis ve iki renk halinde hazirlanmistir.
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Gorsel 131: Kirik cam tanelerinin el ¢evresine ve el bosluguna yerlestirilmesi (Fotograf Serpil Aksiit)

Cam tanelerin birbirlerine tutunabilmeleri ve kalip i¢ine yerlesmede kolaylik
saglamalar1 amaciyla, cam taneleri bir kap i¢inde bir bardak suya bir damla arap zamki1
katilarak 1slatilmig ve kalip i¢ine kismen sikigtirilarak yerlestirilmistir. Bu agsamada yine
de cam tanelerinin agik kalip igine yerlestirme islemlerinde seramik kaliplarin
kenarlarindan cam tanelerinin 1s1l islem sirasinda dokiilmeleri onlenememistir. Seramik
kaliplarin kenarlarinda bir kenarlik olmadigi i¢in cam tanelerinin firin yiizeyine
dokiilmeleri gozlemlenmis ve galvaniz sa¢ ile kalibin etrafi cevrilerek 1sil islem
tecriibeleri denenmistir. Galvaniz sag¢ firin igerisinde 1s1l igslem sirasinda yandigindan
dolay1 korozyona ugramaktadir, bu da sacin mukavemetini yok etmektedir. Isil islem
sonras1 firin i¢inden almak i¢in sac tutuldugunda kopmakta, dokiilmekte ve seramik
kalipla beraber almak miimkiin olmamaktadir. Galvaniz sac bir defaya mahsus

kullanildig gibi firmin i¢ini de kirletmektedir.
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Gorsel 132: Seramik kalibin dokiilmeyi dnlemek i¢in galvaniz sac ile sarilmasi (Fotograf kisisel argiv)

Seramik kaliplarin etrafinda kenarlik kullanilmadiginda, kaliptan ¢ikarilan cam formun
kenarlarinda girintili ¢ikintili bir yilizey elde edilmektedir. Kenarlardaki bu goriintii
keyifli goriinsede kontrol edilmesi i¢in yeni kalip Onerilerin hazirlamasi gerektigini

distindlirmiistiir.

Gorsel 133: Galvaniz sac ile sarilmig kaliplardan ¢ikan formlar (Fotograf kisisel arsiv)

Ikinci bir sorun ise, cam tanelerinin pismis toprak kaliplar igine yerlestirilmesi sirasinda,
formun et kalinlig i¢in uygun cam kalinliginin esit olarak olusturulamamasi s6z konusu
olmustur. Bu problem 6zellikle 1s1l islem sonrasinda meydana gelen ¢okmelerden ve
kaymalardan anlagilmaktadir. Et kalinligi zayif kalan cam tabak formlarin etrafina
yeniden galvaniz sac sararak iizerilerine cam taneleri ile ilaveler yapilmis ve tekrar

firinlanmastir.
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Gorsel 134: Firinlama sonrasi zayif kalan bolgelere cam ilavesi (Fotograf kisisel arsiv)

Seramik cam formlar genellikle saglikli bir sekilde elde edilse de kalip etrafina
dondiiriilen sac her zaman sikinti yaratmig ve kaliplar yeniden tasarlanmigtir. Genis
capta yapilan kaliplarin agizlarinda kurutma sirasinda ufak carpilmalar, dénme
bi¢ciminde deformasyonlar meydana geldigi i¢in, yeniden tasarlanan seramik kaliplarda
problemlere ¢oziim getirmek amaciyla c¢ift cidarli ve kenarlikli olarak imal
edilmislerdir. Yapilan ilk tecriibelerde kenarlikli ve ¢ift cidarli seramik kaliplar oldukca

pratik bir kullanma imkan1 saglamislardir.

‘."‘.J'

Gorsel 135: Cift cidarli seramik kalip i¢inde 1s1l islem sonrasi esit et kalinlig1 ve girintisiz kenar elde
edilmesi (Fotograf kisisel arsiv)
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Tagimak, firina yerlestirmek, almak ve et kalinliklarinin tayini ve kenarlardaki girintisiz
yiizeylerin elde edilmesi gibi basarili bir performans sergilemistir. Ayn1 zamanda cam
tanelerinin farkli tane boyutlarini bir arada kullanma olanag: da saglamis, bu gelisme de

cam tabaklarda farkli doku goriinlimlerinin elde edilmesin de belirleyici rol oynamustir.

Gorsel 136: Kenarlikli ¢ift cidar kalip igine farkli boylardaki cam tanelerini yerlestirilmesi ve firin
sonrasi 0rnegi (Fotograflar Serpil Aksiit)

Firinlamada en diisiik ve en yliksek sicaklik araligi olan 750°C ile 950°C arasinda
uygulama yapilmistir. 750-800°C araliklarinda 1s1l isleme maruz kalan cam tanelerinin
keskin koselerin yumusadigi, birbirlerine yapisarak tutunduklari, tane formlarmi ¢ok
erimeden korudugu, renklerinde ¢ok degisme olmayip biraz koyulasma meydana geldigi
gbzlemlenmistir. 850-900°C arasinda 1s1l isleme maruz kalan cam tanelerinin ise 1sil
islemle keskin koselerin daha ¢cok yumusadigi, yayilarak birbirlerine yaslandiklari ve
daha giiclii tutunduklari, doku renginin koyulastigi ve formun ¢apinda gozle goriiliir bir
kii¢iilme (%0,5-01 arasinda) meydana geldigi fark edilmistir.

Asagida, seramik kaliplarda pisirimi gerceklestirilen deneme firin diyagrami semasi
goriilmektedir. Pisirim ve kalip tecriibeleri sonrasinda maksimum pisme sicakligi 900°C
olarak ayarlanmistir. Maksimum dereceye ¢ikma hizi 8, bekleme yapmadan oda 1sisina
soguma siiresi yine 8 saat olarak hesaplanmistir. Daha acik bir dille yazilirsa; firin, oda
1sisindan 75°C’ye 60 dakika, 75°C’den 150°C’ye 60 dakika, 150°C’den 250°C’ye 60
dakika, 250°C’den 350°C’ye 60 dakika, 350°C’den 450°C’ye 60 dakika, 450°C’den
550°C’ye 60 dakika, 550°C’den 750°C’ye 60 dakika, 750°C’den 900°C’ye 30 dakika
beklemeler yapilarak toplamda 7,5 saatte maksimum sicakliga ulasilmistir. 900°C’lik
sicakliktan 750°C’lik sicakliga 60 dakika, 750°C’lik sicakliktan 650°C’lik sicakliga 90
dakika, 650°C’lik sicakliktan 550°C’lik sicakliga 210 dakika, 550°C’lik sicakliktan
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450°C’lik sicakliga 240 dakika, 450°C’lik sicakliktan 350°C’lik sicakliga 180 dakika,
350°C’lik sicakliktan 250°C’lik sicakliga 120 dakika, 250°C’lik sicakliktan 150°C’lik
sicakliga 60 dakika beklemeler yapilmistir ve 150° sicakliktan oda 1sisina normal
soguma ile ulasilmistir. Toplamda 16 saat planlanmis bir soguma yapilmistir.

Buradaki pisirim araliklarindaki maksimum sicakliga ¢ikis hizi biraz uzundur olabilir,
ancak firinda tekrar tekrar kullanilan seramik kaliplarda 1s1 ¢ikis ve diislis esnasinda
catlama gibi deformasyonlarin olmamasi diisiiniilmiistiir. Sogutma stiresi de 6zellikle
uzun tutulmustur. Sogutmadaki en belirleyici etken, elde edilmek istenen camin

kalinligina baghdir.

FUZYON FIRIN DIYAGRAMI-3

Derece (°) Zaman/Dakika

1000
800
600
400

FIRIN DERECESI

200

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
ADIMLAR / 01.04.2017

Sema 4: Fiizyon firin diyagrami, 900°C

2.2.9 U¢ Boyutlu Cift Cidarh Pismis Toprak Kalip ille Cam Hamuru Teknigi
U¢ boyutlu cift cidar arasinda cam sekillendirmek i¢in iiretilen seramik kaliplar

comlekei carkinda geleneksel yontemlerle elde imal edilmislerdir. Genis agizli ve biraz
uzun govdeli olmalar1 arzu edilmis, Ol¢ii ve hacim olarak dogaglama bir yolla
sekillendirilmislerdir. Iki cidar arasmna yerlestirilecek cam hamuru miktar1 hesap
edilmemistir ancak iki cidar arasinda olusacak cam kalinliginin 2cm gegmemesi arzu
edilmigstir. Cift cidarli seramik kaliplarla cam hamuru teknigi uygulama siirecleri
oldukga heyecan verici ve ogretici olmustur, calismanin lezzetine de bambaska bir
boyut katmistir. {lk asamada iki pargali bir kalip ile ¢alisilarak icine cam taneleri
doldurmustur, seramik kalip formun imal edilirken diistiniilmiis olan en {stteki ve maga
vazifesi gormesi icin yapilan boliimiin en iist noktasina kadar cam doldurulmustur.

Ciinkii cam 1sindikca kiigiilecek ve asagi dogru hareket edecektir. Firinlanarak 1sil
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isleme tabii tutulan kaliplar, firinlama sonrasi ii¢ boyutlu cam form kalip i¢inden saglam
veya tek parca olarak c¢ikarilamamistir. Asagida refrakter firin plakasi iizerine
yerlestirilmis ve iki par¢adan olusan seramik kalibin acilma asamalar1 goriilmektedir.
D1s yilizeyde goriilen iki parcadan olusan dis kalip kolayca ¢ikmistir, ancak i¢ yiizeyde
kalan ¢ift cidarli kalibin i¢ pargasi, cam tanelerinin bir biitiinii olusturdugu formun
icinden ¢ikarilamamistir. Ayni zamanda da cam formun catlamis oldugu

gbzlemlemistir.

Gorsel 137: Cift cidarli kaliptan cam formun ¢ikarilmasi (Fotograf kisisel arsiv)

Sonug olarak cam hamuru teknigi ile form tretimine ¢ift cidarli seramik kaliplarin ¢ok
uygun olmadigini belirtmek gerekir. Temel neden olarak, 1sil islem sirasinda cam
taneleri hareket etmekte ve kiiciilmektedir. Bu kii¢iilme yercekimine paralel olarak asagi
dogru olmaktadir. Seramik kalip ise serttir, esnemez ve camin hareketine karsi direng
gostermektedir. Bu yiizden biiyiik oranda cam sogurken g¢atlamaktadir. Cam malzeme
ile seramik kalibin soguma siirelerinin farkli olmasit sonucu olarak cam formun
strese/gerilime maruz kalarak catlamasima sebep olabilmektedir. Iki cidar arasindaki
cam kalinhiginin 2-3cm gibi bir kalinlikta olmasi ve firinlama i¢in uygun diyagram
algoritmasimnin iyi hesaplanamamasi da cam formun c¢atlamalarina sebep olarak

gosterilebilir.

Gorsel 138: Cift cidarli seramik kaliptan ¢ikan cam form (Fotograf kisisel arsiv)
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Yukaridaki ¢ift cidarli seramik kaliptan ¢ikan cam formun dis yilizeyi goriilmektedir.
Formun i¢inde ise, seramik kalibin ikinci pargasi durmaktadir, camin kii¢iilmesi sonucu
seramik kalib1 sikigtirmistir ve ig¢ine hapsetmistir. Seramik kalip yiizeyinde ters agi

yoktur ve buna ragmen sadece camin kii¢liilmesinden dolay1 seramik kalib1 sikigtirmistir.

Gorsel 139: Cift cidarli kaliplarda diger denemeler (Fotograf kisisel arsiv)

Gorsel 142 ve 143°de goriilen ¢ift cidar uygulamalarinda, iki cidar arasinda cam
doldurulan boslugun istemeyerek ¢ok genis yapilmistir, bu bosluk yer yer 3cm’e kadar
ulagmistir. Mevcut cam kiriklar kiigiik boyutta oldugu i¢in iki cidar arsindaki boslukta
yine cevher kirma makinesinde kirilmis dogal kuvars camlar1 kullanilmistir. Canakkale,
Salihli bolgesinden toplanan dogal kuvarslar ile ince mikron boyutundaki cam taneleri
bir arada kullanilmistir ve ¢ift cidarli seramik kalip iginde 800-900°C araliklarinda 1s1l

isleme maruz birakilmistir.
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FUZYON FIRIN DIYAGRAMi

Zaman/Dakika

900
800
700
600
500
400
300
200
100

Derece (°)

FIRIN DERECESI

1. 2. 3. 4 5 6. 7. 8 9. 10. 11. 12. 13. 14. 15. 16. 17. 18. 19.
ADIMLAR

Sema 5: Cift cidarli seramik kaliplarin firin diyagrami

Yukaridaki diyagramda 5.5 saate 800°C’ye ulasilmistir ve bu derecede 30 dakika
bekleme yapilmistir. 800°C’den 25°C olan oda 1sisina ise yavas sogutma yapilarak 8
saat 45 dakika gibi bir sogutma gerceklestirilmistir. Ancak camin tansiyon yaparak
catlayabilecegi on goriillen 550 ve 450°C’lerde 1,5-1 saat gibi bekleme siireleri
gerceklestirilmistir.

Firinlama sonrast bu iki farkli cam biinye birbirine tutunup bir form olusturmasina
ragmen, cam formu kaliptan tek parga olarak almak mimkiin olmamistir. Bir tanesi

catladig1 i¢in ikiye ayrilmis, diger ise (Gorsel 142) kaliptan catlak olarak ¢ikarilmistir.

Gorsel 140: Dogal kuvars ve sise kirigi cam form elde etme denemesi (Fotograf kisisel arsiv)

Cam hamuru teknigini daha basarili sonuglarla tecriibe etmek icin al¢1 tornada yeni uzun
modeller ¢alisilmistir. Bu uzun formlarin 6zellikle iki cidar arsindaki olusacak olan cam

et kalinliklart inceltilerek 1-1,5cm’e digiirilmiistiir. Modellerin kaliplari alinmus,
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kaliplardan dokiim yoluyla, 6zellikle beyaz kilden formlar iiretilmis, biskiivi pisirimleri
yapilarak sertlestirilmisler ve cam formlar elde etmek amaciyla kullanilmislardir. ki

deneme yapilmis ve maalesef beyaz killi seramik kaliplardan, cam formun 6zellikle

kalip i¢inden saglam ¢ikarilmast miimkiin olmamustir.

Gorsel 141: Alg1 tornada kalip yapimi, dokiim ve elde etme agamalari

Yukarida gorsel 144°de alg1 tornada algidan modelin yapim asamalari ilk dort karede
goriilmektedir. Sonraki dort karede ise al¢i modellere model kaliplarin dokiimleri
yapilmistir. Et kalinliklar1 05-06mm civarindadir. En son dort karede ise iki cidar arsina

yerlestirilmis cam tanelerinin 1s1l islem ile birbirine tutturulmus biitiin halleri
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goriilmektedir. Dikkat edilirse bir 6rnegin dist beyaz kil i¢ kalib1 ise kirmiz1 kildir ve
dis1 rahatga ¢ikmis, i¢ kisimdaki et kalinlig1 biraz daha fazla olan igteki seramik cidar
cam formun i¢inden ¢ikarilamamistir. Tkinci rnekteki kobalt mavi ¢izgili formun i¢ ve

dis seramik cidarlar1 ¢ikarilmistir ancak form saglam elde edilememistir.

Comlek¢i carkinda ve al¢i torna yontemi ile ¢ift cidarli ve iic boyutlu seramik
kaliplardan iiretilmistir ve yeterli sayida cam firinlama tecriibesi gergeklestirilmistir.
Ancak sonuglar gostermektedir ki ii¢ boyutlu ve ¢ok parcali olan kaliplarin getirdigi bir
dezavantaj s6z konusudur. Seramik {i¢ boyutlu/¢ift cidarli kaliplarin pisirim sirasinda
esnek olmasi gerekmektedir. Isiyla sertlesmis olan seramik kalip hem pisirim sirasinda
olusan farkli genlesme 6zelliklerinden dolay1r hem de pisirim sonrasinda camin kaliptan
rahatlikla alinabilecek esnek mukavemeti vermemesinden dolayr bu tarz kaliplar cam
form elde etmek igin uygun degildir. Ug boyutlu veya masif kaliplar i¢in kullanilan en
uygun malzeme 1stya dayanikl olarak hazirlanan al¢1 ve kuvars karigimidir. Burada elde
edilen sonuglarda; ¢omlek¢i sarkinda kirmizi veya samotlu kilden sekillendirilmis
seramik acik kaliplar veya tek yonde ¢ikma agisina sahip yapilmis seramik kaliplarin

kullanilabilecekleri net olarak saptanmustir.

Alg1 tornada istenilen olgiilerde ve Ozelliklerde algit modelin sekillendirilerek model
kalibinin yapildigir ve ¢dmlekei carkinin disinda endiistriyel yontemlerle beyaz kilden
tiretilen seramik kaliplarin Tiirkiye piyasasinda yeni yeni iiretildigini ve kullanildigi da

tespit edilmistir.

Sonu¢ olarak seramik kalip ve alternatifleri lizerinde calismayi gerektirmektedir.
Ozellikle seramik kalip biinyelerinin recetelerinin yeniden yazilmasi ve elde edilen yeni
kil biinyeleri ile yapilan seramik Kaliplar tecriibe edilebilir ve bu tecriibeler 1s18inda

calismalar yiiriitiilebilir.
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Gorsel 142: Ergiin Arda
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SONUC

Toprak, su ve ates birbiriyle kaynasarak, sanat¢inin elinde sayisiz amaglar igin
kullanilacak giizel eserler olusturmustur. Bu ¢alisma ve siireci buna dair bir 6rnektir.
Arastirmaya konu olan cam torna yoOntemi, geleneksel ¢Oomlekei carki ile cam
sekillendirme teknikleri arasinda kurulan bag ile 6zgiin bir yol kesfedilmeye calisiimis
ve oldukea genis bir alan elde edilebilmistir.

Bu konu ile ilgili ¢alismalar 2013’de Hacettepe Universitesi, GSF, Seramik Cam
Boliimii’nde sanatta yeterlik programi ¢ercevesinde alinan derslerle baglamigtir. Egitim
O0gretim programi siirecinde cam torna yonteminin Serbest ¢alisan cam sanatgilar1 ve
akademik camia tarafindan yeterince bilmedigi gbzlemlenmistir. Sadece uygulamada
degil literatiir agisindan da konunun incelemeye deger oldugu tespit edilmis ve ders
siirecinde hazirlanan “Glass Lathe Technique & Application Samples In Contemporary
Art Glass” baglikli bir bildiri ile konunun 6zgiinliigii uluslararasi bir sunumla teyit
edilmistir.

Cam torna yontemi ilk olarak Tiirkiye Sise ve Cam Fabrikalar1 Anonim Sirketi’ne
baglik olarak kurulan Teknikcam Sanayii Anonim Sirketi tarafindan, iilkenin teknik
cam ihtiyacin1 karsilamak {izere 1968’den 1996 yilina kadar kullanmilmistir. Alman
Schott cam firmasindan gelen bir Alman ustanin, i¢lerinde Halidun Aykar ustanin da
oldugu bes kisiye cam tornay1 6gretmesi ile Tiirkiye cam torna yontemi ile tanigmustir.
Ulkemizde cam tornanin kullanildig: 28 yil boyunca 70 kadar ustanin yetistigi, bugiin
Ankara ve Istanbul’da 11 firmanmn cam tornay: endiistriyel amaglar igin kullanarak
ozellikle laboratuvar cam malzemeleri iirettigi bilinmektedir. Cam torna ydntemini
sadece Ozel sektorde, Sisecam’dan ayrilmis veya emekli olmus kisilerin kurdugu
firmalarda kullanildig1, Milli Egitim’e bagl okullarda ya da Universitelerin on lisans
veya lisans programlarinda 6gretilmedigi gozlemlenmistir. Ozellikle 1996 yilinda
Sisecam’a bagl calisan Teknikcam’in kapanmasi, talebin tageron iistlenici firmalara
verilmesi ile cam torna yontemi ve {iretilen iirlinlerin nasil {iretildiginin meslek sirr
olarak paylasilmamasi da hem yontemin duyulmamasina hem de sinirl sayida ustalarla
calisilmasina sebep oldugu, daha fazla duyulmasini engellendigi degerlendirmesi
yapilmaktadir. Cin’in ayni tarihlerde diinya iiretiminde ve ekonomisinde s6z sahibi
olmaya baglamasi, cam tornayr kullanan firmalar1 zor durumda birakmistir ve

laboratuvar cihazlarinin yerli degil de Cin’den getirilerek kullanilmaya baglanmasi da
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hem cam tornanin énemini hem Tiirk firmalarint arka plana atmistir. Bugiin Halidun
usta cam tornayr Ogretebilecegi bir cirak bile bulamadigini ifade ederken, baba
meslegini merak ederek Istanbul Universitesi, MYO, Seramik Cam ve Cini BSliimii’nii
bitiren oglunun da meslegi serbest piyasa ekonomisinin yarattigir sikintilar ve ig
politikalarin gelecek garantisi vermemesi yiiziinden bu meslegi icra etmedigini ifade
etmektedir. Bu olumsuz gelismelere ragmen yakin tarihte, Halidun ustanin cam
teknolojisi olmayan ve gelismekte olan Tiirkmenistan gibi bir iilkeye giderek, bir ayda
laboratuvar cam malzeme imalat1 i¢in bir cam torna atdlyesi kurmasi, ¢alistirmasi ve
devretmesi cam torna yontemine ve agik alevle ¢alismaya duyulan ihtiyaci ortaya
koymaktadir. Tiirkmenistan’dan Istanbul’a Halidun ustanin yanina gelen iki Tiirkmen
gence li¢ aylik siirede cam torna ve alevle sekillendirme yontemlerinin 6gretmesi 6nem
arz etmektedir.

Bir ¢odmlekgi ¢arki ustasinin, cam torna yontemini kolaylikla kavrayabilecegi ve hemen
cam sekillendirebilecegi disiintilebilir. Comlek¢i c¢arkinda, su katarak elle
sekillendirilen kile dokunabiliyor olmanin verdigi aliskanliga karsilik, cam tornasinda
sicak olan cama dokunulamamasi ve el ile cam arasina el aletlerinin girmesi, kisiyi
sekillendirme siirecinde kisitlamakta ve zorlamaktadir. Iki torna arasindaki
dokunamama iizerine kurulan bu farklilik tam olarak ezber bozmaktadir. Cam torna
kullaniminda en ufak bir dikkatsizlik ¢omlekgi tornasinin aksine, sadece tretilmek
istenen tiriine degil sagliga da ciddi zararlar verebilmektedir. Bu nedenle, bu konuda
caligmak isteyenlerin ciddi bir i giivenligi bilgi ve becerisine sahip olmalar1 beklenir.
Bu ¢alisma ile edinilen deneyimler, bu konuda yon gosterici niteliktedir. Seramik
disiplini almig, model ve model kalip yapmasini ve ¢omlekei garkini bilen kisilerin cam
tornay1 kullanma, uygulama ve sekillendirme siirecinde daha basarili olacaklardir.

Cam torna yontemi sicak cam iifleme teknigi ile kiyaslandiginda ikisinin arasindaki
farkin, sicak cam iiflemede dondiirmek i¢in bir motor giiclinden yararlanilmadigi ve
hazir bir cam boru malzemesinin kullanilmadig1 seklindedir. Clinkii her iki teknikte de
nefes kullanilmaktadir, her ikisinde hem serbest hem de kalipla sekillendirme
yapilabilmektedir.

Bu teknikler zanaatkar bir tat ile seri iiretim ic¢in kullanilmaktadir ancak burada iireten
kisinin durusu ve {irettigine dair tavri ¢ok onemlidir. Bir sanat¢inin yaratim kaygilari ve

stireci ‘0z ve bi¢im’ iligkisine dayanir. Higbir bi¢im nedensiz var olmaz, bu sebeple; her
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bicimin bir 6zli vardir. Bu durus, estetifin ve diislinen insanin temel problemi,
beklentisidir. Cam torna enddistriyel bir liretim yontemi olsa da her iiretilen iiriin elle
sekillendirildigi i¢in biriciktir; fakat bu durum onu bir sanat nesnesi yapmaz. Ancak
iireten sanatci; -endiistriyel yontem kullansa da- {retti§ini ‘sanat nesnesi’ olarak
tanimliyorsa ve bu yaklagiminin arkasinda kuramsal olarak ve formun bigimiyle
durabiliyorsa, ortaya konan iiriiniin “sanat nesnesi” oldugundan soz edilebilir. Bu
caligmanin can alic1 noktalarindan en 6nemlisi, endiistriyel amaglar i¢in kullanilan cam
torna yonteminin sanatsal amagclar i¢in de kullanilabilecegini savunuyor olmasi ve bu
dogrultuda uygulamalarin gergeklestirilmis olmasidir.

Arastirmanin uygulama caligmalar1 iki bolimden olusmaktadir. Birincisi 2013-2014
yillar arasinda, Istanbul, Esenyurt’ta, A Glass firmasinda cam torna yontemi ve agik
alevle caligsma siirecini kapsamaktadir.

Ikincisi ise, Kirklareli, Liileburgaz’da Liileburgaz Belediyesi’nin Ekin Atdlyesi’nde
fiizyon firin1 kullanilarak ¢omlekei ¢arkinda elle imal edilen seramik kaliplara diiz cam
plakalarin 1s1l islemle ¢okertilmesi ve cam hamuru teknikleri uygulamalar1 seklinde
2015-2017 yillar1 arasinda yapilmis olan uygulamalardir.

[lk asamalarda ananevi ve ¢omlek¢i carkinda tekrara dayanan bir iiretim anlayisi ile
Geleneksel Canakkale Seramikleri’nin 17. ve 18.yiizy1l yayvan tabak formlar1 ve
desenleri cam torna yontemi kullanilarak sekillendirilmistir. Canakkale seramikleri
yayvan tabak formlar1 i¢inde bezenmis olan konularin ¢omlek¢i carki gibi donme
prensibine dayanan cam torna yontemi ile ve borosilikat cam borunun sekillendirilmesi
ile yorumlanmasi bugiline kadar hi¢ denenmemis ve tecriibe edilmemis bir siiregtir.
Geleneksel bir anlayisi, bakis agisini ele alip onu sanatsal kaygilar ile yogurarak, cam ve
kil gibi hafizasi olan malzemeleri ¢esitli tekniklerle calisip, diinden bugiine kavrami, bir
diistinceyi bugiine tasirken hem kendimizi hem eseri olgunlastirmak i¢in sayisiz
denemeler ve uygulamalar yapilmistir. Cam torna yontemi ile 25- 32cm c¢aplari arasinda
20’ye yakin tam yuvarlak cam tabak formlar1 agik alev de kullanilarak borosilikat
borulardan sekillendirilmistir. Canakkale seramikleri i¢inde yer alan at bagh testi
formunun camdan yorumlar1 yapilmasi arzu edilmis ve 5 adet at basl testi ¢calismasina
baslanmistir. Tecriibeler ¢omlekci carkinda oldugu gibi serbest ¢alisarak tek tiplikten
uzak ve daha Ozgiin at bash testi govdeleri iiretilebilecegini gostermistir. Cam tabak

formlarin 6l¢iilerinin 30cm ¢ap1 gecemedigi tespit edilmistir, fakat teknik sinirlamalarin
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asilmas1 icin daha giiclii bir teknoloji, ekonomik giic ve olanaklar gerektirdiginin
farkina varilmistir. Sonug olarak 30cm ¢apin iizerinde bir tabak yapabilmek i¢cin hem
genis ¢apli borosilikat cam boruya hem de onu goévdesine takilabilecek daha biiyiik bir
cam torna tezgahina ihtiyag¢ vardir. A glass firmasinin sahibi Halidun Aykar’in baska bir
mekana taginma zorunlulugunun verdigi ¢aligma boslugunu doldurmak i¢in ve pahaliya
mal olan cam torna yonteminin, liretim teknolojisinin maliyetinin yiiksek olmasinin bir
sonucu olarak fiizyon firininda cam sekillendirme tekniklerinin de uygulamalarina karar
verilmistir. Ekonomik sebeplerin dikkate alinmasi ve teknik simirliliklarin tespitleri ile
comlekei carkinda genis capli tabaklarin cam torna yontemi ile {iretilen tabaklardan
daha genis olacagi 6n goriilmiistiir. Bu sebeple Liileburgaz Belediyesi’nin mevcut olan
seramik ve cam atdlyesinden yararlanilmistir.

Cam torna yonteminin getirdigi sinirlilik nedeni ile fiizyon firin1 kullanilarak daha genis
capta cam tabak formlari iiretilmesi diisiiniilmiistiir. Torna kiiltliriiniin uzantis1 olan cam
tornanin atasi ¢omlekei carki teknigi kullanilarak ortalama 200 seramik pismis toprak
kalip sekillendirilmistir. Tabak kaliplarin 6lciileri ve ¢aplar1 sonlara dogru daha genis
yapilmis, geleneksel form Olgiilerinin iizerine ¢ikilmistir. Bu arastirma kapsaminda
elektrikli fizyon firminda diiz cam plakalarin 1sil islemle seramik kaliplarin {izerine
¢oktiirme islemleri ve cam hamuru teknigi uygulamalar1 gerceklestirilmistir. Ozellikle
seramik egitimi almis bir kisinin cam1 nasil ¢alisabilecegi, isin pif noktalar1 ve camin
1s1l islemle nasil sekillendirecegi konusuna agiklik getirilmek istenmistir. Elde edilen
cam formlar iizerine 6zellikle geleneksel yontemlerle firga dekor ve bezeme teknikleri
Ozgiin arayislar icinde uygulanmistir. Calismalara 2015 yilinda baslanmis ve 2017
yiliin sonuna kadar devam edilmistir.

Sonug¢ olarak bu arastirma kapsaminda, kiitliphane c¢aligmalari, ulusal tez merkezi
aracilig ile tezlerin taranmasi ve alanla ilgili yaymlarin temin edilmesi ile detayli bir
literatilir taramas1 yapilmistir. Literatiirde rastlanmayacak pek cok bilgi ve deneyimin
kaynagini ise atdlye, fabrika egitim ve miize ziyaretleri saglamis, gézlem, fotograf ve
video ¢ekimleri ile tiim siire¢ belgelenebilmistir. Halidun Aykar usta ile cam torna
teknigi ve tarihi lizerine yapilan roportajlar konuyu bilen canli kaynak kisi olarak
belgeme bakimindan olduk¢a degerlidir.

Bu ¢alisma i¢in higbir yerden mali bir destek alinmamistir. Uzun ve zorlu bir siirecin

sonunda gelecege kaynak olusturabilecek bir arastirma tamamlanmis ve
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gelistirilebilecek bir konu oldugu gozlemlenmistir. Seramik sanatinin genis sinirlar
icinde bu calismanin yeni aragtirmacilara sanat adina yeni agilimlar kazandirmasi

umulmaktadir.
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