AKDENIZ SANAT DERGISI, 2014, Cilt 7, Say1 14

HEYKEL DOKUM TEKNIiKLERINDEN MUM YOK ETME TEKNIGI iLE
BRONZ DOKUM

Hanife YUKSEL"
Ozet

Tas, agag, metal ve pismis toprak gibi malzemelerden heykeller yapmak dogada
giivenli bir sekilde var i¢in insanligin ilk ¢aglardan itibaren bagvurdugu bir iiretim
bicimi olmustur. Bilinen en eski alagimlardan olan bronz, Tun¢ Cagi’ndan giliniimiize
kadar kullanila gelmektedir. Siis esyasindan savunma silahina kadar bir¢ok alanda ya
bulunduklar1 gibi ya da islenerek kullanilan metaller arasinda bronz; altin, giimiis, bakir
gibi diger metallere gére daha dayanikli bir yapiya sahip olmasindan dolay1 6zellikle dig
mekanda tercih edilmektedir.

Bronz; heykel dokiimii i¢in en uygun ve yaygmn kullanilan malzemelerden
birisidir. Yapisal olarak oksitlenmeye karsi ¢ok dayanikli oldugundan dis mekan
kullaniminda omrii ¢ok uzundur. Antik Yunan ve ge¢mis diger uygarliklardan
giinlimiize kadar hemen hemen hig¢ birakilmayan, gegerliligini yitirmeyen ve dayanikli
olmasindan dolayr heykel sanati i¢inde final malzemelerinden en uygunu olarak,
giinlimiize kadar uygulana gelmistir. Bronz dokiim teknigi adi altinda birden fazla
teknik bulunmaktadir. Bu ¢alismada Heykelde final malzemelerinden biri olan bronzun,
tim plastik unsurlar1 ve detaylart ortaya ¢ikarmasindan dolayi, bronz dokiim

tekniklerinden “mum yok etme” teknigi anlatilmigtir.
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BRONZE CASTING WITH LOST WAX TECHNIQUE WHICH IS ONE OF
SCULPTURE CASTING

Abstract

Modeling sculptures with stone, wood, and terra-cotta has been amongst
production methods that the mankind has used since the first age. Bronze, which is one
of the oldest alloys that is known, has been used since Bronze Age. Among the metals,
which are used in many areas as jewelry or defense weapon in their both original forms
or after processing Bronze, gold, silver, and copper, have more durable structures so

they have been preferred for the exterior designs.

Bronze is one of the most appropriate and commonly used materials for
sculptures. Bronze has excellent oxide-proof features structurally so it is generally used
in exterior places. Bronze has been used as one of the most appropriate final materials
for the sculpturing since Ancient Greece and other civilizations. There are various
techniques for bronze founding. The study is about “Lost-Wax” technique, which is one
of the bronze founding technique because it represents all plastic elements and details of

bronze which is one of the final material of Scultpures.

Key Words: Sculpture, Bronze, Casting, Wax Eradication Technique
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GIRIS

Insanoglunun ilk ¢aglardan itibaren kullandigi, hayatinin devamligimi sagladigi
esyalarina ergonomik, saglam ve dayanikli olmasi i¢in verdigi onemi, ayn1 zamanda
korkularini, sevinglerini, krallarini, tanrilarmi ilkiilestirmek ihtiyaciyla yaptigi
heykellerde de gostermistir. Tas, aga¢ ve pismis toprakla baslayan bu siire¢ madenin
kesfiyle yeni bir boyut kazanmistir. Baglangigta kolay sekillendirilebilen bir madde olan
ahsabi, daha sonra da tas ve pismis topragi bicimlendirmekle baslayan insanoglu,
dévme ya da dokiim teknikleri kullanilarak istenilen sekli alabilen bir madde olan
madenin kesfi ile beraber, s6z konusu maddelere alternatif olarak, hayatinin hemen her

alaninda bu malzemeyi kullanmaya baglamistir.

Gilinlimiizden geriye dogru, metal malzemenin eritilip, dokiilerek bi¢imlen-
dirilmesine (dokiim tekniginin) gegmisine kisaca goz attigimizda; heykel, ziynet esyasi,
hancger, kap-kacak, dikis ve siis igneleri gibi objelerin bronz olanlarmin teknik
asamalarini sirayla gérmek miimkiindiir. Bronz, kesfinden bugiine kadar hemen hemen
hi¢ birakilmayan, gecerliligini yitirmeyen, dayanmikliligi kadar heykele en uygun
malzeme olarak; giiniimiize kadar uygulana gelmistir. Onceleri bakir ve kalaydan
meydana gelen bakir alasimlarina bronz denilmekteydi. Bununla birlikte bronz terimi
modern kullanimda bakirin bakir-nikel, bakir-berilyum ve bakir-¢inko (piring) alasimi
disindaki biitiin alasimlari i¢in kullanilmaktadir. Aysegiil Eker bronzun alagim ile ilgili
ders notlarinda(Eker,2008:2), alasimin ihtivasindan bahsederken; piring bakirin
c¢inkoyla yaptig1 alasimdir. %10 ¢inko ihtiva eden pirince ticari bronz da denilmektedir.
Bronz tarihi bir 6neme sahiptir. Bilinen en eski alagimlardandir. Eldeki tarihi bilgilere
gore ilk defa MO 3500 yillarinda Ortadogu’da imal edilmistir. Ancak yaygin bir sekilde
kullanimi MO 1000 yillarinda baslar. Bu devirlerde bronz, silah ve alet yapiminda
(6zellikle bicaklar, makaslar, c¢ekigler vs.) bunun yaninda sanat eserlerinde ve

stislemelerde kullanilmistir.
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Resim 1: 1.0 1500 Luxor Rekhmire’in mezarinda bulunan metal dkiimiinii gésteren
detay

Bronz bakirdan daha serttir, daha kolay erir ve kaliba daha kolay dokiilmektedir.
Baz1 bronzlar ise demirden de serttir. Bu tiir bronzlar silah namlusu ve makina
yataklarmin imalatinda kullanilmaktadir. Alet ve silahlarda demir alasimlarinin daha
cok kullaniliyor olmasinin nedeni, demirin bakir ve kalaya oranla daha bol
bulunmasindandir. Bakirin iginde bazi metallerin ¢dziinebilme sinirlari vardir. Ornegin
berilyum %2, silisyum %5, kalay %15 ve ¢inko %38 nispetinde ¢dziinebilmektedir. Bir
metalin miktar1 ¢dziinme smirmin lizerinde oldugu zaman alagim homojen olmaz.
Bunun yaninda nikel ve aliiminyum gibi siirsiz olarak bakirla karisabilen metaller de
vardir. Silisyum, aliminyum ve kalay bronzda en fazla bulunan elementlerdir (Eker,
2008:24). Bu metallerin orani arttik¢a alagimin sertlik ve direnci artar. Ancak parlakligi
azalir. Bronzda az bir miktarda bulunabilen diger 6nemli elementler de mangan, demir,

kursun ve fosfordur.

Madenin 1sitilinca kolay islenebildigi, hatta ateste uzun siire
bekletildiginde eridigi, soguyunca da yeniden katilastiginin fark edilmesi,
metaliirjideki en onemli bulus olmustur. Kalkolitik Cag’la beraber, basta
bakir olmak {izere madenler isletilerek siis esyasindan savunma silahlarina
kadar tiim alanlarda kullanilmaya baslanmistir. Neolitikten Kalkolitige kadar
en ¢ok talep edilen ve kullanilan bakir, Kalkolitigin sonlarina dogru, yavas
yavas yerini daha az kirllgan olan arsenikli bakir, altin, giimiis, bronz ve
demire birakmistir. Maden is¢iliginin iist seviyeye ¢iktigt Tung Cagi’nda bir
bakir-kalay alagimi olan tuncun elde edilmesi maden sanati igin yeni bir milat
olmustur. (Basak, 2008:15)
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Arkeolojik bulgular, dokiim yonteminin M.O 4000 yilindan baslayan bir gecmisi
oldugunu gostermektedir. Eski Caglarda kullanilan eritme ocaklarinda genellikle bakir
cevheri odun, tabakalar halinde doldurulur ve ayakla c¢alisan kegi derisi koriikler
yardimiyla eritilen metal, tas veya pisirilmis kilin islenmesiyle elde edilen kaliplara
dokiilmekteydi. Onceleri tek parca kalipla balta ve benzeri yassi parcalari {iretimi igin
kullanilan dokiim teknigi, yuvarlak bi¢imli pargalarin iiretilmesi icin iki veya daha ¢ok
parcali kaliplarin kullanimiyla gelistirildigi diisiiniilmektedir (Aran, 2007:7). M.O. 2000
li yillardan itibaren i¢ bosluklarin elde edilmesi i¢in pisirilmis kilden magalar
kullanilmaya baglamistir. Bunun yaninda kaliplamada mum modellerin kullanildigi ve
sitilarak eritilen mumun kalib1 terk etmesiyle kalip boslugunun olusturuldugu hassas
dokiim yontemi de ayni asilarda gelistirilmistir. Eski toplumlarin kiiltiirlerinde, dinsel
inanglarini, sosyal yapilarini ve hikdyelerini anlatmak i¢in kullanilan metot olarak
"Mum yok etme teknigi" ile yapilan bronz dokiimiin ge¢misi yiizyillar dncesine kadar
gitmektedir. Ornegin, Cin de bronzdan yapilmis téren goriintiilerinin tasviri; Hint ve
Misir tanrilarin1 sembolize eden dokiimler; Afrikalilarin doga goriintiilerinin dokiimleri

ve Yunanlilarin insan formunu yeniden ingasi gibi.

S6z konusu uygarliklarda oldugu gibi giiniimiizde de uygulanan teknikler asag
yukart aymidir. "Mum yok etme teknigi" ile yapilan bronz dokiimii anlatmadan Once

diger dokiim tekniklerini de 6zetlemek gerekmektedir.
Dokiim Teknikleri

Dokiim islemi, iginde tretilmek istenen nesnenin bigimine sahip bir bosluk
bulunan kaliplara sivi metalin doldurulmast ile yapilmaktadir. Kalip boslugunun
boyutlar1 elde etmek icin pargalar biraz daha biiyiik olacak sekilde ayarlanarak,
katilagsma ve soguma sirasindaki boyut azalmalar1 dengelenir. Stvi metalin dolduruldugu
kalip acik veya kapali olabilir. Dokiim teknolojisinde daha yaygin olarak kullanilan
kapali kaliplarda, sivi, metalin kaliba doldurulmasi, i¢in bir yolluk sistemi
bulunmaktadir. Kaliplar degisik kolay islenemez, erimez (refrakter) malzemelerden
yapilmaktadir. Bunlar arasinda kum, algi, seramik ve metal sayilabilir. Katilagsma
sonrasinda baz, dokiim yontemlerinde parcanin ¢ikarilmasi igin kalibin bozulmasi,
gerekir, yani kaliplar sadece bir kez kullanilirlar (kum kalip). Baz, yontemlerde ise

kaliplar kalicidir ve birden ¢ok parga tiretimi igin kullanilirlar (metal/kokil kalip).
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Dokiim oncesinde metal eritilir ve dokiim sicakligina ¢ikarilir. Kaliba dolan
metal sogumaya baslar, sicaklik belirli bir derece diistiigii zaman katilasma baslar ve
katilasma tamamlandiginda hala sicak olan parga oda sicakligina kadar sogur. Bu sirada
onemli miktarda 1s1 uzaklastirilir ve faz dontistimleri olabilir. Biitiin bu siire¢ boyunca
parcanin boyut ve big¢imi yaninda malzemenin igyapisi ve dolayisiyla ozellikleri
belirlenir. Dokiim sonrasinda parga Kaliptan gikarilir, pargaya ait olmayan kisimlar

uzaklastirilir, ylizey temizlenir, varsa 1s1l islem yapilir ve gerekli kontrollerden yapilir.

Resim 2: 1.0. 500 Kirmuiz1 figiirlii vazo, Antik Yunan dékiimhane isgilerinin kavisli parlatma
araclarini kullanarak figiirii parlatma sahnesi

Tek Kahpl, Ustii Acik Dokiim Yéntemi :
Bu yontem; dokiim tekniginin en ilkel bi¢imidir. Burada obje kirectas1 pismis
toprak gibi dayanikli bir malzeme iizerine negatif olarak oyulur. Bu kaliba eritilen

maden dokiiliir. Soguyan ve donan yapit kaliptan ¢ikarilir.

Yalniz bu sekilde dokiilen isin bir yiizii (arka) daima diiz, yassidir. Ancak
kiigiik boyutta ve rolyef anlaminda olan bu tiirlii islerin kalibin tek tarafli
olmas1 yliziinden bezenekli olan yiiziiniin de kaliptan kurtulabilmesi i¢in
konik olmasi gereklidir. Aksi durumda kaliptan ¢ikmaz ancak U ya da V
kesitli bigimler bu yontemle dokiilmiistiir.(Basoglu, 1979:5)
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Ustii Kapah Dékiim Yéntemi

Yukarida sozii edilen iistii agik dokiimiin biraz daha gelistirilerek uygulanan iistii
kapali dokiim big¢imidir. Burada da uygulama yontemi aynidir. Yalniz kalibin iistii diiz
bir kapakla ortiilmektedir. Bu yontem daha ¢ok siis ve ev esyalarinin dokiimiinde

kullanilmaktadir.

Metal (Kokil) Dokiim:

Kalip malzemesi olarak ¢elik veya dokme demirin kullanildigi dokiim yontemi
ayn1 zamanda metal kaliba dokiim olarak da bilinen bu yontem dokiimden sonra kalibin
bozulmas1 veya kumun kaliplama 6zelligi kaybolmas1 gibi dezavantajlar1 vardir, kayip
maliyeti masraflar1 ¢oktur, biitiin bunlara ragmen, ¢ok sayida dokiim i¢in kullanilmasi
halinde ekonomik bir se¢im olmaktadir. Bu dokiim yonteminde, kiigiik boyutlu, hassas,

karmagik parcalarin elde edilebilmesi avantajlar1 vardir.

Dokiim teknolojisinde erimig metal, kalici, (genellikle metal)
kaliplara dokiilerek de bigimlendirilebilir. Bu yontem g¢ok sayida iiretilecek,
karmagik bi¢imli ve boyut toleranslari, dar pargalar i¢in tercih edilir. Kalip
malzemesinin dokiilecek metalin gerektirdigi refrakterlige sahip olmasi,
gerekir ve ¢ogu zaman 6zel kalite dokme demir veya ¢elik kullanilir. Diisiik
sicaklikta eriyen metallerin dokiimii i¢in kalip malzemesi olarak bronz da
kullanilabilir. Kokil dékiimde tek bir kalipla demir esas, malzemelerden
3000...10000, aliiminyum gibi diisiik sicaklikta eriyen malzemelerden ise
100000'e kadar parca dokiilebilir (Aran, 2007,s.73).

Dokiimden Sonra Kirillan Kalip Yontemi:

Sert bir maddeden yapilmis modelin kalibinin alinmasinda kullanilan bir
yontemdir. Kalib1 alinacak nesne yariya kadar bir kil topagin igine sokularak, sikica
bastirilip 6nce yarisi kaliplanarak, sonra ayni yontemle diger ikinci yarisinin negatif
kalibt alinir. Kalip, bir silire kurumaya birakilarak, kuruduktan sonra ig¢indeki model
cikarilir, talibin tizeri yeniden kilden kalinca bir gdmlekle sivanir ve medenin dokiilmesi

icin birakilan huni ve kanaldan yavasca akitilan maden, negatif kaliba dolmasi saglanir.
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Bir siire akitilan madenin sogumast beklenir. Soguduktan sonra dokiilen esyayi

¢ikarmak i¢in kalibin kirilmasi gerekmektedir.

Dokiim isi, kalip isi gerektirir. Bir yan1 diiz bir esya yapmak i¢in kullanilan
kalip kolayca bicimlendirilebilir, kalip kilden yapilir istenilen bicime getirilir,
icine istenilen maden dokiiliir. Oysa keskin bir kama yapmak ve her iki
yanini kavisli bi¢imlendirmek c¢etindir. Boylesine bir alet igin iki pargalik
kalip kullanilmalidir, her iki pargcada es olmali ve birbirine baglanmali ya da
kenetlenmelidir. MO. 3000 yillarinda Mezopotamya’da cok ilging bir bulus
olan ‘cire perdure’ ydntemi uygulanmaktaydi. Istenilen aletin modeli
onceden mumdan yapilir, sonra iistiine kil kaplanir; kil 1sitilir, bdylece
¢omlek olur, bu arada mum eriyip akar, bundan sonrada igindeki bosluga
maden akitilir, en sonunda da kil kalip kirilir, mum modelin bi¢imindeki

maden ortaya ¢ikar(Childe, 1992:88).

Kum Dokiimii:

Kum dokiim en ¢ok kullanilan dokiim yontemlerinin basinda gelmektedir. Cok
farkli biiyiikliikteki pargalara uygulanist ve kaliplama maliyetinin az olusu nedeniyle
tercih edilmektedir. Kum kaliba dokiim yontemi el kaliplama ve makine yardimiyla
kaliplama olarak iki bdliime ayrilmaktadir. Dokiim islemi esnasinda yer cekimi
kuvvetinden yararlanilmaktadir. Yontem, dokiim pargalarinin tek veya kiiglik ¢apli seri
tiretimi i¢in uygundur. Kalip malzemesinin dokiim kumu olusundan bu adi almaktadir.

Do¢.Dr. Turgut Giilmez’in anlattimina gore(2014:6), dokiim kaliplarinin
yapilacagi maddeler; kolay bi¢im alma, 1s1 ve atese dayaniklilik, gazlar1 gegirme,
dayaniklilik (basing, 1s1 ve darbeye) gibi Ozellikleri tagimalidir. Kalip malzemesi
modelin bigimini kolaylikla almali ve bu bi¢imi korumalidir. Bunun i¢in taneciklerin iyi
yapismast gerekmektedir. Kalip, eritilmis madenin 1sisina dayanmali ve ondan daha geg
erime gliciine erismis olmalidir. Bu kalibin, dokiim aninda dokiim pargasinin, {izerine
lyice yapisip, cam gibi bir yiizey olmamas i¢in gereklidir. Gazlar1 ge¢irmesi; Bunda
amag, dokiim aninda tiireyen gazlarin kolaylikla kalibin biinyesinden sizmasidir. Yoksa
kalip ile maden arasinda sikisan ' gazlar delikler ve odaciklar yapar. Dayanikliliktan
amacg, kalibin bi¢imini islem bitinceye dek korumasi, erimis madenin basing ve
baskisina karsi koyabilmesidir. Kalip kumu olarak, yeterince ince taneli, killi kuvars

'

kumu kullanilir. Bunun i¢ine % 5-12 su katilir. Islanan killi toprak kum tanecikleriyle
kolay bi¢im alir, hale gelir. Kil orani arttik¢a bu 6zellik artarsa da gaz gegiriciligi azalir.
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Yagsiz kumdan yapilacak kaliplar, dokiim aninda nemli olmalidirlar.
Ciinkii kum kuru iken dagilir. Dékiim gazlarini gegirebilmesi icin yagli
kumdan yapilan kaliplarsa dokiimden once ¢ok iyi kurutmak gerekmektedir.
Kuruyan kumda-beliren ¢ok ince gatlaklar dokiim gazlarmi gegirir. Kalip
kumu tanelerinin iriligi, 0,01-0,5 mm arasindadir. Kumun taneleri, ne kadar
ince olursa, dokiim o oranda temiz ve detayli olur. Fakat kumun gaz gecirme
yetenegi de azalir. Kum taneleri hep ayni irilikte olursa, dokiim gazlar1 kolay
c¢ikabilir. Karigik taneli kalip kumunda iri tanelerin arasimi kiigiik tanecikler
doldurur ve gazlarin sizmasina engel olur. Esit tanecikler gazi gegirir, farkli
tanecikler gazi gegirmez. Kum tanelerinin yanarak birbirine yapismamasi
icin, icine % 5-20 ogitilmiis tas komiirii karigtirtlir. Dokiim pargast ile
kargilagacak kumun yanmasini dnlemek i¢in nemli kalip i¢ine odun komiirii
ya da grafit tozu serpilir. Ayn1 amagla kurumus kalip i¢ine odun komiirii veya
grafit tozu ile sulandirilip, firca ile de siiriilebilir. Boylelikle erimis maden
kaliba ' akarken, komiir zerreleri yanar ve dokiim parcasi ile kum arasinda
koruyucu bir gaz yiizeyi tiirer. Ekonomi gerekgesiyle, modelin etrafina ince
bir kat taze ve ince kum yani- -model kumu- yerlestirilir- Kalibin geri kalan
kismi kullanilmig ve kaim > kumla -dolgu kumu- doldurulur. Model kumu,
taze kum, kullanilmis kum, kdmiir tozu ve sudan ibarettir. Maca yapiminda
kullanilacak kum c¢ok siki olmalidir. Bir ylizden kuma; un, seker pancart
posasi, sivi yaglar, kolofan, dextrin ve siilfitler eklenir. Magcalar fazla
kurutuldugundan, dokiimden sonra kolaylikla ufalanarak parcanin i¢inden
cikar. 10 kg’lik dokiim parcasi i¢in ortalama 500 kg. kum harcanir. Bunun 40
kg m1 temiz kumdur. 1 m3 kalip kumunun agirligs, icindeki nem oranina gore
1100-1300 kg. arasinda degisir. Kalip camuru, birlesiminde % 15 den fazla
kil bulunan yagli kumdun Bu, biiyiik¢e ve uzun siiren kaliplarin yapiminda
kullanilir. Kil oraninin yiiksek olusu, kaliplarin kurutulduktan sonra g¢ok
dayanikli olmasimi saglar. Biiyiik kaliplar igin de bu gereklidir. Balgik
camuru; kumla karigik, arik olmayan kildir. Bu ¢amur su ile karistirilip,
hamur kivaminda, kil kalip¢ilift ve maga yapiminda kullanilir. Dokiim
gazlarint gegirmesi icin igine; tahta talast Saz kok, beygir giibresi gibi
katkilarda konulur. Kalip ve magcalar1 kurutmak, bunlarin sert ve dayanikli
olmasini saglamak i¢indir. ( Bagoglu,1979:14-15)
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[Ik dokiim teknolojisi, eritilmis sivi bakirin, genellikle balgiktan
yapilmis bir kalip icine doldurulmasi temeline dayanmistir. ilk dokiim
ustasindan gliniimiiziin dokiim operatoriine, bin yillar1 kapsayan uzun zaman
siirecinde, dokiimciiliigiin dayanagi olan bu temel ilke degismemistir. Diin
oldugu gibi bugiin de dokiimii yapilacak metal eritilmekte, eritilmis metal bir
kaliba doldurulmaktadir. Degisen sadece teknolojidir(Sias,2005:7).

Mum Dokiim:

Mum dokiimii ya da yitik mum yontemi ilk ¢cagdan bu yana geliserek
stiregelmistir. Mum vb bicimlendirmeye uygun ve belli sicakliklarda eriyip yok
olabilecek bir malzemeden yapilan modelin iistiine, bilesik kaplar olgusu goz Oniinde
tutularak erimis madenin, ‘yolluk’ ad1 verilen akitma kanallar1 tasarlanip eklenir. Ayrica
yolluklara madenin dokiimii sirasinda hava sikigsmasini dnlemek {izere hava kanallar1 da
acilir. Tim bunlar modelin gergeklestirildigi malzemeden yapilir. Bu islemden sonra
model, yolluklar ve hava kanallar1 tek kiitleden olusan, sonradan donabilen, al¢1 kil
karisimi1 akiskan bir kalip igine alinir. Bu evreyi kalibin i¢cindeki mum modelin,

yolluklar ve hava kanallariyla birlikte pigirilmesi izler.
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Resim 4: Cire Perdue Mu Dokiim sahei o

Pigirim geleneksel ¢Omlek¢i firmi  Gzelliklerine sahip bir firinda
gerceklestirilir. Firinda model, yolluklar ve hava kanallar1 yok olurken,
cevrelerini bosluk birakmaksizin sarmis olan kalip piserek pekisir. Bir
sonraki evre mumum biraktig1 bosluga yolluklarin agizdan erimis madenin
dokiilme islemidir. Maden soguduktan sonra kalip kirilarak agilir ve yolluklar
kesilip tesviye edilir. (Langland, 1999: 75)

Anadolu'da MO. 3.iincii bin y1lin ilk yarisinda tek tiik uygulanan bu tek-
nik, 2500 den sonra ¢ok yaygin olarak uygulanmustir. Alacahdyiik Bakir Cag1
mezarlarinda bulunan maden eserlerin ¢ogu, Troya nin bazi kamalari,
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figiiriinler, maden kovalarin kulp kisimlari, siis igneleri gibi ornekler bu
teknikle yapilmistir. Alisar, Troya, Thermi-Kusura, Ahlatlibel, Beyce Sultan,
Gordion Polath, Karaoglan, Bogazkdy, Kiiltepe, Mersin, Tarsus gibi Hitit
uygarlig1 merkezlerinde bulunan yapitlarda da yine bu teknik uygulanmistir.
Uzun siire bu teknigin uygulanma nedeni de model iizerinde her tiirli
bezenegin kolaylikla elde edilebilmesindendir. Bunda metot bir evvelki
metodun hemen hemen aynidir. Bronza dokiilecek model balmumundan en
ince detaymna kadar islenir. Yine balmumundan bronz, huni ve yolluklari
yapilarak, ayran kivaminda kil ¢amuruna daldirthir. Bir siire beklenerek,
ayran kivamindaki kil suyunu yitirir ve kurur. Kizgin giineste bu kalip iyice
kurutulur. Kuruyan kalip atesin lizerinde mumun eriyip gaz olarak ¢ikmasina
kadar birakilir. Mumun tamamen ¢ikmasindan sonra Bronz mumun bosalttig1
negatif kaliba akitilir. Soguduktan sonra dig kalip kirilarak bronz obje ortaya
cikar. Bu metot 2 inci binin ikinci yarisindan sonra Anadolu'da uygulanmaya
baslamustir. I¢inin bos olmasi istenen dokiimlerde cogunlukla pismis toprak,
komiir gibi erimeyecek tiirden' bir madde ile karistirilir ve c¢ekirdek olarak
(maca) modelin (mumun) i¢ine yerlestirilir. Magca mumun i¢inde durumunu
yitirip saga sola diisiip kaymamasi i¢in negatif kaliba tel ya da ¢ubukla
tutturulur. Dokiimden sonra'ya bu gekirdekler ¢ikariliyor, ya i¢inde kaliyor.
Bunlar tutan tel veya gubuklar kesilip temizleniyordu. Cogu islerde bu tel
izleri ve yerleri goriilmektedir. Bu da mum eritme metoduyla uygulanan
cekirdekli (maga) dokiimiinii gosterir( Bagoglu, 1979:7-8).

Fransizcada - Cir perdue Almancada, Wachs Brorizegus (Vnks gus),
Italyancada- Cera pedra denilen mum yok etme tekniginde, kalibin igindeki model
mumu eriterek yok etme ve yerine erimis bronz ya da diger madeni doldurma esasina
dayanan bu yontemde su siralama takip edilmektedir: Mum elde edilmesi, bronz ve
hava yolluklarinin elde edilmesi, mumun modle edilmesi, kalipla mum dokiim,
magalama ve kaliplama, firin, bronz eritme ve dokiim, tesviye ve patina(Langland,
1999: 11).

Mumun elde edilmesinde balmumu regine parafin ve yag kullanilmaktadir.
Dokiim sirasinda gerekli bronz ve hava yolluklarinin yapimi yine mumdan olacaktir.
Balmumu 65 C de parafin 60 C Recine de ayni derecelerde eridiginden, karisimlar
yavag yavasg bir ates lizerinde eritilir. Atesten indirilen mum eriyigi diizgiin bir yiizeye
dokiilir. Dokiim islemi bitince plakanin donmasi ve sogumasi beklenir. Bez veya
kagittan ayrilan mum plaka kullanmaya hazirdir. Bronz ve hava yolluklarinin
kalinliklart 3-5-10-15 mm ¢apindadir, iglerinde ise iplik bulunur(Basoglu, 1979:24).
Yapimi i¢in al¢1 ya da tahtadan negatif kalip kullanilir. Kalip boylamasina iki parcalidir.
Ayrica kanatlar arast hava akimi i¢in iligki yapacak ince kanalciklar birakilir. Bu
kanallar boyunca iplik ve mum dokdilir. Kalip agildiginda ¢ikan ¢ubuklar ise mum

modele uygulanir. Bunlarin disinda kalip iizerine yerleserek potadan akacak bronzu
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toplayan bronz hunisi vardir. Bu da ayn1 mumdan yapilir. Huninin ¢ap1 ve derinligi 10

cm dir.
Mumun Modle Edilmesi:

Bronz dokiim i¢in bu ¢alismayi iki kisimda incelenebilir. Yapilacak is kiigiik ya
da formsal anlamda kalibi alinamayacak kadar girintili ¢ikintili ise, mumun
dokusundan, malzeme etkisi ve olusumundan yararlanmak istenirse dogrudan mum
bicimlendirilebilir. Ikincisinde ise; iginin bos olmasi istenilen pargalarda, boyutlari
biiyiilk olan parcalarda, direkt mumla calismada elde edilemeyecek doku ve yapi
gerektiren iglerde bu yontem uygulanir. Tasarlanan figlir dnce ¢amur ile c¢alisilir. Kil
yapit lizerinden negatif kalip alg1 ile alinir. Bu modellemede kilden bagka plastilin gibi
kolay bi¢gimlenen malzeme kullanilabilir. Cok sayida parcalar halinde alinan kaliplar iki
par¢a haline doniistiiriilmelidir. Bu iki par¢a mumun yapismamasi i¢in alg1 kalibin
yeteri kadar 1slak olmasi gereklidir. Mum bir kapta iyice eritilir. Yuvarlak ve oldukga
yumusak kalin bir firca ile ilk kat stiriiliir. Fir¢a kaliba dik tutmali, hava bosluklarinin
kalmamasma dikkat edilmelidir. Mum kalinhiginin kalip iizerinde ayni kalinlikta
olmasina dikkat edilerek iist iiste 3-4 kat mum siiriilmeli ve biitiin kalinligin 4 mm
gecmemesine dikkat edilmelidir. Bu mumlama isleminden sonra kalip kenarlarindan
tasan mumlar ¢aki ile dikkatlice kesilerek temizlenir. Sonrasinda iki negatif kalip
birlestirilir ve birlesme kenarlar1 ya firga ile ya da erimis mumu akitarak iki parcanin

biitiinlesmesi saglanir(Langland, 1999, s: 25).

Bu dokiim teknigi ile yapilmis heykel ornegine Olympia’da rastlamaktayiz.
Palagia’ya gore;

Olympia’dan ¢ikarilan 0,5 metre uzunlugunda bir bronz Kuros
heykeli 6. yiizyilin ilk yarisinda yapilmistir. Bu heykelden sadece bacaklar
geriye kalmistir. Sol bacak yukar1 kalkmis, sag yumruk sag kalganin istiiyle
birlestirilmistir. Bacaklarin dokiimleri doludur; ancak kalgalar bos dokiimdiir.
Bos dokiim olan kisimdaki bronz duvarlar1 kalinlik bakimindan diizensizdir;
bu durumda maddenin dokiim sirasinda bazi yerlere fazla kaydigimi gosterir.
Diz kapaklari, balmumunu 1sitmak kalip islerini kolaylagtiracakmig ya da
kalip kesme hattinin diizgiin kesilmesini saglayacakmig gibi balmumu haliyle
kabaca oyulmustur. Bronz ayn1 zamanda durusun se¢imi gibi konularda daha
az ehemmiyet gerektirir ve uyumludur, ¢iinkii karmasik duruslarin heykelde
desteksiz olarak kendini gdstermesine imkan verir. Fakat Olympia kurosu
yapildiginda, bronz hala yeni bir heykel malzemesiydi ve metalin
ozelliklerinin avantajlarini ele gegirecek yeni bir tarz heniiz kesfedilmemisti.

Sayfa 84



AKDENIZ SANAT DERGISI, 2014, Cilt 7, Say1 14

Atina Agora’sinda 1 metre uzunlugunda bir Kuros heykeli i¢in
olusturulmus bolik porgiik kil dokiim kaliplart bulunmustur. Bu pargalar,
MO 550 yiliyla tarihlendirilerek Apollo Patroos Tapinagi yakinlarindaki bir
calisma atdlyesinden gelmektedir. Bacaklar ve gogsiin bir kismi, bir
dokiimiin basarisiz olup yeniden yapilmak zorunda kalindigi ya da ayni
boyutlarda iki heykelin dokiimiiniin yapildig1 ihtimallerini akla getiren iki bas
dokiimii ile birlikte, kaliplarin icinde muhafaza edilmistir, bu kaliplar
gostermektedir ki heykelin sol ayagi digerinden ilerideydi ve eller kalcalara
perginlenmis bir sekilde duruyordu. Iki bas dokiim kaliplarindan biri
gosteriyor ki gozler, yiiziin geri kalaniyla birlikte dolu olarak dokiilmiistiir
(Fig. 68), tipki bu baslara yakin bir tarihte Sparta’da yapilmis olan bir diger
bag dokiimiinde kullanilan yontem gibi. Sparta’daki bu bas dokiimii de
yaklagik yarim metre uzunlugunda bir heykele aittir. Nispeten daha kalin ve
dokiimii diizensiz yapilmis olan bu bronz bas, balmumunun kil iizerinde
modellendigi, disa dogru ¢ikik gdzler, burun, alin ve kulaklar i¢in sonradan
ekstra balmumunun eklendigi dogrudan modelden dokiimleme islemiyle
tretilmistir. Son olarak, basin tstiindeki bas g¢elengi balmumu yoluyla,
dokiim sirasinda sabitlenmek amaciyla eklenmis, bas da disaridan kil kalip ile
kaplanmistir. Bu iglem riskli bir islemdir; c¢linkii balmumu ilk 6nce
heykeltirasin modelinin malzemesi olup daha sonra dokiim isleminin bir
pargast haline gelmistir. Boylece dokiimdeki herhangi bir basarisizlik, orijinal
modelin de yok olmasina neden olacaktir (Palagia, 2000:211).

Slikon Kaliba Dokiim:

Alg1, tahta, tag gibi malzeme kullanilarak modle edilmis heykellerden bronz
dokmek gerekebilir. Bu durumda alg1 ve gok parcali negatif kalip yerine slikon kalip
yontemi ile alinabilir. Al¢g1 modelden kalip alinacaksa, model tamamen kurutulur. Pudra
ile yalittim saglanir. Uygun kivamdaki ¢amurla iyice kaplanir.(Her tarafti 2-3 cm.
kalinlikta.) Model genisce al¢1 bir kaideye oturtulmali ve bu kaidenin pozitif disleri
olmalidir. Camur kapli model iizerine 2 cm kalinlikta iki parcali algidan gomlek,
yapilarak iist tarafinda 3 cm. ¢apinda bir delik birakilir. Alg¢1 kuruduktan sonra, gomlek
acilir, gomlek ve model tizerindeki ¢camur iyice temizlenir. Gomlek i¢ine % 50 vazelin
% 50 parafin eriyigi ince bir kat siiriiliir. Kaide iizerindeki disler iizerine yerlestirilir.
Ustteki delikten, eritilmis slikon dékiiliir. Silikon donduktan sonra alg1 gémlek yeniden
silikon tizerinden ayrilir. Keskin ince bir bigakla ikiye ayrilan dtaylara takilacak, esas
modele zarar verme ihtimali {izerinden yine bigakla slikonun rahatca kurtulabilmesi igin
gerekli bicimde kesilir. Boylelikle esas algi modelden ¢ikarilan negatif slikon kalip
gomlek igindeki yerine yeniden oturtulur. Gomlek igindeki negatif silikon igine;
fircayla, dnce birinci sonra ikinci mum karigimi siiriiliir. Alg1 i¢indeki jelatin ve onun

icindeki pozitifi kapatilir. Mumun kenarlar1 birlestirilir. 0-3 mm kalinlikta tugla kirigi su
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ile karilarak maga olmak tizere mum model i¢ine doldurularak donmasi ve kurumasi
beklenir (Basoglu, 1979:28). Magayi tutacak ¢iviler mum iizerinden magaya yari yariya
kadar cakilir. Alg1 gomlek ve siilikon negatif mum itizerinden alinir. Mum modele yol-
luk ve c¢ikicilar baglanir. Ayn1 malzeme sulu olarak mum model ve yolluklar iizerine
striilir Tahta kasa icine yerlestirilerek cevresi gerektigi kadar kalinlikta kalip
malzemesi ile doldurulur. Donmas1 ve kurumasi beklenir. Bu islemden sonra firinlanir.
Mum kaybolup kalip dokiime hazir olarak pistikten sonra Bronz dokiiliir. Dokiim sonu
kalip ve maga kirilarak ¢ikarilir. Bronz ve hava yolluklar kesilir temizlenir(Langland,

1999:75).

M.O 9000 dolaylarindan kalan ¢ok az drnekler kiigiik boyutlardaki
figiirler Yunan tapinaklarinda adak sunumlari olarak islev kazaniyorlardi.
Erken donem figiiratif ¢alismalar kiigiik boyutlardadir ve kendini yineler;
genellikle kus, inek, geyik, at ve insan figiirii goriinlimiindedirler. Bu
heykelciklerin balmumu yontemiyle dokiimii yapilirdi: balmumu kesilir,
yuvarlanir, sikigtirilir ve islenirdi, balmumundan viicut kisimlar1 bir arada
tutulur, ortaya ¢ikan model kil kalip ile giydirilir, kalip balmumunun erimesi
i¢in firinlanir ve bronz, eriyen balmumunun yerine ge¢mek iizere kil kalibin
icine dokiilirdli. Genellikle kaidenin de figiirler ile birlikte dokimii
yapilirdi.(Palagia, 2000:145)

Mag¢alama ve Kaliplama:

Mum modelleme isleminden sonra formda eger ihtiyag duyulursa magalama
islemi yapilir. Magalama, islemi genelde iginin bos olmasi istenen g¢alismalara
uygulanir, i¢inin bos olmasinin nedeni kalibi alinan heykelin biyiikligiine gore
hafifliginin saglanmasi demektir. Ayni zamanda dokiim i¢in kullanilacak olan
malzemenin ekonomisi yoniinden de 6nemlidir, i¢inin bos Olmas1 istenen formun her
hangi bir yerinde maga karisimin1 doldurabilmek igin bir delik bulunmasi

gerekmektedir.

Figilir dokiimlerinde bag ve boyun boliimlerinin i¢inin bog birakilmasi gibi.
Bu bosluk kil modelden alinmis bir alg1 kalipsa alg1 kalibin tablo yiizeyine
oturan kenar1 haliyle bu deligi vermis olur. Mumu kapsayan al¢1 kalip deligi
yukart gelecek bigimde gevrilir ve igine maga hamuru doldurulur. Yarim saat
sonra bu hamur donar. Al¢1 kalip dikkatlice kirilarak ya da ¢ok pargali kalip
ise kirmadan mum iizerinden almir. Negatif al¢1 kalip agilir. I¢inde magasi
olan mum model cikarilir. Gerekli diizeltme ve modle mum iizerinde
yapilarak temizlenir. 5-6 cm lik ¢iviler mum model 6zerinden magaya cesitli
yonlerden yartya kadar ¢akilir. Bu ¢iviler mum eridikten sonra kalip iginde
maganin konumunu korumasi i¢in ¢akilir. I¢inin bos olmas1 gerekmeyen ya
da istenmeyen objelerin, heykelciklerin dokiimiinde macga islemi gereckmez.
Her ikisinde de izlenilecek ve uygulanacak diger islem Hava ve bronz
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yolluklarinin baglanmasidir. Bu yolluklar gorecegi ise gore farkli kalinlikta
mumdan yapilir, igindeki pamuk ipligi yardimiyla gesitli bigimi alirlar ve
kirilmazlar. Yolluklar ya sicak demir spatula ya da havya yardimiyla mum
modele eklenirler. Bronz yolluklarinda {izerinde durulacak nokta;
Malzemenin dolacagi yerdeki havanin rahatca yerini malzemeye birakmasini
saglamaktir. Bunun i¢in malzemenin gelisi daima asagidan yukariya havay:
itecek durumda olmalidir. Malzeme havayr kalip icinde tutmamalidir
(Basoglu, 1979:32).

Bronz ve hava yolluklariyla hazirlanmis mum modeller, magali ya da magasiz,
olduklar1 gibi serin bir yerde saklanir. Bir bagka teknik agilimla; serin bir yere konulmus
bir biiylik kap icindeki soguk su icinde bekletilir. Bu bekletme hem bigiminde
olusabilecek degisimlerin Oniine gecmek hem de toz ve pisliklerden korunmasi igin

gereklidir. Bekleme siiresince maga su i¢inde bozulmamaktadir.

Kaliplama; modellerin hava ve bronz yolluklarin1 kolaylikla
kapsayacak genislik, en ve derinlikte yapilmis tahta kasalarn yapimiyla
baglar. Bu kasalar igin tahtalarin kalinliklar1 25-30 mm, boy ve enleri ise
yapilacak isin boyutlartyla oranli olmalidir. Bu tahtalar birbirine
cakilmaksizin catilarak gerekli bosluklar elde edilir. Elde edilen kasa igine
karisim doldurulur. Yalniz kalip karigimi maga karigimindan biraz daha
farklidir bunun i¢in karisimin pisirme islemini bir kez daha tekrarlanmasi
uygundur. Kalip karigimi igin: % 60 Samot % 20 Alg¢t % 15 Tugla kirig1'% 5
Kil (sulandirilmis) su ile karilarak, karisim 50 derecede pisirilir. Pigirilen bu
malzeme tekrar dovillerek homojenligi ¢ok inceltilmeksizin doviilmesi
gerekir. Bu yolla katilacak ilk katki elde edilmis olur. Hazirlanan bu katkidan
3 oOlgek alinir,1 Slgek temiz ve ince samot, algt (-1/4 olgek (beyazligt
kirletecek kadar) sulu kil camuru yeniden eklenerek bir kapta su ile ayran
kivamina gelene dek karigtirilarak karilir. Kisaca: 3 6lgek ilk karigim-1-1
Olcek ince samot 1 oOlgek, alg1 1/4 olgek, kil - su ile sulandirilmasi
gerekmektedir. Sulu hazirlanan bu karisimdan bir fir¢a ile mum model ve
yolluklar iizerine hava boslugu birakmaksizin siiriiliir. (Basoglu,1979:42)
Mum model bdylece kasadaki yerine dikkatlice yerlestirilir. Bronz hunisinin
iist yiiziine kadar bu malzemeden kasa i¢ine doldurulur. Hava yolluklarinin
bronz hunisi {lizerinde kalmasina gerekli dnem vermelidir. Modelin kasa
kenarlarina yakin olmamasi, yolluklarin kopmamasi gibi noktalara dikkat
edilerek kalip, malzemesinin kasa i¢inde donmasi beklenir. 15 dakika
sonunda gerekli donma olmussa tahta kasa agilarak icinde mum model
bulunan bu kalip firin igine yerlestirilir (Langland, 1999, s: 105).

Firin:

Kalip i¢indeki mumun eriyerek ve gaz olarak cikisini saglayan firin aym
zamanda kalibin da kuruyup bronz sicaklifina dayanacak giigte pismesini saglar.
Sicakliginin kapali oldugu durumda 700-800 dereceye kadar ¢ikmasi gerekir (Langland,

1999:148). Sicakligr yitirmemesi, zaman ve yakittan yararlanmak i¢in iyi izole edilmesi
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gereklidir. Bu pisirme iglemini yapacak basit bir firin normal ingaat tuglast ya da ates
tuglast ile yapilabilir.
Odun ya da komiir yakilan bu tip firmin bir 1zgarasi bulunur. Ustii
kemerle doniilen firinin 6n yiizii agiktir. Kolaylikla kaliplarin konulup
c¢ikarilmasini saglayan 6n yiiz her yerlestirmeden sonra tekrar yikilmak tizere
yine tugla ile samot-kil al¢1 katkisiyla basitge oriiliir. Tepede dnde birakilan
bir tugla biiylikliiglindeki delikten duman is ve gazlar ¢ikabilir biitiin firini
sa¢ bir davlumbaz kapsar. Firmin boyutlar1 yeteneklerine gore degisiktir.
Ortalama yiikseklik 150 cm genislik 80 cm. derinlik 100 cm. olabilir. Demir

1zgara altindaki Ates hiicreleri iki boliim olmakla birbiriyle 1s1 dolasimi igin
bagmtilidir. (Basoglu, 1979:47)

Bronz Eritme ve Dokiim:

Bronz’un, 100 derecede eridigi goéz Onilinde bulundurulursa; bu 1siya
yiikselebilecek basit bir ocagin boyutlar1 gerektiginde ayni oranda da biiyiitiiliip
kiigiiltilebilir. Komiiri pota igine kagirmadan {listten eklenir. Alttan kiil bosaltilir.
Bronz'u eriyip akici hale gelmesine kadar bu islem siirdiiriiliir. 2-3 saat sonunda kiskag
ile pota ocaktan indirilir. 30 dakika kadar madenin donmasi bir siire de sogumasi
beklenir(Basoglu,1979:54). Kalib1 sabitleyen aparatlar sokiiliip tahta kaliplar acilir.
Kalip malzemesi yeniden kullanilacagi i¢in bir sandiga kaliplar kirilir ¢ikan bronz
modelin hava ve bronz yolluklar1 magay1 tutan ¢iviler kesilir temizlenir ve i¢inde maca
varsa macgada kiritlip ¢ikarilir. Tel firca gibi araclarla tamamen temizlenir. Gerekli
rotuslar yapilir. Maga civilerinin delikleri kaynak ya da perginle kapatilir. Rotus ve

tesviyeleri yapmak i¢in uygun cesitli alet ve makinelerden yararlanilabilir.
Tesviye ve Patine:

Bilindigi gibi, kursun, bakir, aliiminyum bronz gibi metallerin zamanla
oksitlenme sonucu yalniz yiizeylerinde bir tabaka olusur. Metalin; tiirline, oksitlenmenin
slireg ve sartlarina gore, asil rengine karsin bagka bir renktedir. Bu rengin salt goriinim
kazanmas1 6zellikle heykelde kontrollii bir bigimde olmalidir. Ustelik bu rengin sanat
iriinline estetik katki saglamasi gereklidir. Bu amacla Yunan heykelcileri bronz
yapitlarin1 doktiikten sonra bir siire kanalizasyon gukurlarinda tuttuklar1 bilinmektedir.
Renklendirme icin harigten kullanilacak kimyasal uygulamalarda, "Antik yesil’
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saglamada en gecerli yontemin bu oldugu bilinmelidir. Patine yaparken basarili sonuglar
alabilmek i¢in: Yapitlar, kum, yag, pas ve kirlerden oldugunca aritilmalidir. Tamamen
temizlenmis yapiti, is ve kurum vermeyen bir alevle 1sitmakla renkte ¢esitlemeler (daha

acik-daima koyu), tonlar saglanabilir.

Yunanlilar Misir’da bronz heykel yapimu i¢in modelden dokiim tekniginin
nasil uygulanacagini 6grenmislerdir. Herhangi bir figiiratif durus ya da tarza imkan
veren bronz, géreceli olarak daha 6nemsizdir. Ciinkii model olusturma siireci harici
bir siiregtir ve is yapim asamasindayken bir siirii ekleme/cikarma yapilabilir. Yiizey
ayrintilar1 ve doku da yumusak materyalde modelaj ile olusturulmustur. Bronz dokiim
bir modelin reprodiiksiyonu olma niteligini tasidigi icin heykeltiras ve dokiimci,
dokiimiin basarisiz olmast durumunda ya da birden fazla kopyaya ihtiyag
duyuldugunda ayn1 modeli tekrar kullanabilir. Bu ydntemle bronz dékiim yapmak,
isin bir kopyasini yapmaktan baska bir sey degildir; basarisiz olma riskini ve orijinal
isin yok olmasi ihtimalini en aza indirger. Aslinda, ayni modelden birden ¢ok
medyadan (birden fazla materyal kullanilarak) is iiretilebilir. Bronz heykeller, biiyiik
boyuttaki bronz dokiimlerden ¢ok daha Onceleri iiretilmelerine ragmen, uzmanlarm
daha sonra sphyrelaton olarak adlandirdiklar1 teknik, daha biiylik boyutlu gorseller
olusturmak i¢in sekizinci ylizyildan beri kullanilmaktaydi. Pausanias’a gore(3.17.6),
siire¢, metal levhalart figiir formuna sokmak i¢in ¢ekicle dovmeyi ve saha sonra
bunlart perginlemeyi kapsiyordu. Buna oOrnek olabilecek sadece birkag yapit
giiniimiize ulagmustir -en iyi bilinenleri Crete’deki Dreros tapinaginda bulunan bir
erkek ve ¢ok daha kiigiik iki kadmn figiiriidiir (Heraklion Miizesi). Bunlar, birlestirilen
silindirik boliimlerden yapilmis ve cepheden hala dimdik duran figiirler olup MO 8.
yiizyilin sonu ya da 7. ylizyilin basi olarak tarihlendirilebilirler (Palagia, 2000:211).

SONUC

Heykel sanatinda sanatg¢1 kendisini pek c¢ok yolla ifade etmektedir. Malzemenin
smirsizlifi, diislincenin ugsuz bucaksiz hali ile biitiinlesip bicime doniismektedir.
Bi¢ime dontisiirken kullanilan yol ve materyal temelli olarak siire¢ farkli farkli
islemektedir. Tasarimla baslayan siiregte sonuca ulagsmak tizere kullanilan pek ¢ok yol
ve yontem tercih edilmektedir. Dogrudan bi¢imlendirme yonteminin digindaki
modelleme ile olusturulan bigim ve form anlayisindaki yapit, heykeltirasin zihnindeki
bi¢imi biitiin ayrintilariyla uygulanabilme olanaklari tanimasini zorunlu kilmaktadir.
Oncelikli olarak heykeltirag tasarimini biitiin ayrintilariyla, 1s181yla; gdlgesiyle, girintisi,
cikintisiyla, bosluguyla, kiitlesiyle netlestirmis, son seklini almig bir bi¢imi, bu bi¢ime
en uygun final malzemesi ile bulusturma siirecindedir. Sanat¢inin sectigi malzemeye
duyarlikca bir yakinligi s6z konusudur, ama yaratilan heykelin son bi¢imini almasi
malzemenin verecegi olanaklara siki sikiya baghdir. Bu gergeklikten dolay1 sanatg¢inin

malzemesini ve o malzemenin olanaklarint ¢ok iyi tanimasint gerektirir. Bu gerekligin
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sonucu olarak zorlanan malzemenin islenisi, konusunda degisik yontemler, degisik

teknikler ortaya cikar.

Bu yontemlerin uygulanmasi i¢in secilen bronz; heykelin sonuglandirilmasinda
yaygmn kullanilan materyallerden birisidir. Uzun Omiirlii ve dayanikli olmasi,
kesfedildigi andan itibaren giiniimiize kadar heykel sanati i¢inde en uygunu olarak,
tercih edilmektedir. Yapitlarda genis Olglide kullanilan bronzda da birbirinden ayri
bircok yontemler uygulanmaktadir. Bu giin gecerlikte olan ydntemlerin en
onemlilerinden biri de, eski ¢aglarda da denenmis olan mum yok etme teknigidir.
Gilinlimiizde modern teknolojinin getirdigi olanaklar sayesinde bronz dokiim en tist
seviyede yapilmaktadir. Fakat bu teknigin heykellerde uygulanmasi esnasinda hala
teknolojinin olanaklar1 yeteri kadar kullanilamamaktadir. Estetik yapiyr {izerinde
barindiran objenin, final malzemesinde en uygun kosullar da ve teknolojinin
olanaklarinin kullanilarak yapilmast bir zorunluluktur.  Bu dokiim tekniginin
profesyonel anlamda salt heykel dokiimiin yapildig1 bir ortamin varligindan ve yeterli
miktarda literatiirden s6z etmek pek miimkiin olmamakla beraber; bu ¢alismada teknik

boyut yoluyla ulasilacak sonuca dikkat ¢ekilmek istenmistir.

Resim 5: Mum yok etme tekniginin agamalari
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Resim 6: Riace Warior 1.0.450 Ulusal Miize Italya
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