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YERLESIM YERINDE URETIM

POTADA ERGITME KULCEDEN ERITME
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Dokime hazir metalik madenin depolanmasini saglayan kilceler
MO 3. binden itibaren gérulir

COREK / DiISK BiCIiMLi KULCELER
Yuvarlak, yassi veya digbtkey bicimli bakir ve tung ktlgeler standart bir 6lgU
ve agirlik géstermez:
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PASTA DILIMI BICIMLI KULCELER CUBUK BICIMLI KULCELER
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Res. 31 Pasta dilimi bicimli
kalay kilgeler (Foto: C. Pulak).

Yuvarlak kesitli gubuk bicimli kulgelerin
tasinmasi ve depolanmasi daha kolaydir
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OKUZGONU BICIMLI KULCELER
Gec¢ Tun¢ Cagi bakir ticaretinin kulge tipi: dikdortgen bicimli, koselerinde
cikinti tutamaklar bulunur. Kalipta dokulen kulgelerin agirhgi 1 talat (29 kg)

Res. 34 Gerilmis 6kiiz derisi bicimli

bakir kilgeler, Goksu Cayi-

2 Bakir kilcelerin bigimleri 4 . . .
AR PRI ' —_ Sanliurfa Miizesi.
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Urarty donemine ail yarimay seklindeki demir kivgeler, seri drelime gegigin kanitlarm ofugfuruyor.
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Roma Donemi Kalay Kulgeleri

DERS 3 8



o ONASYADA MADEN SANATT O

YAPIM / URETIM TEKNIKLERI

Bakir Dovme
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DOVME TEKNIGI
Metalik madenler soguk halde ya da isitilarak ¢eki¢ ve tokmaklarla dovilerek
sekillendirilir.

Soguk / Sicak Dévme

Tavlama: Bakir normal 1s1 ile dévuldikge sertlestiginden isitiip kor haline
getirilir, soguk suya daldirilarak ilik hale getirilerek yumusamasi saglanir.

COKERTME TEKNIGI YUKSELTME TEKNIGI
Tas, canak vb. derin kaplar Kova, kazan vb. yiiksek kaplar
Oluk ya da c¢ukur kiitiik icinde Ors ya da sert bir zeminin kenarinda
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Kabartma teknigi: Metal objenin arkasindan cekiclenerek doviilmesi ve doviilen

bolgenin derinlestirilerek on tarafta istenilen sekilde kabartma bir gorinum elde

edilmesi islemi.

Stampa teknigi: Kabartma yapilmak istenen sekle sahip bir kalip kullanilarak,

metal levhanin kalibin iizerine konarak c¢ekigclenmesi sonucunda istenilen seklin

elde edilmesi islemi.
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LEVHA KESIM / AJUR TEKNIGI: Kiitlevi ve sekilsiz metalik madenden déviilerek
ya da dokiim yoluyla elde edilen ince levhalarin iizerine iiretilmek istenen seklin

cizilmesi ve ucu keskin kalem ile ¢ceki¢c/tokmak kullanilarak kesilerek cikartilmasi

yontemi.
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BIRLESTIRME YONTEMLERI

Alistirma yontemi: Metal levhalar: katlayarak alttan ve iistten vurarak birbirine

yapistirma yontemi.

Percin teknigi: Acilan delikler vasitasiyla sert percin civilerinin kullanilmasi yoluyl:

ahsap ya da metal ikinci bir malzeme ile birlestirme.

Kaynak teknigi: Iki ayri metalin erime derecesine yakin bir sicaklikta birbiri iize-

rine koyulmasi ve sert bir cisimle vurularak yapistirilmasa.

Lehim teknigi: Iki ayri parcanin, ui¢iincii bir metali eriterek yapistirilmasi. Lehim

olarak kullanilan metalin erime derecesinin, asil calisilan malzemeden daha diisiik

olmasi gerekmektedir.
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KAPLAMA TEKNIKLERI
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SUSLEME TEKNIKLERI

KAZIMA / CIZI BEZEME
KABARTMA

REPOUSSE
GRANULASYON

KAKMA / APLIK

NIELLO
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DOKUM TEKNIKLERI
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Eritilmis bir metalin toprak, kum, tas veya metal kaliplar icerisindeki bosluga
dokilerek dondurulmasi iglemi.

Tuncg alasiminin dokimiu sirasinda erimis metalin lizerinde kabarciklarin
olusmamasi, dokiuldiigu kabin en kiiglik girintilerine ulagabilmesi ve soguduktan
sonra bakira gore kaliptan daha kolay cikartilmasi, avantaj saglamistir.
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Tek parcali / Acik kaliplar:

Pismis toprak kaliplarda istenilen bicimler kalip yasken sekillendirilir, tag
kaliplarda madeni keski benzeri aletler kullanilarak oyulur. Tas kaliplar saglam
olup, dokimde catlamaz, kil kaliplar ise her doktiim i¢in bir kez kullantlir.
Tek parcali agik kaliplar kullanilarak elde edilen metal eserlere son seklinin
verilebilmesi igin dokum igleminden sonra suya daldirilip maden sogurken
cekicleme islemi yapilir
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Cizim 1 Malatya Akcadag’da bulunmus bir
tas kalip.
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Sap Delikli Cift Agizl Balta Kalibi
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Cift Parcali Kaliplar

Pismis toprak veya tas kalibin bir parcasina eserin bir yuzu, diger
yarisina obur yuzu iglenir, parcalarin uygun yerlerine akitma kanall
acllir, dokum sirasinda kabarciklasmaya karsi yuzeylere ince
oyuklar acilir, kalip parcalari karsilikli getirilip ip ya da pim
yardimiyla tutturulur, eritiimis maden bu bosluktan dokulur.

Uretilmek istenilen objeye ait bosluklari ve delikleri olusturmak icin
kaliplar igerisine 0z adi verilen kil parcalari yerlestirilir ve dokum
Islemi tamamlandiktan sonra ozler kirilarak cikartilir.

Res. 24 Tas kalip, Kiiltepe (Foto: T. Ozgiic).
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Cift Parcali Kaliplar

Res. 22 Tastan yapilmis
bronz balta kalibi,
Kiiltepe (Foto: T. Ozgiic).

Res. 25 Tas kalip,
Kiiltepe (Foto: T. Ozglic).
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Kaybolan Modelli Kaliplar (Lost wax / Cire Perdue):

Balmumu veya benzeri malzemeden dokimu yapilacak objenin model
yapilir, kalip kille sivanir ve kile bir delik agilarak firinlanir. Firinlama sirasinda
kalibin icerisindeki balmumu eriyerek delikten disari akar. Kalibin icerisine bu

delikten erimis maden akitilir, donan maden, kalip kirilarak cikartilir.
Bu kaliplarda i¢i dolu dokiim yapilabildigi gibi balmumu model bir kil cekirdek
uzerinde bicimlendirildigi taktirde, ici bos doktumler elde edilir
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Above left The cire perdue, or
lost-wax method of casting
complicated shapes in bronze,
gold or silver was invented in
the 4th millennium sc. The
carliest examples are from the
Nahal Mishmar hoard in
Palestine. First, a model was
made out of wax. This was
covered with fine clay to form a
mold, which was then heated so
that the wax melted and ran
away. Molten metal was poured
into the clay mold which would
be broken open to release the
complete object

As carly as the Aceramic
Neolithic period objects were
manufactured out of copper

perhaps originally native natural
metallic copper, and soon
afterward copper was smelted
from ore. In the 4th millennium
gold, silver and lead also came
into use. The properties of
copper were much improved by
alloying with other metals: first
arsenic, then tin, lead and zinc
(c. 700 &c). In the 2nd
millennium ¢ iron and steel
were manufactured but they did
not become important until the
1st millennjum sc

The earliest objects were
shaped by hammering but by
the end of the 6th millennium
copper artifacts were cast from
molten metal

DERS 3

24





