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GIRIS

“Demir tava geldi komiir bitti, akil basa geldi omiir bitti.”

Kendisinde miithis bir gili¢ ve insanlar i¢in bircok faydalar bulunan demiri indirdik (ki insanlar ondan
yararlansinlar). Hadid (57)/25

Allah demiri yarattiktan sonra insanlara onu siislemesi i¢in ilham vermistir.

Demircilik meslegi; ana maddesi olan demirin 1sitilarak basit el aletleri araciligryla sekil verilerek islenen
geleneksel bir zanaattir. Demiri sicak ya da soguk olarak isleyerek, tahra, ¢apa, balta, zincir, bigak, keser,
keski, nal, sacayag1 vs ara¢ gere¢ ve esya lreten zanaatkarlara toplumumuzda demirci denilir. Siisleme
sanatlari, bir esyaya ya da yapiya daha giizel bir goriiniim vermek, albeni kazandirmak, degerini artirmak
amacina yonelik sanatlarin tiimiine verilen addir. Siisleme sanatlar1 bir esya ya da yapiyla birlikte anlam
kazandiklarindan uygulamali sanatlar olarak da adlandirilir. Siisleme istegi insanlk tarihi kadar eskidir. ilk
insanlarmn kullandiklar1 esyalarda, barindiklar1 magaralarda bile siisleme gelerine rastlanmistir. insanhigin
ilerlemesiyle siisleme de bir sanat durumuna gelmis, gesitlenmis, bu alanda bir¢ok madde ve teknik kullanilir
olmustur. Siisleme sanatlarina giindelik yasamda kullandigimiz hemen her tiir esyada, yapilarin disinda ve
icinde rastlamak miimkiindiir. Dogal olarak bunlarin yapildigi maddeye gore siisleme 6geleri ve teknikleri de
farklilik gosterir. Ornegin yapilarin dis yiizeylerini siislemede tas, mermer, tugla, demir, ahsap ya da betondan
yararlamlir. Icte ise, yiizeyine gore ahsap, mozaik, ¢ini, resim, vitray, al¢1, motif isleme ve boyama teknikleri
kullanilir. Mobilya, hali, kilim, ortii gibi ev egyalar1 da dograma, kakma, oyma, lake, dokuma, isleme teknikleri
uygulanarak siislenir. Canak ¢omlek, porselen, seramik gibi mutfak esyalarinda siisleme sanatlar1 yaygin
olarak goriiliir. Miicevher ve takilar siislemeciligin en inceldigi alanlardir. Daha ¢ok dogu iilkelerine 6zgii yazi
(hat sanati), tezhip ve minyatiir de dnemli siisleme sanatlaridir. Siisleme sanatlar1 eskiden birer el sanati
durumundayken giiniimiizde ¢ogu, modern teknolojiler kullanan sanayilerce seri bicimde uygulanmaktadir.
Insanlar tarihin her devrinde sanat1 bir gii¢ gdsterisi olarak kullanmustir. Saraylar, yalilar, villalar, resmi kurum
binalari, sehir mobilyalar1 hep gorkemli yapilmistir. Bu yapilar da siisleme malzemesi olarak daha ¢ok demir
kullanilmig ve siislenmis kapi, bahge ¢iti, balkon korkulugu, merdine tirabzani yapilmistir. Ev ve bahge
mobilyalar1 da siisleme demirden yapilarak estetikle birlikte gii¢ gosterisi de olusturulmustur ve basarilida
olunmustur. Yiizyillardir hatta bin yillardir stirdiiriilen sicak demircilik zanaati1 da diger birgok zanaatla birlikte
yok olmak tizeredir. Makinelesmenin baslamasi ile el emegi ile yapilan sicak-soguk demir dévme zanaati
biiylik zarar gormiistiir. Bu zanaata yillarin1 veren biiylik ustalarin bazilari meslegini siirdiirse de birgogu
ocaklarini kapatmistir. Gliniimiizde bu boslugu teknolojiyi kullanarak tiretim yapan ufak tefek imalathane ve
fabrikalar kurulmustur.

Dovme demir ile dokiim demir arasindaki fark nedir?

Dovme (Ferforje) demir ile dokme demiri karistirmamak gerekir. Ferforje tipik olarak ¢it veya tezgah
cerceveleri gibi dekoratif, mimari uygulamalar icin kullanilir. insanlar genellikle dékme demir ve dovme
demirin erken donem demir isciligi i¢in birbirinin yerine kullanilabilen terimler oldugunu varsayar, ancak
aralarinda ¢ok fark vardir. Ferforje, 1sitilmig ve daha sonra aletlerle islenmis demirdir. Dokme demir, eritilmis,
bir kaliba dokiilmiis ve katilasmasina izin verilmis demirdir.

Dovme demircilik, dogal metallerin ilk olarak bulundugu ¢aglardan beri kullanilan en eski metal isleme
sanatidir. Dovme teknigi tarihin ilk ¢aglarindan bu yana hammadde, arag-geregler ve yeni buluslar dolayisiyla
baz1 gelismeler gostermigse de, oziinde pek bir degisiklige ugramamistir. Demirin fiziksel 6zelliginden
yararlanarak sert bir zemin tizerinde, sert bir aragla darbelenerek sekillendirilmesi sicak demirciligin esasini
olusturmaktadir (Kayabasi, 1997: 225).

Dokme demir ve dovme (doviilmiis) demir arasindaki temel fark, nasil iretildiklerindedir. Farkliliklar
isimlerinde bulunabilir: dévme, isin gegmiste “islenmis demir” ve dokiim ise, dokiim isleminden gegirilmis
her seyi tanimlar.



Farkli iiretim yontemleri, farkli giiclii ve zayif yonlere sahip metaller olusturur, bu nedenle dokiim yoluyla
yada dovme yoluyla farkli {iriinler elde edilir. Nadiren dokme demirden bir ¢it yada korkuluk, dévme
demirden de bir kizartma tavasi goriirsiiniiz. Font (pik, dokme demir) kullanilarak insa edilen ilk koprii
yaklasik 1778 yilinda tamamlanan Ingiltere’de, Severn Nehri iizerindeki Coalbrookdale Kopriisii’diir.
Abraham Darby tarafindan yaptirilmigtir. Abraham Darby tag komiirii kullanarak kok kdmiirii iiretebilmeyi ve
demiri kok komiirii kullanarak isleyebilmeyi ilk basaran kisidir. Ferforje, malzemeyi tekrar tekrar 1sitmak ve
ona tasarlanan sekli vermek i¢in aletlerle calismak suretiyle yapilir.

x

Sekil 1:Dékme dem
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ir giinliik hayatimizda kullamilan bir¢ok iirtiniin iiretiminde kullanilmaktadir.



Sekil 2. Dévme demirin (ferforje) usta tarafindan islenmesi

Ferforje demiri son derece doviilebilir, tekrar tekrar 1sitilmasina ve gesitli sekillerde igslenmesine izin verir -
ferforje, islendikce giiclenir ve lifli goriiniimii ile karakterize edilir. Ferforje malzemesi, dskme demirden daha
az karbon igerir, bu da onu daha yumusak ve daha siinek yapar. Ayrica metal yorulmasina karsi oldukca
dayaniklidir; biiylik miktarda basing uygulanirsa, bozulmadan once biiyiik miktarda deformasyona ugrar. Bu
olaya stineklik denilir.

“Dévme demir” terimi gliniimiizde siklikla yanlis kullanilmaktadir. Kullanilan metalden bagimsiz olarak,
tarihi ferforje iirlinlere benzer tasarimlar1 tanimlamak icin yaygin olarak kullanilir. Soguk halde makineyle
biikiilerek sekil verilmis yumusak celik veya siyaha boyanmis dokme c¢elik her ikisi de bilinmeden dovme
demir isi olarak adlandirilir. Bununla birlikte, ger¢ekten dévme demir olarak adlandirilmak igin, bir metal
parcanin onu 1sitip sekillendiren bir demirci tarafindan doviilmesi gerekir.

Dokiim, ferforje iiretiminden 6énemli 6l¢iide daha az emek gerektirir ve 18. ve 19. yiizyillar boyunca 6nde
gelen bir tretim bigimiydi. Celigin ve otomatik isleme teknolojilerinin ortaya gikisi, bazi endistrilerde
dokiimiin roliinii azaltt1, ancak diger birgok endiistride uygun maliyetli ve yaygin olarak kullanilan bir siireg
olmaya devam ediyor. Celik, insaatta neredeyse tamamen dokme demirin yerini alirken, dokme demir,
makineyle sekillendirmeye gore dokiimii daha kolay olan karmasik sekillere sahip iiriinler i¢in popiiler olmaya
devam ediyor. Dokme demir, kalip malzemeleriyle g¢elikten daha az reaktiftir ve daha diisiik bir erime
noktasina sahiptir, bu da onu daha akiskan hale getirir.

D6vme demir ve dokme demir tiriinler zaman igerinde paslanmaya ve pul pul dokiilmeye baslarlar. Paslanmay1
tamamen ortadan kaldirmak biraz zordur ve pahalidir. En azindan yavaslatabiliriz. Islenmis demir yiizeyler
antipas bir boya ile dnce zimparalandiktan sonra birkag kat boyanmalidir.



Sekil 3:Dékme demir, akiskanlk ézelliginden dolayr, onu siislii banklar ve diger dis mekdn mobilyalart gibi esyalarin iiretimi icin
ideal hale getirir.

Ferforje malzemesi

Demirin yiiksek 1s1tya maruz kalarak, doviilme islemi esnasinda sekil verilmesine ferforje denilmektedir.
Do6vme demir, yani daha teknik anlamda ¢elik, %?2.1 ile %4 karbon i¢eren dokme demirin aksine ¢ok diigiik
(%0.08'den az) karbon igerigine sahip bir demir-karbon alasimidir. Dovme demir belli sicakliga kadar
tavlandiginda ahsap malzeme gibi lizerinde egme, biikme, yarma gibi islemlerle siisleme yapilabilir. Ferforje
demir dayaniklidir, cekic yada sahmerdanla doviilebilir, siinektir, korozyona dayaniklidir ve kolayca dovme

kaynak yapilabilir. Ancak elektrikle kaynaklanmasi daha zordur. Celikler i¢in tavlama sicakligini belirlemede
kullanilan renk skalasi ¢izelgede verilmistir.
Tablo 1: Tavlama sicaklig1 renk skalasi

Renk Sicakhk
Koyu turuncu 900 °C
Turuncu 950 °C
Agik turuncu 1000 °C
Sar1 1100 °C
Agik sar1 1200 °C
Bej 1300 °C

Celik Nedir?

Ham demirin gelik {iretim firinlarinda ikinci bir iglemden gegirilmesinden sonra elde edilen iiriindiir. Diinyanin

en 6nde gelen yap1 malzemesi olan ¢elik, agirlik¢a yiizde 0,2 ile 2 arasinda karbon igeren bir demir alagimidir.
Celik icerisinde %0,2-2 ye kadar karbon, %1’e kadar mangan, %0.5’e kadar silisyum, %0.05 den az

kiikiirt ve fosfor bulunan demir — karbon alagimidir. Karbon orani %2 den fazla olan demir karbon alagimina
da dokme demir denir.



Ham demir veya dokme demirler sert ve kirilgan olduklarindan haddelenmeye ve bigimlendirilmeye
uygun degillerdir. Her maksada cevap verebilecek daha elverigli bir alasim elde edebilmek igin ham demirin
icerisindeki Karbon (C), Manganez (Mn), Silisyum (Si), Fosfor (P) ve Kiikiirt’iin (S) yakilmasi ve krom, nikel
molibden gibi bazi ilave maddelerin katilmas1 gerekir. Bu islem sonunda elde dilen birgok 6zellige sahip
malzemeye ¢elik denir. Celik, su verilerek veya bagska madenlerle birlestirilerek ¢ok sert bir hale sokulabilir.
Celik, demirden ¢ok daha sert ve daha hafif olup, daha iyi islenebilir.

Karbonun etkisi: Temel elemani demir ve karbon olan giinimiiz teknolojisinin en 6nemli alagimi ¢eligin
mekanik 6zelliklerinin gelistirilebilmesi son derece 6énemlidir. Karbonun yapidaki miktar1 ve dagilimi ¢eligin
mekanik 6zeliklerini belirler. Karbonun demire kazandirdig1 6zellikler sunlardir;

1. Celigin sertligini artirir ( karbon oran1 % 0,8 'e kadar ),

2. Celigin dayanimini artirir

3. Yapida (!) grafit halde bulunmasi durumunda, asinma direncini artirir.

Ozellikle diisiik ve orta miktarda karbon ihtiva eden celikler (karbon oran1 % 0,2 - 0,8 arasinda), her
tiirlii sekillendirme yontemi ile islenebilir. Bu ¢elikler, soguk ve sicak doviilebilir, ¢ekilebilir, preslenebilir ve
her tiirlii talagh imalat yontemleri ile sekillendirilebilir (DKP sac nedir?). Bu siniftaki celikler yapisal celik
imalatinda kullanilir. Diisiik karbonlu ¢elik, makine imalat sektériin en Onemli malzemesidir.
Sekillendirilmeleri zor olan yiiksek karbonlu gelikler (karbon orani % 1-1,7 arasinda) ise yiiksek mukavemete
sahiptir ve takim geliklerinin yapiminda kullanilir.

Celigin Tarihgesi

19. YY baglarina kadar gelik iiretimi teknoloji agisindan pek gelismemisti. Demir filizi odun komiirii ile
ergitilmeye calisiliyordu. Firinlar ise maden yataklarina yakin orman kenaria kuruluyordu. Celik tiretiminde
maden komiiriiyle birlikte kok kémiiriiniin kullanilmasina ilk defa Ingiltere’de baslandi. Ancak yiiksek
firinlarin gelisimi 19. Y'Y ilk yarisinda oldu.

Ferforje, Anadolu yarimadasinda MO 2000 gibi erken bir tarihte kullanildig1 buluntulardan anlasilmistir. 19.
yiizy1l boyunca yapr siislemelerinde yaygin olarak kullanildi. Bununla birlikte, 20. yiizyilda metalurjideki
gelismeler, metal parcalarin makineyle sekillendirilmesini ve kaynaklanmasini daha kolay ve daha ucuz hale
getirdi. Demirciligin nispeten pahali ve zaman alict dogasi, 1970'lerin ortalarinda biiyiikk 6l¢ekli ticari
uygulamasinin sona ermesine yol a¢ti. Bu, glinlimiizde ¢ogu gercek ferforje parganin ya antikalar ya da yerel
zanaatkarlar tarafindan doéviilmiis 6zel pargalar oldugu anlamina gelir.

Celigin gelisimi, 4000 yil geriye, Demir Cagi'nin baslangicina kadar gétiiriilebilir. Onceleri en ¢ok kullanilan
metal olan bronz'dan daha sert ve daha giiclii oldugunu kanitlayan demir, silah ve alet yapiminda bronz
madeninin yerini almaya baslamistir. Demir cevherinden demir elde eden ilk toplulugun M.O. 2000 yillarinda
Hititler oldugu kabul edilmektedir. Gergekte ise degisik zaman ve yerlerde farkli topluluklar demiri kesfetmis,
onun {stiin 6zelliklerinden yararlanarak kendilerine ¢esitli ara¢ ve geregler yapmuslardir. 1700-1800" lerde
izabe?! teknolojisinin gelismesi ile demirden ¢ok daha iistiin 6zelliklere sahip olan celikler iiretilmeye
baslanmustir. Sekil 4’de Severn nehri iizerindeki 1779'da Coalbrookdale'de dokiimii yapilan diinyanin ilk
dokme demir kopriisii goriilmektedir.

Celik, saglamligi, 6zellikle esneklik ve uzama nitelikleri sayesinde dokme demirin ve demirin yerini aldu.
Bessemer (1855), Martin (1856), Thomas (1878) yontemleri celigin endiistrilesmesini sagladilar. 1889
Uluslararas1 Paris Sergisi demirin doruga ulagsmasini kutlarken, kisa bir siire sonra 1900 Evrensel Sergisi
celigin zaferini ortaya koydu. Modern mimarliga damgasini vuran yeni kusak 20. yy.' baglarinda ¢eligi daha
yaygin olarak kullanmaya basladi. Gropius (Fagus fabrikalar1, 1929), Pierre Chareau (Paris'te Dr. d'Alsace'in

1 izabe; madenleri ergitme, s1vi durumuna getirme. melting, smelting



evi, 1928 ), Mies Van der Rohe ( Barcelona Sergisi'ndeki Alman Pavyonu, 1929) bu dénemin 6nemli
uygulayicilaridir. Celik, yeni mimarinin gelistirilmesindeki 6nemli roliinii giiniimiizde de siirdiirmektedir.

,_' -,*B;: = ‘»l‘ e =
Sekil 4. Coalbrookdale kopriisii, Severn Nehri -UK

Celigin Elde Edilmesi

Elde edilmesi ve iginde bulunan maddelerin oranlari bakimindan gesitli adlar alir. Celikler, elde
edilisleri bakimindan; Siemens-Martin ¢eligi, Bessemer ¢eligi, Thomas ¢eligi ve Elektro celigi olarak dérde
ayrilirlar. Bunlari disinda; Krom c¢eligi, Manganez celigi, Tungsten celigi, Molibden ¢eligi, Silisyum celigi
gibi alasimli ¢elikler vardir. Paslanmaz ¢elik, igerisinde %10-11 arasi krom bulunan ¢elik-krom alagimidir. Bu
sayede korozyon direnci artirilmistir.
Yiksek firinlara {iretimlerinin artmasi ig¢in dogurganlik o6zelligi nedeniyle kadin isimleri verilmistir.
Iskenderun Demir-Celik Fabrikasi'nda Cemile, Ayfer, Géniil isimlerinde 3 adet, Eregli Demir Celik
Fabrikasi'nda Ayse ve Ziibeyde olmak iizere iki adet, Karabiik Demir-Celik Fabrikasi'nda ise Fatma (1939-
Tiirkiye'nin ilk Yiiksek Firmi), Zeynep (1950) ve Ulkii (1962) olmak iizere 3 adet ve toplam 8 adet yiiksek
firin mevcuttur.

Demir cevheri+kok

komuri
(Coke)+kireg tasi

Yiksek firin
(ham demir) )

Bessemer-Thomas . — Siemens-Martin Elektrik ark
- Oksijen konvertori
konvertérii Firini firini

Sekil 5



Gaz kanallan
Yikleme noktas:

\ Atk gaz

Demir cevhen,
kok ve
Kiregtagini
tagimak igin Demir cevheri, kok
kullandan ve kiregtagt
konveyor katmanlan
Ty Ai‘__.- <—Hava girisi

Clrut

(pik demir)
Caruf alma ~a I

) :l Sicak s1v1 demir
1

Yiiksek Sicaklik Firinlarinda Celik Uretimi Semasi
Sekil 6: Web Link: https://docplayer.biz.tr/62458128-1ns-315-celik-yapilar-i-ders-notlari.html

Sekil 7. Celik haddeleme

Demircilik Meslegi Cesitleri

Demircilik: Cesitli el aletleri olan balta, kazma, orak, saban, ¢apa, keser, dirgen, soba, basit dovme demir
stisler vb. islerin yapildigi demircilik koludur. Hemen hemen her ilge ve kasabada bir demirci esnafi bulunur.
Nal-Mihgilik, Nalbanthk: Toynakli hayvanlarin (at, esek vs) nal ve nal mihlarinin yapildigi sicak dévme
demircilik dali. (Nail)

Cilingirlik: Kilit, tabanca, tiifek ve bunlar1 aksami ile tamiri, kasagi ve anahtar gibi demir gelik driinlerin
yapildig1 demircilik is kolu



Insaat betonarme Demirciligi ve demir dogramacilik: Meslegin bu dali, son dénemde karsimiza
¢tkmaktadir. insaat demirleri, Kutu kesitli i¢i bos demir dogramadan yapilan kap1, pencere ve balkon demirleri
ve kaynak isleri bu alanin igleridir.

Sicak demirci atdlyede ve ayakta calisir. Calisma ortami ¢ok sicak, giiriiltiilii ve kismen kirlidir. Kisi ¢alisirken
bagimsizdir. Miisterilerle ve diger calisanlarla kisa siireli iletisim disinda genellikle alet ve makinelerle
ilgilidir.

Demircilikte kendine has kiyafetler vardir. Cirak dizlerine kadar uzanan mesin ya da bezden bir 6nliik giyer.
Kalfa ayaklarina kadar uzanan mesin giyer ve ayaklarinin tizerinde “ayaklik denilen mesin de bulunur. Usta
ise gogiisten ayaklara kadar uzanan mesin giyer. Goriildiigii gibi demircilik mesleginde giyilen kiyafet
isyerindeki derece ve gorevleri de belirtmekteydi.

Demircilik mesleginin 6nemli 6zelliklerinden biri de her demirci esnafinin kendine has bir semboliiniin
bulunmasidir. Gegmisten gliniimiize kadar siirmekte olan bu gelenek bir malin kalitesinin ve hangi usta
tarafindan yapildiginin simgesi olmasi agisindan 6nem tagimaktadir. Mesela Stirmene veya Bursa bigak¢iligi
isim yapmustir.

SUSLEME DEMIR (FERFORJE) NEDiR?

Insanlar; yasadiklar1 ev, isyeri ve diger alanlar1 kullanma ihtiyaglari dogrultusunda goze giizel gelen
malzemelerle siislerler. Ozellikle ferforje olarak da belirtilen siisleme demirciligi; kapi, pencere ve bahge
duvari parmakliklari, duvar ve masa samdanliklari, masa, sehpa, ara bélme ile ¢igek saksisi iglerinde kullanilir.
Metal siisleme sanati (ferforje), geleneksel ve ¢agdas mimaride yapi siisleme elemanlar1 veya esya olarak
kullanilmaktadir. Ferforje koken olarak Fransizca bir sozciiktiir. Ingilizce olarak “forge” demirhane ya da
“wrought iron” dévme emir anlamina gelir. Orijinal yazilis1 “fer forgé” seklindedir. “Ateste ddviilerek
islenilen demir” anlamina gelen ferforje adi, 6nceleri ocaklarda kizdirilan demiri ¢eki¢ ve 6rs yardimiyla
sekillendiren sanat, gliniimiizde ise yine aym formatta fakat daha teknolojik araglar yardimiyla materyali
isleyip sekillendiren bir sanat halini almistir. Ferforje, yapisal ve estetik fonksiyonu olan bir sanattir. Yapisal
fonksiyonu, koruma, aydinlatma ve kullanim esyalarinda goriilebilir. Kapi, pencere, korkuluk ve avlu gibi
elemanlar koruma amaclhidir. Avize, fener ve lamba gibi esyalar aydinlatma fonksiyonu olan esyalardir.
Kameliye (kamelya), sandalye, masa, bank, yatak gibi esyalar da kullanim fonksiyonuna sahip esyalardir.
Ferforje sanatinda estetik fonksiyon, stisleme amagli olan esyalarin yani sira yapisal fonksiyonlu esyalarda da
goriilmektedir. Birgok simgesel 6geli esyalar sadece siis amaci tasimaktadir. Ornegin yapisal fonksiyonu
disinda estetik fonksiyonu olan bir merdiven korkulugu, koruyucu fonksiyonu disinda giizel duygular da
uyandirmaktadir. Ferforje, mimari eleman olarak bazi teknik farkliliklarla dis ve i¢ mekéanlarda
kullanilmaktadir. D1g mekanlarda bahge avlusu, bina ve avlu kapisi, pencere, balkon, merdiven korkulugu yap1
elemanlari, fiskiye ve oturma takimlar olarak kullanilmaktadir.
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Sekil 8:. Merdiven tirabzani (Parmakligi)



Sekil 10: Dovme demirden camevi 1zgarasi (18. YY)



Sekil 11: Ferforje mobilya tasarimi

1.2. Siisleme Demirciliginin Tarihgesi

Tas devri ve bronz ¢agim takip eden yillar demir ¢aginin baslangici olarak bilinir. Demir, Roma devrinde
endiistriyel amaglh olarak kullanilmaya baslanmis ve eski ¢aglardan bugiine kadar insanoglu bu yetenegi
gelistirerek gliniimiize ulastirmigtir. 11. yiizyildan itibaren demirden siislii silahlar, kapt menteseleri ve kilitler
yaptlmustir. 12. yizyildan sonrada kalip kullanilarak siisleme demirciligi devam etmistir. Siisleme
demirciliginin sanatsal agidan en fazla gelistigi donem olarak Orta Cag (M.S. 276-1453 yillar1 arasinda)
goriilmektedir. Siisleme demirciliginin yapilisinda genellikle insan giicii kullanilmistir. Glintimiizde ise
makine giicii ile kalip kullanilarak hem dékiim ve hem de parca malzemelerin seri iiretimi yapilmaktadir.
Tarihi slirecinde kullanim alanlan degisiklige ugramistir. Mizrak ucu, at nali, at arabas1 tekerlegi, kazma ve
benzerleri gibi basit aletlerin yapimindan; giiniimiize, demire dnemli 6l¢iide gorsel sanat becerisi katilarak
daha estetik hal ile devam ederek gelmistir. Ferforjenin mesleki sanat meyveleri ilk olarak 4. yiizyilda
goriilmiistlir. Tam olarak gdrsel sanata doniistligi tarih ise 12. yy. olarak bilinmektedir. 12. yy.da ilk olarak
¢ogunlukta yaprak motifleri, ¢cicek ve savas arag geregleri iizerine yapilan sanatsal motifler olarak yer almistir.
Bu sanatin dnciilerinin Almanlar ve italyanlar olmasima ragmen 16. yy. da Ispanyollar daha kapsamli ve
sanatsal eserler ortaya ¢ikarmaya baslamiglardir. 17. yy. da ferforje bir moda akimi haline gelmeye baslamig
ve bu sanata verilen 6nemde ¢ok biiyiik bir artig baglamistir. Bu artisin en etkili sebeplerinden biri de ferforjeyi
seven ve hobi olarak ilgilenen XIII. Luis’in tahta ¢ikmasidir. Ferforjenin i¢ mekanlarda mimari alanda
uygulanmaya baslamasi 19. yy.a dayanir. 1. Diinya savasi sirasinda popiilerligini azda olsa yitiren ve sakinlik
yasayan ferforje sanati, mimari alanda farkli mekan uygulamalarinin da ortaya ¢ikmasiyla, giiniimiize ¢ok
fazla ilerleme kaydederek gelememis ve yeterince eserler vermemistir. Giiniimiizde ise Ferforje; Balkon
korkulugu, bahge ¢iti, bahge kapisi, merdiven korkulugu, bina kapisi, pencere korkulugu, pencere ve kapi
pervazi olarak kullanilmasinin yan1 sira sehpa, aynalik, resimlik, gazetelik, karyola, karyola basi,
aydimlatma (lambader) gibi benzer esyalar olarak da kullanilmaktadir. Ferforje lirtinlerinin imalati ve is¢iligi,
benzer alanda kullanilan diger plastik materyallere gére daha maliyetlidir. Fakat dayanikli ve uzun 6miirlii
olmas1 nedeniyle daha ¢ok tercih edilmektedir. Avrupa’da bilim ve sanata yon veren kiiltiirlerin siisleme
demirciligi iizerinde nemli bir etkisi olmustur. Ozellikle Roma sanatinin daha gelismis stilleri ortaya
cikmustir. Avrupa’da siisleme demirciliginin gelisimine etki eden stiller sunlardir.



Gotik stil (siisleme): Olgii ve zarafet en onemli dzellikleridir. Gotik, kendine has &zelligi olan bir sanat
anlayis1 ve yazi seklidir. Gotik sanat1 12. yiizyilin ikinci yarisinda Romanesk sanatinin degismesiyle, Latin
sanatina bir tepki olarak ortaya ¢ikmistir. Orta Cagi kapatan, Ronesans’1 baglatan akimdir. Gotik tarzi, yalniz
mimarlikta tesirli olmayip; heykelcilik, resim, yazi, siis ve hatta giindelik esyada da etkili olmustur.
Gotik mimari tarz1 Bat1 Avrupa'da 6zellikle dini binalarda kullanilmistir. Gotik mimari tarzinin 6nemli 6zelligi
sivriliktir. Roma mimarisindeki yaygin kubbeler yerine, dilimli kubbeler, yuvarlak kemerler yerine, sivri ve
birbirini kesen kemerler kullanilmstir.
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Sekil 12 Gotik stilde siisleme motifi

Rénesans stil: Eski motifleri sik aralikli kullanmak ve gosterisli olmas1 en énemli &zellikleridir. Italya’da
ortaya ¢ikmistir. Ronesans stilini agiklayan en giizel s6z “Gergek giizeldir. Bu anlayiglara bagli olarak da
yasadigimiz diinya o kadar ilgi ¢ekici bir yerdir ki, 'Baska diinyalar1 diisiinmenin hi¢bir anlami yoktur' anlayist
hakimdir.”

Romanesk sanat, 1066 yilinda Normanlarin Ingiltere'yi fethetmesiyle baglayan sanat akimi. ingiltere'de Norman (islubu, Avrupa'da ise
Roman Ulslubu - Romanesk olarak adlandirilir.

Sekil 13: Ronesans stilde slisleme motifi ve avize

Barok stil: 16. yiizyilin ortalarindan 18. yiizyilin ortalarina kadar Avrupa sanatina hakim olan ve Katolik
iilkelerde, mimarlik, heykelcilik, resim ve siisleme sanatlar1 alanlarinda, Ronesans donemi klasisizmine bir
tepki olarak ortaya ¢ikan bir tsluptur. Deniz iirlinlerini kullanan 6zellikle deniz kabugu ve inciye benzeyen
siisleme 6zellikleridir



Sekil 14:Barok stilde stisleme motifi

Rokoko stil: Siislemelerin, renklerin ve asimetrik egrilerin toplanmasina 6nem veren sanat akimudir.
Rokoko, Barok stilinden sonra sanat akimlarina verilen addir. 18. ylizyilin ortalarina dogru Barok stilinde
kullanilan dogru ¢izgilerden meydana getirilen siislemeye karsi tepki olarak dogmus olan barok stilin hatlari
gibi egri ¢izgili motiflerden ibaret olup Baroktan daha ince ve sekillerin kivrimlart daha zarif bir stildir. Barok
stiline kars1 tepki olarak klasik stilin yeniden ortaya ¢ikmasindan sonra Rokoko deyimi modasi gegmis sey
anlamina kullanilmstir.

Sekil 15:Rokoko stilde stisleme motifi

Ampir stil: Klasik siislemeye insan ve hayvan resimlerini tagiyan sanat akimidir. 19. ylizyilin baglarinda
ortaya ¢ikan ve mimarlik, = mobilya, diger dekoratif ve gérsel sanatlarda  etkisini  gosteren
bir tasarim akimudir.

Neoklasizmin ikinci safhasi olarak nitelendirilen akim, 1820' lere kadar etkisini gostermistir Fransa’dan
yayilmstir.

Sekil 16:Ampir stilde siisleme motifi

Modern stil: Hayal etme giiciinii ve gergek iistii sanat1 isleyen sanat akimudir.



Sekil 17:Modern stilde siisleme motifi ve Bina kapisi

1.3. Tiirklerde ve Anadolu’da siisleme demir sanati (ferforje)

Anadolu’da demir sanat islerinin tarihi Avrupa’dan daha eskidir. Roma, Asurl ve Selguklulardan giiniimiize
kalan bir¢ok eserde (kapr halka ve tokmaklari, kilitler vs.) demiri sekillendirme sanatimi kullandiklarin
gostermektedir. Tiirk kiiltiiriinde demircilik 6nemli yer tutmaktadir. Ergenekon Destani’nda ana
motiflerden biri demircilerdir. Demirciler 6zel ruhlarla korunurlar ve hayvanlar evcillestiren, tarimi
insanlara Ogreten, atesi bulan insan demircidir. Oguzlar ile Goktiirkleri Ergenekon’dan kurtaran bir
demircidir. Mogollar da demircilerine koca metal tanr1 anlamina gelen “darhan” diye hitap etmislerdir.
Goriildiigii lizere Ergenekon Destani’nda Goktiirklerin atalarinin demirci olduklar1 ve demircilik
mesleginin kutsal bir meslek oldugu vurgulanmaktadir.

Osmanli da demir siisleme igleri ile ugrasan bir¢ok sanatkar yetigsmistir. Osmanli kiiltiirtindeki siisleme isleri
daha ¢ok pencere parmakliklari alaninda goriilmektedir. 12. yiizyildan gliniimiize kadar siisleme demirciliginin
bir¢ok alaninda S, C, G ve O “halka” motifli parmakliklar, sac iglemeli kap1 kilidi ve kap1 tokmagi vs. isleri
yapmiglardir. Giinlimiizde ise gelisen teknoloji ile dokme motif ve izli malzemeler kullanilarak daha genis
alanlarda siisleme isleri yapilmaktadir.

Sekil 19: Anadolu’da siisleme demirciligi (Ana kapi Gstiinde hayat aydinlatmasi)



1.4. Ferforje sanatinda kullanilan aletler (takimlar)

Sicak demircilikte ¢ok ¢esitli araglar kullanilmaktadir. Bunlar; ¢ekig, ors, kiskag, balyoz, ocak, kiirek, koriik
(nafuh), makas, ege, delici zzimba vb.dir.

Ocak; eskiden tugla ve taslarla yapilan ocaklarin giinimiizde beton duvarlarla sinirlandirilarak olusturuldugu
goriilmektedir. Ocak, demirlerin tavlanmasinda kullanilmaktadir.

Koriik (nafuh), deriden yapilan atesi alevlendirmeye yarayan aractir. Ocaga hava iifleyerek komiirlerin
kuvvetli yanmasini saglanmaktadir. Ancak giiniimiizde yerini elektrik enerjisiyle ¢alisan motorlu sekilleri
almistir (Fan).

Orsler; demirin tavlanmasidan sonra kor halindeyken doviildiigii ve sekil verildigi bir aga¢ kiitiigiiniin
iizerine monte edilmis kalin ve biiylik demir pargasindan olusan bir aragtir.

Cekic; Orsiin lizerinde 1sitilmis demir pargalarinin istenilen forma girmesini saglayict darbeler vurmaya
yarayan aragtir. Cekici usta olan kisi kullanmaktadir. Demirci ustasi ¢ekicin darbe siddetini ayarlar. Maksada
yugun darbe uygular.

Kiirek; kare seklinde, demirden yapilmis uzun sap1 bir aragtir. Ocaga komiir atmak i¢in kullanilmaktadir.
Kiskaclar (Masalar); tavlama veya ors iizerinde dovme islemi yapilirken sicak parcayr tutmaya yarayan
aractir. Demircilikte iki kiskag kullanilmaktadir. Birini usta kullanir, digeri de ocak kiskacidir.

Balyoz; tavlanmig demiri 6rs lizerinde istenilen forma sokmak i¢in déven aragtir. Demircilikte iki ¢esit balyoz
kullanilmaktadir. Birincisi normal dévme ig¢in kullanilan diiz balyoz, digeri demiri enine agmak i¢in kullanilan
yan agizli balyozdur.

Delici Zimba: elde edilen {iriiniin kullanici tarafindan tutulmasini saglamak i¢in kullanilan malzemenin (tahta
saplar vb.) yerlestirilece§i yuvay1 agmaya yarayan yuvarlak, kare ya da {iggen olan ¢elik delici alettir.

Ege; demir pargast son seklini aldiktan sonra, keskinlik kazandirilmak, parlatilmak ve tutacak yerinin
gegmesini saglayan agiz denilen yeri agmaya yarayan bir aragtir. Ancak giiniimiizde teknolojinin ilerlemesiyle
demir araglara keskinlik, elektrikle ¢aligan motorlu araglar tarafindan verilmektedir.

Su Teknesi; kor halindeyken doviilerek uzun bir siirede islenen ve son seklini alan demir pargasinin, gelige
doniigmesi igin suya batirilmasi gerekmektedir, bu islem i¢i su dolu kare veya dikdortgen seklinde biiyiik bir
kapta ger¢eklesmektedir. Bu kaba su teknesi adi1 verilmektedir (Aylin, 2004: 7).

Bunlarin disinda bazi ustalarda kendilerine 6zgii alet gelistirmislerdir. Siisleme demirciligi i¢in en 6nemli arag
gereclerden birisi de 1s1 kaynagi ve baski zimbasidir (sahmerdan). Genelde dolu malzemeleri kolay izlemek
icin en uygun sicaklikta tavlanmasi (850°-950°) gerekir. Bunun i¢in 1s1 kaynagi olarak demirci ocagi kullanilir.
Demire sekil vermek i¢in uygun baski zimbasi segilir ve ayarlanir.
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izleme kalemi izleme takimlar: Kisaclar Cicek ve yaprak kaliplara
Varyos Yarma cekici Bogma iz cekici Boncuk iz cekici

Sekil 20: Varyos (Balyoz)

S . «

Sekil 21: Sagda sicak dovme demircilikle yapilmis (tahra) tarim aletleri, ortada ¢ekig ve ors ve sagda demirci ocagi.

Sekil 22: C,G S ve halka gibi sablonlarini olusturmada kullanilan demir sekillendirme makinasi

1.5. Ferforje Demirciliginde motif olusturma (izleme)
Malzeme yiizeyine veya ucuna istenilen sekil ve bigimin verilmesi igslemine izleme denilir.

“Iz” kisaca demir gubuklarin boyuna eksenine paralel yonde cekic ya da sahmerdanla centik agma islemidir.
Siisleme demirciliginde motif elde etmenin bir yontemi de izleme (6riintii) yada tekrar yontemi olarak ta ele
alinabilir. Izleme yontemi ile siisleme isciliginde degisik ve birbirinden farkli motifler elde edilebilir.

Motif elde etme: Temel olarak sekil 23-24’de goriildigii gibi igleri dolu daire, kare, altigen ya da dikdortgen
kesitli kenarlar1 doviilmiis ya da doviilmemis O (halka), C, G ve S harfleri seklinde 10-20 cm uzunlugunda
veya tasarima gore kesilmis demirlerin birbirlerine veya diiz demirler arasina tekrarlanarak konulmasiyla
cesitli motifler elde edilebilir. Sekiller birbirlerine simetri ya da asimetri olacak sekilde yerlestirilebilir. Birden



fazla izleme seklide ayni motifte kullanilabilir. Bu isleme izleme veya tekrarlama denilir. Sekil 24 de izlenmis
dogru eksenli ¢elik cubuklarla tasarlanmis ¢esitli parmaklik motifleri goriilmektedir.

Islenmemis igleri dolu yass1 hadde mamullerine silme, lama yada lase denilir.

Sekil 24:izlenmis motiflerin birlikte kullanimi

1.6. izlemenin Siisleme Demirciligindeki Yeri

Ferforje sanatinda hemen hemen biitiin motifler izleme yontemi ile elde edilir. Sadece yuvarlak kesitli yada
kare, dikdortgen kesitli ¢ubuklar yalin haliyle kullanilmaz, mutlaka boy ekseni dogrultusunda koseleri ezilir.
Bu sekilde demir ¢ubuk ilk islemini goérmiis olur. Hazirlanacak olan motifin daha giizel veya farklh
gorliinmesini saglamak i¢in demir malzeme yiizeylerine ¢ekic, balyoz, sahmerdan vb. araglar yardimiyla
ezilerek ¢esitli sekil ve bigimlerde izleme yapilir. Demirci ustasi yada sanatci, kendisi motif olusturabilecegi
gibi geleneksel motifleri de kullanabilir. Yapilan bu izleme motife ayr bir giizellik ve gériiniim katar. Dolu
malzeme ylizeylerine, malzemelerin u¢ kisimlarina kazayag: gibi veya sac malzemelere gdmme, kabartma
sekil gibi degisik usullerde motifler verilebilir.

1.7. Desen Malzemelerini izleme (sekil verme)

Siisleme demirciliginde yalin hadde mamulleri, yani dolu ve bos ¢ekme (hadde) demirler, ana maddedir.
Siisleme demirciliginde kolay bigimlendirilebilen, 6zlii ve doviilebilme yetenegine sahip bu ana malzemelerin
kullanilmas1 gereklidir. izleme yapilacak malzemelere gore farkli izleme araglari vardir. Malzemeler 1sitilarak
veya soguk olarak izlenir. Izleme uygulama yéntemleri; elde ve makinede dnceden hazirlanan kaliplarla
yapilir. Onceden iiretilmis demir dokiim ya da baskili izler satilmakladir. Cesitli demir-gelik hadde iiriinleri
kullanilarak izleme (siisleme) yapilabilir.



1.7.1. Dolu Malzemeleri izleme

Kare, daire veya diger kesitlere sahip boru gibi i¢i bos olmayan ¢elik hadde tirlinlerine dolu malzeme denilir.
Herhangi bir dolu malzemeye izleme yapmak i¢in oncelikle izleme takimlari belirlenir. Daha sonra isglem
yapilacak malzemeler ocakta 1sitilarak daha dénceden ¢izilen teknik resme gore izlenir.

Dolu malzemelere izleme yapmak giiniimiizde gelisen teknolojiyle birlikte makineler kullanilarak ¢ok daha
kolay ve seri héale gelmistir.

Elde yaptigimiz zimba yerine izleme kaliplarindan faydalanilir. izleme kalibi makinedeki yerine takilir.
Malzemenin izleme yapilacak kismi tavlanir ve makinedeki kalip tizerine yerlestirilir. Makinenin malzemeye
uygulamis oldugu kuvvet ve hareket etkisi ile malzemenin istenilen yiizeyine istenilen goriiniimde izlemesi
yapilir.

izleme islemi dolu malzeme baslarina veya biitiin gévdeye yapilir. Cubuk malzeme baslarina yapilan izleme
balkon, bahge, merdiven parmakliklarinda kontur olarak kullanilan mizrak ucu vb. siislemelere uygulanir.
Cubuk malzemeler, yapilacak demir esyanin konturunu ve ana tasiyict kismini olusturmak igin kullanilir.
Dolgu siisii olarak diger motifler kullanilir.

Cubuk boy eksenine paralel izleme

Sekil 26: Dolu malzeme gévdelerine izleme (izlerin goriilebilmesi i¢in resmin grafigi kullanilmistir)

1.7.2. Sac Malzemeleri izleme

Sac malzemelere ocakta tavlayarak veya soguk olarak izleme yapilir. Izleme yapilacak sac malzeme kalnlig
fazla ise daha kolay izlenmesi i¢in tavlanmasi (1sitilmasi) gerekir. Kalin sac malzemelerin tavlanmasinda,
miimkiin oldugunca ¢arpilmanin olmamasina dikkat edilmelidir. Izleme yapilacak sac, izlemede kullanilacak
baski gekici, sac makasi, ucu hazirlanmig keski ve metal kalem kullanilir.

y.

Sekil 27: https:/iwww.albaferforje.com.tr/



Sekil 28

Sekil 29:El ile sac malzemeye sekil ¢izimi ve keski ile izleme yapilmasi ve sonug.

Sac malzemelere yukarida anlatildigi sekilde izleme yapmak giiniimiizde gelisen teknoloji ile birlikte
makineler yardimi ile ¢ok daha kolay ve seri hdle gelmistir. Makinada izlemede gelik kaliplardan faydalanilir.

1.7.3. Kutu Profilleri izleme

Izlenmis profil boru malzemeler kap1 ve parmakliklarin kasa ile kanat dogramalarinda kullanilir. Profil boru
malzemelere izleme yapmak, et kalinligi ince oldugundan, dolu malzemelere gore zordur. Bu yilizden profil
kutu veya boru malzemelere makinede izleme islemi tercih edilir.

Sekil 30 Kutu profillere makinada yapilmis izleme

1.7.4. ince Parcalara Soguk izleme

Metal dograma kapilarin gévde saclari {izerine soguk izleme yapilmis kabartmali motifler kullanilir. Genellikle
cigekler ve yapraklarin sekillendirilmesi i¢in ince sac parcalara soguk izleme yapilabilir. Bunun i¢in asagidaki
islemler uygulanmaktadir: Makinede izleme yapilacak bigcime ve sekle gore alt ve st kaliplar segilip



hazirlanir. Soguk izleme yapilacak parga yiizeyine dik olacak sekilde baski kuvveti uygulanir. ince saclara

Sekil 32: Celik kap1 govde saclar1 kenarlarina konulan motifler

1.8. izleme is (malzemelerin) Resimlerinin Cizilmesi

Siisleme demir sanatinda tasarimci yapacagi igin cinsine gore desen ve bu deseni ortaya cikaracak izleri
onceden bir kagida cizer. Ferforje sanatinda striiktiirel kompozisyon oran-oranti, simetri-asimetri, denge, ritim
gibi temel prensipler ya da ilkeler iizerine kurulmaktadir. Ferforje siisleme islerinde kullanilan motif
malzemeleri hazir alinmakla beraber, hazir olanlar1 degistirerek farkli ferforje is resimlerinin ¢izimi de
yapilmstir.

Kullanilan ferforje malzemeler sunlardir:

% 40x40x2 mm Izli kare boru,

% 40x10 mm Izli dolu lama,

% 30x5 mm Izli dolu silme,

¢ 12x12x800 mm izli dolu kare ile “S”, “C” ve “Mizrak” formlarimn birlikte veya ayr1 kullamldig1 cesitli motifler,
% 12x6 mm Izli dolu silme,

% S=20x1,5 mm DKP sacdan yapilmis izli bilezik.

+ 12x12x150 mm izli mizrak ucu ¢esitleri.

Asagida ¢esitli motifler kullanilarak imal edilmis ferforje is resimleri goriilmektedir.
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Sekil 33: Ferforje malzemeden yapilmig bina giris kapisi ve parmakliginin resmi
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Sekil 34:Ferforje malzemeden yapilmis “C” motifli bahge duvar: parmakligi resmi

A Detay agiklamasi
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Sekil 35:Ferforje malzemeden yapilmis “C” ve “muzrak ucu” motifli bahge duvari parmaklig1 resmi
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Sekil 36:Ferforje malzemeden yapilmis “S” ve “Mizrak ~ motifli bahge duvari parmakiig resmi



Cesitli esyalarin geometrik ¢izimleri asagidaki sekillerde 6rnek olarak verilmistir. Giinlimiizde deseni
olusturacak olan C,G;S izleri ile yaprak, dal, gonca gibi hazir desenler fabrikalarda sicak demir baskisi olarak
iiretilmektedir.

Sekil 37: Ferforge is¢iliginden duvar saksi rafi (sehir mobilyasi ; Kirikkale 2021)
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Sekil 38:Ferforje malzemeden yapilmis “S” ve “C ” motifli pencere parrhakllgl resmi
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Sekil 40: Detay Agiklamasi (Olgek:1/1)
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Sekil 41

Yukaridaki sekilde verilen ok ucunu izlemek icin 6nce seklin resminin tam olcekte ¢izilmesi gerekir. Daha
sonra izlemede elde edilmek istenen sekle gore kullanilacak zimba segilir.

Metali tavlamak i¢in kullanilacak 1s1 kaynagi hazirlanir. Kiska¢ yardimiyla izleme yapilacak parca ateste
tavlanir. Parga istenilen kivama gelince ors lizerine alinir ve gizilen sekil elde edilinceye kadar dovme iglemi

-

yapilir. Asagidaki sekilde bu islemin evreleri goriilmektedir

Sekil 42

1.9. Siisleme (Ferforje) Islerinin Birlestirme Yontemleri

Ferforje islerinde kullanilan motifler bir veya birden fazla pargalardan olusmaktadir. Metal pargalar 6nceden
hazirlanmis teknik resme goére kaynak kullamilarak birbirlerine eklenirler. Ferforje islerinde kaynak ile
birlestirme yontemleri diger metal dograma yontemlerine benzese de, goriiniimii bakimindan farklidir.
Motiflerin kaynakla birlestirme yerleri miimkiin oldugunca goériilmemelidir. Bunun igin hazir birlestirilmis
motiflerdeki gibi kaynaklarin {izerine sac bilezik sarilir. Bu baglant1 elemanina kusak da denilmektedir.



Sekil 44: Bilezikle birlestirme ¢esitleri

Ferforje motiflerin dlgiileri sabit oldugundan kullanilacak yere 6zgii bir planlama yapilmalidir. Bunun igin
alinan olgiilere gore kroki resim ¢izildikten sonra birlestirme yapilmalidir. Ferforje motiflerinde kullanilan
malzeme kesitleri uyumlu olmalidir. Izlemeli motiflerde, izlemeli dolu kesitli ve boru kesitli malzemeler tercih
edilmelidir. Hazir motifi parcalayarak, bagka ferforje esya olusturulabilir. Bunun igin 6nceden yapilan kroki
resminde motifler belirlenip bir planlama yapilmalidir.

2. SUSLEME DEMIRCILIGINDE MOTIF ELDE ETME YONTEMLERI
Motiflerin ¢esitli yontemlerle elde edilmesi, ¢ok farkli alanlarda kullanilmasi, motif ¢esitliligini de ortaya
cikarmigtir. Siisleme demirciliginde motiflerin en 6nemli 6zellikleri, ¢ok cesitlilik ve kullanilma alanlart
olarak sdyleyebiliriz. Motifler akkor hale kadar tavlanmis pargalar iizerinde cesitli aletler kullanilarak kaba
kuvvet ya da makine yardimiyla elde edilir. Herhangi bir siisleme isi birden fazla motifin birlesmesi ile
olusmaktadir. Onemli olan yapilacak motifin bi¢imi ve yapilma seklidir. Siisleme demirciliginde motif elde
etmenin birkag yolu vardir. Bunlar;

”‘i

o4

Egme-biikme yoluyla elde edilen motifler

** Serbest geometrik formda elde edilen motifler
&
¥ Burma-yarma yoluyla elde edilen motifler

Yayma-yigma yoluyla elde edilen motifler



2.1. EGME-BUKME ILE MOTIF YAPMA

Bu motifler temel motif olup el is¢iligi veya makinada yapilabilirler. Ana sekli olugturmak i¢in bu motiflerden
yeteri kadar (50-100 adet belki daha fazla) yapilmalidir. Sayis1 ancak yapilmak istenen kapi, pencere, korkuluk
vs. resmi ¢izilip motif hazirlanip sayim yapildiktan sonra belirlenir. Bu islem maliyet analizi i¢inde gereklidir.
Siisleme demirciliginde motiflerin imalati, motiflerin kullanim yerine gore degismektedir. Kullanim yerini
belirleyen nedenlerden biri maddi olarak bakilmasidir. Motiflerin imalati iki tiirliidiir. Bunlar; el isciligi
motifler ve makinede sicak is kaliplar1 ile yapilan motiflerdir.

2.1.1. “C” Moatifler

C- motifi, adindan da anlasilacagi gibi “C” Seklinde yapilan motif ¢esididir. Kolay sekillerin elde edilmesinde
tercih edilir. Bu islem, genellikle basit bir kalip yardimi ile elde veya kaliplarla makinede yapilir. Elde
biikiilecek malzemenin kalinlig1 az olmalidir.

"C" Motif

Sekil 45: "C" Motifi ve Kullanildigi yerlere érnekler, Sagda uygulama resmi

“C” motif elde etmek i¢in Once sablon gizilir. Par¢ganin uzunlugu hesaplanir. Kenarlart izlenmis ¢ubuk
malzemeden gerekli uzunluk kadar kesilir.

Kesilen gubugun ug kisimlari 1s1 kaynaginda tavlanarak kazayagi sekline getirilir. Malzeme cinsine gore soguk
olarak da bigimlendirilebilir.

“C” motifin kavisini olusturmada kullanilacak kalip, mengeneye baglanir.




Once motifin uclar1 egme-biikmesi yapilir sonra gévde kismi ayarlamir. Yapilan motif daha énce yapilan
Sablondan egme-biitkmesine bakilarak kontrol edilir.

Geligen teknoloji ile birlikte motif yapma, motif yapma makinelerinden faydalanilarak ¢cok daha kolay ve seri
hale gelmistir. Clinkii C motifin yapiminda, zamandan ve isgilikten tasarruf saglamak ancak makine
kaliplariyla miimkiin olur. Asagidaki sekilde “C” motifi yapmakta kullanilan makine goriilmektedir.

Sekil 46:Makinede C motifini yapma

2.1.2. “S” Motifler
S motifi, adindan da anlasilacagi gibi “S” Seklinde yapilan motif ¢esididir. Kolay sekillerin elde edilmesinde
tercih edilir. Bu islem de C motifi gibi genellikle basit bir kalip yardimu ile elde veya kaliplarla makinede

yapilir.
N—

Sekil 47:S motifi kullanilmis parmaklik ve sandalye

Elde S motifi yapimi, asagidaki islem basamaklari uygulanarak elde edilir: S motifinin Sablonu (benzeri sac
iizerine ¢izilir) yapilir.

Sekil 48:S motifi Sablonu

Yapilacak olan S- motifinin aginim boyuna gore malzeme kesilir.



Gerekirse malzemenin ucuna kazayagi motifi yapilir. S motifin kavisini olusturmada kullanilacak kalip
mengeneye baglanir ve ucun egme-biikmesi yapilir.

Kesilen parganin uglart ocakta isitilir ve bi¢imlendirilir. Malzeme yapisina gore soguk olarak ta
bicimlendirilebilir.

Sekil 49:S motifi diger ucunun egilmesi

Sekil 50: El Is¢iligiyle elde edilmis "S" motifi

Makinede S-motifi imalati en ekonomik ve ser sekilde altta gériilen makinalarda da yapilabilir.

Sekil 51: Her motife uyarlanabilen motif makinasi



2.1.3. Serbest Geometrik Formda Motifler

Siisleme demirciliginde kullanilan motifler geometrik bir formda imal edilirler. Geometrik motiflerin
kullanilan pencere, kap1 ve parmaklik alan 6lgiilerine uygun yapilmasi igin serbest geometrik bir form
verilmesi gerekir. Serbest geometrik formda motif resimleri asagida verilmistir.

—

‘ Sekil 52 : Kap1 ve pencere parmakligi motifi

Sekil 53: Serbest geometrik formda motifler.
2.1.4. El isciligi Motifler
El isciligi motifler kullanict bakimindan basit-ucuz ve siislii-pahali olarak goériilmektedir. Bu bakimdan
piyasadaki kii¢iik dograma isletmeleri az maliyet ile basit motifler yapmaktadir. Siislemeli isler ise 6zel istek
ile belirlenen motifler ile yapilir.

Seil 54
2.2. DOVEREK (YAYMA VE YIGMA iLE) MOTIiF YAPMA
2.2.1. Doviilerek Elde Edilen Motifler

Siisleme demirciliginde motif imalati doviilerek de elde edilebilir. Dévme islemi iki sekilde yapilmaktadir.
Bunlar; makine ile dovme ve el araglari ile yapilan siisleme 6geleridir. Makine ile ddvmede sahmerdan, diisme



cekicler, eksantrik presler kullanilir. El ile dovmede ise keski, nokta, ¢ekig, varyos ve sicak sekillendirme
cekicleri kullanilir. Bu figiirsel motifler, ana motifi olusturmada tamamlayici olarak kullanilirlar.

Sekil 55

Mizrak Uclan

Mizrak uglari, kullanildigr yerin 6zelligine gore degisik tiplerde imal edilmektedir. Kullanildig1 yere gore en
uygun mizrak ucu secilmelidir. En ¢ok kullanilan mizrak uglari agagida gdsterilmistir.

A.Sivri-yass1  B. Yuvarlak bash (damla) C. Sivri-kazayag: D. Sivri-piramit

Sekil 56

Kazayag
Kazayagi motifi genellikle dolu kare ve lama-Silme kesitli malzemelere uygulanir. Kazayagi siisleme

demirciliginde kullanilan “S”, “C” ve diger motiflerin uglarina yapilan islemdir. Kazayagi; siisleme esyalarda
motiflere glizel form verme 6zelligi katmaktadir.



Kare “C* motife kazayag: formu verme Silme “G" motife kazayag: form verme

Motife cok tirnakh kazayag: formu verme

Sekil 57

Yaprak ve Rozetler

Elde veya makinede kaliplarla yapilan yaprak ve rozetler, ferforje esyalarda siisleme goriinlimiinii en fazla
gosteren malzemelerdir. Elde dovme-izleme ile yapilan yaprak ve rozetler sunlardir:

Ll RS

Sekil 58
Makinede ¢esitli kaliplarla elde edilen yaprak ve rozetler sunlardir.



Sekil 59




Sekil 60

Siisleme esyalarin kullanildigi motiflere kaynak ile birlestirilen yapraklar ve rozetler, farkli bir motifi ortaya

cikarmaktadir. Bunun yaninda siisleme esyalardan; mentese, kapi kollarinin olusturulmasinda da
kullanilmaktadir.



Sekil 62: Rozetlerin siisleme esyalarinda kullanimi



Sekil 63: Rozet ve diger makina tiretimi motiflerin bir arada kullanilmasi ile tasarlanan bahge giti

2.3. BURMA-YARMA ILE MOTIF YAPMA

Metal gubuklara estetik bir goriiniim kazandirmak igin farkli kesitlerdeki malzemeleri kendi eksenleri etrafinda
dondiirerek yapilan isleme burma denir. Burma isi yapilacak malzemenin tav sicakligi 950 °C ile 1100 °C
civarinda olmalidir. Tav rengi agik turuncu ile sar1 renk arasinda oldugunda bu sicakliga ulasildig: anlagilir.
Burarak motif yapma tekniklerini ¢oklu burma ve tekli burma diye iki sekilde inceleyebiliriz.

Is pargasinin burulacak kismi tavlanip soguk olan ucu mengeneye baglanir. Diger ug burulacak kismin bittigi

yerden biikme kolu araciligiyla tutulup tek yone dondiiriiliir. Burma islemi bitinceye kadar is pargasinin tavinin
korunmasina dikkat edilmelidir.

Parcanin tav derecesi istenilen sinirlarin altina diiser ise tavlama tekrarlanarak burma islemine devam
edilmelidir.

2.3.1 Malzemeyi Ekseni Etrafinda Tekli Burma

Malzemeyi ekseni etrafinda burma (tekli burma), degisik tiplerdeki malzemelerin ekseni etrafinda elle veya
makine ile belirli sayida dondiiriilmesi ile yapilan islemlerdir. Bunlara kare veya lama burmalari 6rnek
verebiliriz. Kare burmalarin homojen tavlanmasi ve giizel goriiniim kazandirilmasi i¢in makinede yapilmasi
tavsiye edilir.

Sekil 64: Makinada burma

Lama malzemelerin kolay sekillendirilmesinden dolay1 soguk olarak biikiilmesi tercih edilir. Lama malzemeyi
soguk olarak burma agagida belirtilen islemlere gore yapilir:

I¢inde burma yapilacak boru ve diger takimlar hazirlanir.
Lama malzemenin bir ucu boru iginden gegirilerek mengeneye baglanir.

Kisag ve benzeri takim ile sikica tutulup burma islemi i¢in gevrilir.

Burma islemi bittiginde fazlaliklar1 kesilir ve iglemi bitirilir.



Sekil 65: Elde burma islemi

Sekil 66: Elde burma sonucu gériintim

2.3.2. Coklu (Kozalak vb.) Burma
Coklu burma (kozalak) yapiminda uygulanacak islemler Sunlardir: Kozalak, birden fazla malzemenin
uglarindan kaynak ile birlestirilip tavlandiktan sonra her iki ucundan vurmak suretiyle orta kismindan sisirilir.

Sekil 67: Yarma iglemi

Iki adet parca kaynak ile birlestirildikten sonra tavlanir ve Sisirilen malzemeler bir ucundan mengeneye
baglanir. Diger ucundan da anahtar yardimiyla istedigimiz kadar dondiirerek kozalak islemi yapilir. Motifin
diizgiinligii kontrol edilerek islem bitirilir.

Sekil 68:1kili birlestirilmis kozalak motifi tavlayarak burma

2.3.2.1 Malzemenin Ortasindan Yarilmasi ve Burma islemi
Metal yass1 malzeme ile farkli motifler olusturabilmek i¢in malzeme tavlanarak iizerinde yarik ve delikler
agilabilir. Motifi hazirlamak i¢in yapilacak islemler sdyledir: Malzemenin yarma bolgesi markalanir



Sekil 69: Yarma i¢in markalama

Malzemenin yarma bolgesine oval olacak sekilde yayma uygulanir. Yeteri derecede tavlanmis malzeme ors
iizerinde ¢eki¢ yardimiyla doviilerek yarma yapilacak bdlgeye yayma islemi uygulanir. Yayma igleminden

sonra tekrar tavlama yapilir ve yarma keskisi yardimiyla yarma yapilacak yere vurulur (Sekil 60).

Sekil 70: Yayma

Sekil 71

Yarma islemi bitirildikten sonra malzemenin bir ucu mengeneye baglanir ve diger ucu kisag ile belirli sayida
donddirtiliir.

Sekil 72: Dondiirme ve bitmis tekli yarma burma uygulamasi

2.3.2.2. Malzemenin Kenarlarindan Yarilmasi



Malzemenin kenarindan yarilmasi motifi hazirlamak igin yapilacak islemler soyledir: Malzemenin yarma
bolgesi markalanir ve ocakta tavlanir. Keski yardimiyla kenarlar kesilir.

LA

2.3.2.3 Malzemenin Uc¢larindan Yarilmasi

Motifi hazirlamak i¢in yapilacak islemler soyledir: Malzemenin yarma bdlgesi markalanir. Tavlandiktan sonra

yarma ¢ekici ile markalanan yerlerden yarilir. Bir ucu mengeneye baglanir ve diger ucu kisag (pense) ile belirli
sayida dondiiriilir




Sekil 73: Ugtan yarma ile motif

Sekil 74:Burarak yapilan motiflere 6rnekler
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Ferforje Ustas1 Kime denir??

Ferforje ustasi, demirden iiretilen korkuluk ve kapi gibi araglarin uygulamasini yapan kisilere denir. Demir
korkuluklar1 balkon, merdiven, cam ve bahge gibi alanlara uygular. Ferforje ustasi, demir isleri konusunda
uzmanlasmis kisidir. Talep edilen triinle ilgili gerekli 6l¢liyli almaktan {iriiniin montajina kadar hemen her
siiregte aktif rol alir. Istenilen {iriinii imal ederken gerekli olan aletleri kullanmaya da yetkindir.

Ferforje Ustasi Ne Is Yapar? Gorev ve Sorumluluklari Nelerdir?
Ferforje ustasinin en dnemli gdrevi, istenilen isi dlciilere uygun ve saglam bir bigimde yapmaktir. Isini
yaparken estetik gortiniime de 6nem verir. Ferforje ustasinin gorevleri su sekildedir:

Istenilen demir iiriinle ile ilgili 6l¢ii calismas1 yapmak,

Cikarilan dlgiiler dogrultusunda estetik gdriiniime sahip bir tasarim ortaya koymak,

-‘-{:;je.;

Harcanacak demir miktarini da hesaplayarak maliyet ¢ikartmak,

A
e

;9 =

Imalat esnasinda gerekli olan arac ve gerekgeleri temin etmek,

NS 3,
]

Bu arag ve gerecleri, ilerleyen zamanlarda ariza vermemeleri i¢in diizgiin kullanmak,

R
]

f) o

Caligirken is emniyetine dikkat etmek,

N 3,
]

Imalatin ardindan ortaya cikan iiriine gerekirse boya islemi uygulamak,

N~
]

‘ft) o

Montaj alanina gotiiriiliirken {iriine zarar gelmemesi i¢in gerekli 6nlemleri almak,

o,
G2

Uriiniin dogru bir sekilde montajin1 yapmak,

A
e

;9 >,

Montajin ardindan gerekli denetimleri yerine getirmek.
Ferforje Ustas1 Olmak icin Gerekenler

Demir isleme konusunda deneyim sahibi olan kisiler ferforje ustasi olabilir. Ayrica, meslek edindirme
kurslarinda egitim alan kisiler de bu alanda calisabilir.

Ferforje Ustas1 Olmak I¢in Hangi Egitimi Almak Gerekir?

Ferforje ustaligi daha ¢ok mesleki deneyime dayanan bir istir. Bu sebeple daha ¢ok meslek erbaplari tarafindan
verilir. Sertifika kurslarinda ise teorik ve pratik egitimin yani sira meslek ahlaki gibi sosyal dersler verilir.
Kurslarda verilen derslerin bazilar1 su sekildedir:

e

(GH

Geometrik ¢izimler,

o4
i

Olgiilendirme,

A
e

e O G

Delme ve dis agma,

Sicak ¢ekme,

)
e

A
o

;9 =

Biikme ve sigirme,

N 3,
o)

Oksi-gaz kaynagi,

o
]

El aletleri ile kesim,

[N

Yumusak lehimleme.

2 https://www.kariyer.net/pozisyonlar/ferforje+ustasi/nedir#1
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