
TA~~ ESER ONARIMINDA 
KALDIRMA VE YAPI~TIRMA YÖNTEMLERI 

HÜSEYIN AKILLI 

GIRI~ : 

~nsanlar eski ça~lardan zaman~m~za kadar kil,metal ve ah~ab~ n yan~n-
da a~~rl~kl~~ olarak ta~~ da kullanmak suretiyle mimari yap~ lar ve sanat eser-
leri yapm~~lard~r. Genellikle dayan~ kl~~ olarak bilinen ta~~n kullan~ lmas~yla 
yap~lan mimari eleman ve sanat eserleri, yüzy~ llard~r toprak alt~nda kal-

malar~~ veya toprak üstünde durmalanndan dolay~~ do~a ko~ullar~ndan etki-

lenerek a~~nm~~lar, bozulmu~lar veya tahrip olma sürecine girerek yok ol-
mu~lard~r. Bunun yava~~ veya h~zl~~ olmas~, ta~~n yap~sal özelli~ine ve insan-
lar~n bilinçli veya bilinçsizce yapm~~~ olduklar~~ her türlü olumsuz uygula-

malar~na da ba~l~d~ r. 

Ta~~ eser tahribat~nda birlikte etkili olan bu etkenlerin uygulay~c~~ ona-
nmc~ lar taraf~ndan bilinmesi gerekmektedir. Çal~~malar~nda, eserin orjinal 
d~~~ görünümüne ve iç durumuna önem vererek, statik dü~üncesiyle tahrip 
etmeden uygulamalar~n~~ yaparak, bizden sonra gelecek olanlara mümkün 

oldu~u kadar iyi bir ~ekilde eserleri aktarmak amaçlar~~ olmal~d~r. 

Onanmc~~ her~eyden önce uygulayaca~~~ çal~~malarda, mimari eleman-
lar~n o~jinal iç ve d~~~ durumunu bozmadan, çok fark~ l~~ malzeme kullan-
madan ve uygulama yapmadan, eserin onar~m~na önem vermeli veya eski 
yap~s~ndan farkl~~ dayanma gücüne ba~l~~ kalarak, çok miktarda metal çu-
buk ve beton kullanmak suretiyle stati~inemi olmak üzere, iki görü~ten 

bir tanesinin uygulanmas~n~~ benimsemelidir. Verece~i en do~ru karar, ese-
rin eski durum ve stati~ini belirleyerek, kullanaca~~~ malzemenin çevrenin 

etkisiyle mimari elemanlara verebilece~i zarar~~ tespit ederek ve oninal par-

çalar~n iç k~s~mlanna zarar vermeden onarmak olmad~ l~dr. Fakat yurdu-

muzda yap~lm~~~ olan Efes-Selsius Kitapl~~~~ (Bak Roewer, 1976, resimler) 

ve yap~lmakta olan Perge-Demetrios, Apollonios tak~~ onar~m çal~~-

malar~nda öngerme (~nan, 1984, s. 328) gibi uygulamalar~n devam ettiril-

mesi ve daha bir çok kaz~da da yap~lan onar~m çal~~malar~ndan (Bak, 

T.C. Kültür ve Turizm Bakanl~~~~ Eski Eserler ve Müzeler Genel 
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Müdürlü~ü, Kaz~~ Sonuçlar~~ Toplant~lar~) anla~~laca~~~ gibi statik dü~ünce-
nin ön planda oldu~u görülmektedir. Yap~lara ait mimari elemanlar~n sta-
tik projesine göre iç k~s~mlar~n~n gere~inden fazla oyulmas~yla (Res. 1) za-
rara u~rat~ l~p kolonlar~n geçirilmesi veya zaman süreci içerisinde verebile-
ce~i zarar ve bozulmalar göz önüne al~nmadan ço~ k fazla metal çubu~un 
(res. 2) kullan~ lmas~~ ~eklinde olmaktad~ r. 

Eski ta~~ eserlerin onar~m~ nda, iç ve d~~~ görünüm çok önemli oldu~un-
dan, bunlar~n eskisinden farkl~~ malzemenin kullan~ lmas~~ ve o~jinaline sa-
d~ k kal~nmadan onar~ lmalar~ , ~stanbul-Sultanahmet Semtinde bulunan 
Sultanahmet Camii'nde oldu~u gibi çok yönlü tepkilere neden olmaktad~ r. 
Erol Çetin'in 8-14 Haziran 1987 tarihleri aras~nda, Kamu Yarar~na Çal~-
~an Topkap~~ Saray~~ Müzesini Sevenler Derne~i taraf~ndan düzenlenen 
konferanslarda, ~~ ~~ Haziran 1987 günü saat 15.15'te sundu~u "Sultanah-
met Camii Kalemi~leri" tebli~inde belirtti~i üzere, üst k~s~mda ta~~ mimari 
elemanlar~ n onar~m~~ yap~ lmadan ve bozulmu~~ kur~un levhalar~~ de~i~tiril-
meden, iç k~s~mda yenilenen kalemi~lerinin bir süre sonra bozulaca~~~ bi-
linciyle, kendisi ve ba~kalar~~ taraf~ndan büyük ele~tirilere neden kalm~~t~r. 
Fakat daha eski devirlere ait olan Apollon Smintheus Tap~na~ana uygula-
nan yap~sal özelliklerini içeren detayl~~ inceleme (Madran, 1984, S. 167-174) 

gibi, Perge Demetrios Apollanios Tak~~ onar~m ön çal~~malar~nda da mi-
mar, arkeolog, mühendis, jeolog ve epigraftan olu~an disiplinlerden mey-
dana gelen ekiplerin i~birli~iyle yürütülen çal~~malarda, temelin 2.000 m. 
derinli~e kadar inmesinin tespit edilmesine (~zmirligil, 1986, s. 517-518) 
ra~men, eskisinden çok farkl~~ olan statik projesine uygun olarak yap~ lan 
onar~ m çal~~malar~~ s~ ras~nda, eski temel elemanlar~n (Res. 3) kullan~lmaya-
rak bir kenara itilerek yerine metal çubuklarla güçlendirilmi~~ beton bloku-
nun yap~ lmas~~ (res. 4) ve üst mimari elemanlar~n aras~ndan kolon geçirile-
ce~i dü~üncesiyle oyulmas~~ (Res. 5), çok az bozulmu~~ olanlar~n ise onar~ l-
malar~ndan ziyade betondan yap~lm~~~ olanlar~n tercih edilmesi çal~~-
malar~na nedense hiç bir tepki gösterilmektedir (Res. 6). 

Temel yap~~ elemanlar~n toprak alt~nda kald~ klar~~ zaman süreci içeri-
sinde, tahripkar ortam~n etkisinde kalarak bozulmu~~ olduklar~~ varsay~m~na 
dayanarak hiç birinin kullan~ lmamas~nda yan~ lma pay~~ vard~r. Çünkü me-
zar ta~lar~nda veya antik ~ehirlerde mevcut olan ve bir bölümü toprak al-
t~ nda bir bölümü ise toprak üstünde bulunan mimari elamanlardan anla-
~~ laca~~~ gibi, toprak alt~nda kalm~~~ bulunan k~sm~n sat~h düzlü~ünü hatta 
i~lenmi~~ oldu~u aletlerin izlerini ta~~mas~na ra~men, toprak üstünde kalan 
k~sm~n~n a~~nm~~~ ve y~pranm~~~ oldu~u görülebilir. 
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Bütün bu uygulamalarda bilinmesi gereken en önemli husus, yirmin-

ci yüzy~ l~n statik dü~üncesiyle, eski stati~inden farkl~~ olarak, çok fazla me-

tal çubuk ve malzeme kullanarak, kaplama durumuna getirilmi~~ olan orji-

nal mimari elemanlar~n, do~a ko~ullar~n~n yard~m~yla malzemenin etkisin-

de kalarak, bir süre sonra 9-12 derecelik (Strocka, 1976, s. 816) yer sars~n-

t~s~ n~~ beklemeden bozulmayla birlikte, k~ lcal çatlaklar~n olu~mas~ndan son-

ra parçalar haline gelecekleridir. Bu durum çok iyi niyetimize ra~men ol-

masa dahi, iç k~s~ mlar~n veya arka k~s~mlar~n~ n oyulmas~yla dirençleri 

azalt~lm~~~ bulunan mimari elemanlar~n, küçük bir yer sars~nt~s~ nda bile 

kullan~ lan malzemeden farkl~~ direnç ve esneklikte olmas~ndan dolay~, zarar 

görmeleri eski durumlar~na nazaran daha çok olacakt~ r. 

Bunun en güzel örne~ini Atina Akropolü'nde, o zaman~n en iyi mal-

zemesi olarak kabul edilip kullan~ lm~~~ bulunan çeli~in yapm~~~ oldu~u tah-

ribatlarda görmekteyiz. Atina'n~n nemlili~i ve denize olan yak~ nl~~~ , bütün 

bu çelik parçalar~n~n paslarmas~ na yol açm~~t~r. Paslanma, bir yandan çe-

lik parçalar~ n~n dirençlerini k~ rm~~, öte yandan metallerin ~ i~mesine ve 

mermerin k~ r~ lmas~na neden olmu~tur. Bu gün mermerde birçok çatlaklar 

vard~ r ve ani bir çöküntü sözkonusudur (Bouras, 1977, s. 9). Burada 1896-

1933 y~ llar~~ aras~nda kullan~ lm~~~ bulunan çelik parçalar~na, Nikolas Bala-

nos'un a~~ r~~ derecede güvenmesi gibi yurdumuzda yap~ lan ve özellikle de-

nize çok yak~n bulunan eski ta~~ eser onar~mlar~nda stati~e büyük önem 

vererek, kullan~ llan malzemeye a~~ r~~ derecede güvenip bol miktarda kul-

lanman~ n sonuçlar~n~, san~ r~m Atina Akropolü'nden çok daha k~sa bir za-

manda alaca~~z. Çünkü Balanos çelik parçalar~n~~ statik dü~üncesiyle kul-

lanmad~~~ndan malzemenin miktar~~ azd~ r. Böylece eserler çok daha az za-

rar görmü~tür. 

Deniz suyunun bile~imine giren maddelerin say~s~~ 44 olmas~na ra~-

men, ekserinin bile~imindeki oran öneimsizdir. En fazla bulunan element-

ler, ~~ litre deniz suyunda klor 19 gr. ve sodyum 2,7 gr. gelir'ki bunlar~ n 

olu~turdu~u sodyum klorür deniz suyunda mevcut olan tuzlar~n % 77 sini 

te~kil eder (~nand~k, 1967, s. 16). Deniz k~y~s~ nda bulunan eski ta~~ eserle-

rin özel durumlar~n~n olmas~~ (Croemans, 1963, S. 57), onar~ mlar~ n~ n da 

buna göre yap~ lmas~n~~ gerektirmektedir. Çünkü deniz suyunun yüksek 

tuzlu~u ta~~ ve metaller üzerinde dü~ük alkalili~ine ra~men a~~nd~ r~c~d~ r. 

Yüksek sülfat klor miktar~~ çimentoyu tahrip etmekle (Winkler, 1971, s. 5) 

birlikte ta~~ onar~m için kullan~ lm~~~ metal çubuklara da olumsuz çok 

büyük çapta etkiler yapabilyece~i dü~ünülerek uygulamalar buna göre 

yönlendirilmelidir. 
Belleten C. LIV, 4 
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Onar~m~n amac~~ eskiyi koruyarak bizden sonra gelecek onanmc~ lara 
en iyi bir ~ekilde aktarmakt~ r. Yoksa o~jinal parçay~~ d~~~ etkenlere kar~~~ za-
y~ llat~c~~ çal~~malar yapmak suretiyle, görünümüne önem vermek de~ildir. 
Onar~mc~ , orjinal parçaya sayg~~ duyarak, onar~m ad~~ alt~nda y~pratmadan 
uygulamalar yaparak, koruma alt~na almak olmal~d~r. Ancak o zaman eski 
ta~~ eserlerimiz daha uzun ya~ama ~ans~na sahip olabilirler. 

Ta~~ eserin onar~m~nda eski statik ölçülerine ba~l~~ kalarak, mimari ele-
manlar~n d~~~ görünümüne oldu~u gibi iç durumlannada önem vererek ve 
gerekli olan fakat mümkün oldu~u kadar az farkl~~ malzeme kullanarak 
uygulamalar yapmam~z gerekir. Bunlar~n statik özelliklerini ve çal~~ma sis-
temleri ile birlikte zemin ili~kilerini de~i~tirecek boyuklara ula~an, malze-
me de~i~ikliklerinden kaç~n~ lmal~d~r (Arslano~lu, 1987, s. 126). Aksi taktir-
de bir süre sonra kaplama durumuna getirilmi~~ bulunan ve zay~flat~lm~~~ 
olan parçalar~n,ta~~n yap~sal özelli~liyle birlikte do~a ko~ullar~~ ve buna 
ba~l~~ olarak kullan~ lm~~~ bulunan farkl~~ malzemenin etkisiyle de tahrip ola-
caklar~~ ve aya~a kald~ r~ lm~~~ bulunan yap~n~n beton y~~~n~~ durumuna gele-
ce~i kaç~n~ lmazd~r. 

Ta~~ mimari elemanlar~n onar~m~nda, uygulay~c~n~n temel e~itimi Ar-
keolog, Mimar, Sanat Tarihçi, Heykeltra~, Mühendis veya Kimyager ne 
olursa olsun artkeolojiden, tarihten, mimarl~ktan, sanat tarihinden, fen ve 
do~a bilimlerinden anlamas~~ gerekir. Bunun yan~s~ra Ali Sami Ülgen'in 

belirtti~i üzere "E~er o abidelerin k~ymetlerini bozmadan güzelle~tirmek 
istenirse, tamiri yapan müstehass~s~n yaln~z bir ilim ve teknik adam~~ de~il, 
artastik evsafa da haiz olmas~~ laz~md~r (Ülgen, 1943, S. 42) gibi meziyetleri 
de bulundurmas~~ en büyük özelli~i olmal~d~ r. 

Eski ta~~ eserlerin onar~m~nda, uygulanabilecek veya uygulanan ve ça-
l~~malar~n önemli bir k~sm~n~~ olu~turan mimari elemanlar~n kald~r~ l~p ta-
~~nmas~~ ve yerlerine oturtulmas~, k~ r~ lm~~~ olanlann~n yap~~t~r~lmas~~ ve çat-
laklar~n sa~lamla~t~r~lmas~, eksikleri bulunan eleman~n tümlenmesi ve ka-
ba k~s~ mlar~n~n i~lenmesi, mevcut olmayanlar~n dökümü ve kal~p olma 
yöntemlerinin uygulay~c~~ onanmc~~ taraf~ndan bilinmesi ve eserin bulundu-
~u ortam~n durumuna göre fikir üretebilecek bir bilgi birikimine sahip ol-
mas~~ gerekir. 

Bunlarla ilgili uygulamalar yapm~~, veya önemsiz eserler üzerinde uy-
gulamalar yaparak, kullanm~~~ oldu~u malzemenin, bölgenin ~artlar~na uy-
gun olup olmad~~~~ konusunda deneyimli olmas~~ gerekmektedir. Çünkü bu 
tür uygulamalarda ve di~er temizleme, sa~lamla~t~ma gibi çal~~malarda da 
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yap~lan küçük bir hatan~n düzeltilmesini imkans~z k~lmakta veya esere 

büyük zarar verdikten sonra düzeltilebilmektedir. 

Sanat eserlerine, mimari elemanlara ve aya~a kald~ r~lan yap~lara uy-

gulanan olumlu, olumsuz çal~~malar~n sonuçlar~, onar~mc~n~n bilgi ve teo-

rilerinin do~rulu~una ba~l~d~r. Onar~mc~n~n yeti~mesi en az 8- ~~ o sene ge-

rektirdi~inden bunlar~n say~lan yurdumuzda yok denecek kadar azd~ r. 

Mevcut olanlar~n ise yapm~~~ olduklar~~ uygulamalarda, ortaya ç~kard~klar~~ 

sonuçlar ve kulland~klar~~ yöntemleri hakk~nda bilgimiz yoktur. Bu neden-

le, d~~~ kaynaklardan yap~lan tercümelerle yaz~lanlar~n d~~~nda, yurdumuz-

da yap~lan uygulamalar~n olumlu ve olumsuz sonuçlar~n~~ veren yaz~l~~ kay-

nak çok azd~r. Onar~m sorunu kültürel bir problem oldu~undan, onar~m-

c~lar uzmanla~m~~~ çevreleri içinde kalmamal~~ topluma maledilmelidirler 
(Phlippot, 1981, s. 16). Bunun için müze ve üniversitelerin önderli~i 

önemlidir. 

KALDIRMA : 

Birbiriyle benzer ve ba~lant~ l~~ olmalar~na ra~men, kald~rma çal~~-

malar~~ uygulamalar~n farkl~~ olmas~~ sonucunda, buluntu yerinde ve onar~m 

s~ras~nda olmak üzere iki anagurupta toplanabilir. Uygulamalarda ise ba~-

lama malzemesi olarak çelik halat, kendir halat, ah~ap veya madeni levha, 

kurt a~z~,. sentetik kay~~, kelepçe, mengene (i~kence), sabit ve ç~kabilen 

dübel kullan~labilir. Kald~rma arac~~ olarak insan gücü, forglift, caraskal, 

bomu sabit ve hareketli vincin kullan~lmas~~ eserin bulundu~u yere ve du-

rumuna göre imkanlar ölçüsünde de~i~ebilmektedir. 

1. Buluntu yerinde: 

Yurdumuzda yap~lan kaz~larda miman eleman veya ta~tan yap~ lm~~~ 

sanat eserleri, toprak alt~ndan çok az bir k~sm~n~n görülmesiyle sa~lam, 

parçalar halinde veya parçalanm~~~ fakat da~~lmam~~~ bir durumda ortaya 

ç~kar~ lmaktad~r (Res. 7). Bunun yan~s~ra mermerden ve çok iyi kireçta~~n-

dan yap~lm~~~ bulunan elemanlar~n toprak alt~nda tespiti, kaz~da sörük~ i 

olarak çal~~an i~çinin kazmas~n~n çarpmas~~ sonucu, ç~kan sesten malze-

menin niteli~ini anlayarak haber vermesiyle mümkün olabilmektedir. 

Çünkü kaz~larda uzun senelerdir çal~~m~~~ deneyimli i~çiler, kazmalann~n 

toprak alt~nda moloz bir ta~a veya mermere çarpt~~~n~~ ay~rdedebilmekte-

dirler. 

Eser toprak alt~ndan tamamen ortaya ç~krar~lmadan kald~rma yap~l-

mamal~d~r. Toprak alt~ndan ançak çelik halat veya zincir ba~lanabilecek 
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kadar ortaya ç~kar~lm~~~ mimari elemanlar vinç ile kald~r~ld~klar~~ s~ rada, 
toprak alt~nda kalan k~sm~n~n çatlaklan ve bozulmalan olup olmad~~~n~n 
kontrolü yap~lamad~~~ndan kopmalar ve k~r~lmalar meydana gelebilir. Bu-
nun yan~s~ra çelik halat~n ba~lant~~ yerlerinde, tahta takoz kullan~larak tet-
bir al~nmad~~~~ taktirde, ezilme ve küçük parçalar~n kopmas~~ mümkündür. 

Damperli römörke yerle~tirilen parçalar, traktörün çekmesiyle istenilen 
yere götürülebilir ve burada caraskal kullanarak veya romörkün arka tara-
f~na kal~n a~aç kalaslar yerle~tirerek üzerinden kayd~rma yap~labilir. Fakat 
zamandan kazanmak ve i~in h~zl~~ yap~labilmesi amac~yla hidrolikin 
römörk kasas~ n~~ kald~ rmas~~ ve parçalar~n kayd~r~larak indirilmeleri uygula-
mas~~ sonucunda üst üste dü~en parçalar~n köse ve kenarlar~nda k~nlma ve 
çatlamalar meydana gelmesi kaç~ n~lmazd~ r. 

Kaz~larda bir yap~~ ortaya ç~kanl~ rken, baz~~ mimari elemanlar onanl-
d~ktan ve yerine yerle~tirildikten sonra di~er mimari elemanlar ortaya ç~-
kanlmaktad~r. Arykanda'da kap~n~n söveleri k~smen korunmu~, lentosu 
ise parçalanarak da~~lm~~~ old~undan, çökmeyi ve daha fazla da~~lmay~~ 
önlemek amac~yla hemen korunmas~na ve onar~m~na (Bayburtluo~lu, 
1985, S. 3)  geçildi~i görülmü~tür. (Res. 8). Fakat uygulama öncei, söve-
lerin toprak alt~nda kalan k~s~mlann~n kesin sa~laml~k durumlar~~ yap~ lacak 
sonda jlarla saptand~ktan sonra böyle bir onar~m i~lemi tatbik edilmelidir. 

Ortaya ç~kar~lan eserlerden özellikle motifi bulunan mimari elemanla-
r~n, girintili k~s~mlar~nda s~ k~~m~~~ bulunun toprak art~klar~, ucu sivri ve 
yass~~ tahta aletlerle ç~ kart~larak küçük kopmu~~ parçalar~n olup olmad~~~-
n~n kontrolü yap~lmal~d~ r. Aksi taktirde 1985 senesinde antik tiyatro kaz~-
s~nda ortaya ç~kar~ lm~~~ ve stadiona götürülmü~~ mimari elemanlar~n temiz-
lenmesinde, itfaiyenin bas~nçl~~ su ile yapm~~~ oldu~u uygulamalar sonucun-
da, k~ r~ lm~~~ fakat s~ k~~m~~~ toprak taraf~ndan tutulan parçalar~n kaybolmas~~ 
gibi olumsuz sonuçlar al~nabilir. Bu ise mimari elemanlara bak~ ld~~~~ za-
man, motifler üzerinde k~r~ lm~~~ çok eksik küçük parçan~n görülmesiyle an-
la~~labilir. Böyle bir uygulamada çok az çatlam~~~ parçalar~n kopmas~~ da 
sözkonusudur. 

Tamamen oltaya ç~kar~ lan parçalar~n tespit, te~his, belgemele gibi ka-
z~~ ön çal~~malar~~ yap~ld~ktan ve üzerinde çatlaklar~n olmad~~~n~n belirlen-
mesinden sonra ba~lama malzemesi olarak keadir halat veya sentetik ka-
y~~~ kullanarak ask~ya al~n~p (Res. 9) vinç, foglift veya caraksal ile kald~ rma 
yap~ l~r. Bu tür ba~lama malzemesi olmad~~~~ ve zorunlu olarak çelik halat 
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kullan~ lmas~~ durumunda, ba~lant~~ yerlerinin ta~~ esere zarar vermemesi, ta~~ 

ve halat aras~na tahta takoz, kal~n mukavva veya boyas~~ ç~ kmayan esnek 

malzeme yerle~tirildikten sonra kald~rma gerçekle~tirilir. 

2. Onar~m sonras~~ : 

Parçalar~n yap~~t~ r~lmas~~ ve tümlemelerin tamamlanmas~~ sonucunda, 

onar~lan mimari eleman~ n büyüklü~ü ve a~~rl~~~ , onun çevrilmesinde, kal-

d~ r~lmas~nda ve yerine oturtulmas~ nda birtak~m zorluklarla kar~~ la~~lmakta-

d~r. Bunlar~n çözümü ise de~i~ik yöntemlerin kullan~ lmas~yla 

mümkündür. 

2.1 Çevirme : 

Kald~ rarak yerine yerle~tirme yapmadan önce veya onar~ m~ n yap~ labil-

mesi amac~yla mimari eleman~n, sanat eserinin bir taraf~ n~ n dik tutulmas~~ 

veya tamamen çevrilmesi gerekebilir. Bu ise ta~~n duru~~ ~ekline göre de~i-

~ik çal~~malar~ n uygulanmas~yla mümkündür. 

2. /.1. Vinç kullan~ m~~ : 

Vinç, mimari eleman~~ yakla~~k 30-50 cm. kald~ r~r. Çevrilmesi 

dü~ünülen kenar k~sm~n yan taraf~na takozlar yerle~tirilir ve tekrar indiri-

lerek bunlar üzerine oturtulur. Yar~m yatay duruma getirilmi~~ mimari ele-

man~n, ba~lama halat~n~n kald~ rma noktas~n~~ olu~turan bo~umu alt k~sma 

getirilir. Vincin tekrar kald~rmas~~ sonucunda çevirme gerçekle~tirilir. Kal-

d~ rma, yava~~ yava~~ gerçekle~tirilmeli ve ta~~n alt k~sm~ n~n kö~e ve kenarla-

r~n~n zarar görmemesi için takozlarla takviye edilmelidir. 

Çok büyük olmayan mimari elemanlarda, ilk kald~rma ve takoz yer-

le~tirme i~leminden sonra insan gücü ve küskü demirinin kullan~ lmas~yla 

çevirme yap~ labilir. 

Vinç, mimari eleman~~ ba~lama durumuna göre, mümkün oldu~u ka-

dar yan bir ~ekilde altta bulunan takozlara de~ecek kadar kald~ r~p bomu-

nu sa~a veya sola çekerek çevirme gerçekle~tirilebilir. Ancak çevirme, her 

zaman mümkün olmad~~~~ gibi baz~~ rizkleri de göze almak gerekir. 

indirme, mimari eleman~n alt~na çekilen domuz arabas~~ üzerine kena- 

r~n oturtulmas~~ ~eklinde yap~ l~p ve domuz arabas~n~n yava~~ bir ~ekilde öne 

çekilmesi veya arkaya itilmesi sonucunda, ba~lama malzemesinin bom 

kancas~ nda kayd~ r~ lmas~yla daha az rizkli ve olumlu bir çevirme gerçekle~-

tirilebilir. Uygulama, üç ayakla yap~lan caraskal kald~ rmalar~ nda da tatbik 

etmek (Res. o) mümkündür. 
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2.1.2. V~nç-caraksal kullan~ m~~ : 

Onar~ lm~~~ mimari eleman~n etraf~~ birkaç kez ba~lama malzemesiyle 
s~ k~~ bir ~ekilde sar~lmakta ve bir ucu kald~rma arac~n~n kancas~na, di~er 
ucu ise ayn~~ kancaya tak~ l~~ bulunan caraskal~n kancas~na ba~land~ktan 
sonra çok az kald~rma arac~yla kald~ r~ lmaktad~ r. Caraskal~n yava~~ yava~~ 
ters veya duruma göre do~ru döndürülmesi, ask~da olan mimari eleman~n 
hiçbir sürtme ve ezilmelere maruz kalmadan çevrilmesini sa~lamaktad~ r. 

2.1.3. ~ki vinç kullan~m~ : 

Side Apollon Tap~na~~~ onar~m ekibinin, son derece geli~mi~~ bir vinci 
ellerinde bulundurabilmeleri ve ayn~~ özelli~e sahip ikinci bir vinci temin 
etme imkanlar~n~n mevcudiyeti, mimari elemanlar~n çevrilmesinde çok 
büyük kolayl~ klar sa~lamaktad~ r. Yatay durumda olan ve alt~nda uzun çe-
lik çubuklar~~ uzanan sütun, iki vince ba~lan~p bir düzeye kadar kald~r~ l-
m~~t~ r. A~a~~dan tutan vincin salmas~~ ve yukar~dan tutan vincin kald~ rmas~~ 
sonucunda, sütun 18o ° çevrilip normal duruma (~nan, 1986, S. 179) gete-
rilmi~tir. 

2.1.4. Kald~ raç del~kleri - makara kullan~ m~ : 

Bergama'da sütun ba~l~klar~ n~~ daha kolay çevirmek amac~yla kald~ raç 
deliklerinin varl~~~~ tespit edilmi~~ ve ~imdiye kadar bilinmeyen bu sistem 
(Radt, 1984, s. 444) Traianeum'un onar~m çal~~malar~nda uguland~~~~ 
görülmü~tür. 

2.2. Ba~lama yöntemleri: 

Kaz~da ortaya ç~kar~ lan veya ba~ka bir yere aktar~ lmas~~ dü~ünülen 
parçalarda, kald~rma an~ nda kullan~ lm~~~ halat, kay~~~ gibi ba~lama malze-
mesinin ta~~n alt ve üstünden geçmesi, parçan~n tahta takozlar üzerine 
yerle~tirilmesi nedeniyle ç~kart~ lmas~nda sorun yaratmamaktad~r. Fakat mi-
mari elemanlar onar~ ld~ktan veya imitasyonlar~n dökümü ve i~lenmesi ta-
mamland~ktan sonra yerlerine yerle~tirilmelerinde böyle bir uygulaman~n 
yap~ lmas~~ ba~lama malzemesinin ç~kart~ lmas~nda zorluklarla kar~~la~~ ld~-
~~ndan farkl~~ yöntemler kullan~ lmal~d~ r. 

2.2. 1. Dök~im s~ras~nda al~ nacak önlemler: 

Eksik bulunan mimari eleman~n dökümü s~ras~nda, tespit edilen a~~r-
l~ k noktas~~ veya noktalar~na, yerle~tirilen veya içine yerle~tirilmi~~ bulunan 
güçlendirici dokunun, imitayonun d~~~ yüzeyinin 0,5-1 cm. alt~nda "U" 
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~eklinde bükülerek kapal~~ kanca durumuna getirilmi~~ yerlerden (Res. 	) 
kald~r~lmas~~ ~eklinde olmaktad~r. 

Uygulamadan sonra aç~kta bulunan metalin kapat~ lmas~~ veya spiral 

testeriyle kesildikten sonra doldurulmas~, do~a ko~ullar~ndan etkilenerek 
verecekleri zarar~~ en aza indirgemek amac~yla önemlidir. 

2.2.2. Kanca bacak kullan~m~ : 

Hafif küçük ta~lar kanca bacak (Binan, 1961, s. 61) denilen bir nevi 

k~skaçla kald~nl~ rlar. Yaln~z ta~~n kaymas~n~~ önlemek için yanlar~na küçük 
delikler aç~lmal~~ ve k~skaç uçlar~~ buraya oturtulduktan sonra kald~rma ger-

çekle~tirilmelidir (Res. i 2). 

2.2.3. Antik yöntemlerin kullan~m~ : 

Antik eserlerden, üstünde kald~raç delikleri bulunan mimari eleman-

lar eski yöntemlerin kullan~lmas~yla ba~lama yap~ larak kald~rma yap~ labili-

nir. Ta~lar üzerindeki kald~raç tipleri bunlar~n nas~l ta~~nd~~~n~~ göstermek-

tedir (Richter, 1974, s. 20). 

Uygulamalardan bir tanesi Perge 1986 kaz~s~nda Demetrios - Apollo-

nios Tak~~ onar~m çal~~malar~~ s~ras~nda tatbik edilmi~~ ve olumlu sonuç 

al~nm~~t~r. Uygulaman~n yap~ labilmesi için çelikten yapt~ r~lm~~~ kurt a~z~ , 

zincir kilidi, kur~un ve çelik lamalar gereklidir (Res. 13). Antik kald~ raç 

deli~inin üst yüzey geni~li~inin ve kal~nl~~~n~n çok az alt~nda, delik derinli-

~inden daha yüksek ve üst ucunda deli~i bulunan çelikten yap~lm~~~ kurt 

a~z~, kald~raç deli~i taban~n~n yanlar~nda e~it oranda bo~luk b~rak~lacak 

~ekilde yerle~tirilir. Her iki yana iki kur~un lama aras~na, çelik lama gele-

cek ~ekilde yerle~tirme yap~ l~r. Zincir kilidi, kurt a~z~n~n üstünde bulunan 

deli~e geçirilerek vidalan~r ve el ile hafif kald~r~larak, lamalar~n tam otur-

mas~~ sa~lan~r. (Res. 14) Zincir kilidine tak~lan kald~rma arac~n~n kancas~y-

la kald~rma gerçcekle~tiril (Res. 15). 

Ba~lant~, kurt a~z~n~n yanlar~nda bulunan lamalar~n s~ k~~mas~~ sonucu 

olur. Kur~un lamalar, yumu~ak olduklar~ndan kaymay~~ önler. Ancak uy-

gulama tatbik edilmeden, kald~raç deliklerinin sa~lam ve kald~r~lan mima-

ri eleman~n a~~rl~~~na dayan~kl~~ olup olmad~~~n~n kontrolü yap~ ld~ ktan 

sonra gerçekle~tirilmelidir. 

Eksik bulunan mimari elemanlar~n do~al ta~lardan kesilerek yap~ lma-

s~ndan sonra üst yüzeyine aç~lan deli~e kurt a~z~n~n yerle~tirilmesiyle ta~~-

ma gerçekle~tirilir. Kurt a~z~n~n yerle~ece~i delik, ta~~n üst yüzeyinin a~~r- 
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l~k merkezi üzerinde bulunmas~~ laz~md~r. Delik kurt a~z~n~~ tam kavramas~~ 

için ta~ç~~ ustas~na bir model vermek ve buna göre açmak gerekir. Kum-

ta~lar~nda yuvan~n ta~~n alt yatak yüzeyine aç~ lmas~~ icab eder ve kurt a~z~~ 

deli~e ilk önce gev~ek olarak yerle~tirilir sonra, ya~~ kum ile s~k~~t~r~l~r (Bi-

nan, 1961, s. 62). Efes Celsius Kitapl~~~~ onar~m çal~~malar~nda ta~~n 

önemsiz yüzeylerine aç~ lan deliklerle (Strocka, 1976, s. 817) kald~rma yap~-

larak ta~~ma gerçekle~tirilmi~tir. 

2.2.4. I~kence (Mengene) aletleri kullanarak: 

Kald~r~lacak olan mimari elaman~n, istenilen yere oturtulmas~~ s~ras~n-

da, engel olmayacak kar~~l~kl~~ iki kenar~na ve ta~~n a~~rl~k merkeszine gele-

cek ~ekilde, yatay olarak ve be~~ santim mesafe b~rak~larak birbirine paralel 

iki iskence aleti, ta~~~ tuttu~u yerlere tahta takozlar yerle~tirildikten sonra, 

vidas~~ çevrilerek s~k~~t~r~l~r. Kald~rma an~nda iskence aletlerinin belirlenmi~~ 

bulunan do~rultular~n~n bozulmas~n~~ engellemek amac~yla, ikisinin aras~n-

da bulunan bo~lu~a be~~ santim kal~nl~~~nda ah~ap takoz yerle~tirilir. ~ki 

i~kence aletinin alt~ndan halat geçirilip uçlar~~ kald~rma arac~n~n kancas~na 

tak~larak kald~rma gerçekle~tirilir. 

Uygulama, çok a~~r mimari elemanlar~n i~kence aletlerinden kayabile-

cekleri gözönüne al~narak, çok dikkatli hareket edilerek ve deneysel tatbi-

kat~~ yap~l~p olumlu sonuç al~nd~ktan sonra yap~ lmal~d~r. Veya di~er ba~la-

ma yöntemlerinden birinin uygulanmas~, i~in olumlu sonuç vermesi baka-

m~ndan gereklidir. 

2.2.5. Diibel kullan~ m~ : 

Ta~~ veya imitasyon mimari eleman~n tespit edilmi~~ bulunan a~~rl~k 

merkezi veya merkezlerine, matkab~n kullan~lmas~yla ve kald~r~lacak ele-

mann~n tahmini a~~rl~~~na bak~larak istenilen güçte dübel yerle~tirilir. Sa-

bit olan veya i~lemin tamamlanmas~ndan hemen sonra ç~kart~ labilen iki tip 

dübel tatbik etme ~ekli vard~r. 

2.2.5.1. Sabit kalan: 

Özel dübel yerle~tirme ucu matkaba tak~l~r ve bunun uç k~sm~na 

dübelin kovan~~ yerle~tirilir. Mimari eleman~n belirlenen yerine, matkap 

çal~~~r durumdayken dik olarak hafif bast~r~larak tutulur ve iz yapmas~~ 

sa~lan~r. Bast~rma gücü ço~alt~ larak, koyan~n testere ~eklinde olan a~z~n~n 

yard~m~yla, matkap ucunda bulunan uzant~s~~ ve geni~li~i kadar delik aç~-

l~r. 
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D~~~ yüzeyi bo~umlu ve dikey yar~klar~~ bulunan testere ~eklindeki ko-

yan a~z~na, yuvarlak honi ~eklinde ve kovan iç çap~ndan biraz daha geni~~ 

pim, sivri k~sm~~ içe gelecek ~ekilde yerle~tirilir. Daha önce aç~ lm~~~ deli~e, 

kovan~~ matkap ucu sokulur. Matkap çal~~t~ r~ lmas~yla birlikte bast~ r~ larak 

(Res. 16), kovan a~z~na yerle~tirilmi~~ pimin içe girmesi sa~lanarak, koya-

n~n ta~~ içinde s~ k~~mas~~ gerçekle~tirilir. Matkap, sa~a veya sola sert bir 

darbeyle yönlendirilerek, koyan~n üst k~sm~nda bulunan ve matkaba tak~ l-

ma görevini gören parça kopar~ l~ r. Daha sonra bu parça matkap ucundan 

keski ve çeki~~ kullan~ larak ç~kart~ l~p, hiçbir i~e yaramad~~~ndan at~ l~r. Ko-

yana tak~ lan yidal~~ halkadan (Res. 17) kald~ rma yap~ l~ r (Res. 18). 

Parça, matkap ucuna s~ k~~m~~~ oldu~u için koparmadan sonra ç~kart~ l-

mas~~ bazen çok güç olmaktad~ r. A~aç tokmak veya herhangi bir agac ta-

kozla de~i~ik yönlerden matkap ucuna vurularak, bast~ rmadan dolay~~ 

meydayana gelmi~~ s~ k~~ma giderildikten sonra, sert bir darbe vurularak 

parça kopart~ l~p ve daha sonra ç~ kart~ lmas~, i~in rahat olmas~~ bak~m~ndan 

daha uygundur. 

Uygulama yap~lmadan önce mimari eleman~n incelenerek, koyan~n 

sabitle~tirilmesi s~ ras~ nda, içte olu~turulmu~~ bas~nçtan dolay~~ olu~abilecek 

çatlak veya çatlaklar~~ gözönüne alarak dikkatli hareket edilmeli ve dübel 

yerleri buna göre belirlenmelidir. Çünkü uygulamadan hemen sonra mey-

dana gelmeyen çatlaklar~n, dübelin mimari eleman~ n zay~f bir yerine yer-

le~tirilmesinden dolay~ , meydana getirilmi~~ iç bas~nc~n etkisinde kalarak 

bir süre sonra çatlaklar~ n olu~tuklar~~ görülmü~tür. 

22.5.2. Uygulama sonras~~ ç~kart~lan: 

A~~ rl~ k merkezi belirlenip dübelin girebilece~i geni~likte aç~ lm~~~ deli~e, 

üst k~sm~~ halkal~~ dübel yerle~tirilir. Halka sa~a do~ru çeyrilerek, içteki me-

kanizmay~~ harekete geçirir. Buna ba~l~~ olan ve kovan alt çap~ nda daha ge-

ni~~ pim, harekete geçerek koyan~n içine girer. Dikey kesilmi~~ hareketli 

parçalar halindeki koyan~n dip a~z~ndan içeriye girerek, parçalar~~ yanlara 

açmas~~ sonucunda s~ k~~may~~ sa~lar. S~ k~~man~ n güvenilir olabilmesi için 

halka mümkün oldu~u kadar çok çeyrilmelidir. 

Uygulama, sabit dübellerin kullan~ lmas~na nazaran daha olumlu bir 

çal~~mad~ r. Çünkü ta~~n az da olsa belirli bir derinli~inde olu~turulmu~~ 

bas~nç, mimari eleman~n kald~ rma ve yerine yerle~tirilmesinden sonra yok 

edilebilmektedir. Bunun yan~s~ ra, mimari eleman~n d~~~ yüzeyine yerle~tiril-

mi~~ bir dübelin bulunmamas~, onun do~a ko~ullar~ndan etkilenerek vere-

bilece~i zarar da sözkonusu de~ildir. 
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Dübel kullan~ m~~ mimari elemanlar~n ve sanat eserlerinin içte kalan 
yüzeylerinde kullan~ lmal~ d~ r. Yap~~acak büyük parçalar~ n birle~tirilmelerin-
de büyük kolayl~ k sa~lamaktad~ r. 

2.3. Ta~~ma: 

Kaz~da parçalar halinde ç~ kar~ lm~~~ bulunan mimari eleman ve sanat 
eserlerin, onar~mlar~~ yap~ ld~ktan sonra atölyeden ta~~nmalar~ , bilimsel ça-
l~~malar~ n sürdürülmesi için buluntu yerinden al~narak ba~ka bir yere ak-
tar~ lmalar~~ gerekmektedir. Uygulama s~ ras~nda zarar görmemeleri için baz~~ 
ön çal~~malar yap~ lmal~~ ve tetbir al~ nmal~d~ r. Bunlar ise ta~~man~n k~sa ve-
ya uzun mesafede olmas~ na göre de~i~mektedir. 

2.3.1. K~sa mesafe.. 

~n-situ durumundan ba~ka bir yere vinç ile aktar~lmak istenen ta~~ 
eser, istenilen yere b~ rak~ lmadan önce, çevirme rahatl~~~~ ve buna ba~l~~ ola-
rak ezilmelerin olu~mas~ n~~ önlemek için belirli aral~ klarla yan yana yerle~-
tirilmi~~ iki veya daha fazla takoz üzerine indirilir. Ta~~man~n k~sa mesafe-
de olmas~~ durumunda ayn~~ i~lem ta~~y~c~~ vas~ tan~n taban~na uygulan~ r ve-
ya 10-15 cm. kal~ nl~~~nda ta~lardan ar~ nd~ r~ lm~~~ toprakla örtülen taban 
üzerine oturtulur. 

Esnek malzemenin kullan~ lmas~~ durumunda, ta~~ eserlerin a~~ rl~~~ndan 
dolay~~ meydana gelen ezilme ve sürtünmenin etkisiyle leke b~ rak~ p b~ rak-
mad~~~n~~ kontrol ettikten ve tedbir al~ nd~ ktan sonra uygulama yap~ lmal~-
d~ r. Vas~ tan~ n hareketi s~ ras~nda sars~nt~dan zarar görmemesi için yanlar-
dan takozlarla desteklenir. 

Efes'te a~aç kaz~ klar üzerinde a~~r ta~lar traktorün çekmesiyle kayd~-
r~ lm~~~ daha sonra ise ta~~ma yürüyen üç ayakla (Strocka, 1979, S. 815) 
gerçekle~tirilmi~tir. Side tiyatrosunda domuz arabas~ , dekovil hatt~ , triffotör 
(~zmirligil, 1985, S. 392) kullan~ lmas~na ra~men, Marmara Adas~~ Saraylar 
Köyü Kaz~s~nda ortaya ç~kar~ lan lahit kaz~~ üyelerinin denetiminde liman~~ 
yapan müteahhitin büyük kaz~~ makinas~~ taraf~ndan (Asgari, 1981, S. 23) 
orijinal yerine ta~~nm~~ t~ r. Kaz~da ortaya ç~kar~ lm~~~ bulunan ve da~~lma 
durumunda olan ta~~ eserlerde kald~ rma uygulanmadan önce paketlenmesi 
gerekir. Eser bulundu~u yerde f~ rça veya püskürtme yöntemlerinden biri-
nin veya her ikisinin kullan~ lmas~yla sentetik haz~ rlanm~~~ eriyikle sertle~ti-
rilir. Eskiz ka~~d~yla kaplanan eser üzerine belirlenen parçalar halinde alç~~ 
dökülerek kaplan~r. Bu parçlar~~ tutan ikinci bir alç~~ tabakas~~ eserin 
büyüklük durumuna göre uygulan~ r. A~aç dilmelerle desteklenir. Eserin 



TA~~ ESER ONARIMI 	 59 

oturdu~u zeminin biraz alt~ndan kesilerek bir levha üzerine oturtulur ve 

bu ~ekilde ta~~ma onar~m~~ yap~ lacak yere kadar götürülür. 

2.3.2. Uzun mesafe: 

Ta~~ esere zarar vermeden ba~ka bir yere traktör, kamyon, tren, gemi 

veya uçakla götürülmesi s~ras~nda yap~lacak en önemli uygulama onun 

paketlenmesidir. Çünkü iyi bir paketleme yap~lmad~~~~ takdirde eserin tah-

rip olmas~na, onar~m yerlerinden, çatlaklardan veya ba~ka bir yerden k~nl-

mas~ na neden olur. 

2.3.2.1. Paketleme yapmak: 

Paketleme çal~~malar~yla yak~ndan ilgilenmek gerekir. Ta~~ eserin bo-

yutu a~~rl~k ve de~eri, teknik ve mali ~artlarla belirlenmeli ve ta~~man~n 

süresi saptanmal~d~r. Uygulama uzmanla~m~~~ ki~ilerce yap~ lmal~d~ r. 

Çünkü paketleme bir sanatt~ r ve deneyimle ö~renilebilir. 

Kuru ve sert keresteden yap~lm~~~ ve çapraz çubuklarla takviye edilmi~, 

her taraf~~ kapal~~ tahta sand~klar kullan~ lmal~d~ r. ~ç k~s~mlar~n su geçirmez 

ka~~d~n raptedilmesi veya yap~~t~nlmas~yla kaplanmal~d~r. Ka~~t hiçbir za-

man çivilenmemelidir (Dudley, 1958, 226). Içine yerle~tirilmi~~ eserin oyna-

mas~n~~ engellemek için gerekli yerlere pamuk gibi esnek malzeme ve bu-
nun üzeri bez ile kaplanm~~~ ah~ap kama veya takoz yerle~tirilerek vidala-

ma yap~lmal~d~ r. Baz~~ bo~luklara ayn~~ ~ekilde kaplanm~~~ kama ve katozlar 

çekiç kullan~larak yerle~me yap~larak s~ k~~t~nl~r. Ah~ap sand~k kapa~~~ ke-

sinlikle çivilenmemeli bunun yerine pirinç vidalarla tutturulmal~d~r. 

Paketlemede hiçbir zaman gazete ka~~d~~ ve saman kullan~lmamal~d~ r 

(Plenderleith-Wemer, 1971, S. 324). Kullan~lan malzemenin ta~~ eseri leke-

lememesine dikkat edilmelidir. 

2.3.2.2. Paketi açmak: 

Paketlemeyi yapan onar~mcin~n uygulamalar~, çal~~malar~~ içeren fi~ler 

incelenmeden sand~k aç~ lmamal~d~r. Açma i~i tecrübeli ve deneyimli per-

sonel taraf~ndan yap~lmal~d~r (Schommer, 1963, s. 27). Eser istenilen yere 

nakledildikten ve kapak aç~ld~ktan sonra ilk i~lem olarak çekiçle belirli 

yerlerine s~k~~t~r~lm~~~ fakat vidalanmam~~~ takoz ve kamalar ç~ kart~ l~r. Daha 

sonra vidalanm~~~ takozlar ç~kart~ l~ r. 

Ta~~ma i~lemi hemen yap~ lmay~p veya ta~~madan sonra eserin sand~k 

içinde uzun müddet kalmas~~ durumunda, paketlemede kullan~ lan malze-

menin sürekli kontrol edilmesi gerekir. 
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2.4. rerine oturtma: 

Mimari eleman parçalar~n~n birle~tirilip yap~~t~r~ lmalar~ndan veya yer-
lerine oturtulmas~nda, bazen çok yava~~ indirilmeleri ve iç içe geçmelerin-
den dolay~~ hassas davran~lmas~n~~ gerektirmektedir. Bu ise yeni vinçlerin 
mevcudiyetiyle mümkün olabilmektedir. Fakat ne yaz~kki yurdumuzda ya-
p~lan kaz~ lar~n çok az~~ pahal~~ olmalar~~ ve kaz~~ yerine ç~karabilme imkan~-
n~n bulunmamas~~ nedeniyle böyle bir imkana ço~u sahip de~ildirler. 

Onar~mda çok önemli olan fakat imkans~zl~klar nedeniyle temin edile-
miyen malzemenin yaratm~~~ oldu~u olumsuzluk, kaz~lar~n bir ço~unda 
de~i~ik baz~~ yöntemlerin kullan~ lmas~yla giderilmeye çal~~~lmakta ve olum-
lu sonuçlar al~nmaktad~r. 

2.4.1. Eski vinç kullan~m~: 

Vinç kancas~na as~lan caraskal~n kancas~na tak~ lm~~~ bulunan ve ask~da 
olan mimari eleman vinç ile kald~r~ larak yerle~tirilece~i yerin üst hizas~na 
getirilir ve belli bir mesaeye indirilerek tutulur. Caraskal makaras~n~n ya-
va~~ yava~~ çevrilmesi sonucu, çok yak~n mesafeden yap~lan kontrol ve 
gözlem sayesinde, istenilen hassasl~kla mimari eleman~n yerine oturtulmas~~ 
sa~lan~r. 

2.4.2. Uç ayak kullan~ m~: 

Mimari eleman oturtulaca~~~ yerin alt~na çekilir. Caraskal~n kancas~~ 
oturma yüzeyinin ortas~na ayarlan~r. Yan tarafta bulunan ve oturma do~-

rultusu saptanarak ba~lanan elemana, a~a~~ya indirilmi~~ olan caraskal~n 

kancas~~ geçirilir. Yukar~ya kald~rma an~nda do~rultu sapmas~~ nedeniyle, 

mimari eleman~n di~er yerine oturtulmu~~ elemanlara çarpmas~n~~ önlemek 

için daha önce ba~lanm~~~ oldu~u bir veya iki kendir halatla belli bir aral~-

~a kadar insan gücü veya eleman~n çok a~~r olmas~~ durumunda ba~ka bir 

yere sabitle~tirilmi~~ caraskalla yana do~ru çekilir. Kald~rma ve yandan 

çekme, mimari eleman~n oturulacak üst yüzey seviyesinin biraz üstüne 

geldi~inde son verilir. Yan halatlarla veya kurulmu~~ iskeleye ç~kan uygula-

y~c~n~n yapaca~~~ ayarlamadan sonra verece~i komutla indirme (Res. 19) 

yap~larak yerine oturtma gerçekle~tirilir. 

YAPI~TIRMA: 

Parçalanm~~~ veya çatlam~~~ ta~~ eser ve mimari elemanlar onar~mc~lar 
taraf~ndan onar~lmal~d~r. Eserin özelliklerine ba~l~~ kalarak, sakatl~klar~~ giz- 
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leyerek veya görünür b~rakarak, birle~en parçalar~~ birbiriyle güçlü bir ~e-

kilde birle~tirmek, yap~~t~rmak anlam~na gelir. 

1. Birle~en parçalar: 

Yap~~t~rrnan~n ba~ar~ l~~ olmas~, ihtiyaç duyulan malzemenin onar~m 
atölyesinde mevcut olmas~na ve temizleme, birle~tirme, k~r~k yüzeylere 
güçlendiricilerin yerle~tirilmesi gibi çal~~malar~n, çok iyi ve hatas~z yap~l-
mas~na ba~l~d~r. Bu ise uzun seneler ç~rak - onanmc~~ pratik e~itiminden 
yeti~mi~~ ve kendini geli~tirmi~~ uygulay~c~lann yapmas~~ ile mümkündür. 
Çünkü k~r~k yüzeylerin temizlenmesinde, içe yerle~tirilecek olan metal çu-
bu~un yer tespiti ve aç~lm~~~ olan deliklerin içine oturtulmas~nda, kullan~-
lan yap~~kan maddesinin kimyasal özellikleri bilinmesiyle birlikte hava ko-
~ullar~na göre oranlar~n~n belirlenerek kan~t~r~lmas~~ ve sürülmesinden son-
ra kaç dakika içerisinde sertle~ece~inin bilinmesinde ve parçalar~n k~r~k lo-
n~a s~k~~ bir ~ekilde birle~tirilmelerinde yap~lacak küçük bir hata, yap~~t~r~l-
m~~~ parçalar~n bir sene veya birkaç sene sonra birle~me yerlerinden atma-
s~na, ayr~lmas~na veya kullan~ lan malzemenin etkisinde kalarak parçalar~n 
tahrip olmas~na neden olur. 

/. /. K~r~k yiizeyleri temizleme: 

Parçalar halinde bulunan ta~~ eserin k~r~lm~~~ yüzeyleri, yap~~kan~n 

sürülüp birle~tirme yap~lmadan önce çok iyi temizlenerek kirlerden ar~nd~-

nlmal~d~r. Tozlu ve kirli oldu~u taktirde yap~~t~rma güçlü olmaz. K~r~lma-

n~n eski veya yeni oldu~u ve yüzeylerin de kirlilik derecesi tespit edildik-

ten sonra uygulama yap~lmal~d~r. Temizleme su, mekanik yöntem veya 

uçucu kimyasal maddelerden bir tanesinin veya s~ras~yla hepsinin tatbik 

edilmesiyle gerçekle~tirilir. 

/. /. /. Su kullan~m~: 

Suyun dökülmesi veya püskürtülmesiyle temizleme gerçekle~tirilir. 

Yard~mc~~ malzeme olarak sünger, k~l ve naylon f~rçalar, gerekli oldu~unda 

Arapsabunu kullan~ l~ r. Kuma~~ gibi k~ r~k yüzeylerde k~ r~nt~lar b~ rakan mal-

zeme, ikinci bir i~lem gerektirdi~inden kullan~lmamal~d~r. Bunun yan~s~ra 

yap~~t~rman~n daha güvenilir ve onanm~n daha h~zl~~ yap~lmas~n~~ sa~lamak 

için, suyun uçuculu~u geç oldu~undan, k~r~k birle~me yerlerinin son te-

mizli~inde kullan~lmaz (Res. 20). 

Su daha çok kaz~da ortaya ç~kar~lm~~~ parçalar~n genel bir temizli~inin 

yap~lmas~nda kullan~ l~r. Temiz k~l~klarda olumlu sonuç elde edildi~i halde 
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çok kirli ve tortul tabaka olu~mu~~ eski k~ r~k yüzeylerin temizlenmesinde 
yetersiz kalmaktad~ r. Fakat inceleme yap~ ld~ktan ve var olabilecek çatlakla-
ra zarar verilmeyece~i tespit edildikten sonra, bas~nçl~~ suyun so~uk veya 
yerine göre s~cak püskürtülmesi, çiçeklenmi~, siyah kurum ve yosunlardan 
olu~mu~~ kir tabakas~n~n temizlenmesinde olumlu sonuç al~nmaktad~r. 

1.1.2. Mekanik temizleme: 

Uygulama, yumu~ak f~rçay~~ veya çelik tel f~ rçay~~ sürterek, di~çi spiral 
aleti, ucu sivri ve yass~~ tahta veya metal aletlerle kaz~yarak, haval~~ taban-

ca veya di~li çekiç ile vurarak, bas~nçl~~ hava ile kumu veya ta~~n do~al ya-

p~s~ndan olu~turulmu~~ tozu püskürterek yap~l~r. 

Hatal~~ uygulamadan dolay~~ atm~~~ veya yanl~~~ birle~tirme nedeniyle bi-
zim taraf~m~zdan ayr~ lan parçalar~n k~ r~k yüzeylerinde bulunan sertle~mi~~ 
yap~~kan~n ç~kart~ lmas~, ancak mekanik temizlemenin uygulanmas~yla 
mümkündür. Uygulama ve sonuçlar~n~n farkl~~ olmas~, mekanik temizleme-
nin iki gurupta incelenmesini gerektirmi~tir. 

1.1.2.1. Kir tabakas~n~n temizlenmesi: 

Mekanik temizleme yap~ l~rken, mimari eleman veya sanat eserinin k~-

nlmas~ndan dolay~, parçalar~n birle~me yerlerinde kar~~l~kl~~ olu~mu~~ girinti 

ve ç~k~nt~lar~n a~~nd~r~larak yok edilmemesine dikkat edilmeli ve uygula-

malar bilinçli olarak gerçekle~tirilmelidir. Aksi taktirde yap~~kan~n gücü ne 
kadar fazla olursa olsun, birle~tirmenin direnci azd~r. 

1.1.2.1.1. Çelik tel firça ve ucu sivir aletler kullan~m~: 

K~r~ k yüzeylerde olu~mu~~ kir tabakas~n~n sertlik derecesi ve kal~nl~~~, 

yüzeyin her taraf~nda ayn~~ olmamaktad~r. özellikle, girintili k~s~mlarda 
sertlik ve kal~nl~k artmaktad~r. Temizleme, çelik tel f~rçan~n de~i~ik yönler-

de k~r~k yüzeyde sürtülmesiyle ba~lan~r (Res. 21). Tozlar sert k~l f~ rça ile 
at~l~r. Yap~ lan incelemede çok küçük girintilerde olu~mu~~ kir tabakas~~ ucu 
sivri veya çok az yass~~ madeni aletler kullanarak ve tahta tokmak ile vur-
mak suretiyle ç~kart~ l~ r. Böylece birle~en yüzeylerde mevcut olan, kar~~l~kl~~ 

girinti ve ç~ k~nt~ lar yok edilmemektedir. Yap~~kan ile birle~tirme an~nda 

ise iç içe girerek kenet görevi görmeleri sonucunda, güçlü bir yap~~t~rma-

n~ n yap~lmas~~ sa~lan~r. Yap~~kan~n, hatal~~ temizlemeden dolay~~ kal~n bir 

tabaka yapmas~~ ise onun do~a ko~ullar~ndan etkilenmesini ço~alt~ r. 
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1.1.2.1.2. Di~li çekiç kullan~m~: 

Yurdumuzda yap~lan kaz~lar~n baz~ lar~nda, k~ r~k yüzeylerin temizlen-
mesine gerekli önem verilmemekte veya i~in kolay~na kaç~ larak di~li çekiç-
le temizleme gerçekle~tirilmektedir. Uygulama, temizleme çal~~mas~n~n 

h~zl~~ ve k~sa zamanda yap~ lmas~n~~ sa~lamaktad~r. Vurma nedeniyle a~~nma 
ve kopmalardan meydana gelen kar~~ l~ks~z ve uyumsuz girinti ve çlk~nt~ lar-

dan olu~mu~~ k~ r~k yüzeylere yap~~kan~n sürülmesiyle dolmalar~~ sonucun-

da, olu~turulmu~~ bulunan yap~~kan tabakas~na ba~l~~ dirençle birle~tirme 

gerçekle~tirilmektedir. Burada yap~~t~ r~lan parçalar~n ayr~lma gücü, yap~~-

kan~n birle~tirme gücüne e~ittir. Kar~~ l~ ks~z girinti ve gk~nt~lar~n parçalar~n 

ayr~lmas~na kar~~~ hiçbir dirençleri sözkonusu de~ildir. Olumsuz etken ne-

deniyle, olu~turulmu~~ yap~~kan tabakas~n~n do~a ko~ullar~ndan daha çok 
etkilenmesini önlemek için ikinci bir i~lem yapmak gerekir. 

Vurma= sertlik derecesine göre, k~r~k yüzeylerde mevcut olan girinti 

ve ç~ k~nt~lar yok edilmekte ve parçan~n do~al malzemesinin kayb~na neden 

olunmaktad~ r. Çok parçal~~ mimari elemanlar~n k~r~k yüzeylerinin temizlen-
mesinde, böyle bir uygulamadan sonra parçalar~n yap~~kan ile birle~tiril-

melerinde gözle görülmeyen aksakl~klar, tüm parçalar~n birle~tirilmeleri 

safhas~nda, büyük boyutlara ula~arak mimari eleman~n orjinal 

görünümünü bozmakta ve ölçüleri de~i~ti~inden yerine oturtulmas~nda so-
run ve zorluklar ortaya ç~kmaktad~r. Baz~~ durumlarda son parçalar~n bir-

le~tirilmesi sonuçsuz kalarak yap~~t~rma tamamlanamamaktad~r. Bütün bu 

olumsuzluklar haval~~ tabancayla yap~lan temizlemelerde de sözkonusudur. 

1.1.2.1.3. Kum piisk~irtme kullan~m:: 

K~ r~k yüzeylerde mevcut olan kalker tortusunun temizlenmesinde, 
kum püskürtme metodu uygulanabilir. Bu metodun uygulanmas~~ onar~m-

aya zaman kazanc~~ sa~lamakla birlikte dikkatil gözlem ve hava bas~nc~n~ n 

iyi ayarlanmas~~ (Ak~ ll~- ~~ , 1987, s. 8) sonucunda, k~r~k yüzeylerde mevcut 

ç~k~nt~lara zarar vermeden, çok az a~~nd~ rarak temizleme (Res. 22) gerçek-

le~tirilir. 

Kum püskürtme, kabin içinde yap~ lmas~~ gerekir. Fakat böyle bir ka-

bin olmad~~~~ taktirde, kum ve toz bulutunun etrafa da~~lmas~~ göze al~na-

rak aç~ kta da tatbik edilebilir. Uygulama için gerekli olan havay~~ ve bas~n-

c~~ sa~layabilen kompresör, hava ak~m~n~~ kum püskürtme tabancas~na ula~-

t~ran hortum, kum püskürtme tabancas~, kumu tabancaya ula~t~ran hor-

tum, piyasada mevcut olan kum veya ta~~n do~al tozu ve kumun konabi-

lece~i bir kaba ihtiyaç vard~r. 
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1.1.2.2. rap:~kan an~klann~n temizl~nmes~: 

Çok parçal~~ mimari eleman~ n onar~m~~ s~ ras~nda, parçan~n hatal~~ yap~~-

t~ r~ lmas~~ nedeniyle veya birle~tirme tasnifi yap~ lmadan yap~~t~ r~ lm~~~ baz~~ 

parçalar~ n, di~er birle~ecek parçan~n k~ r~k k~ r~~a oturmas~ n~~ engellemesi 

sonucunda, yap~~t~r~ lm~~~ baz~~ parçalar~n yerlerinden sökülmesini gerektir-

mektedir. istenmeyen baz~~ kazalar da parçalar~ n birbirlerinden ayr~ lmas~ na 

neden olmaktad~r. Tekrar birle~tirilmeden önce parçalar~n k~ r~k yüzeyleri 

çok iyi temizlenmelidir. Aksi taktirde yap~~t~ rma güçlü olmayaca~~~ gibi k~-
r~k yüzeylerde olu~turulmu~~ gereksiz yap~~kan tabakas~~ sonucunda, parça-

lar k~ r~ k k~ r~~a birle~tirilemezler. 

1.1.2.2.1. Parçalar~~ ay~rma: 

Ayr~ lacak parçalar~n darbelere kar~~~ mukavemetleri belirlendikten son-

ra i~leme geçilmelidir. Çünkü kontrolsüz yap~ lacak bir çal~~ma, parçan~n 

da~~lmas~na neden olabilir. Böyle durumlarda parçalar~~ ay~ rmayarak oldu-

~u gibi b~ rakmak ve di~er yap~~acak parçalar~~ onlara göre ayarlamak gere-

kir. Bu da uzun bir çal~~ma gerektirir. 

1.1.2.2.1.1. Gi4lendiricisi olmayan parçalar~n ayr~lmas~: 

Metal çubuk kullanmadan birle~tirilmi~~ parçalar~n ayr~lmalar~nda zor-

lukla kar~~ la~~lmaz. Küçük birle~mi~~ parçalar hafif bir darbe ile aynlabilir-

ler. Bunun için tahta tokmak kullan~ lmal~~ ve parçan~n tesbit edilen sa~lam 

yerine de~i~ik yönlerden vurulmal~d~ r. 

Büyük birle~mi~~ parçalar~n ayr~ lmas~nda daha güçlü bir darbe gerek-

tirdi~inden madeni çekiç kullan~ labilir. Zarar vermemek için vurma, parça 

üzerine tutturulmu~~ ah~ap takoz üzerine yap~ lmal~d~r. Her vuru~tan sonra 

yön de~i~tirilmelidir. 

1.1.2.2.1.2. Giiçlendirci kullan~ lm~~~ parçalar: ay:ma: 

Birle~en k~ r~k yüzeylere ayn~~ merkez ve do~rultuda delikler açarak iç-

lerine metal çubuk yerle~tirerek yap~~t~r~ lm~~~ parçalar~n ayr~ lmalar~~ çok 

zor, çok metalli olmalar~~ durumunda imkans~z olmaktad~ r. 

Bütün uygulamalarda en zor i~lem, iki birle~mi~~ parçay~~ sert birkaç 

darbeyle yap~~kandan ay~ rd~ktan sonra çal~~abilecek bir aral~~a kadar ay~ r-

makt~ r. Üçüncü i~lem, uzun keskiler kullanarak içte bulunan metal çu-

buidara de~i~ik yönlerden sert darbeler vurarak, yap~~kan ile doldurulmu~~ 
delik içinde oynamalar~ n~~ sa~lamakt~r. Ondan sonra ay~ rma i~lemine geçil-

melidir. 
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Baz~~ durumlarda, küçük parçalar~n ayr~ lmas~nda da~~labilecekleri 

gözönüne al~narak çal~~malar buna göre yönlendirilmelidir. Bütün bu zor-

luklar nedeniyle, metal çubukla birle~tirme yap~lacak parçalarda s~k s~k 

kontroller yap~lmal~~ ve en küçük bir tereddüt kalmad~~~~ zaman yap~~t~ r~l-

mal~d~r. Yap~~kan~n sertle~me süresi içinde de, birle~tirilmi~~ parçalar s~k 

s~k kontrol edilmelidir. 

1.1.2.2.1.2.1. Kendi etraf~nda diindtirerek ay:rma: 

Bir metalin yerle~tirilmesiyle güçlendirilerek birle~tirilmi~~ parçan~n ay-

r~ lmas~nda, takoz veya tokma~~n de~i~ik yönlerden vurulmas~yla, yap~~an 

yüzeyden atmas~~ sa~lan~r. Ah~ap kamalar kullan~larak, k~ r~k birle~me 

yüzeyi aral~~~na de~i~ik yönlerden çak~larak aral~k geni~letilir (Res. 23). 

Parça kendi etraf~nda çevrilebiecek aral~~a eri~ti~inde, kamalar ç~kart~ l~r. 

Alt parça s~ k~~ bir ~ekilde tutulur veya bir yere s~ k~~t~r~ l~r. Üst parça kendi 

etraf~nda çevrilerek, metal çubu~un delik içindeki yap~~kandan ayr~lmas~~ 

sa~lan~ r. Çevirme, parçan~n yukar~ya do~ru çekilmesiyle devam ettirilir ve 

metal çubuktan kurtulmas~na çal~~~ l~ r. 

Di~er parçadan metal çubu~u ç~karmak için metal çubuk tezgah üze-

rinde sabit bir mengeneye s~k~~t~r~ l~r. Parça kendi çevresi etraf~nda 

döndürüldü~ünde, metal çubuk ayr~lm~~~ olur. Bunun imkans~z olmas~~ du-

rumunda, boru veya ayn~~ i~levi gören aletle metal çubuk orta yerinden 

e~ilir ve kendi etraf~nda çevrilir. Veya çubu~u e~meden pense veya ingiliz 

anahtanyla s~ k~~ bir ~ekilde tutularak, sa~a sola çevrilerek yap~~kandan kur-

tulmas~~ sa~lan~r ve böylece ç~kart~ l~r. Fakat çal~~ma uzun zaman almakta-

d~ r. i~lemi kolayla~t~rmak için madeni çekiçle vurulur. 

1.1.2.2.1.2.2. Kakl~raç sistemi kullan~ m:: 

~ki metal ile birle~tirilmi~~ parçalar~n aynlmas~nda, çevirme i~lemi ya-

p~ lam~yaca~~ndan sürekli olarak ve de~i~tirilerek daha kal~n ah~ap kamalar 

kullan~larak parçalar~n ayr~lmas~~ sa~lan~ r. Fakat uygulamada, birle~en par-

çalar~n k~ r~k kenarlar~ndan küçük parçac~klar~n kopmas~n~~ engellemek ola-

naks~zd~r. Zarar vermeyi en aza indigemek, kald~raç sisteminin tatbik edil-

mesiyle mümkündür. 

Belli aral~~a kadar aç~lan parçalar~n alt~ndaki bo~luk tahmini olarak 
üçe bölünür. Bir ve ikinci bölümlerin ortas~na gelecek ~ekilde ve bo~luk 

geni~li~i kal~nl~~~nda takozlar yerle~tirilir. Üçüncü bo~lu~un ortas~na yer-

le~tirilen küçük bir takozun üzerine, içteki metal çubu~un kenar~ndan 

ba~layarak bo~lu~un d~~~na ta~an uzunlukta, vurma an~nda e~ilmeyen me- 

Bellelen C. LI V, 5 



66 	 HÜSEYIN AKILLI 

tal çubuk yerle~tirilir. Metal çubu~un k~ r~k yüzeyin iç k~sm~nda kalan yas-
s~~ ucnun, zarar vermesini engellemek ve de vurma kuvvetinin geni~~ bir 
alana da~~lmas~ n~~ sa~lamak amac~yla uç ve ta~~ k~ r~ k yüzey aras~ na ihtiyaç 
duyulan geni~lik ve kal~nl~kta madeni levha yerle~tirilir. 

Metalin d~~ta kalan kenar ucuna birkaç kez sert vurularak, parçan~ n 
biraz aç~ lmas~~ sa~lan~ r. Küçük takoz ve madeni çubuk al~ n~ r. Buraya bo~-
luk geni~li~i kadar kal~nl~klta ve orta yere gelecek ~ekilde takoz yerle~irilir. 
Daha önce yerle~tirilmi~~ iki takozdan bir tanesi al~n~r ve buraya daha 
önce yerle~tirilmi~~ iki takozdan bir tanesi al~n~r ve buraya daha önce tatbi-
kedilmi~~ olan kald~ raç sistemi tatbik edilir. Vurma, takoz yerle~tirme ya-
p~ ld~ktan sonra olur. Di~er bölümde de ayn~~ çal~~ma gerçekle~tirilir. Bu 
~ekilde sürekli olarak metal çubu~un alt~na yerle~tirilmi~~ ve bo~luklara 
oturtulmu~~ katozlar~n kal~nl~klar~~ art~r~larak veya kal~ nlann~~ koyarak, i~le-
me devam edilerek parçalar birbirinden ayr~ l~r. Üstte bulunan parçan~n 
da~~lmasm~~ önlemek için parçalar~~ ay~ rmada acele edilmeyerek çok sert 
darbeler vurulmamal~~ veya tespit yap~ ld~ ktan sonra kontrollü olarak vurul-
mal~d~ r. 

1.1.2.2.1.2.3. Bas~nçlz ak~~ kullan~ m:: 

Kald~raç sisteminin uygulanmas~~ yerine, bizim taraf~m~zdan kontrol 
alt~nda tutulabilen ve bas~nçla çal~~an, tek yöne veya iki kolu kar~~ l~kl~~ ters 
yönlerde alt ve yukar~ya aç~lan bir aletin iç k~sm~~ yerle~tirilmesi 
mümkündür. Fakat krikoya benzeyen ve bo~lu~a s~~abilecek kadar küçük 
bir aleti temin etmenin veya yapt~ rman~n mümkün olup olmad~~~n~n ara~-
t~ rmas~n~~ yapmak gerekir. 

1.1.2.2.1.2.4. Kamalan do~ru ve ters kullanarak ay~rma: 

Di~er bir yöntem ise kamalarla belli bir aral~~a ula~~ ld~ ktan sonra, ka-
malann kal~n k~sm~~ içe gelecek ve metal çubu~a dayanacak ~ekilde yerle~-
tirilir. Mevcut olan di~er kamalar yerle~tirilmi~~ bulunan kamalar~n do~rul-
tusunda ve üzerlerine gelecek ~ekilde çak~ lmas~yla parçalar~n ayr~ lmas~~ sa~-
lan~r. Veya belli bir aral~~a getirildikten sonra ve olanak var ise demir el 
testeresi veya spiral elektrikli testereyle kesilerek parçalar ayr~ l~r. Daha son-
ra yar~m metal çubuklar tek tek ç~ kart~ l~ r. 

1.1.2.2.1.2.5. rziksek ~s~~ kullan~ m~: 

Parçalar~n birle~tirilmesinde, kullan~lan yap~~kan çok önemlidir. 
Yüksek ~s~~ kar~~s~nda birle~tirme özelli~ini kaybeden yap~~kanalr~n kulla- 
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n~ lmas~~ durumunda sorun bir dereceye kadar halledilmi~~ olur. Çok metal-
le birle~tirilmi~~ parçalar, ancak bu yöntemin kullan~lmas~~ sonucunda bir-
birlerinden ay~ rabilme imkan~~ vard~ r. Ancak yüksek ~s~~ kar~~s~nda ta~~ ese-
rin zarar görüp görmedi~i belirlenmeli ve ondan sonra uygulamaya geçil-
melidir. 

1.1.2.2.2. Temizleme: 

Sertle~mi~~ yap~~kan art~klar~~ ancak mekanik yöntemlerin uygulanmas~~ 
sonucunda ç~kart~labilir. Çünkü yap~~kan~n sertle~mesinden dolay~~ 

çözücüsü olan uçucu kimyasal maddelerden hiç biri etkili olmaz. 

K~r~k yüzeyler yass~~ keski kullan~ larak d~~tan içe do~ru vurulmak su-

retiyle, sertle~mi~~ yap~~kan~n büyük birk~sm~~ at~ l~r. Girintili k~s~mlar için 
ucu sivri keski ve tel f~ rçan~n kullan~ lmas~~ sonucunda temizleme tamamla-
n~ r. Keskiler orta yerden s~kmadan tutularak 4 yat~ k vaziyette di~er elle 
tahta tokma~~~ vurarak kullan~ l~ r. 

Delikler içinde kalm~~~ olan sertle~mi~~ yap~~kan art~klar~ , matkaba de-
lik geni~li~i kadar kal~n ucun tak~lmas~~ ve kullan~ lmas~yla ç~ kart~ l~ r. 

1.1.3. Uçucu kimyasal maddeler kullan~ m~: 

~spirto, Aseton, Toluen, Selülozik Tiner gibi maddeler, parçalar~n bir-
le~tirilmesinden çok k~sa bir süre önce, k~ r~k yüzeylerin tamamen tozlar-
dan ar~nd~ r~ lmas~nda kullan~ l~ rlar. Uçucu kimyasal temizleme maddesiyle 
emdirilmi~~ ustübünün k~r~ k yüzeye sürülmesiyle son temizlik gerçekle~tiri-
lir ve hemen ard~ndan yap~~kan~n kullan~ lmas~yla birle~tirme tamamlan~r. 

Aç~ lm~~~ deliklerin temizli~i, Aseton veya ~spirto ile nemlendirilmi~~ 

üstübünün, çubuk ucuna sar~ l~p delik içine sokulup çevrilerek ç~kart~ lma-
s~yla tozlardan ar~nd~ r~ l~ r. 

1.2. Birle~tirme: 

Temizlenen iki k~ nk yüzey üst üste yerle~tirilerek k~r~k k~r~~a tam otu-

rup oturmad~ klan kontrol edilerek saptan~r. D~~~ yüzeyin de~i~ik yerlerin-

den iki birle~en k~r~k parçaya uzanan çizgiler çizilir. Bu çizgiler yap~~t~ rma 

an~nda, parçalar~n birle~tirilmesinde daha h~zl~~ hareket edilmesini ve 

yüzeylere sürülen yap~~kandan dolay~~ üst parçan~n çok hafif kay~p kayma-

d~~~n~n kontrolünü sa~lar. Düz k~ r~klar~n birle~tirilmesinde böyle bir sorun 

hemen hiç olmamas~ na ra~men, özellikle e~ik k~nklarm birle~tirilmesinde 

her zaman mümkün oldu~undan çok dikkatli hareket edilmeli ve yap~~ka- 
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n~ n sertle~mesine kadar, birle~tirme sürekli olarak kontrol alt~ nda tutulma-
l~d~r. Böylece hatas~z bir~etirme yap~ lm~~~ olur (Res. 24). 

Dengeye getirilmi~~ bulunan alt parça ve üste gelen di~er parçan~n k~-
r~k yüzeyine kullan~lan yap~~kan~n k~vam~na göre f~ rça veya spatula ile her 
iki birle~en üzeyin 1-3 cm. kenar çeperine kadar sürülür. Parçalar üst üste 
oturtularak daha önce d~~ta çizilmi~~ çizgiler ayn~~ do~rultuya getirilerek k~-
r~k k~ r~~a yap~~malar~~ sa~lan~r. Son kontrol, hassas olan parma~~m~z~n k~-
r~k birle~me yerlerinde gezdirilmesiyle gözle farkedilmeyen ve kaymadan 
dolay~~ olu~abilecek ç~ k~nt~n~ n olup olmamas~n~ n tespitiyle yap~ l~ r. 

Üst parça tahta takoz kullan~ laak de~i~ik yerlerden vurulmas~yla fazla 
yap~~kan~n tabaka yapmas~~ önlenerek, k~ r~k kenarlardan at~lmas~~ sa~lan~ r. 
Parçalar k~ r~k k~ r~~a ne kadar iyi oturtulursa, yap~~t~rma o derece güçlü 
olur. Ayr~ca yap~~kan~n k~ r~k yüzeyde tabaka yapmas~~ Dansöz Heykeli gibi 
og parçan~n (Ak~ ll~-2, 1987, s. 21) birle~tirilmesiyle olu~mu~~ eserlerde, ya-

p~~acak olan di~er parçan~n k~ r~k k~ r~~a yap~~mas~n~~ engelleyece~inden ese-
rin onar~m~~ s~ ras~nda birtak~m sorunlar~n ortaya ç~kmas~na neden olur. 

Az parçal~~ mimari eleman veya sanat eserlerin parçalar~n~ n hemen 
birle~tirilmelerinde hiçbir aksakl~ k olmamas~na ra~men, çok parçal~~ olma-
lar~~ durumunda birçok sorun ve zorluklar ortaya ç~kmaktad~ r. Özellikle 
e~ik ve k~vr~ml~~ k~r~lm~~~ parçalar~n birle~tirilmesinde olumsuzluklar büyük 
boyutlara ula~maktad~r. Bütün bunlar~n önlenmesi, ayn~~ eser veya mimari 
elemana ait olduklar~~ tespit edilen parçalar üzerinde yap~ lacak tespit, tas-
nif ile birlikte yap~~kan sürülmeden ön birle~me denemelerinin (Res. 25) 
tatbik edilmesiyle mümkündür. Bunun yan~s~ ra birle~me yüzeylerinin sa~-
lam veya a~~nm~~~ olmas~ , yap~~kan~n farkl~~ ~ekilde kullan~ lmas~ na neden 
olmaktad~ r. 

1.2.1. Tespit: 

Kaz~da ortaya ç~kar~ lm~~~ parçalar~n bezemesine bak~ larak hangi mi-
mari eleman veya sanat esetine ait olabilece~i konusunda az da olsa ona-
r~mc~ya kolayl~k sa~lamaktad~r. Fakat çok say~da sütun kaidelerine, posta-
mentlere ve sütunlara ait parçalar~n ayn~~ yerden kaz~~ s~ ras~nda ortaya ç~-
kar~ lmalar~ , bunlar~n benzer olmalar~~ nedeniyle hangisinin hangi mimari 
elemana ait oldu~unu belirlemek veya tespit edilmi~~ olan çok say~da 
sütunlardan, parçan~n hangisine ait oldu~unu saptamak ve yerini tespit et-
mek, son derce güç oldu~undan bunun çözümü yetenek, tecrübe, iyi bir 
gözlem ve sab~r isteyen uzun bir çal~~ma ile mümkündür. E~er bu parça 
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içten kopmu~~ ise ki bu her zaman olmaktad~r, bunun yerini belirlemek 

son derece zor bir çal~~ma gerektirir. 

Çok iyi temizlenmi~~ parçalar~n bezemesine, ta~ç~~ aletleri izlerine k~ r~ l-

ma durumlar~na, yer tespitlerine, yap~sal özellikerinden kristalle~me ve da-

marlar~na (Radt- , 1983, S. 244) bak~ larak parçalar~ n hangi mimari elema-

na ait olduklar~ n~n tespiti yap~ larak, belirlenen yerlerde toplan~ r. Parça 

kümeleri diktorken olarak çak~ lm~~~ tahtalarla veya ba~ka bir malzeme kul-

lanarak s~n~ rland~ r~ labilir. Daha sonra kendi içlerinde tasnifleri yep~ larak, 

parçalar~n birle~me durumlar~~ veya yerleri belirlenir. 

1.2.2. Tasnif. 

Çok parçal~~ mimari eleman veya sanat eserlerinde yap~~kan kullana-

rak birle~tirme yapmadan önce, tespit edilmi~~ parçalar~n tasnifleri yap~ l-

mal~~ ve bir birle~tirme plan~~ haz~ rlanmal~d~ r. Ancak o zaman daha önce 

birle~mi~~ parçalar~~ sökmeden veya kaz~ma yontma gibi hatal~~ uygulamalar 

yapmadan birle~tirme olumlu bir ~ekilde tamamlanabilir. 

Heykel gibi ta~tan yap~ lm~~~ sanat eserleri kaide, bacaklar, gövde, kol-

lar ve ba~~ olmak üzere ana guruplara ayr~ ld~ktan sonra kendi içlerinde da-

ha detayl~~ tasnifleri yap~ lmalad~r. Mimari eleman parçalan da kendi içle-

rinde tasniflenmeli ve belirlenmi~~ kenar üzerinden alttan yukar~ya do~ru 

birle~tirme gerçekle~tirilmelidir. Gerekli görüldü~ünde üçlü, be~li guruplar 

haline getirilmeli ve bunlar~n birle~tirilmesiyle parçadan bütüne do~ru gi-

dilmelidir. Ancak olu~acak guruplar~n birbiriyle birle~ip birle~medikleri 

yap~~madan önce yap~ lacak s~ k s~k kontrollerle belirlenmelidir. 

Düz k~ r~ klar~n birle~tirilmesi kolay olmas~na ra~men k~vr~ ml~~ k~ r~ klar-

da daha zordur. ~ki parça birle~tirildi~inde keskin bir aç~~ meydana getirdi-

~i taktirde, bu aç~y~~ dolduran parça bulunmal~d~r. Çünkü daha sonra bu 

parçay~~ yerine oturtmak olanaks~zd~r. Bu nedenle yap~~t~ rma öncesi yap~ la-

cak tespit ve tasnif çok önemlidir. Birle~en parçalar~n hepsi belirlenmeli ve 

ondan sondra gelecek parçan~n birle~mesine engel olmayacak parçalar ya-

p~~kan kullanarak birle~tirilmelidir. 

Parçalara ayr~ lm~~~ yaz~ tl~~ kaplama ta~~na benzer eserlerde, parçalar~n 

hepsinin birle~me durumlar~~ belirlenerek yan yana getirilerek kitabenin 

görünümü tespit edilmeli (Res. 26) ve bunun eskiz çizimi yap~ lmal~d~r. . 

Parçalara verilen numaralar eskiz çizime aktar~ larak, hangi parçan~n daha 

önce yap~~aca~~~ ve gurupland~ rman~n nas~ l yap~ laca~~~ belirlendikten sonra 

yap~~kanla birle~tirme gerçekle~tirilmelidir. 
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Kaz~da ortaya ç~ kar~ lm~~~ bulunan mimari eleman~n iki veya üç nolu 
parças~ n~n tespiti yap~ lmadan, kaz~da ortaya ç~ kmad~~~n~ n varsay~ m~na da-
yanarak, di~er parçalar~n yap~~kanla birle~tirilmelerinden sonra, parçan~n 
tespiti durumunda, e~ik ve k~vr~ml~~ k~ r~ lm~~~ olmas~~ nedeniyle ve de bir 
aç~y~~ doldurmas~~ sonucunda yerine k~ r~ k k~ r~~a oturtmak imkans~zd~ r (Res, 
27) Yerle~tirme ancak parçan~n k~ r~k yüzeylerinin yontulmas~yla 
mümkündür. Bu ise eser parças~ na zarar vermekle birlikte, yap~~t~ rman~n 
direncini azaltaca~~ndan hatal~~ bir uygulamad~ r. 

Resim 27'de görüldü~ü gibi kö~esi üç parça halinde kopmu~~ mimari 
eleman~ n üç no'lu parças~~ dördüncü k~sma birle~tirilmeli ve bir, iki no'Lu 
parçalar~ n birle~tirilmesiyle olu~turulmu~~ gurup k~ r~k k~n~a yerine oturtul-
mal~d~ r. 

1.2.3. rap~~kan: 

Ta~~ yap~~t~ rmas~nda kullan~lan yap~~kanlar çok önemlidir. özellikle 
d~~ar~ da bulunan ve onar~m~~ yap~ lan eserler için ~s~ , ~~~k, don ve rutubete 
kar~~~ dayan~ kl~~ olanlar~~ tercih edilmelidir. Onar~mc~~ bu konuda deneysel 
uygulamalar yaparak, kullanaca~~~ yap~~kan konusunda tecrübeli olmal~d~ r. 
Mevcut olan yap~~kan~n, s~cak ve so~ukta, uygulanmas~~ dü~ünülen ta~~ eser 
parçalar~ n~ n aç~ k veya kapal~~ yerde durmalar~na göre, sertle~me sürecini ve 
özelliklerini bilmelidir. Bu da onar~ mc~ya sanat eserini aya~a kald~ rmada 
veya mimari eleman parçalar~n~~ kaç dakika içerisinde birle~tirme yapabile-
ce~ini bilmesi bak~ m~ndan gereklidir. 

Bugün birle~tirilen iki parçan~ n k~ r~k yerinde bir kabuk olu~turan ve 
etkisiz yap~~t~rma gücüne sahip olan çimento kullan~ lmamaktad~ r. Yüksek 
~s~~ kar~~s~nda etkilenen, yanma özelli~i gösteren, yüksek yap~~t~ rma gücüne 
sahip olan, bir süre sonra sararan ve de~i~ik türleri bulunan Araldit 
(Benzmüller, 1981, s. 68-69) kullan~ lmaktad~ r. Bunun yan~s~ ra ayn~~ özellik-
leri göstermesiyle birlikte Araldit'ten daha az yap~~ t~ rma gücüne sahip, 
uzama emsali çok, çabuk kuruyan Polyester'inde kullan~ ld~~~~ (Strocka, 
1979 s. 816) bilinmektedir. Hiçbir ~ekilde eritilemeyen bir madde ve yeni 
bir düzenlemenin yap~ lam~yaca~~~ yerlerde kullan~ lan Akemi (Ahrens, 1970, 
s. ~~ o), özellikle mermer eserlerin yap~~t~r~ larak aya~a kald~nlmalar~nda tat-
bik edilmektedir. Ayr~ca yumu~ama ~s~s~~ 76 olan ve ~ od de tamamen üze-
rinde çal~~~ labilen esnek Termoçimento E 50 (Bertolin, 1970, S. 14), 15 da-
kika içinde kuruma özelli~ine sahip Sintolit, gözenekli olmayan sat~hlar 
için Eastman 910 (Hempel, 1972, s. 33) ve çekme dayan~ kl~ l~~~~ too kg/m' 
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olan Metallon E 2Io8 (Scbleiermacber, 1980, S. 155) gibi yap~~kanlar kul-
lan~lm~~~ veya halen kullan~lmaktad~r. 

Deneyimli oldu~um ve uygulamalar yapt~~~m Araldit, Polyester ve 
Akedemi yap~~kanlanna kan~t~nlan sertle~tirici ve baz~~ durumlarda ilave 
edilen h~zland~nc~, hava ko~ullar~n~n durumuna göre azalt~l~p ço~alt~ labili-

nir. Hava çok s~cakken oran azalt~l~r. So~uk ve nemli oldu~unda ço~alt~l~r. 
Ayr~ca bunlann az veya çok oranlarda kan~t~nlmas~~ Araldit, Polyester ve 
Akedemi'nin yap~~t~rma sürecini uzat~r veya k~salt~r. Araldit ve Polyester'i 
kullanan ki~inin deneyimsiz olmas~~ nedeniyle, çok s~cak bir günde ve 

güne~~ alt~nda, ilave edece~i sertle~tiriciyi normalin biraz üstünde koymas~~ 
durumunda, Araldit veya Polyester çok k~sa bir süre içerisinde, aniden 

kabararak bulundu~u kaptan ta~arak dökülmesi sonucunda istenmeyen 
birtak~m kazalar~n olmas~na neden olunur. Bunlar~n oranlar~n~n sabah, 

ö~len ve ak~am üzeri olmak üzere bir gün içinde dahi kullan~m durumu-

na göre de~i~ti~i bilinmektedir. Ayr~ca kullan~lacak eser parçalar~n~n s~cak 

veya so~uk olmalar~na göre de farkl~ l~klar gösterir. 

Araldit son yüzy~l~m~z~n en güçlü yap~~kan~~ olarak bilinmektedir. Fa-
kat son senelere kadar yurdumuzda bulunmamas~~ ve sonradan ithal edil-

mesine ra~men pahall~~ olmas~~ sonucunda, yurdumuzda mevcut ve daha 
ucuz olan Polyester ve Akedemi'nin baz~~ eserlerin onanm~nda kullan~lma-

s~na neden olmu~tur. 

Son senelerde olumlu bir geli~me olarak izledi~imiz eski eser onar~m~-
na büyük önem verilmesi sonucunda ortaya ç~kan deneyimsiz baz~~ uygu-
lay~c~ lann, Polyester ve Akemi'yle yapm~~~ olduklar~~ çal~~malardan olumsuz 
sonuçlar ald~klar~n~~ belirtmektedirler. Bu yap~~kanlarla birle~tirdikleri par-
çalar~n bir sene sonra aynld~klann~~ söylemekte ve hatay~~ yap~~kanlara 
yüklemektedirler, Araldit'e nazaran, özellikle çok güçlü birle~tirme özelli~i 
olmamas~na ra~men, birçok kaz~da ortaya ç~kar~lm~~~ bulunan mimari ele-
man ve sanat eserleri, yan~c~~ olan ve kendine özgü niteliklerini belli bir 
dereceden sonra kaybeden Polyester (Ak~ ll~ , 1988, s. 14) veya Akemi kulla-
n~larak birle~tirildikleri ve baz~lar~n~n aç~kta te~hir edildikleri bilinmekte-
dir. Bunun en güzel örneklerini on sene ve daha önce Polyester'le yap~~t~-
r~lm~~~ bulunan mimari elemanlar~~ Perge Antik ~ehri'nde Akemi ile yap~~-
t~r~ lm~~~ heykelleri ~stanbul Arkeoloji Müzeleri'nde, Antalya Müzesinde ve 
di~er Anadolu Müzelerinde görmek mümkündür. Bu eserlerin baz~lar~~ 
aç~k te~hirde olmalar~na ra~men p~arçalann ayr~lmas~~ henüs, sözkonusu 
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Yap~~kanlann birle~tirme güçlerinin olumlu veya olumsuz olmas~ , 
kimyasal özelliklerine ba~l~~ olmakla birlikte, uygulay~c~n~n parçalar~n k~r~k 
yüzeylerini iyi temizlemesine, yap~~kan~n sertle~tirilcisiyle iyi kan~t~nlmas~-
na, rüzgar~n etkisiyle kalkan tozlar~n ula~amayaca~~~ bir yerde uygulamay~~ 
yapmas~na, k~ r~k parçalar~~ k~r~k k~n~a tam ve hatas~z birle~tirmesine veya 
içe yerle~tirmi~~ oldu~u güçlendirici çubuklann germe yapmayarak parçala-
ra bas~nç olu~turmamalanna ba~l~d~ r. 

Yap~~kanlann kullan~m~~ k~r~k yüzeylerin durumuna göre de~i~mekte-
dir. Yeni k~nklara çok ince bir tabaka yap~~kan sürülmelidir. Eski k~nkla-
nn yüzeylerinin a~~nm~~~ olduklar~~ gözönüne al~narak s~v~~ yap~~kanlann, 
Sylodex gibi kimyasal maddeler veya 4.0 mikron kalsittozu gibi do~al mal-
zemeden haz~rlanm~~~ tozlar kar~~t~r~larak yo~unlu~u art~nl~p ak~~kanl~~~~ 
azalt~ ld~ktan sonra kullan~ lmal~d~r. özellikle k~r~k yüzeylerde ince bir ka-
buk ~eklinde çatlam~~~ veya kalkm~~~ k~s~mlann, yap~~t~rman~n sa~l~kl~~ yap~l-
mas~~ amac~yla temizlenmelerinden sonra olu~an bo~luklar~n doldurulmas~-
n~~ sa~lamak için yo~unlu~u çok art~nlm~~~ yap~~kanlar kullan~ lmal~d~r. Fa-
kat k~r~k yüzeylerde, k~r~k k~n~a oturan k~s~mlar tespit edilerek yo~unlu~u 
art~nlm~~~ yap~~kan~n tabaka olu~turmamas~na dikkat edilmelidir. 

Pergi-1987 tiyatro kaz~s~nda ortaya ç~kar~lm~~~ bulunon Dionyzos hey-
kel parçalar~n~n birle~tirilmelerinde Araldit 1541 ve Harter HY 2995 kar~~-
t~nlmas~yla haz~rlanan yap~~kana kalsittozu ilave edilerek yo~unlu~u art~nl-
d~ktan sonra f~rça ile sürülerek kullan~lm~~t~ r. Geni~~ k~r~k yüzeylerde fazla 
yap~~kan~n k~ r~k kenarlardan akabilece~i gözönüne al~narak, yüzey sulan-
d~nlm~~~ kil çamu~u ile s~vanm~~t~r. Araldit'in kirletti~i yüzeyleri Aseton, ~s-
pirto, Selülozik Tiner, Toluen gibi uçucu kimyasal maddelerle temizlemek 
olanaks~z oldu~undan bu tür bir uygulamaya gidilmitir. Yap~~t~ rmada ta-
~an Akemi ise sertle~meye yak~n ucu keskin bir aletle al~nd~ktan sonra 
Aseton ile nemlendirilmi~~ üstübüyle silinerek temizlenir. 

1.3. Güçler:d:na kullan~m:: 

Bir ta~~ eser veya mimari eleman parçalar~n~n birle~tirilmelerinde ba-
zen yap~~t~rma bile yeterli derecde güçlü olmamaktad~r. Çünkü, iki kop-
mu~~ parçan~n kütlesi ile yap~~kan~n eklenebilece~i alan aras~ndaki oran so-
rundur (Andre, 1977, s. 29). Yap~~kan, insan heykelinden kopmu~~ parma-
~~~ veya mimari eleman~n motiflerinden kopmu~~ küçük bir parçay~~ yap~~t~-
rabilir. Fakat iki kg. ve daha fazla a~~rl~ktalci küçük ta~~ nesnelerin birle~ti-
rilmelerinde yap~~t~nc~lar yetersiz kal~ r (Plenderleith-Wemer, 197 ~~ , s. 29). 
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K~ r~lm~~~ parçalar~n birle~tirilmelerinde yap~~kanla birlikte metal veya sen-

tetik malzemeden yap~ lm~~~ güçlendiriciler kullan~lmas~~ gerekir. Bunlar~n 

uygulanmas~~ ise iki ~ekilde mümkündür. 

Uygulamada kullan~ lmas~~ dü~ünülen çubuklann çok büyük önem ta-

~~mas~, k~r~k parçalar~n d~~~na kenet aç~lmas~~ ve birle~en k~r~k yüzeylerde 

aç~lacak olan deliklerin k~r~k yüzeyle~inin belirlenmesi, do~rultularm tayini 

ve parçalar~n k~r~lma durumuna göre delik delmenin farkl~~ olmas~~ nede-

niyle ayr~~ ayr~~ ineclenmeleri gerekmektedir. 

1.3.1. Çubuklar: 

Çubuk olarak kullan~lacak metalin seçimi çok önemlidir. Özellikle d~-

~ar~da bulunan ve onar~m~~ yap~lan eserler için büyük önem ta~~r. Kullan~-

lan çubuklann don, nem ve rutubete kar~~~ dayan~kl~~ olmalar~~ gerekir. Me-

tal çubuklar~n krom nikel, paslanmaz çelik veya titanyum gibi do~a ko~ul-

lar~ndan uzun bir süre etkilenmeyen maddelerden yap~lm~~~ olmalar~~ tercih 

edilmelidir. Maden materyaller yerine Araldit, Polyester gibi yap~~kan 

malzemenin ve cam elyaf~~ gibi güçlendirici yard~mc~~ dokunun kan~t~nlma-

s~yla dökülmü~~ sentetik çubuklar~n da baz~~ ta~~ eser onar~mlar~nda kulla-

n~ lmas~~ mümkündür. 

Demir çubuklar, nemden dolay~~ reaksiyona girerek, paslan~p olu~tur-

duldan hacim geni~lemesi nedeniyle, kullan~ld~klan ta~lar üzerinde var 

olan çatlaklann geni~lemesine ve yeni çatlaklar~n olu~mas~na neden olur-

lar. Ta~~ eser veya mimari eleman parçalar~n~~ demir çubuklarla güçlendire-

rek yap~~t~ rma yüzünden onar~m maskesi alt~nda çok zararl~~ sonuçlar al~n-

m~~t~ r. (Plenderleith-Werner, 1971, s. 325). 

Perge-1979 kaz~s~nda ortaya ç~kar~lm~~~ imparator Heykelinin müzede 

yap~lan onar~m~nda, metal çubuk olarak Antalya ~ehri içinde krom nikel 

ve paslanmaz çelik bulunamad~~~ndan, zorunlu olarak demir çubuk kulla-

n~lm~~t~r. Demir çubu~un atmosferden etkilenerek paslan~p genle~erek ve-

rece~i zarar~~ en aza indirgemek için tamamen akemi yap~~kan~~ ile kaplan-

m~~~ ve delik biraz daha geni~~ aç~lmak suretiyle tetbir al~nm~~t~r (Ak~ll~, 

1986, s. 31). Kullan~lm~~~ bulunan demir çubuklann do~a ko~ullar~n~n etki-

siyle verebilece~i zarara kar~~~ uygulanan önlemler, 1983 kaz~~ bitimine ka-

dar ortaya ç~kar~lm~~~ bulunan Perge Heykellerinin Antalya Müzesi'nde ya-

p~lan tüm onar~m çal~~malar~nda tatbik edilmi~tir. 1979 senesinde temin 

edilemeyen paslanmaz metal çubuklann 1983 senesine kadar ba~ka bir 

yerde bulunabilece~inin ara~t~rmas~~ yap~lmadan yerine demir çubuklann- 
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kullan~ lmas~n~n nedeni, benim ç~ rak-usta pratik e~itimiyle onar~mc~~ olma 
çabas~~ içinde yeti~meye çal~~arak, teorik e~itimden ve ara~t~rmadan uzak 
kalmam, kaz~~ ekibinin d~~~ temaslar~~ olmas~na ra~men ekip üye veya üyele-
ri ve ba~kalar~~ taraf~ndan tenkit edilmemen neden olmu~tur. Neden, ~u 
anda da oldu~u gibi, böyle bir e~itimi verebilecek bir kurulu~~ veya e~itim 
biriminin, o dönemlerde de olmamas~d~r. Son senelerde olanlar~n ise 
henüz kurulu~~ a~amas~nda olmalar~na ra~men, yeti~mi~~ e~itimcilerin bu-
lunmamas~~ nedeniyle, onar~m e~itiminin ba~lang~ç a~amas~nda olmas~~ so-
nucunda, benim ilk be~~ y~l içerisinde kullan~ lan malzemeden kaynaklanan 
olumsuz uygulamalar~mla onar~mc~~ olma çabalar~m gibi, ~u anda da iki 
ta~~ veya çanak çömlek parças~~ yap~~t~ranlar~n ve onar~m plan~~ çizenlerin 
de kendilerini onar~mc~~ ilan etmelerine neden olmaktad~r. Buradan kay-
naklanan bütün olumsuz uygulamalar~n sonuçlar~n~ , ~imdi olmasa bile ile-
ride eski eserlerimizin görece~i kaç~n~ lmazd~ r. 

Onar~m e~itiminde hem teori hem prati~in bir anda yürütülmesi ge-
rekir. Çünkü teorinin a~~r basmas~~ prati~in azalmas~na yol açmaktad~ r. Bu 
da onar~ma zarar verir. Fakat di~er yandan onar~mc~ lar~n teorik e~itimi de 
kaç~n~lmaz bir gerçektir (Philippot, 1981, S. 20). Bat~~ Almanya'da müzeler-
de, devlet ensütülerinde ve özel kurulu~larda onar~mc~lar çal~~maktad~r 
(Wihr, 1981, s. 49-53). Farkl~~ e~itim kurulu~lar~ndan gelen ki~iler üç y~ l 
(Ankler-Wihr, 1981, s. 18) de~i~ik e~itime tabi tutulduktan ve belirli bir 
deneyden geçirildikten sonra onar~mc~~ ünvan~n~~ almaktad~r. Fakat ne ya-
z~ kki yurdumuzda bu sözkonusu de~ildir. 

Perge 1984 kaz~~ döneminde parçalar halinde ç~ kar~lm~~~ heykellerin 
onar~m~nda metal çubuk olarak paslanmaz çelik kullan~lm~~t~ r. 1986 sene-
sinde ise Almanya'da baz~~ in~aatlarda kullan~ lan ve Türkiye'de bas~n tara-
f~ndan sert plastik çubuk olarak adland~ r~lan sentetik çubuklar temin edi-
lemedi~inden, Araldit ve cam elyaf~n~n kan~t~nlmas~yla dökümü yap~ lan 
çubuklar (Res. 28), ta~~y~c~~ özelli~i olmayan parçalanm~~~ tiyatro kabatma-
lar~n~n onanm~nda kullan~lm~~lard~r. 

Araldit 	cam elyaf~~ kar~~~m~~ çubuklar~n dökümü plastik boru ve Per- 
ge'de bol miktarda bulunan do~al karg~~ bitkisinin kullan~ lmas~yla gerçek-
le~tirilmi~tir. özellikle düz olanlar~~ tercih edilen karg~lann, 15-20 cm. ara-
l~klarla bulunan bo~umlardan yan yana bulunan iki tanesinin hemen al-
t~ndan kesilmek suretiyle, bir taraf~~ kapal~~ ve içi bo~~ olan karg~~ parçalar~~ 
elde edilmi~~ ve bunlar kullan~lm~~t~r. Lif haline getirilen cam elyaf~, alt 
k~sm~~ bo~umdan dolay~~ do~al olarak kapal~~ bulunan karg~~ çubu~un içine 
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dikey olarak yerle~tirilmi~~ ve sert bir yere dip k~sm~~ vurularak liflerin alt 

k~sma ve etraf~ na tam olarak da~~ lmalar~~ sa~lanm~~t~r. Bu i~leme çubuk 

içinde istenen yo~unlukta cam elyaf~~ olu~uncaya kadar devam edilmi~tir. 

Sertle~tiricisi ilave edilmi~~ ve kar~~t~ r~ lm~~~ Araldit'ten bir miktar~, mümkün 

oldu~u kadar ince dökülerek, çubuk dip k~sm~na yerle~mesi sa~lanm~~~ ve 

olu~abilecek hava kabarc~ klar~~ önlenmeye çal~~~ lm~~t~ r. Tekrar Araldit ilave 

edildi~inde, i~lemin daha sa~l~ kl~~ olmas~~ amac~yla çubuk dik ve yatay ~e-

killerde dip k~sm~~ sert bir yere hafif vurulmu~~ ve i~leme doldurma tamam-

lan~ncaya kadar devam edilmi~tir. Lif haline getirilmi~~ ve ~~ o cm. ula~t~ r~ l-

m~~~ cam elyaf~~ ortadan katlanarak Araldit'le dolu olan çubu~un a~z~na 2 

cm. kadar sokulmu~tur. Amaç kullan~m s~ ras~nda deli~e yerle~tirilen sente-

tik, çubu~un (Res. 29), delik içindeki yap~~kan ile ba~lant~s~n~~ sa~layarak 

birle~menin güçlendirilmesi nedeniyle yap~ lm~~t~ r. 

1987 Parge kaz~s~~ s~ ras~ nda 74 parça olarak ç~kar~ lm~~~ bulunan Diony-

zos Heykelinin onar~m~nda metal çubuk hiç kullan~ lmayarak, tamamen 

Sert plastik çubuklar~n (fibirglas) kaygan olan üst yüzeylerine çentikler aç-

t~ ktan sonra kullan~lmas~yla (Res. 30) onar~ lm~~ t~ r. 

1.3.2. Iç kuma yerle~tirme: 

~ lk uygulamalar heykellerin onar~ mlar~ nda yap~lm~~~ olup, daha sonra 

parçalar halinde bulunan mimari elemenanlar~ n onanmlannda da tatbik 

edilmeye ba~lanm~~ t~ r. Böyle durumlarda birle~en k~ r~k yüzeylere kar~~ l~kl~~ 

ayn~~ merkez, do~rultu, geni~lik ve derinliklte delikler açarak ve içlerine ya-

p~~kan ile birlikte metal veya sentetik çubuklar yerle~tirerek birle~tirme 

yapmak gerekir. Bunun tatbik edilmesi ise birtak~m uygulamalar~~ gerekti-

rir. Böylece gerilim yaln~zca parçalanm~~~ k~s~mlar taraf~ndan de~il tümü 

taraf~ ndan ta~~n~ r. 

Onar~m atölyesinde, kaz~da ortaya ç~kar~ lm~~~ sanat eseri parçalar~na 

ve mimari eleman parçalar~na, kar~~ l~ kl~~ ayn~~ merkez ve do~rultuda delik-

leri açmak için, hareketli ve ayarlanabilen geli~tirilmi~~ birtezgah (Res. 31) 

olmad~~~~ taktirde ve Efes'de parçalar halinde ortaya ç~ kar~ lm~~~ bulunan 

sütunlar~n onar~m~~ s~ ras~nda, Hueber'in raylar üzerinde hareket edebilen 

bir sütun yaparak parçalar~~ birle~tirmesi (Strocka, 1979, s. 817) gibi uygu-

lamalar~~ yapma imkan~~ ve olana~~~ olmayan kaz~ larda, bu tür uygulamalar~~ 

baz~~ büyük veya küçük parçalarda yapma olana~~~ olmamas~~ durumlar~n-

da, de~i~ik pratik uygulamalar yaparak ayn~~ sonucu veren, olumlu çal~~-

malar yapmak mümkündür. 
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1.3.2.1. Merkezler: belirleme: 

Parçalar üst üste oturtularak tam olarak birle~meleri sa~lan~r. Onan-
lacak mimari eleman~n veya sanat eserinin parçalar~n~n birle~en k~ r~k 
yüzeylerinin, eksik veya tam olma durumlar~na göre, stati~i gözönüne al~-
narak ve aç~ lacak olan deliklerin do~rultulan, yerleri tahmini olarak belir-
lenir. Ta~ç~~ kalemi veya sonradan ç~ kart~lan ba~ka bir malzemeyle d~~~ 
yüzeyde geçici i~aretler verilir. 

K~r~k yüzeylerde belirlenen merkezlerden bir tanesinin hatal~~ olmas~~ 
durumunda, bunun delik aç~ld~ktan sonra düzeltilmesi çok zor, küçük 
parçalarda ise imkans~zd~r. Çok delik aç~lm~~~ k~ r~k yüzeylerde ise çok 
büyük sorunlar ortaya ç~kard~~~ndan, merkezlerin çok yönlü uygulamalar-
la kontrolleri yap~lmal~~ ve emin olunduktan sonra delikler delinmelidir. 

mitasyon mimari elemanlar~n iç metal donat~n~~ belirten ~ablon ince-
lendikten sonra aç~ lacak olan deliklerin merkezleri belirlenmelidir. Böylece 
delik delme s~ras~nda, matkab~n heran metal donat~~ engeliyle kar~~la~~p 
olumsuz sonuç al~nmas~~ önlenmi~~ olur. 

Birle~en iki parçan~n k~r~k yüzeylerinde kar~~l~kl~~ ayn~~ merkezlerinin 
belirlenmesi aç~lacak olan deliklerin çoklu~una, parçalar~n k~r~lma ve a~~r-
l~~~na göre baz~~ yöntemlerin uygulanmas~yla tespit etmek mümkündür. 

1.3.2.1.1. ~z b~rakan maddeler kullan~m~: 

Çok küçük renkli tebe~ir parças~~ veya parçalar~, tamamen yatay bir 
duruma getirilmi~~ k~r~k yüzeyin belirlenen yerlerine aç~lacak olan delikle-
rin merkezi olarak kabul edilen yerlere oturtulur. Di~er parça k~r~k k~n~a 
dik olarak oturtulur. ~çte kalan tebesir ezilece~inden birle~tirilen k~r~k 
yüzeylerde de iz b~rak~r. Parçalar ayr~l~r. Böylece merkezler kar~~l~ kl~~ belir-
lenmi~~ olur. Uygulamada tebe~ir yerine ya~l~~ boyan~n istenilen yere dam-
lat~lmas~~ ile de tatbik edilebilir. 

~ki parça birle~tirilirken, k~ r~k k~n~a oturtulmalan ilk a~amada gerçek-
le~tirilmelidir. Aksi taktirde üst parçan~n tam olarak oturtulmas~~ için kay-
d~nlmas~~ veya onyat~lmas~~ durumunda içe yerle~tirilmi~~ olan malzeme da-
~~laca~~ndan, merkez belirlemesi tam olarak olumlu sonuç vermez. Bu ne-
denle daha çok düz k~r~k yüzeylerin ve yerle~tirilecek mimari bloklann üst 
üste gelen yüzeylerin merkezlerinin belirlenmesinde kullan~ l~r. E~ik k~r~k-
larda olumlu sonuç al~nam~yaca~~ndan tatbik edilmemelidir. 
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1.3.2.1.2. Çizgilerk tespit: 

Düz ve e~ik k~r~ lm~~~ tüm birle~en parçalar~n yüzeylerinin kar~~ l~kl~~ 

merkezlerinin belirlenmesinde en güvenilir ve tam olarak olumlu sonuç 

veren bir yöntemdir. ~ki ~ekide uygulanabilir. 

1.3.2.1.2.1. Kesi~en çizgilerle tespit: 

K~r~k k~r~~a birle~en iki parçada aç~lacak olan deli~in yeri tahmini 

olarak belirlenir. Parçalar ayr~larak bir tanesinin k~ r~k yüzeyinde deli~in 

merkezi saptan~ r. Merkezden geçecek ~ekilde ve merkezde kesi~en çapraz 

iki veya daha fazla çizgi çizilir ve bunlar~n uzant~ lar~~ d~~~ yüzeyde biraz 

uzat~ l~ r. Birle~en parça k~r~ k k~ r~~a oturtulur. D~~ta bulunan ve içte kesi~en 

çizgilerin uzant~ lar~~ olan çizgiler ikinci parçaya aktar~l~ r. Parçalar birbirin-

den ayr~l~r. ~kinci parçan~n d~~~ yüzeyinde bulunan uzant~~ çizgileri birle~ti-

rildi~inde aç~ lacak olan deli~in merkezi belirlenmi~~ olur. 

K~ r~ k yüzeyler üzerinde birden fazla delik aç~ lmas~~ gerekti~inde yuka-

r~da tek bir deli~e yap~ lm~~~ olan uygulama di~er belirlenen merkezlere de 

tatbik edilir. 

1.3.2.1.2.2. Çizgi iizerinde ölçü alarak tespit: 

Birle~en k~ r~k yüzeylerin çok girintili, ç~ k~nt~ l~~ ve e~imli olmas~~ duru-

munda, kese~in çizgilerle kar~~l~ kl~~ merkezlerin belirlenmesinde tam olarak 

olumlu sonuç al~namad~~~ndan, daha kesin sonuç veren tek bir çizgi uy-

gulamas~~ gerçekle~tirilmelidir. Veya bu uygulamada kullan~lan ta~ç~~ perge-

li veya ayn~~ i~levi gören ba~ka bir aletle kontrolü yap~lmal~d~r. 

Parçalar üst üste oturtulur ve k~r~k yüzeylerden geçecek olan çizginin 

uzant~s~~ cetvel veya ayn~~ i~levi gören bir alet kullan~larak d~~~ yüzeyde yak-

la~~k iki cm. uzunlu~unda dik bir çizgi çizilerek belirtilir. Parçalar ayr~ l~ r 

ve her iki yüzeyin d~~~nda bulunan uzant~lar k~ r~k yüzeyler üzerinde birer 

çizgi çizilerek birle~tirilir. ~ lk parçan~n k~r~k yüzeyi üzerindeki çizgi üzerin-

de aç~lacak olan deli~in yeri belirlenir ve uzunluk ölçer bir aletle (kompas, 

metre, pergel), merkez ikinci parçaya aktar~l~r. Di~er kar~~t kenar uzant~-

s~ndan yap~lan ölçülerle, son kontrollerle uygunlu~u tespit edlir. 

1.3.2.1.3. D~~ta belirlenen noktalark tespit: 

Daha çok küçük parçalar~n, delik aç~lacak yerlerinin belirlenmesinde 

kullan~l~ r. Birle~tirilen parçalar~n d~~~ yüzeyi çevresinde, tahmini olarak e~it 

aral~klarla saptanan üç nokta belirlenerek i~aretlenir ve 1, 2, 3 diye kar~~- 
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l~ kl~~ numaraland~ rd~ r. Parçalar ayr~ l~ r. ~lk k~ r~k yüzeyde saptanm~~~ olan 
merkezin k~r~k kenarda bulunan I , 2, 3 noktalar~na olan uzakl~~~~ tek tek 
belirlenerek ikinci parçaya pergel kullan~ larak aktar~ l~r. Üç noktan~n kesi~-
ti~i yer, ilk k~r~k yüzey merkezinin kar~~ t~n~~ verir. 

1.3.2.1.4. ~ablon kullan~m:: 

Üst üste birle~tirme imkan~~ çok zor olan parçalar~n veya mimari ele-
manlar~ n, kar~~ l~kl~~ delik yerlerinin belirlenmesinde ayd~nger, mukavva, 
naylon, ya~l~~ ka~~t, kontroplak, duralit veya madeni levhalardan yap~ lm~~~ 
~ablonun kulla~ lmas~yla gerçekle~tirilir. 

Heykel onar~m~nda ~ablon kullan~m~n~n çok zor olmas~n~n nedeni 
parçalar~n d~~~ yüzeylerinde kö~e belirleme imkan~n~n ço~u kez hemen he-
men hiç olmamas~d~r. Bu durum ayn~~ özelli~e sahip mimari eleman par-
çalar~~ için de sözkonusudur. Her ne kadar k~r~k yüzey üzerinde mevcut 
olan grinti ve ç~ k~nt~ lardan belirleme imkan~~ olsa dahi, uygulama sa~l~kl~~ 
ve kesin bir sonuç al~nmas~n~~ her zaman mümkün k~ lmaz. 

Üst üste yerle~tirilecek olan düz sat~ hl~~ mimari bloklar~n kar~~l~ kl~~ de-
liklerin merkezlerinin aktar~ lmas~nda uygulanmal~d~ r. 

1.3.2.1.5. Kal~p alarak: 

E~ik k~ r~ lm~~~ ve çok a~~r olan parçalar~n dengeye getirilerek, üst üste 
birle~tirilmelerinde, genellikle imkans~zl~klar nedeniyle zorluklarla kar~~la-
~~lmaktad~r. Çünkü kar~~ l~ kl~~ ayn~~ merkez, do~rultu ve geni~likte deliklerin 
aç~ lmas~~ safhas~nda, parçalar~n birkaç kez üst üste birle~tirilmeleri gerek-
mektedir. E~ik k~ r~ lmalar~ndan dolay~~ birle~tirme an~nda üst parçan~n kay-
mas~n~~ engellemek için, alt parçan~n k~ r~lma yüzeyi, oturma yüzeyine pa-
ralel olacak ~ekilde dengeye getirilmektedir. K~r~k yüzeylerde aç~ lacak olan 
deliklerin yerlerini tespit etmek, aç~lm~~~ olan deliklerin içine metal çubuk 
yerle~tirdikten sonra do~rultular~nda sapma olup olmad~~~n~n kontrolünü 
yapmak ve deliklerin uygunlu~unu sa~lamak için tekrar matkap kullana-
bilmek amac~yla, parçalar~~ birkaç kez birle~tirme ve ay~rma i~leminin tek-
rar~n~n zorluklar~~ bilinmektedir. Bütün bunlara gerek duymadan, sadece 
parçalar~~ bir kere içlerine metal çubuk yerle~tirdikten sonra olumlu bir ~e-
kilde birle~tirme yapabilmek kal~p alma metodunun uygulanmas~yla 
mümkündür. 

Birle~en k~r~k yüzeylerden bir tanesinde, aç~ lacak olan deliklerin yerle-
ri belirlenir. D~~ta belirlenen do~rultu çizgilere göre delikler aç~ l~ r. K~ r~k 
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yüzeyler tozlardan k~l f~rça veya bas~nçl~~ hava püskürtülerek temizlenir. 

Deliklerin merkezlerinden geçen ve birbirini kesen çizgiler çizilir ve d~~~ 

yüzeylerde 2-4 cm. kadar uzat~ l~r. Deliklerin geni~li~i kal~nl~~~nda metal 

çubuklar deliklere yerle~tirilir. Suyla suland~ r~ lm~~~ arap sabunu demir çu-

buklara ve k~r~k yüzeyde kaygan bir sat~h elde edinceye kadar f~rçayla 

sürülür ve son olarak olu~mu~~ olan köpük al~n~r. K~ r~k yüzeyin kenar~~ kil 

ile s~ n~ rland~ r~l~r. istenen kal~nl~kta alç~~ dökümü gerçekle~tirilir. Alç~~ don-

duktan sonra kenarda bulunan kil ç~kart~ l~r ve parçan~n d~~~ yüzeyinde bu-

lunan çizgiler alç~~ blokuna ayn~~ do~rultuda aktar~ l~r. Arap sabunu, alçln~n 

k~ r~k yüzeye ve metal çubuklara yap~~mas~n~~ engelledi~inden, hafif el dar-

beleri vurularak alç~~ ç~ kart~ l~ r. Metal çubuklar yava~~ yava~~ sa~~ ve sola çev-

rilerek alç~~ içinde oynamalar~~ sa~lan~ r ve yerlerinde b~ rak~ l~r. Ters çevrilen 

alç~~ negatif kal~b~n yüzeyine haz~rlanm~~~ olan arap sabunu sürülür, kenar-

lar s~n~rland~ r~ l~ r ve alç~~ dökülerek pozitif kal~p elde edilir. Çizgiler aktard~r 

ve iki kal~p birbirinden ayr~ l~ r. Metal çubuk veya çubuklar ç~kart~ l~ r. Pozi-

tif alç~~ kal~p birle~en di~er k~ r~k yüzeye k~ r~k k~ r~~a oturtulur. D~~ta bulu-

nan çizgiler parçan~n d~~~ yüzeyine aktar~ larak deliklerin yerleri belirlenir. 

Pozitif alç~~ kal~ pla yap~lan s~k s~k kontrollerle hatas~z olarak, delikler aç~ l-

m~~~ olur. Böylece parçalar hiç kald~rma yap~ lmadan metal çubuklar yer-

le~tirilerek, hatas~z olarak yap~ t~ rmaya haz~ rlanm~~~ olur. 

1.3.2.2. Do~rultu tayini: 

Kar~~ l~kl~~ deliklerin aç~ lmas~nda en önemli sorun deliklerin do~rultula-

r~n~n tayinidir. Bunu saptamak, parçalar~n durumuna göre de~i~ik uygula-

malar tatbik etmekle mümkündür. Belirlenen do~rultudan parçan~n bir 

tanesinde çok az bir sapma oldu~u taktirde, di~er birle~en parçada sapma 

olmasa dahi içe yerle~tirilen metal çubuk germe yaparak parçalar~n k~ r~ k 

k~ r~~a oturmalar~n~~ engeller. Büyük parçalarda tekrar matkap kullanarak 

sorun düzeltilebilir. Fakat küçük parçalarda bu uygulama parçan~n çatla-

mas~ , k~ r~ lmas~~ gibi baz~~ olumsuzluklar~~ ortya ç~karabilece~inden, delikle-

rin do~rultular~n~n düzeltilmesi yap~ lmay~p, metal çubu~un veya çubukla-

r~ n kal~nl~klar~n~n dü~ürülmesi veya uzunluklar~ n~n azalt~lmas~~ yoluna gi-

dilmesi tercih edilmelidir. 

Aç~ lacak olan deli~in belirlenen do~rultusundan gözle farkedilmeyen 

sapma, delik derinle~tikçe do~rultusundan çok daha fazla aç~ lmas~na ne-

den olur. 

— Do~rultuda ~° lik sapma ~~ o cm. delik derinli~inde, yakla~~k 0,2 

cm. aç~ lma olur. 
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Do~rultuda 1.  lik sapma 15 cm. delik derinli~inde, yakla~~k 0,3 
cm. aç~ lma olur. 

Do~rultuda 	lik sapma ~~ o cm. delik derinli~inde, yakla~~k 0,35 
cm. aç~ lma olur. 

Do~rultuda 	lik sapma 15 cm. delik derinli~inde yakla~~k 0,55 
cm. aç~lma olur. 

Delikleri açmak için hareketli ve ayarlanabilen geli~mi~~ bir tezgah bu 
tür sorunlar~~ çözebilir. Fakat arazi çal~~malar~nda her zaman böyle bir ale-
ti çal~~t~rmak mümkün olmad~~~~ gibi her parçan~n delinmesinde uygula-
makta mümkün de~ildir. 

1.3.2.2.1. D~~~ yüzeyde do~rultu tayini: 

Genellikle parçalar halinde bulunmu~~ heykel ve mimari elemanlar~n 
k~ r~k yüzeylerine aç~ lacak olan deliklerin do~rultularm~n tayinlerinde kulla-
n~ l~r. K~ r~k yüzeylerin düz olmamas~~ nedeniyle, üst yüzeyden do~rultu ta-
yini yapmak ço~u zaman mümkün de~ildir. 

1.3.2.2.1.1. Çizgiler çizerek: 

Parçalar k~ r~k k~ r~~a oturtulur ve statik aç~s~ndan aç~ lacak olan deli~in 
do~rultusu elde mevcut olan düz kenarl~~ bir aletle belirlenir. Sonradan ra-
hat ç~kan tebe~ir, kur~un veya ta~ç~~ kalemiyle her iki parçaya uzanan bir 
çizgi çizilir. Ayn~~ i~lem di~er yan yüzeyede uyguland~~~nda, her iki parça-
ya da aç~lacak olan deliklerin birbirine uzanan do~rultular~~ belirlenmi~~ 
olur. 

Aç~ lacak olan delikler iki veya daha fazla oldu~u zaman her yana çi-
zilmi~~ olan çizgilerin, birbirine paralel olmalar~~ gerekir. Deliklerin farkl~~ 
do~rultuda aç~ lmalar~~ durumunda, alt parça deliklerine yerle~tirilmi~~ bulu-
nan metalleri, di~er birle~en parçaya aç~ lm~~~ bulunan deliklerin içine 
oturtmak imkans~zd~r. Düzeltmenin, metal çubuklara çekiç veya sert bir 
cisimle vurularak yap~ lmas~~ ise çok az sapmalarda bazen ender olarak 
olumlu sonuç verebilir. Fakat ço~ukez üst parça deliklerine metal çubuk-
lar belli bir mesafeye girdikten sonra germe yaparak parçan~n k~r~k k~ r~~a 
oturmas~n~~ engeller. Deliklerin, tekrar matkap kullanarak deliklerin geni~-
letilmesi ~eklinde düzeltme yapmak ise olumsuz sonuç verir. Ancak delik-
lerin do~rultular~nda uyumluluk sa~land~~~nda parçalar k~ r~k k~r~~a otur-
tulabilir. 
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1.3.2.2.1.2. Diiz çubuklar yerle~tirerek: 

Zorunlu olarak onar~mc~n~n tek ba~~na çal~~ma yapmas~~ gerekti~inde 

rahatl~kla uygulayabilece~i bir yöntemdir. Çünkü d~~~ yüzeye çizilen çizgi-

lerle do~rultu tayini yaparak delik delme, iki ki~iyi gerektirmektedir. Mat-

kab~~ kullananla birlikte onun 2-3 m. uza~~ndan bakarak, çizgi ve matkap 

ucunun sürekli ayn~~ do~rultuda olmas~n~~ kontrolorlü~ünü ve yönlendirme-

yi yapan bir ki~iye ihtiyaç vard~r. Fakat bu konuda tecrübeli olan onar~m-

d, yan~nda yard~mc~s~~ olmad~~~~ zaman düz çubuklar kullanarak delik del-

me i~lemini olumlu bir ~ekilde gerçekle~tirebilir. 

Daha önce d~~~ yüzeyde çizilen düz çizgilerle deli~in do~rultusu belir-

lenir. Parçalar ayr~ l~ r. Birtanesinin d~~~nda bulunan ve ayr~~ yerlerde olan 

çizgilerin do~rultusunda ve parçan~n k~ r~k yüzeyinden 40-50 cm. fazlal~ k 

yapan iki düz çubuk yerle~tirilir ve geçici olarak sabitle~tirilir. Belirlenen 

merkezde matkap çal~~t~ r~ l~ r. Onar~mc~~ sürekli olarak matkab~n, parçan~n 

her iki yan~nda bulunan ve çizgilerin uzant~ lar~n~~ olu~turan düz çubuklara 

paralel olup olmad~~~n~n kontrolünü yaparak delme i~lemine devam eder. 

Ayn~~ çal~~may~~ ikinci birle~en parçayada uygular. (Res. 32). 

Birden fazla deli~in delinmesi gerekti~inde, aç~ lm~~~ olan deli~in çap~~ 

kadar kal~nl~kta uzun bir metal çubuk yerle~tirilerek burdan ve yan kena-

ra daha önce yerle~tirilmi~~ düz çubu~a bak~larak, çal~~t~r~lan matkaba 

do~rultu yönlendirilmesi yap~ labilir. ~kinci deli~ede bir metal çubuk yer-

le~tirildi~i taktirde, art~k d~~yüzeye düz çubuk yerle~tirme ihtiyac~~ kalma-

dan üçüncü delik aç~labilir (Res. 33). Bu çal~~mayla ihtiyaç duyulan mik-

tar kadar kar~~l~kl~~ deliklerin aç~lmas~~ mümkündür. 

Birle~en parçalardan bir tanesine delik aç~ld~ktan sonra onun kar~~t~~ 

olan delik di~er parçayada hemen aç~ lmal~d~r. Kar~~ l~kl~~ delikler ço~ald~ k-

ça, delikler içine yerle~tirilen uzun çubuklar~n alt ve üstünde ölçüler al~na-

rak (Res. 34), deliklerin do~rultular~nda sapma olup olmad~~~~ sürekli 

kontrol edilmelidir. E~er iki çubuk aras~ndaki, alt ve üst mesafenin 

ölçümünde ayn~~ de~erler al~n~yorsa, her iki deli~in do~rultusununda ayn~~ 

oldu~u kesin olarak saptanm~~~ olur. Fakat ayn~~ ölçüleri di~er parçada aç~ l-

m~~~ bulunan deliklerinde vermesi gerekir. Vermedi~i taktirde deliklerde 

uyumsuzluk oldu~u ortya ç~kar. Di~er delikler aç~ lmadan, olumsuzluk he-

men giderilmeli veya aç~lacak olan di~er deliklerin do~rultulan da o yöne 

yönlendirilmelidir. Bütün bu nedenlerden dolay~, her aç~lan delikten sonra 

çok yönlü kontroller yap~ lmal~d~r. Aksi taktirde bütün delikler aç~ld~ktan 

Belleten C. LIV, 6 
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sonra yap~ lacak olan kontrolün olumsuz ç~kmas~~ durumunda bunu düzelt-
mek ço~ukez deliklerin iptal edilmesiyle mümkündür. 

1.3.2.2.2. Üst ylizeyden do~rultu tay~n~. 

Düz k~ r~ lm~~~ parçalarda uygulanmas~yla birlikte daha çok düz sat~ hl~~ 
orjinal veya imitasyon mimari elemanlar~n üst üste oturtulmalar~nda ba~-
lay~c~~ metallerin yerle~tirilmesi için aç~ lacak olan deliklerde kullan~ l~ r. 

Tücrebeli onar~ mc~ , bir veya iki kar~~ l~ kl~~ delik açmada hiçbir do~rul-
tu belirten malzeme kullanmadan, çok az hatal~~ delik açabilir ve bu birli~-
tirmede sorun yaratmaz. Fakat deliklerin çok olmas~~ durumunda, kendine 
güvenmekle birlikte mutlaka do~rultu belirleyiciler kullanmal~~ ve s~ k s~k 
kontroller yapmal~d~ r. 

1.3.2.2.2.1. Gönye kullan~ m~: 

Matkap, delik aç~ lacak yere yerle~tirilerek dik olarak tutulur. ~ ki 
gönyenin k~sa kenarlar~~ mimari eleman~n yüzeyine, ayr~~ yönlerden yakla-
~~k 8- to cm. mesafede birbirine paralel dik olarak oturtulur. Matkab~~ ça-
l~~ t~ran ki~i, gönyelerin matkapla olan uzakl~~~n~~ çal~~ma rahatl~~~na ve 
do~rultu tayin edebilme durumuna göre, gönyeleri tutan ki~iye komut ve-
rerek belirler. Onar~ mc~~ matkab~~ kullanmakla birlikte, onun sürekli olarak 
üstten gönyelerin do~rultusunda olmas~n~~ Sa~lar (Res. 35). Gönyeleri tutan 
ise yukandan a~a~~ya iki gönye aras~ nda bulunan bo~lu~un paralel olmas~ -
na dikkat eder. Do~rultu kaymalar~nda matkab~~ çal~~ t~ ran~~ yönlendirir. 

Deneyimli onar~mc~ , gönyeleri birbirine ba~lad~ktan sonra (Res. 36) 
yard~mc~~ olmadanda do~rultu tayini yaparak delik delebilir. 

1.3. 2. 2. 2. 2. %Sa blona bo~~ çubuk yerle~tirerek: 

Ancak yüzeyi düz mimari bloklarda kar~~ l~ kl~~ deliklerin delinmesinde 
kullan~ labilir. Bergama-Tranianeum'un onar~m çal~~malar~ nda ~ablon kul-
lan~ larak belirlenen yerlere delikler aç~ lm~~t~ r (Nohlen, 1985, S. 159, res. 
18). Madeni saçtan veya ayn~~ özelli~i gösteren malzemeden yap~ lm~~~ ince 
levha ~ablon üzerine aç~ lan 3 cm. çap~ nda deliklere, 4-7 cm. uzunlu~unda 
ve ayn~~ çap geni~li~inde borular sabitle~tirilerek yanlardan kamalarla des-
teklenir. ~ablon ta~~ yüzeyine oturtulur ve borular~n çaplar~~ içten ta~~ üzeri-
ne aktar~ l~ r. ~ablon al~ n~ r. Ta~~ yüzeyinde bulunan dairelerin iç k~s~mlar~ na 
birbirini dik kesen iki~er çizgi çizilerek, aç~ lacak olan merkezleri belirlenir. 
Merkezler kalem keskiyle hafifçe oyularak matkap ucunun kaymamas~~ için 
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önlem al~ n~ r. ~ablon tekrar oturtulur. Matkaba, aç~ lacak olan delikten da-

ha uzun bir uç tak~ larak, boru içinde olan delik merkezine oturtulur. Ça-

l~~ t~ rma an~ nda matkap ucunun, boru yan iç yüzeyine paralel tutularak, 

istenilen do~rultuda delik aç~ l~ r. Ayn~~ uygulama di~er deliklere uygulan-

d~ktan sonra i~lem, üste gelecek mimari elemana da tatbik edilir. 

1.3.2.2.3. Ddkiim sonraki belirleme: 

~mitasyon dökümler s~ ras~nda baz~~ uygulamalar yaparak, üste gelecek 

olan elemanlara aç~lm~~~ bulunan delikleri aktarmak veya belirlenen yerlere 

delikleri haz~ rlamak amac~yla baz~~ çal~~malar yap~ labilir. Side Apollon Ta-

p~na~~~ onar~m~nda orjinal üst parçan~n montesi için gereken delikleri elde 

etmek için lastik boru içine geçirilmi~~ asilçelik çubuklar daha önceden ha-

z~ rlanm~~~ ~ablon deliklerinden prizini almakta olan betonun içine 40 cm. 

dald~r~ lm~~~ ve birkaç saat sonra çelik çubuklar çekilmi~, böylece gerekli 

delikler beton sütun bölümünün tepesinde elde edilmi~tir (~nan, 1985, s. 

348). Uygulamada tüm çubuklar~n ayn~~ do~rultuda veya üst yüzeye dik 

olarak yerle~tirilmeleri, deliklerin ayn~~ do~rultuda olmalar~~ aç~s~ndan ~art-

t~ r. Daha önce belirtti~imiz düz çubuklar yerle~tirme çal~~mas~nda oldu~u 

ve resim 34'de gösterildi~i gibi kontrollerin yap~ lmas~~ gerekir. Aksi taktirde 

delikler aras~nda uyumsuzluk meydana gelir. Çünkü 40 cm. delik derinli- 

~inde f lik farkl~~ e~iklikte yakla~~k 0,9 cm., 	oldu~unda ise 1,5 cm. do~- 

rultu sapmas~~ meydana gelir. 

Beton içine a~aç veya ayn~~ özelli~i ta~~yan çubuklar bat~ r~ lmamal~d~ r. 

Çünkü bu tür malzemenin su ile temas~~ veya nemli yerde durmas~~ sonu-

cunda ~ i~mesi sözkonusu oldu~undan, tekrar ç~ kart~ lmas~nda zorluklar or-

taya ç~ kar. Böyle durumlarda a~aç çubu~un, kal~nl~ k merkezi belirlenir. 

Matkaba tak~ lan bu kal~nl~ ktan daha ince bir uçla ve daha sonra tak~ lan 

kal~n uçlu delme yap~ larak a~aç çubuk parçalanarak ç~kart~ l~ r. 

1.3.2.3. Delik delme: 

Delik delme esnas~da matkap ucunun kaymas~n~~ önlemek için, mer-

kez kalem keski kullan~ larak hafifçe oyulur. Darbeli olmayan matkaba ta-

k~ lan elmas uçla, ilk önce çap~~ küçük bir delik aç~ l~r. içine uzun bir metal 

çubuk yerle~tirerek belirlenen do~rultudan sapma olup olmad~~~~ kontrol 

edilir oldu~u taktirde, daha sonra kal~n uçlar kullan~ larak delik geni~leti-

lirken hata yok edilir. Bu yöntem, hata yapmadan ve geni~~ delik açmak 

için kullan~ lacak en iyi uygulamad~ r. 
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Kal~n uç kullanarak delik açmak, delme esnas~nda daha çok bas~nç 
gerektirece~inden özellikle küçük parçalar~n çatlamas~na veya da~~lmas~na 
neden olabilir. Darbeli matkap büyük parçalar~n delinmesinde kullan~labi-
lir. Fakat küçük parçalarda yukar~da belirtti~imiz rizkler sözkonusu oldu-
~undan kullan~lmamal~d~r. Onanmc~, delik delmek için çok küçük parça-
ya bast~rmas~~ yerine, matkap ters çevrilerek ve çal~~~r durumdayken parça-
n~n bast~nlmas~~ ~eklinde bir uygulama yapabilir. 

1.3.2.3.1. Düz kmklar: 

Matkap çal~~~rken kaymas~~ sözkonusu de~ildir. Bu nedenle hata yap-
ma oran~~ çok dü~üktür. Onar~mc~~ deneyimli oldu~u taktirde, do~rultu ta-
yini çal~~mas~~ yapmadan matkap ucunu k~r~k yüzeye dik tutarak matkab~~ 
çal~~t~rmas~yla hatas~z veya olumsuz etkisi olmayan çok az hatal~~ delik de-
lebilir. 

Aç~ lacak deliklerin çaplar~~ ve derinlikleri, parçalar~n durumuna ve 
onanmc~n~n uygulayaca~~~ onar~m plan~na göre de~i~ir. 

1.3.2.3.2. E~ik k~r~klar: 

Baz~~ parçalar~n k~nklan aç~lacak olan deli~in do~rultusunda olabilir. 
Bunlar~n deliklerinin aç~ lmas~~ düz k~nklara nazaran daha zordur ve 
tecrübe gerektiren bir çal~~mad~ r. Yukar~da verilen yöntemlerden biri uy-
gulanarak merkez belirlenir ve kalem keskiyle normalden biraz daha fazla 
oyulur. Delme, k~ r~k yüzeye dik aç~~ yapacak ~ekilde, duruma göre 0,5 cm. 
veya ~~ cm. derinli~e kadar yap~ l~ r. Daha sonra matkap çal~~~ r durumday-
ken yava~~ yava~~ parçan~n d~~~ yüzeyinde bulunan do~rultu belirleyicilerin 
do~rultusuna getirilerek delik delinir. Böylece matkap kayd~nlmadan iste-
nilen do~rultuda delik delinir. Daha sorra kademeli olarak uçlar de~i~tiri-
lerek istenilen geni~li~e getirilir. 

1.3.2.4. Gtidendirici yerle~tiserek yapz~tzrma: 

Aç~lan deliklerdeki tozlar, parçan~n küçük olmas~~ halinde ters çevrilip 
bir a~aç parças~na hafif darbeler vurulmak suretiyle, büyüklerde ise plas-
tikten yap~lm~~~ yakla~~k 1-1,5 m. uzunlu~undaki hortumun ucu delik içine 
yerle~tirildikten sonra di~er ucundan insan gücü (Res. 37) veya hava ba-
s~nc~~ sa~lanarak ç~kart~ l~n Tel çubu~a sar~lan Aseton veya Ispirto ile nem-
lendirilmi~~ üstübünün delik içine sokularak, daireler yapacak ~ekilde yava~~ 
yava~~ yukar~ya çekilmesiyle son temizlik gerçekle~tirilir. 
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Yap~~t~ rmada kullan~ lacak metal çubuk yap~~kan~n önemini daha önce 

belirtmi~tik. Yap~~t~ r~ lmaya haz~ r parçalarda kullan~lacak olan metal çu- 

buk, kal~nl~ k ve uzunluk bak~m~ndan, aç~lan deliklerin çap~ndan ve kar~~- 

l~ kl~~ her ikisinin derinli~inin toplam~ndan az olmal~d~ r. Örne~in, ~~ cm. ça-

p~nda ve iki birle~en parçaya aç~ lm~~~ olan deli~in derinli~i 20 cm. oldu- 

~unda, içine yerle~tirilecek olan metal çubuk o,8 cm. kal~nl~~~nda ve 19 

cm. uzunlu~unda olmal~d~r. Böylece yap~~kan metal çubu~u ve delikleri 

kaplamas~~ sa~lan~ r. 

Metal çubu~un yap~~kan içinden kaymas~n~~ önlemek için elektrikli 

spiral testereyle izler, çentikler aç~ lmal~d~ r. Deliklerin do~rultularm~n veril-

memesiyle ortaya ç~ kan olumsuzlu~u gidermek içni deliklerin çok geni~~ 

aç~ lmalar~~ sonucunda içe yerle~tirilmi~~ metal çubu~un direnci azalt~ lm~~~ 

olmaktad~r. Çünkü do~al maddenin sertlik derecesi, sentetik yap~~kanla 

yap~ lm~~~ ve geni~~ aç~ lm~~~ olan deli~e doldurulmu~~ sentetik dolgu maddesi-

nin sertlik derecesiyle birlikte dirençleride farkl~d~ r. 

Parçalar~n birle~tirilmeleri an~nda, üste gelecek olan parçan~n kald~ r~l-

mas~~ s~ ras~nda, deliklerin içine yerle~tirilmi~~ olan yap~~kan~n akmas~n~~ 

önlemek veya metal çubuklar~n dü~mesini engellemek amac~yla birtak~m 

tetbirler al~ nmal~d~ r. 

Araldit gibi s~v~~ halde bulunan yap~~kanlar, Sylodex gibi kimyasal 

maddelerle veya 40 mikron Kalsit Tozu gibi do~al malzemenin kar~~t~r~l~ p 

yo~unlu~u art~ r~ ld~ktan sonra kullan~ lmal~d~ r. 

Akemi gibi yap~~kanlar~n krema k~vam~nda olan Tixo tipleri tercih 

edilerek üst delikler bununla doldurulmal~d~r. 

Yap~~kan~n ak~~kanl~~~n~~ azalt~c~~ maddeler temin edilememesi du-

rumunda, üst delik doldurulduktan sonra üstübu gibi malzemeyle kapat~-

lir veya metal çubuk da yerle~tirilir ve kalan bo~luk kapat~l~ r. Parça kald~-

r~ l~ p birle~tirme yap~ laca~~~ s~rada üst delik veya deliklerde tampon vazifesi 

gören üstübü al~narak h~zl~~ bir ~ekilde birle~tirme gerçekle~tirilir. 

Üst deliklerin dolu kalmas~nda en güvenilir uygulama, üste gelecek 

olan parçan~n deliklerine metal çubuklar~n yerle~tirilmesi ve yap~~kan sert-

le~tikten sonra kald~ rman~n yap~lmas~d~r. Fakat bir veya iki metal çubuklu 

birle~tirmelerde sorun olmamakla birlikte çok metalli birle~tirmelerde zor-

luklar ve özellikle deliklerin derin olmas~~ durumunda baz~~ rizkler göze 

al~nmal~d~ r. Çünkü uygulamadan sonra ço~ukez parçalara, metallerin k~-

salt~lmas~~ veya deliklerin gere~inden fazla geni~letilmesi gibi ikinci bir uy-

gulama yapmadan parçalar~~ k~r~k k~r~~a oturtmak imkans~zd~ r. 
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1.3.3. Dz~tan yerle~tirme: 

~ç k~sma yerle~tirme metoduna nazaran daha kolay çal~~malan gerek-
tirmektedir. Ço~ukez parçalar yap~~ t~nld~ktan sonra uyguland~~~ndan hiç-
bir zorlukla kar~~ la~~lmaz. Fakat, uygulamada özellikle kenet yerle~tirme-
nin baz~~ yerlerde uygulanmas~~ antik bir metod olmas~ na ra~men son se-
nelerde terkedilmi~tir. 

1.3.3.1. Çubuk kullan~ m~: 

Küçük parça ana bloku olu~turan gövdeye yap~~ t~ r~ ld~ ktan sonra, k~ r~ k 
üst yüzeyden yap~~t~ r~ ld~~~~ k~sm~n derinli~ine kadar inen matkapla bir de-
lik aç~ l~ r ve yap~kanla metal çubuk yerle~tirilir. Onun üstüne gelecek olan 
parça yap~~ t~ r~ l~ r ve tekrar ayn~~ çal~~ma gerçekle~tirilir. 

Uygulama, kolayl~ k sa~lamakla birlikte gereksiz fazla deliklerin ve de-
rinliklerin aç~ lmas~~ ve bunlar~ n içine metal çubuklar yerle~tirilmelerine ne-
den olmaktad~r. Fakat deliklerin birbirini takip etmesi ve tek bir çubu~un 
çok parçay~~ tutmas~~ durumunda olumlu bir çal~~ma ortaya ç~ kabilir. Bura-
da Dansöz Heykelinin sa~~ kolunda oldu~u gibi, birbirini takip eden do-
kuz parçaya tek bir metal çubu~un yerle~tirilebilmesi için do~rultusunun 

belirlenmesi zorlu~u ortaya ç~ kabilir. Uygulamada parçalar k~ r~ k k~ r~~a 
birle~tirilerek iki santim geni~li~inde plastik bir bant ile tutturulur ve me-
tal çubu~un geçece~i do~rultu belirlenir (Ak~ ll~-2, 1987, s. 21). Kol] m ba~-

lang~ç parçalar~~ yap~~t~ r~ larak belirlenen do~rultuda boydan boya delinir. 
Di~er parçalarda tek tek delindikten sonra yap~~kan, metal çubuk kullan~-

larak birle~tirme gerçekle~tirilir. Böylece gereksiz delik açmadan ve çok 
fazla metal çubuk parças~~ kullanmadan uygulama tamamlan~ r. 

1.3.3.2. Kenet kullan~ m~: 

K~ r~ lm~~~ iki parçan~ n birle~tirilmesinde, eskiden kullan~ lm~~~ olan fakat 
metal çubu~un içine yerle~tirilmesi metodundan daha güçsüz ve ta~~n 
görünür d~~~ yüzeylerine zarar vermekle birlikte estetik bak~m~ ndan ho~~ ol-
mayan, di~er metodun uygulanabilir olmas~~ durumunda, tatbik edilmesi 
gereksiz olan d~~tan kenet yerle~tirme metodudur. Fakat mimari elemanla-
r~ n yan yana getirildikten sonra, eskiden old~u gibi içte kald~~~~ taktirde 
kullan~ lmas~nda bir sorun yoktur (Res. 38). 

Yan yana getirilmi~~ bulunan iki mimari blokun kenet aç~ lacak yeri 
belirlenir. Mevcut olan metal kenet boyutunda veya gerekli görülen 
ölçülerde kenet yuvas~n~~ belirlemek için ta~ç~~ kur~un kalemi, tebe~ir veya 
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ba~ka bir malzeme kullan~larak tespit yap~l~r. Matkaba tak~lan uçla kö~e 

kenet giri~leri derinli~inde birkaç kez kenet kal~nl~~~~ kadar delinir (Res. 

39). Matbaka tak~lan yass~~ keskiyle, aç~lm~~~ olan deliklerin aras~nda kalan 

tabakalnn yontulmas~yla delikler birle~tirilerek kenet giri~lerin yuvalann~n 

aç~lmas~~ tamamlan~r. Kenet üst yüzeyinin kal~nl~k yaparak, üste gelecek 
olan mimari blokun tam olarak oturmas~n~~ engellememek için iki giri~~ 

aras~~ kenet kal~nl~~~~ kadar kenarlar yass~~ keskiyle derinle~tirilerek s~n~rlan-

d~nl~r (Res. 39) ve arada kalan k~s~m matkab~n 4  yatay tutularak çal~~t~-

nlmas~yla yontulur. 

Metal kenetin yuvas~na oturup oturmad~~~~ kotrol edilir. Olumlu so-

nuç al~nmas~yla ç~kart~l~p tozlardan annd~nl~r. Yuvaya yap~~kan alut~ld~ktan 

sonra tekrar yerine oturtulur. Ak~t~lan yap~~kan~n, metal kenet yerle~tirildi-

~inde fazlal~k yaparak etraf~~ kirletmemesi için, kenet yerle~tirildikten sonra 

i~lemin yap~lmas~, kontrolü olmas~~ bak~m~ndan daha olumlu ve daha uy-

gun olur. 

Yap~~lcan, delme esnas~nda elde edilen toz ile yo~unlu~u art~nlarak 

kullan~labilir. Kenetin görünen üst yüzeyi tamamen kaplanarak izole edile-
bilir veya Kaunos'da (ö~ün, 1983, s. 250) oldu~u gibi kenet yuvalanna 

kur~un dökülerek bloklann birbiriyle ba~lant~s~~ sa~lan~r. 

2. Çadaidar: 

Onanlmalann~n zor olmas~n~n nedeni, çatla~~n nas~l ve ne durumda 

oldu~~unun her zaman tam olarak tespit edilememesindendir. Bu nedenle 
onanlmalannda tam bir fikir birli~ine vanlamamaktad~r. Bütün bunlar~n 

çözümü ise geli~tirilmi~~ birçok ayg~t~n kullan~lmas~yla mümkündür. Böyle 

bir uygulama çok pahall~~ bir çal~~may~~ gerektirmektedir ve ancak sanat 

de~eri yüksek eserlerde uygulanabilir. 

Baz~~ uygulay~c~lar çatlam~~~ k~s~mlar~~ onarmaktan ziyade, i~in daha ko-

lay~na giderek onu de~i~tirmeyi tercih etmektedirler. Önemsiz baz~~ mimari 

elemanlar~n çadaldan olmas~ndan dolay~, kullan~lmay~p yerine yenileriyle 

de~i~tirilmesi mümkün olabilir. Fakat bunun hangi verilere göre yap~laca-

~~~ her zaman aç~k ve net de~ildir. Ayr~ca uygulay~c~= çatlaldar üzerinde 

deneyimli olup olmad~~~na da ba~l~d~r. örne~in, ~stanbul Sultanahmet 

Meydan~nda bulunan Be~ir a~a Çe~mesi üzerinde varolan çadaklan nede-

niyle, ön k~s~m tamamen büyük keslciler kullan~larak parçalan~p at~lm~~~ ve 

yerine mermer atölyesinde tornada imalat~~ yap~lm~~~ (Res. 40) taklit parça-

lar yerle~tirilmi~tir (Ak~ll~-3, 1987, s. 130). Uygulamay~~ yöneten, ayn~~ du- 
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rumda olan, hatta daha fazla çatlaklan ve yap~~kan art~klar~~ bulunan kita-
besine hiçbir i~lem yapmam~~t~r. Detay incelemesi yap~ ld~~~nda ise yeni 
yerle~tirilmi~~ elemanlar~n eskilerine nazaran farkl~~ bir bezemeye sahip ol-
dukar~~ ortaya ç~kmaktad~r. Bütün bu olumsuz etkenler bir Osmanl~~ Eseri-
nin orjinalli~ini kaybederek tamamen kitabesi d~~~nda yok edildi~ini 

göstermektedir. Böyle bir uygulama olumsuz olarak kabul edilen, d~~tan 
kenetle ba~lama çal~~mas~ndan çok daha kötü bir durum ortaya ç~kar-

maktad~r. 

Be~ir A~a Çe~mesinde uygulanm~~~ olan olumsuz çal~~malarda oldu~u 
gibi, bütün bunlar~n önlenerek kültür varl~klar~m~z~n deneme tahtas~~ ol-
maktan ç~kar~ lmas~, daha öncede belirtti~imiz gibi, disiplinli onar~m bi-
rimlerinin ve kurulu~lar~n e~itimlerini, daha güvenilir ve olumlu olarak 
kabul etti~imiz basit fakat etkili pratik uygulamalar yaparak onar~mc~~ ye-
ti~tirmelerine ba~l~d~r. 

Onar~mda sanat ve kültür e~itimi görmü~~ bir ki~inin ~u anda eski ve 
yeni tüm onar~m yöntemlerini bilimsel olarak toparlay~p ö~renmesi en çok 
bir sene içinde mümkündür. Fakat bunlar~~ çevre ko~ullar~n~~ da gözönüne 
alarak önemsiz elemanlar üzerinde basit uygulamalar yaparak olumlu ve 
olumsuzluklar~n~~ saptamak ise uzun seneler gerektirir. Bu nedenle onar~m-
c~~ yeti~tirmede en önemli husus, oranlama yap~ld~~~~ taktirde e~itimde pra-
tik uygulama a~~rl~~~n~n °k 6o olmas~~ gerekir. Ciddi uygulamalarda ise her 
zaman yeti~me durumunda olan onar~mc~n~n yan~nda, deneyimli bir ona-
=cinin bulunmas~~ ~artt~r. Bu nedenle yurdumuzda yap~lmakta olan k~sa 
süreli kurslarla onar~mc~~ yeti~tirme her zaman olumlu sonuç vermeyece~i 
gibi, tersine eski eserlerimiz üzerinde olumsuzluklar getirir. Bunun en 

güzel örne~ini daha önce avrupadan gelen onanmc~lann vermi~~ oldu~u 
kurslardan yararlanm~~~ olanlar~n, daha sonra yapm~~~ olduklar~~ olumsuz 
ta~~ eser temizleme uygulamalar~ndan tespit etmek mümkündür. Böyle 
kurslar temel e~itimi olanlar için yeni bilgiler ö~renme ve ki~i temas~ndan, 
pratik uygulamalar~n~n da~~l~m~n~n tespiti bak~m~ndan önemlidir. Fakat 
okudu~u yüksek okullarda yetersiz veya hiç bir onar~m e~itimi görmemi~~ 
elemanlar~n k~sa süreli kurslarla çok yönlü onar~mc~~ olmalar~~ ve tek ba~la-
r~na olumlu uygulamalar yapmalar~~ veya yapt~klar~~ olumsuzluklar' belirle-
meleri imkans~zd~r. Ancak uygulamalan yaparken, deneyimli onar~mc~~ 
gözetiminde bulunmas~~ durumunda olumlu sonuçlar al~nmas~yla birlikte 
güvenilir onar~mc~ lar da yeti~tirilebilir. 
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Aç~kta bulunan ta~~ eserlerin do~a ko~ullar~n~n etkisiyle daha fazla za-

rar görmelerinin önlemek için geçici olarak onar~ mlar~~ ele al~n~ncaya kadar 

sonradan ç~kart~ labilen bir malzemeyle çatlaklar~n d~~tan kapat~ lmalar~~ ge- 

rekmektedir. Böylece k~~~n girecek olan suyun 	de donmas~yla mey- 

dana gelen % g hacim artmas~~ sonucunda olu~an 1700 kg/cm2  bas~nc~n 

(Erguvanl~ . 1978, S. 240) çatla~~~ geni~letmesi veya ta~~n parçalanmas~~ 

önlenmi~~ olur. Bunun yan~s~ ra rüzgarlar~ n getirmi~~ oldu~u tozlar~n ve bit-

ki tohumlar~ n~ n yerle~meside engellenir. 

2. 1 . Güçlendirici kullan~ m~: 

Çatlaklarda güçlendirici kullan~m~ , eskiden oldu~u gibi ~u anda da 

tatbik edilen ve ço~unda olumlu sonuçlar al~nan, de~i~ik uygulamalar~~ 

içeren çal~~malard~ r. 

2.1.1. Çembere alma: 

Büyük ço~unlukla mimari elemanlardan özellikle sütunlarda kullan~ l-

makta olan bu yöntemin, neden ve niçin yap~ lmas~~ gerekti~ini ve ne tür 

bir malzeme tercih edilmesinin belirlenmesi çok önemlidir. 

Halen ta~~y~c~~ özelli~ini devam ettirmekte olan, çatlam~~~ sütunlar~n 

onar~ m~nda, matkab~ n kullan~ lmas~~ s~ ras~nda olu~acak titre~imlerin tehlike 

yarataca~~~ sonucuna var~ ld~~~nda, yap~~kan enjekte etme ara~t~ rmas~~ olum-

suzlu~u belirlendikten sonra çembere alma, estetik durumuda gözönüne 

al~ narak uygulanabilir (Res. 41). Malzeme seçiminde, do~a ko~ullar~na da-

yan~ kl~ , paslaarna özelli~i olmayan ve ta~ta temas etti~i d~~~ yüzeyine zarar 

vermiyen maddelerden yap~lanlar tercih edilmeli ve sonradan gerekli 

görüldü~ünde rahat ç~kart~ labilecek ~ekilde tatbik edilmelidir. 

Ta~~y~c~~ özelil~i olmayan ve çatlaklar~~ bulunan sütunlar~n onar~m~nda, 

metal çubuklar kullanarak çembere almak ve adeta bir kafes gibi etarf~n~~ 

çevrelemek (Res. 42), görünüm aç~s~ndan ho~~ olmamakla birlikte, çatlak-

tan çok parçalara ayr~ lm~~~ olan sütunun da~~lmas~n~~ önlemesinden ba~ka 

faydas~~ olmad~~~~ gibi zarar~~ da çoktur. Bu ve buna benzer eski uygulama-

lar~~ yurdumuzun de~i~ik yörelerinde görmek mümkündür. Onar~mlar~n~n 

tekrar ele al~nmas~ , demir çubuklar~n daha fazla zarar vermelerinin önlen-

mesi ve estetik aç~dan ho~~ olmayan bu görünümlerinin, de~i~tirilmesi ge-

rekir. 
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2.1.2. Kenetle ba~lama: 

Eski yöntemlerden olmas~ , ~u anda da olumsuzluklar~ n~ n bilinmesine 
ra~men, halen uygulanan çal~~malardan biridir. Antik devirde bir onar~m 
~ekli olarak kullan~ lm~~~ olmas~ndan dolay~~ ~u anda da yap~ lan onar~mlar-
da kullan~ lmaktad~ r. Fakat o dönemlerde ba~ka teknik ve geli~tirilmi~~ mal-
zeme bulunmad~~~ndan böyle uygulamalara gidilmi~tir. Daha önce 
"1.3.3.2. Kenet kullan~m~" bölümünde belirtildi~i gibi veya ona benzer ça-
l~~malar yap~ larak yeri saptan~ r ve kenet yuvas~~ elektrikli matkap veya kes-
ki, murç, çekiç kullan~ larak aç~ l~ r. Böylece di~er yöntemlerin bilinmesine 
veya daha ba~ka olumlu çal~~man~n geli~tirilebilece~i gözönüne al~nmadan 
eserin d~~~ yüzeyine zarar verilmi~~ olur. Kenetle ba~lama, d~~tan içe çubuk 
yerle~tirme ve yap~~kan enjekte etme çal~~malar~na kar~~n statik aç~s~ndan 
daha güçsüzdür. 

2.1.3. D~~tan içe çubuk yerle~t~rme: 

Mimari eleman veya sanat eserinde bulunan çatla~~~ dik olarak kesen, 
matkaba tak~ lm~~~ ince uzun bir uçla delik aç~ l~ r. Deli~in ba~lang~ç noktas~-
n~n d~~~ yüzeyde olmas~, onun önemini art~ rmaktad~ r. ~nceleme yap~ larak 
eserin bezemesini bozmadan ve görünümünde farkl~ l~ k yaratmadan, 
mümkün oldu~u kadar esere bak~ ld~~~~ aç~n~n d~~~nda belirlenmesi tercih 
edilmelidir. Bütün bunlar gözönüne al~nd~ktan sonra çatla~~~ dik kesen ve-
ya ona yak~n aç~ lmas~~ tercih edilmelidir. 

S~v~~ yap~~kan deli~e ak~ t~ larak, yar~ya kadar doldurulur. Üzerine çen-
tikler aç~ lm~~~ ve dah önce aç~ lm~~~ bulunan delik derinli~inden 0,5 cm. da-
ha k~sa metal çubuk içine yava~~ yava~~ kendi etraf~nda çevrilerek sokulur. 
Böylece metal çubu~un, deli~in yap~~kan ile kaplanmas~~ sa~lan~ r ve hava 
kabarc~ klar~n olu~mas~~ önlenir. Fakat yap~~kan~n akabilec~i gözönüne al~-
narak delik çevresi suland~ r~ lm~~~ kil sürülmeli ve üstübüyle tetbir al~nmal~-
d~ r. 

Delme esnas~nda ortaya ç~ kan tozun kar~~t~ r~lmas~yla elde edilen ma-
cun k~vam~ndaki dolguyla, delik üst yüzeyinde kalan bo~luk ta~~ sath~ na 
kadar doldurulur. Üzerine, ta~~n tozu serpi~tirilerek çal~~malar tamamla-
n~ r. 

2.2. rap~~kan kullan~ m~: 

Çatlak üzerinde yap~lan inceleme sonucunda, tam ve güvenilir bir so-
nuca varmak, her zaman mümkün olmad~~~ndan, çatla~a yap~~kan enjekte 
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etmek yerine, ayr~lmalar~~ sorun olmayan ve zarar verilmedi~i tespit edilen 

çatlam~~~ k~s~mlar~n ayr~ lmas~~ ve daha sonra birle~tirme yap~ lmas~~ tercih 

edilmelidir. 

2.2.1. Çat la~a yap~~kan yerle~tirme: 

En büyük sorun çatlak içinde bulunan kir tabakas~n~n ve bitki kökle-

rinin temizlenmesidir. Vakum, bas~nçl~~ hava püskürtme ve de~i~ik ba~ka 

aletlerle yap~ lan temizlemeler her zaman tam olarak sonuç vermedi~inden, 

yap~~kan~n içine yerle~tirilmesiyle güçlü bir birle~tirmenin yap~labildi~i ke-

sin bir güvenirlilik kazanmamaktad~ r. 

Çatlak içine de~i~ik ~ekillerde yap~~kan enjekte etmeden önce, üst 

yüzeyde 1-2 cm. veya istenilen geni~likte iki aç~ kl~k belirlenmeli ve kalan 

tüm çatlak yap~~kan ve dolgu maddesinin kar~~t~ r~ lmas~yla haz~ rlanan ma-

cun k~vam~ndaki harçla üst yüzeyden kapat~larak hava ile temas~~ kesilmeli-

dir. Üst yüzeyde bulunan aç~kl~ktan hava bas~nc~~ verilip di~eride kapat~ l-

d~ ktan sonra, kapat~ lm~~~ bulunan çatlak etraf~nda aç~kl~k olup olmad~~~~ 

kontrol edilmelidir. Aç~ kl~k varsa yeri belirlenerek i~aretlenmeli ve kapat~l-

mal~d~r. Aksi taktirde bas~nçla enjekte etme s~ ras~nda bu görülmeyen ve 

tespit edilmeyen aral~klardan f~~k~ran yap~~kan~n ta~~~ kirletmesi kaç~n~ lmaz 

olur. Yap~~kan ta~~ taraf~ndan içe çekildi~inden temizlenmesi çok zor, baz~~ 

durumlarda ise imkans~zd~r. Tedbir olarak suland~ r~lm~~~ kil ile çatlak etra-

f~ n~n geni~~ bir alan~na sürülerek ta~~ yüzeyinde bir tabaka olu~turulmal~d~ r. 

Bas~nçla enjekte edilen yap~~kan, ikinci üst aral~kta belirinceye kadar 

devam edilmelidir. E~er bas~nçla enjekte etme aleti bulunmad~~~~ taktirde, 

çatlak do~rultusunda aç~ lm~~~ delik içine yap~~kan doldurulmal~~ ve çatlak 

içine da~~lmas~~ beklenmelidir. Bo~ald~~~nda tekrar doldurulmal~d~r. i~leme, 

deli~in yap~~kanla dolu kalmas~na kadar devam edilmelidir. 

SONUÇ: 

Buradan "Ta~~ Eserlerin Onar~m~nda Kald~ rma ve Yap~~ t~rma 

Yöntemleri"nin ara~t~ rmas~~ yap~ l~p tespit edilenlerin büyük bir k~sm~n~n 

uygulamas~~ tatbik edildikten sonra, olumlu ve olumsuzluklanyla verilmeye 

çal~~~ lm~~t~ r. Ara~t~ rmay~, yeni olaylar ke~fetmek, bunlar~~ do~ru yorumla-

mak, kabul edilen sonuç, teori yahut uygulamalar~~ kontrol ederek ele~tir-

mek ve derine giden bir ele~tirim (Daufuku, 1963, s. 45) olarak kabul etti-

~imizden çal~~malar bu do~rultuda yürütülmü~tür. Yöntemler müze ko- 
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~ullar~~ içerisinde ve arazi çala~malar~~ s~ras~nda de~i~ik ~ekillerde uyguluna-
bilecekleri gibi ayn~~ anda birkaç~n~n tatbik edilmesiylede mümkündür. Fi-
kir ve uygulama onar~mc~n~n, bilgi ve daha önce tatbik etmi~~ oldu~u uy-
gulamalardan alm~~~ oldu~u sonuçlara ba~l~d~r. 

Avrupa'da, özellikle Fransa'da XIX. yüzy~ l~n ba~lar~nda ba~lam~~~ bu-
lunan ve olumsuz olarak kabul etti~imiz bilimsel koruma ve onar~m 
yöntemleri dahi ancak yüz sene sonra memleketimize girebilmi~tir 
(Hüsrev, 1982 s. 41). 1931'den bu yana baz~~ geli~meler kaydetmesine ra~-
men ana sorunlar bütün boyutlar~yla halen kar~~m~zda durmaktad~r ve te-
melde yatan en büyük eksiklik e~itimdir (Yard~mc~ , 1982, s. 8). 

A~~rl~ kl~~ görevi onar~m olmayan bir teknik kurulu~ta (~ lter, 1982, s. 9), 
sanat ve kültür e~itimi veren üniversite birimlerinde, toprak alt~~ ve 
üstünde bulunan kültür de~erlerinin korunmas~~ fikrini benimsetmek ve 
özellikle yetkili yerlerde bulunanlara yüzeysel olmayan gerçek anlamda bir 
duyarl~ l~k sa~layarak konuya e~ilmelerini beklemek, oldukça güç olmas~-
n~ n sonuçlar~ n~~ kültür miras~ m~z~~ olu~turan eserlerimiz görmektedir. An~ tla-
r~n korunmas~~ konusunda halk~n kat~l~m~n~n sa~lanmas~~ ve kamuoyu yara-
t~ lmas~~ sorunu bat~~ ülkelerinde bile önemli bir yer tutmas~na (Yard~mc~ , 
1982, s. 8) ra~men bizde yüksek ö~renim veren kurulu~lar~m~z~n büyük 
ço~unlu~unda bile henüz böyle bir dü~ünce yoktur. 

Günümüzde arkeoloji de~i~ik u~ra~~~ guruplar~n~~ bünyesinde toplamas~~ 
gereken bir bilim dal~~ oldu~unu bizim neslimiz daha da belirgin ortaya 
koymas~na (Madran, 1983, s. 167), yak~n bir zamanda yap~ lm~~~ kaz~ larda 
ortaya ç~kar~ lm~~~ ve arazide b~ rak~ lm~~~ eserlerin bozulma a~amas~n~n son 
safhas~nda olmalar~ndan dolay~, arkeolog ve ara~t~ rmac~ lar~n sadec kaz~~ ya-
parak, müzede te~hir edilecek artistik eserler arayan bir ara~t~ rmac~~ pozis-
yonunun kapanm~~~ oldu~u dü~üncesiyle ortaya ç~kan mimariyi korumak 
ve onarmakla kendini sorumlu hissetmesine (Tarhan, 1975, s. 46) ra~men 
ne yaz~k ki hala "Koruma ve Onar~m" üzerine genel bir e~itimin yararl~~ 
olabilece~i dü~üncesinin yerle~memi~~ olmas~ndan dolay~ , verilmemesi ve 
istekli, arzulu, yetenekli olanlara imkan tan~mamas~~ en büyük eksikliktir. 

Yurdumuzda onar~mc~~ ünvan~n~~ almak kolay olmas~na ra~men, ona-
r~mc~~ olmak ise son derece zor ve çok yönlü mücadeleleri gerektirmekte-
dir. Böyle pratik ve teori e~itimini verebilecek bir kurulu~un olmamas~~ ne-
deniyle, ancak ki~inin merak, arzu, hissetme, ara~t~rma ve inceleme iste-
~iyle küçük önemsiz eserlerde uygulamalar yaparak kendini geli~tirmesi ve 
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bunlar~~ de~i~ik çevrelere kabul ettirmesiyle mümkündür. Ancak o zaman 

eski eserin durumuna ve bulundu~u ortama göre fikir üretibilecek bir se-

viyeye gelebilir. Bir sorun ile kar~~ la~t~~~nda neyin, nas~ l ve en iyi bir ~ekil-

de onar~ laca~~n~~ çok yönlü bilgisiyle çözümleyebilir. Bu seviyeye gelmek 
ülkemizde, gerek maddi gerekse manevi desteksizlik ve ilgisizlik yüzünden, 

çok büyük sab~ r, istek ve özveriyle mümkündür. 

~nsan sanat eserinin en kötü dü~man~d~ r. Eski bir sanat eseri koruma-

c~s~ n~n a~z~ndan ç~kan bu ac~~ sözler, mübala~al~~ olmakla birlikte bir ger-

çek pay~~ vard~r (Corcemans, 1963, s. 51). Onar~ m s~ ras~nda eski eserin or-

jinalli~ini hiçe sayarak bilgi ve ustal~k gösterisi yapmak isteyen, gerçekten 

insand~r. Ziyaretçilere elveri~li müzeler kuran, eserlerinden hakl~~ olarak 

gururlanarak onlar~~ tan~ tmak amac~yla zarar verme tehlikesinin bulundu-

~u uluslararas~~ sergilerde gezdiren gene odur. 

Var olan bir eski eserin orjinalini sonsuza kadar ya~atmak mümkün 

de~ildir. Fakat onun de~i~ime u~rat~lmadan çok uzun bir süre ayakta 

durmas~~ veya yok olmas~~ yine insanlara ba~l~d~ r. 
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