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1. GIRIS

Erzurum ilgeleri arasinda yiizol¢iimii agisindan en biiytik
ilgelerinden biri olan Oltu daglik ve ormanlik bir alana sahiptir.
Oltu’nun tarihi yaklasik 3000 yil Oncesine dayanmaktadir.
Bereketli topraklari stratejik konumu nedeni ile bir¢ok
medeniyete ev sahipligi yapan Oltu, tabiat giizelligi ve tarihi
kalintilar1 ile her daim gozde ilgeler arasinda olmustur. Oltu’nun
taninma yiizii siiphesiz ki meshur Oltu tagidir. Son yillarda Oltu
ilgesine sinir Senkaya Ilcesinin Turnali kdyiinden ¢ikarilan ve
Oltu zlimriidii olarak adlandirilan, Turnal1 Opel’i taginin islenerek
kadin  takilarinda yer almast aragtirmanin  amacini
olusturmaktadir.

Bu ¢alismada giimiis iizerine islenen Oltu ziimriidiiniin
kadin ziynet esyalarimin yapim asamalar1 anlatilmis ve
gorsellikleri paylasilmistir. Calismanin asil hedefi taki sanatinda
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kullanilan giimiis ve opal taginin kadin aksesuarlarinda bulusmasi
ve literatiire bu konu hakkinda gereken kaynagin eklenmesidir.

Oltu cografi konumu nedeni ile topraklarinin bir kismi
Orta Karadeniz bolgesinde bulunmaktadir. Bereketli topraklari,
ulagim rahathig, tabiat giizelligi ile Erzurum’un gozde ilgeleri
arasindadir.

Oltu Ilgesi bu kadar 6zel kilan en 6nemli nedenlerden
birisi, yorede ¢ikan diinyaca meshur Oltu tasidir. Oltu taginin
hafifligi ve kolayca sekil almasi nedeni ile lilkemizde kiymetli
taglar arasinda yer almaktadir. Kendine has dokusu ve parlakligi
ile her daim dikkatleri iizerine ¢gekmistir. Erzurum ilinin kiiltiirel
sembolleri arasinda bulunan Oltu tasindan c¢esitli objeler
yapilmaktadir. Genellikle giimiisle birlikte islenerek kadin ziynet
esyast ve tesbih yapiminda 6n plana ¢ikmaktadir. Ayrica kisiye
0zel drilinler ile yapilan tasarim g6z doldurmaktadir. Tasin
islenmesi bi¢cim almas1 usta maharetine baglidir. Oltu tasi bezeme
sanatkarlig1 usta-¢irak araciligiyla uzun yillardir Erzurum ilinde
devam etmektedir.

Insanoglu var oldugu giinden beri giizelin ve giizelligin
pesine gitmistir. Bu nedenle kendi begenisi dogrultusunda
yasadig1 alan1 stislerken kendini giizel gosteren ¢esitli
materyallere  yonelmistir. ik  onceleri ¢esitli  hayvan
kemiklerinden, taslardan, agaclardan ve metallere bigim verilerek
yapilan ¢esitli bezeme elemanlar1 zamanla elde edilen kiymetli
taglarla farkli objeler taki sanatinda 6n plana ¢ikmustir. 1k
caglardan itibaren kullanilan takilarin dini, sosyal statlyii
belirleme, gii¢, kudret ve zenginligin gosterilmesi gibi amaglarla
kullamlmustir. ilerleyen donemlerde dini, sosyal statiiniin
yaninda, estetik kaygilar, ekonomik durumlar ve teknolojik
gelisimler de taki kullanimini etkileyen faktorler olmustur.
Takilar ayrica ge¢cmis medeniyetlerin kiiltiirel yapisim1 ve
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ekonomik yapilari1 yansitan unsurlar olarak karsimiza
cikmaktadir.

Orta Asya’dan Anadolu’ya gelen Tiirkler arasinda taki
yapimi ve kullanim alanlar1 ¢ok eskiye dayanmakla beraber
ozellikle kadinlarin vazgecilmez siisleme eleman1 olmustur.

Kadinlarin kullandiklar1 takilarin renkleri, formlar1 kendi
i¢ diinyalarinin yansimasi seklinde bi¢im almistir. Boydan boya
ve yoreden yoreye degisen taki formlarinin degismeyen tek
ozelligi her donemde begenilerek kullanimi ve her gegen giin
farkli formlarda bulunan genis yelpazeye sahip olmasidir.
Ozellikle tabiatta dogal bulunan taslardan elde edilen takilar
genellikle, akik, ametist, aytasi, avanturin, hematit, inci,
kalsedon, kaplangozii, kehribar, kuvars, lal tasi, lapis, liile tasi,
malahit, mercan, oltu tasi, opsidyen, oniks, opal, safir, sedef,
firuze, yakut, yesim, zlimriit, zirkon gibi kiymetli taglarla 6n plana
cikmustir.

Bu calismada, “’Oltu Ziimriidii”” olarak anilan ama Oltu
ilgesine smir olan Senkaya’nin Turnali Koyii’'nde ¢ikarilan ve
“Oltu Zimridii” adiyla bilinen opal tagindan iiretilen kadin
takilar1 arasinda yer alan kolye, kiipe ve kolye ucunun tanitimi
amaclanmigtir. Tiirk kiiltiiriniin stirekliligini yansitan 6nemli
unsurlardan biri olan kiiclik el sanatlar igerisinde, kiymetli tas
is¢iligi bu baglamda 6n plana ¢ikmaktadir.

2. MATERYAL VE YONTEM

Arastirma kapsaminda Erzurum Oltu ilgesi hakkinda
literatlir taramasi yapilmisg ve Oltu el sanatlarinda Oltu taginin
kullanim alanlar1 tespit edilmistir. Ayrica son yillarda Oltu
yoresine yakin Senkaya’nin Turnali Kdyiinde ¢ikarilan literatiirde
opal tas1 olarak bilinen fakat Oltu yoresinde ve Erzurum da Oltu
Zumridi adiyla anilan tagin yiiziik, kiipe ve kolye ucu formunda
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kadin takilarinda kullanimi ve tanitilmasi hedef alinmustir.
Aragtirma yontemi nitel arastirma yontemi olarak belirlenmis
olup gerekli resimler ¢ekilmis, opal taginin kadin ziynetine gelen
kadar gecirmis oldugu yapim agamalar1 anlatilarak bilgi formlari
ile caligsmaya eklenmistir.

3. BULGULAR

Son yillarda Oltu yoresine yakin Senkaya’nin Turnali
Koylinde ¢ikarilan ve kendine has dokusu, damarli yapist ve
yesilin en giizel tonlarini biinyesinde barindiran Oltu ziimriidiiniin
kullanim alanlar1 ve kadin takilarinda 6n plana ¢iktig1 tespit
edilmistir. Oltu ziimriidii gerek kisiye 6zel tasarimlarinda gerekse
yoresel zevk ve begeni dogrultusunda hazirlanan tasarimlar her
gecen giin insanlarin daha da begenisini kazanmaktadir. Ziimriit
Opal (kalsedon-opal); Bolgede Oltu ziimriidii olarak adlandirilan
ve yesil renkli olan kalsedon-opal, diinyada 99 c¢esidi bulunan
opalin 31 ¢esidi Erzurum yoéresinden ¢ikmaktadir (Zaimoglu &
Kaplanoglu, 2012, s. 1106). Oltu ve Erzurum da ki kuyumcu
atolyelerinde takiya donilisen bu nadide siis tasi ile ilgili elde
edilen diger bir bulgu ise opal tasmnin ii¢ ¢esidinin Erzurum
ilinden ¢ikarildigidir. Kuyumculuk sanatinda cesitli tekniklerle
hazirlanan ve begeniye sunulan Oltu ziimriidii, Istanbul, Ankara
gibi bliylik sehirlerdeki atdlyelerin yani sira Erzurum’un bazi
kuyumcu atdlyelerinde islenerek begeniye sunulmaktadir.

4. ERZURUM’DA OPAL iSLEMECILIGi

Erzurum’un dogal zenginlikleri arasinda, son yillarda
dikkatleri tizerine ¢ceken degerli minerallerden biri olan ve Oltu—
Senkaya arasinda bulunan Turnali kdyii civarinda ¢ikarilan opal
tagidir. Siis tasi niteligi tasiyan bu 6zel mineral, barindirdigi renk
cesitliligi ve estetik goriiniimiiyle bolgenin el sanatlar1 gelenegine
yeni bir ivme kazandirmaktadir. Ozellikle ziimriit yesili ve
zlimriit yesilinin farkli tonlariyla 6ne ¢ikan Turnali Opali; mavi,
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mor, turuncu, kahverengi, sari, gri ve beyaz gibi genis bir renk
yelpazesine sahip olmasi nedeni ile tasarimecilarin her gegen giin
ilgi alanina girmektedir.

Parlak ytizeyi ve dikkat ¢ekici dokusuyla mermerimsi bir
gbriinlim sunan opal, ayn1 zamanda ebru sanatin1 animsatan dogal
desenler tagimaktadir. Ancak mermerimsi sert yapisindan dolay1
islenmesi oldukga glictiir. Bu nedenle tasin isciligi hem ustalik
hem de sabir gerektiren bir siiregtir. Ustanin elinde bi¢imlendikce
tasin ilk sertligi yerini daha yumusak dokuya ve 15181 zarif
bicimde yansitan bir estetige birakir. Kesim ve sekillendirme
asamalarindan gegirilen opal, koselerinden arindirilarak oval
formlara doniistiiriiliir ve takilara karakteristik bir zarafet
kazandirir. Bu zarafet yuvarlak, baklava dilimi, mekik, oval, kare,
dikdortgen, beyzi, cok yaprakli yonca dilimi, damla, kalp gibi
modellerde yeniden nefes alir. Bu modellerin farkli dlgiilerde
kaliplar1 olup, t¢li setlerde ve tek modellerde farkli bir tarz
yaratirdi.

Turnal1 Opali, bolgede yer alan bazi atdlyelerde islenerek
kolye, yiizik, kiipe, tglii setler, bileklik, gerdanlik, bros ve
anahtarlik gibi bircok kadin ve erkek aksesuar formuna
doniistiiriilmektedir. Erzurum’un tarihi Riistem Pasa Bedesteni ve
halk arasinda “’Tashan’’ olarak bilinen kuyumcular ¢arsisinda
sergilenen bu el emegi gz nuru ziynetler hem modern tasarim
anlayisin1 hem de yoresel el sanatlarinin inceligini ve zarafetini
bir araya getirmektedir. Telkari teknikleriyle birlestirilen opal
taglar1 vitrinlerin en g6z alict unsurlar1 arasinda yer almakta,
ozellikle biiyiik yiiziiklerde ve biiylik broslarda tasin dogal
giizelligi daha belirgin sekilde ortaya c¢ikmaktadir. Bu haliyle
gozlere ve zevklere hitap etmektedir. Zirkon taglarla desteklenmis
tasarimlar ile glimlis ve piring kullanilarak olusturulan
kompozisyonlar opalin cazibesini artirmaktadir.
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Turnal1 Opali erkek yiiziik kaslarinda farkl sekilleriyle de
kullanilmaktadir. Ozellikle elisi yiiziiklerin kaslar1 bu tasin
eklenmesiyle ve kullanilmasiyla beraber yapilir ve hayranlik
verircesine erkek aksesuarina bir renk katardi. Bunun yaninda,
islenmemis opal ornekleri vitrinlerde dogal haliyle sergilenmekte
ve dekoratif amaclarla da degerlendirilmektedir.

Turnali Opali hem estetik 6zellikleri hem de el isciligi
gelenegine kattig1 dinamizmle Erzurum’un kiiltiirel ve sanatsal
mirasinda onemli bir yere sahip olmaya aday bir tas olarak one
¢ikmaktadir. (Sevindik, 2016, s.108-109).

Resim 1. Turnah Opali tasin hammaddesi (Mikail Sevindik)

4.1. Yiiziik, Kolye Ucu ve Kiipe Aksesuarlar1 Yapimi
icin Gerekli Malzemeler

Turnali Opalinin degisik modellerinin islenmesiyle olugan
yiiziiklerdir. Bu 6zel tag; yuvarlak, kare, mekik, oval, ¢ok yaprakli
yonca, dikdortgen, beyzi, baklava dilimi, damla ve kalp gibi daha
bircok farkli gesitlerden olusur. Bu modeller ¢esitli boyutlarda
kaliplar1 olup ustanin aldig1 siparise gore sekillenirdi.

Her modelin farkli boyutlarda hazirlanmis kaliplar
bulunmaktadir. Tas sanatkar1 aldig1 siparis dogrultusunda tasi
istenen bi¢imde sekillendirir. Boylece yiiziik hem kisiye 6zel hem
de ustaligin izlerini tasiyan benzersiz bir sanat eserine doniisir.

Yiiziik yapim asamalarinda birbirinden farkli materyaller
kullanilmaktadir. Uretim siirecinde kullanilan temel alet ve
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ekipmanlarin bu asamada tanitilmasi 6nem arz etmektedir. Bir
takinin ortaya ¢ikist; dogru se¢ilmis hammadde, uygun teknikler
ve ustanin maharetini destekleyen nitelikli isleme araglariyla
miimkiin olmaktadir. Bu nedenle, iiretimde yararlanilan baslica
ara¢ ve gerecler asagidaki sekilde siralanabilir;

Yiizik yapiminda temel hammadde olarak altin veya
giimiis tercih edilir. Maddenin eritilmesi i¢in saloma ve saloma
basliklari, gaz akisini kontrol etmek {izere tiip ve tiip dedantorii
kullanilir. Eritilecek madenin i¢ine kondugu pota ve potay1
tutmaya yarayan masa, eritme sirasinda madenin rahat bir sekilde
erimesini saglayan boraks eritme agamasinin temel araglaridir.

Eritilen maden cesitli sekillere doniistiiriiliirken tel side
veya diiz side kullanilir. Tel haline getirilen madenin inceltilmesi
icin hadde (silindir makinesi), haddenin deliklerinden gecirmede
ise karga burnu ve pense gereklidir. Maddenin tel veya levha
formuna getirilmesi i¢in haddeleme makinasina ihtiyag
duyulmaktadir.

Tel ve levha madenlerin kesiminde yan keski ile farkl tiir
makaslar kullanilir. Ince ve hassas kesimler i¢gin kil testere tercih
edilir. Delme ve ylizey temizleme islemleri freze motoru ve freze
basliklariyla yapilir. Maden kalinligini 6lgmek i¢in mikrometre
kullanilir.

Madenin sekillendirilecegi forma gore cesitli demir—¢gelik
kaliplar hazirlanir. Kaliplama stirecinde ahsap tokmak ve metal
¢ekicler kullanilir. Yiiziik halkasinin diizeltilmesi i¢in demir
malafa, 6l¢ii kontrolii igin ise rakamli malafa kullanilir. Kiipe gibi
tiriinlerde egme—biikme islemleri pense ve karga burnu c¢esitleri
ile yapilir. Daha kalin tel ve levhalarda e§me islemini
kolaylastirmak i¢in mengene ve kiiciik tezgah iistii ors kullanilir.

Uretim asamasinda metali sabitlemek igin diiz ve yayh
cifte kullanilir. Kaynak islemlerinde madenin konuldugu zemin
olarak amyant tas1 tercih edilir. Amyant tasinin {izerine kaynak
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isleminin daha iyi yapilmasi i¢in 1zgara konur. Madenlerin
birbiriyle kaynastirilmasinda glimiis kaynak kullanilir. Glimiis
kaynak; giimiis, piring ve bakir karistmindan yapilan bir
alagimdir. Kaynagin metal ylizeyinde rahatca hareket edebilmesi
ve erimeyi kolaylastirmak i¢in boraks (Erzurum agziyla
“teneker”) uygulanir. Boraksi tatbik etmek i¢in orta kalinlikta bir
fir¢a kullanilir.

Kaynak sonrasi olusan oksit tabakasini gidermek igin
stlfirik asit (za¢ yag1) kullanilir. Tesviye islemlerinde ege
cesitleri ve zimpara tiirleri tercih edilir. Bu islemlerden kalan
izleri yok etmek i¢in ponza, son parlak goriinim i¢in cila
uygulanir. Ponza ve cila uygulamasi i¢in ponza-cila makinasi
kullamilir. Uriinlerin temizligi 6zel makinalarin yan1 sira
geleneksel olarak ise, su ve sivi deterjan ile, kurutma islemi ise
talagla yapilir.

4.1.1. Ustanin Elinden Kadin Takilar1

Turnal1 Opali, ustasinin maharetli ellerinde sadece bir tas
olmaktan c¢ikar; zarafetin, estetifin ve geleneksel is¢iligin bir
araya geldigi 6zel bir takiya doniisiir. Cogunlukla kadinlara hitap
eden bu essiz tas, yesilin birbirinden giizel renk tonlariyla her
bakista yeni bir 151k yakalar.

Turnali Opal tasi, 6zenle sekillendirilen kare, yuvarlak,
beyzi, badem, damla ve kalp formundaki modeller; yiiziikten
kolyeye, kiipeden bileklige ve brostan iiclii setlere kadar genis bir
koleksiyonda hayat bulur. Ustanin elinde her par¢a hem sanati
hem de zarafeti tasiyarak benzersiz bir izlenim birakir. Turnal
Opali doganin hediyesi, ustaligin inceligi ve zamansiz sikligin
insan elinde yeniden hayat bulan sihirli dokunustur.

4.1.1.1.Sade Kadin Ylzik Yapim Asamasi

Yiiziik; kadin ve erkeklerin giyimlerini estetik acgidan
tamamlayan, siklik kazandiran ve ¢ogu zaman duygu ile
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diistincelerini parmaklarinda tagimalarini saglayan simgedir.
Degerli ya da yar1 degerli madenler ile ¢esitli dogal taslardan
tiretilen yiizlikler hem kisisel bir aksesuar hem de kiiltiirel bir
ifade bi¢imi olarak uzun yillar kullanilmaktadir.

Oltu Ziimriidiinlin ustalikla islenmesiyle ortaya ¢ikan
yiiziikkler, zengin model c¢esitliligiyle dikkatleri {izerinde
toplamaktadir. Bu 6zel tas; yuvarlak, kare, mekik, oval, ¢ok
yaprakli yonca, dikdortgen, beyzi, baklava dilimi, damla ve kalp
gibi daha bir¢ok farkli formda sekillendirilir.

Her yilizikk modelinin farkli boyutlarda hazirlanmig
kaliplart ~ bulunmaktadir. Tas sanatkar1 aldig1  siparis
dogrultusunda tagi istenen bigcimde sekillendirir. Boylece yiiziik
hem kisiye 6zel hem de ustaligin izlerini tagiyan benzersiz bir
sanat eserine doniisiir.

Bir yiizliglin yapimindaki ilk basamak, tasarim
asamasidir. Tasarim; herhangi bir konu hakkinda zihnimizde
olusan sekiller biitlinli olarak tanimlayabiliriz. Kisinin duygu ve
diisiincelerini kagit lizerine aktarmasi ise bu tasarimin somut hale
gelmesidir.

Yiiziik tasarim yapim formu genellikle prizma yontemiyle
yapilmaktadir. Oncelikle belirli dlgiilere gre bir prizma cizilir.
Prizmanin 6n yiizeyinin koselerinden yatay ve dikey dogrular
cekilerek merkez noktasi belirlenir. Daha sonra bu yiizeyde,
koselere yakin bir noktaya daire veya elips formu ¢izilir. Cizilen
daire ya da elipsin kalinlig1 ayarlanarak yiiziik halkasinin 6l¢iisii
belirlenir. Ardindan yiiziik kaginin yerlesimi perspektife uygun
sekilde konumlandirilir ve ¢izilir. Son olarak yiiziigiin et kalinlig1
gosterilir ve boylece yliziiglin perspektif, yani iki boyutlu taslak
goriiniimli tamamlanmais olur.

Tasarim asamasindan sonra, bu ylizilkten ne kadar
tiretilecegi belirlenir. Kullanilacak maden altin, glimiis, bakir ve
kiymetli/yar1  kiymetli taslar secilir. Yiiziiglin ne kadar
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yapilacagina ve hangi madenden yapilacagina karar verdikten
sonra yiiziik yapim asamasina gegilir. Yiziik iretimi yapilacak
oranda glimiis ve bakir potaya konur. Tiip vanasi agcilir,
dedantorle gaz basinci uygun derece seviyesinde ayarlanir.
Saloma ve salona eritme baslig1 takilarak tiip yakilir. Saloma
baslig1 potanin igindeki glimiise dogru tutularak saloma atesi
giimiis iizerine gelerek madenin eritmesi saglanir. Madenin rahat
eriye bilmesi i¢in iizerine boraks serpilir. Seramik malzemenden
yapilan karistirma ¢ubugu ile maden karistirilarak homojen hale
gelen bir alasim ortaya gikarilir. Maden belirli bir sicakliga
ulastiktan sonra erimeye baslar ve yogun kivamli bir siv1 haline
gelir. Potanin icindeki erimis haldeki maden masa yardimi ile
genis sidenin i¢ine dokiiliir bir taraftan da ates tutularak madenin
ani sogumast Onlenir. Sideye dokiilen maden c¢ifte veya pense
yardi ile alinir Orslin iizerine konur. Cekicle doviilerek
diizlestirilir. Maden tavlanir tekrar ayni islem uygulanir. Bu
islemden sonra maden yeniden tavlanir. Madeninin atesle
tavlanmasinin sebebi; madenin maruz kaldigi ¢eki¢ darbeleriyle
catlamasini dnlemek rahat bir sekil almasini saglamaktir. Maden
tavlandiktan sonra soguk suya atilir. Silindirden yani haddeleme
makinasindan ge¢meye hazir hale gelmis olur. Yiiziik yapim
asamasinda yliziigiin halka kisminin et kalinligi, yiiziik kasi
tablasini inceligi ve yiiziikk kasi g¢ercevesinin Olcilisii ustanin
yapacagl ise ve aldigi siparisin Ozelliklerine gore belirlenir.
Genelde giimiis maden ile yapilan takilarda yiiziik halkasi, yiiziik
kast gercevesi ayni kalinlikta tutulur. Yiizik kasi alt tablasi
bunlara gore biraz daha ince ayarlanir. Bu 0l¢iiler belirlendikten
sonra glimiis madenimiz hadde makinasindan gegcirilir yliziik
halkasinda istenilen kalinliga gelene kadar isleme devam edilir
bir taraftan da tavlama yapilir ve hadde makinasindan yeniden
gecirildikten sonra tavlanir. Yiiziik halkasi ve yiiziik ¢ercevesi
icin ayarlanan maden kalinlig1 makas yardimu ile kesilir. Kesilen
giimiis maden tavlanir. Yiiziik halkasi ve yiiziik kas1 gercevesi
islemeye hazir hale getirilmis olur. Geri kalan maden belirlenen
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incelige gelinceye kadar tavlanarak hadde makinasindan gegirilir
ve iglemeye hazir hale gelmis olur. Tiim pargalar hazirlandiktan
sonra yiiziiglin bir sonraki agsamasi olan sekillendirmeye gegilir.

Yiizik yapiminda yiizilk kas cergevesi, kullanilacak
kaliba gore ayarlanir. Hangi boyutta yliziik isteniyorsa o
boyuttaki kalip alinir. Normalde usta ihtiya¢ duydugu boydaki
kalib1 alir. O kaliptan yiiziik kas cergevesini ¢ikarir ve yiiziik
tablasina kaynak yapar. Normalde siparis Oltu tas1 olsaydi Oltu
tagini bu ¢ergeveye gore yontarak yerlestirirdi. Oltu taginin aksine
Turnali Opali maden tiiri oldugu icin ¢ok serttir. Elle
sekillendirme yapilamaz, bu nedenle 6zel makinalarda islemesi
yapilir. Ustalar elinde hazir bulundurdugu kaliplara gore tasi bu
makinalarda sekillendirerek hazir hale getirirler. Tasa sekil
verildikten sonra uygun kaliba gore yliziik kasnagi yapilir. Bu
ornekte de yliziik kasnagi, sekillendirilen tasa gore yapilmastir.

Yiiziik yapiminda ilk dnce yapilacak yliziigiin tas1 secilir
ve tasa uygun kalip ayarlanir. Ardindan yiiziigiin kas kisminin
yapilamasina gecilir. Haddeden gegirilen giimiis levha yiiziik
cercevesinden biraz biiyiik olacak sekilde makas yardimi ile
kesilir. Kesilen metal plaka tavlanir. Ege yardimi ile yiizeyi
diizeltilir.

Yiiziik kasi cergevesi i¢in, yliziik kalibinin ¢ap1 dl¢iilerek
bu boyda yaklasik iki milimetre genisliginde bir kagit serit kesilir.
Kesilen bu kagit yiiziikk ¢ercevesi i¢in hazirlanan metal plaka
lizerine sabitlenir ve makas yardimi ile kesilir. Ortalama bes
santim uzunlugunda ve iki milimetre genisliginde dar bir plaka
serit elde edilir. Ustalar bu sekilde islemi tekrarlayarak ayni
Olctilerde ¢ok sayida metal plaka cerceve seridi keserek ¢ogaltir
ve boylece her seferinde yeniden 6l¢ili almaya gerek kalmaz.

Cerceve icin kesilen metal plaka kaynak yapilarak
yuvarlak bir sekle doniistiiriiliirdii. Bunun i¢in plaka diiz agizh
mini pense yardimi ile bir ucundan, ardindan diger ucundan
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katlanarak “L” sekline getirilir. Usta, karga burnu ile bu metal
plaka seridin tam orta noktasindan tutar her iki ucu asagi dogru
egerek bir hizaya getirir. Metal plaka seridin uglar1 pense yardimi
ile sabitlenerek dik ticgen formunu alir.

Daha sonra hazirlanan metal plaka, amyant tas1 tizerindeki
metal tel 1zgaranin {izerine yerlestirilir ve yanan saloma alevi ile
hafif bir sekilde isitilir. Isitilan metal parga ¢ifte yardimi ile
tutularak daha once hazirlanan boraks sulu karisima daldirilir.
Ardindan amyant taginin iizerine konarak saloma atesi yardimu ile
her iki ug¢ kisim, daha onceden kesilen kiiciik giimiis kaynak
parcalari ile kaynak yapilir. Sol el ile saloma tutulur, sag el ile
cifte tutulur. Cifte ile kaynak yapilacak her iki uca daha 6nceden
cok kiictlik parca kare sekilde kesilen giimiis kaynak konur saloma
atesi bunun iizerine tutularak gezdirilir. Ozellikle salomanin mavi
atesi kullanilarak, boraks yardimi ile eriyen kaynak metalin her
iki ucunu birlestirir. Kaynak yapilan yer parlak bir goriiniim alir
ve islem tamamlanir. Saloma atesi kaynak yapilan parcalarin
tizerinden c¢ekilir.

Kaynak tamamlandiktan sonra metal plakada sicak
sekilde iken, 6nceden hazirlanan su agirlikli za¢ yagi karisimin
bulundugu kaba atilir. Bu islem ile atesin metalin iizerinde
olusturdugu siyah oksit tabakasinin kaybolmasini saglayarak
giimiisii beyazlastirir. Plaka bakir tel yardimi ile su karisimli zag
yagindan ¢ikarilir. Zag yagi karmmisima demir tiirii metaller
kullanilmaz. Bu tiir metaller karisimi bozarak, gilimiisiin
agarmasini yani beyazlagmasini engeller. Bu yilizden karisima
atilan metal parcalar bakir tel yardimiyla g¢ikarilir. Karigimdan
alinan metal plaka temizlenmesi i¢in su dolu bir bagka kaba atilir.
Suda tamamen temizlenen plaka karga burnu yardimi ile yuvarlak
hale getirilir ve sade yiiziik malafasina takilarak odun tokmak
yardimi ile sekli diizeltilir.
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Daha sonra hazir hale getirilen plaka, yiiziik cerceve
kalibina karga burnu yardimi ile gegirilir. Metal plaka kaliba
yerlestikten sonra diiz pense ile g¢ergevenin etrafi sivazlama
yapilarak tam form almasi saglanir. Bu islemin ardindan
yuvarlatilmig metal plakanin alt ve iist kisimlar1 “0” numara su
zimparasinin iistiine konarak zimparalanir. Bu islem ile metal
plakanin her iki tarafi esit ve diiz hale getirilir kaynagin kolay
yapilmasi saglanirdi.

Yiiziik kas1 tablasinin kaynak yapilacak yerleri firga veya
ege ile temizlenir. Her iki tarafi zimparalanan yuvarlak plaka
amyant tasmin lzerinde kaynak yapilmaya hazir olan kare
seklinde kesilmis yiiziik kasi tablasinin ortasina yerlestirilir.
Yuvarlak halka plaka ile yiiziik kas1 tablasinin arasinda bosluk
kalmamasi1 gerekir, bosluk kalir ise kaynak tutmaz. Bu yiizden
bunlarin iizerine diiz ege veya cifte yardimi ile bastirilarak kaynak
yapilir. Parcalar saloma alevi ile hafif bir sekilde isitilir. Firca
yardimiyla sulu boraks karigimdan alinarak halka plaka ile yiiziik
kas1 tablasinin birlestigi yerin her tarafina siiriiliir. Saloma atesi,
parganin iizerinde gezdirilerek her tarafin 1sinmasi saglanir.
Saloma atesi her iki pargaya iyi temas ettirilmelidir. Is nar gibi
kizardiginda halkanin bir yanindan kaynak yerlestirilerek
kaynagin tim halkanin etrafin1 sarmasi1 saglanarak parcalarin
birlestirilir. Bu sekilde halka plaka tablaya kaynatilmis olur. Daha
sonra metal parga zag¢ yagi karisima atilarak agartilir ve suya
atilarak temizlenir. Temizlenen metal parcanin fazlaliklar1 egri
uclu makas yardimu ile kesilir. Makastan arta kalan ¢apaklar ege
yardimiyla temizlenerek piiriizsiiz hale getirilir. Boylece yiiziik
kas1 ¢ergevesi tamamen hazir hale getirilmis olur. Bir sonraki
asama ise ylizlik halkas1 yapilarak ise devam edilir.
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Resim 2. Tagsiz yiiziik kasnaklar1 Ahmet Kara ustanin
atolyesinden (Ahmet Kara)

Yiiziik halkasi ise; yiiziik kasi ¢ercevesinde oldugu gibi
benzer yontemle yapilir. ilk 6nce yiiziik olgiisii belirlenir. Bu
Olciiye uygun olarak dort-bes santim uzunlugunda ve iki
milimetre genisliginde plaka kesilir. Kesilen plaka haddeleme
makinasinin tel halka ¢ekim kismindan cekilerek plakaya hafif
bombelik verilir. Bu asamada metal plakanin alt kismi1 diiz, st
kisma ise hafif kavis verilmis olur. Form verilen plakanin ug
kisimlar1 daha 6nce anlatildig1 gibi birlestirilir, kaynak yapilir ve
kaliba alinarak sivazlanir tam yuvarlak form verilir. Bu
asamalardan sonra yiiziik halkas1 iki farkli sekilde kullanim
yontemi vardir;

[k yontemde; yuvarlak form verilen yiiziik halkas1 kiigiik
diiz makas ile ortadan kesilir. Kesilen yiiziik halkasiin her iki
ucu egelenir piirlizsiiz ve diiz sekle getirilir. Ardindan boraks
karistmina batirilarak kaynaga hazir hale getirilir. Yiiziik
tablasinin tam ortasina ¢ifte yardi ile yerlestirilen halkanin ug
kisimlarina giimiis kaynak koyarak, saloma atesi bu parcalarin
tizerine tutulur kaynak eriyip iki parga birlestiginde kaynak
tamamlanmis olur. Ardindan parga za¢ yagi karisima atilir ve
sonra suya atilarak temizlenir. Bu asamadan sonra yiiziik tas
yerlestirmeye hazir hale gelmis olur.
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Ikinci yontemde; yuvarlak sekil verilen yiiziikk halkasi
makas ile ortadan kesilerek ikiye ayrilir. Daire formunu
bozmadan yliziik halkasinin her iki ucun tam ortasindan {i¢-dort
milimetre kesilir. Kesilen bu ucglar diiz pense yardimi ile
birbirinden ayrilarak aralarinda belirli bir mesafe olusur. Bu uglar
alt kenar1 olmayan iiggene benzer. Belirli bir mesafe ayrilan her
iki ucun baslari, yiiziik tablasina temas edecek kenarlari belirli bir
oranda egelenir. Yiiziik tablasinin iizerine her iki basin uglari
belirli bir oranda agilarak cifte yardimi ile yerlestirilir. Yiiziik
halkas1 kaynaga hazir hale getirilir. Ardindan yiiziik halkasinin
kesilen her iki u¢ kisimlarina fir¢a yardimi ile boraks siiriiliir. Her
uca ayr1 ayr1 gelecek sekilde kiigiik glimiis kaynak parcalari
yerlestirilir.  Saloma atesi pargalarin {izerine dikkatlice
uygulanarak kaynaklarin erimesi saglanir. Kaynak tamamen
eriyip yiizlik halkas1 ile yiiziik tablasi birlestirdikten sonra parga,
zag yag1 karisimina ve ardindan suya atilarak temizlenir. Kaynak
yapilan parca tesviye islemine hazir hale gelir.

Tesviye islemi; yiiziik yapiminda egeleme asamasi
islemidir. Kaynag1 yapilan yiiziigiin fazla kaynaklardan
arindirilmasi ve diizensiz yiizeylerin temizlenmesi igin ince ve
kalin dis gibi farkli yapiya sahip egeler kullanilir. Sol elde yiiziik
sabit bir sekilde tutulurken sag elde ise ege olup yliziigiin kaynak
yapilan boliimleri ile ylizliglin tizerinde sekilsiz kisimlarin
dikkatlice tiraglanarak diizgiin bir forma girmesi saglanir. Kalin
disli ege ile yapilan kaba tesviyenin ardindan ince dis ege ile
tesviye islemi yapilir parganin ylizeyi piiriizsiiz hale getirilir.
Tesviye isleminden sonra zimparalama islemine gegilir.

Zimparalama islemi, ponza ve cila makinasinda yapilir.
Makinaya uygun numarada zimpara takilir ve yiiziik dikkatli bir
sekilde zimparalanir. Bu asamada zimparalamanin amaci,
egelemez sirasinda yiiziik {izerinde kalan ege izlerinin giderilmesi
ponza ve cilaya hazir hale getirme islemidir. Zimparalama
yapilirken zimpara numarasini, yiiztiglin kalinlik ve inceligine
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gore ayarlanir. Boylece yiiziiglin formuna zarar vermeden, yani
yapisini bozmadan islem gercgeklestirilir. Bir sonraki asama olan
ponza ve cila islemine hazir hale getirilir.

Ponza ve cila islemi; zimparalama islemin ardindan
yliziigiin izerinde kalan ince ¢iziklerin tamamen temizlenmesi ve
yiizeyin piiriizsiiz hale getirilmesi islemidir. Ilk énce ponza-cila
makinasina, ponza yapmak i¢in kece veya kil firga takilir ve
makine ¢alistirilir. Kece firca lizerine ponza siiriiliir. Sonra yiiziik
kece firganin lizerine temas ettirilerek yliziik {izerindeki ¢iziklerin
giderilmesi saglanir. Yani zzimparalama sonrasinda olusan yiiziik
ylizeyindeki piiriizler ve c¢izikleri ortadan kaldirmaktir. Ponza
islemi, yliziiglin kaba temizliginin yapilmasini saglar. Bu islemin
ardindan yiiziik izerinde mat bir gériintli olusur; bu matlik ise son
asama olan cilalama islemi ile temizlenir, piiriizsiiz ve parlak bir
goriinlime kavusturulur.

Cilalama islemi; ponza yapimindan sonra Yyiiziigiin
tizerinde kalan mat gorlintiinlin giderilerek, yiiziiglin parlaklik
kazanmasi ve 151l 1511 goriinmesi i¢in yapilan son yiizey temizleme
islemidir. Yani kaba is¢iligin tamamlanarak yiiziglin estetik bir
yapiya kavustugu kritik bir adimdir. Ponza-cila makinasina kege
veya kil firga takilir makine ¢alistirilir kege ylizeyine cila stirtiliir.
Yiiziik dikkatli bir sekilde keceye temas ettirilerek yiiziiglin
ylizeyinin parlak bir goriiniim almasi saglanir. Bu islemin
ardindan tliy firga takilir ve cilalamanin son asamasi
gerceklestirilir. Bu asamada yliziik daha parlak bir goriiniim alir
cam gibi bir ylizeye kavusur. Cilalama asamasi tamamlandiktan
sonra yliziik ytkama asamasina hazir hale gelir.

Kuyumculukta yikama isi hem 6zel makinelerde hem de
klasik yontemlerle yikama yapilabilir. Erzurum’daki geleneksel
atolyelerde ise genellikle bitirilen is el ile firca kullanilarak
yikama yapilir. Yikama isleminde Oncelikle sicak su hazirlanir
genis bir kaba bosaltilir. Ponza ve cilalama islemi bitmis isler bu
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sicak suyun i¢ine konur. Fir¢anin {izerine bir miktar s1vi deterjan
dokiiliir ve sudan alinan yiiztigiin ylizeyine bastirilarak yikanir.
Bu islem ile yiiziik tizerinde kalan ponza, cila kalintilar1 tamamen
temizlenir. Tiim yiiziikler bu sekilde temizlendikten sonra bagka
bir kaptaki temiz su ile durulanir. Boylece yiiziik, son asama olan
kurutma asamasina gelmis olur.

Kuyumculukta kurutma islemi, 0zel makinalarda
yapilabildigi gibi Erzurum’daki atdlyelerde sik¢a kullanilan
geleneksel yontemlerle gergeklestirilir. Atolyelerde kullanilan
yontem, su ile durulanan iiriinlerin talas i¢inde kurutulmasidir.
Talas dolu kaba koyulan iirlinlerin tizeri talagla kapatilir. Talas,
yliziik yiizeyindeki nemi kisa siirede emerek dogal bir sekilde
kurumasin1 saglar. Belirli bir zaman gectikten sonra triinler talag
icinden cikarilir ve son asama olan tag yerlestirme asamasina
gegilir.

Yiiziik tas1 yerlestirmesi islemi; 6nceden yiiziik kasnagina
uygun  Olgiilerde  hazirlanmig  yiizik tasin  yuvaya
yerlestirilmesiyle gerceklestirilir. Bu asamada iki farkl
yapistirma teknigi uygulanmaktadir.

Domerika ile Yapistirma adi verilen ilk teknikte,
kuyumculukta geleneksel bir yontem olan domerika denilen 6zel
bir alasim ile yapistirma seklidir (Sevindik, 2016, s.170).
Domerika ince pul seklinde parcaciklara ayrilmis 6zel bir
karisimdir. Oncelikle diiz metal bir zemin iizerine bir miktar
domerika dokiiliir. Uzerine saloma atesi tutularak eritilir, bu
eriyik yuvarlak bir ahsap ¢cubugun ucuna yapistirilarak ¢aligma
kolaylig1 saglanir. Daha sonra ahsaptaki eriyik yliziigiin yuvasina
saloma atesi yardimi doldurulur. Daha sonra eriyik sicak iken
yliziik tag1 yuvaya el ile veya diiz bir ege yardimi ile bastirilarak
sabitlenir. Tas yuvaya yerlesirken eriyik fazlaliklar1 yuvanin
kenarindan disar1 bosalir bu fazlaliklar kuruduktan sonra, keski
bicaklartyla temizlenir.
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Diger bir teknik olan Japon yapistiricisi ile yapistirma
teknigidir. Giiniimiizde kuyumculuk sektoriinde tercih edilen
yapistirma sekli Japon yapistiricisidir. Kullanimi ¢ok pratik olup
ozellikle ince is¢ilik isteyen ¢alismalarda biiytlik kolaylik saglar.
Yapim asamasinda yiiziik yuvasma g¢ok az miktarda Japon
yapistiricist  dokiiliir ve tas yuvaya yerlestirilir. Yuvaya
yerlestirilen tasin iizerinden ¢ok hafif sekilde saloma alevi
gezdirilir. Japon yapistiricist giiniimiizde her ne kadar kullanim
rahatlig1 nedeniyle yaygin olarak tercih edilse de domerika kadar
yiiksek dayanim saglamaz. Buna mukabil domerka, ince detayl
is¢iliklerde alasim yapisi geregi kullanisli olmadigindan ¢ogu
atolyelerde bu tiir calismalarda genellikle Japon yapistiricisi
tercih edilmektedir (Sevindik, 2016, s.170).

Her iki yontemle yapilan tag yerlestirmeden sonra yiiziik
yeniden tesviye islemi yapilir. Tasin ve tas yuvasinin dis
yiizeyinde kalan fazla domerika ya da Japon yapistiricisi once
ince dis ege ile, ardindan ponza ve cila yardimiyla temizlenir. Bu
uygulama ile yiiziigiin ylizeyi tamamen piiriizsiiz hale getirilmis
olur. Ylizeyi temizlenen yiizilk tekrar yikanir, kurutulur ve
boylece iiriin kullanima hazir hale gelir.

Resim 3. Turnah Opali (Oltu ZUmridi) Tasindan Sade Yuvarlak
Yiizik. (Turnah Opali isleyen Usta: Ahmet Kara).
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4.1.1.2. Sade Kadin Kolye Yapim Asamasi

Kolyeler; insanlarin bagkalarina karst istiinliiklerini
gosterebilmesinin yaninda, kisilerin girdigi ortamda kendini ifade
etmesini, stilini vurgulamasini ve bazen de statiisiinii
gostermesini saglayan, degerli ve yar1 degerli maden ve taslardan
yapilan boyun aksesuarlaridir. Genelde kadinlar tarafindan tercih
edilse de erkelerin kullandig1 kolyelerde mevcuttur.

Turnali Opalinin degisik modellerinin {iretilmesiyle
olusan kolyelerdir. Bunlar; yuvarlak, kare, liggen, cok yaprakli
yonca, dikdortgen, beyzi, baklava dilimi, mekik, oval, damla,
kalp ve yildiz gibi pek ¢ok farkli modellerden olusur. Her model
icin farkli boyutlarda kaliplar var olup ve ustalar, aldiklari
siparise gore kolyeyi bu kalip iizerinden sekillendirirler.
Sekillendirme cesitli tekniklerle yapilir.

Kuyumculukta cesitli tekniklerle {iretilen kolyeler, sadece
madenden iretilebildigi gibi maden ve tasin Dbirlikte
kullanilmastyla da farkli goriiniimler kazanir. Kolye uglari kii¢iik
ve zarif boyutlarda tasarlandig1 gibi, biiyiilk ve tasin 6n plana
¢iktig1 modeller de kisisel zevklere gore tiretilmektedir.

Kolye ¢izimleri, kare veya {iggen prizma formu
kullanilarak olusturulur. Kolye modeli belirlendikten sonra,
uygun prizma tercih edilerek kolye ucu tasarlanir. Daha once
aciklanan ylizikk c¢izim asamalari, kolye tasarimi icin de
gecerlidir.

Yiiziik ¢izim agamasinda anlatilan ¢izim sekli kolye ¢izim
asamasinda da gegerlidir. Kolye c¢izimleri, kare veya iiggen
prizma formu kullanilarak olusturulur. Kolye modeli
belirlendikten sonra, uygun prizma tercih edilerek kolye ucu
tasarlanir. Daha Once agiklanan yiizlik ¢izim asamalari, kolye
tasarimi i¢in de gecerlidir.
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Yuvarlak model kolye ¢izimi tamamlandiktan sonra
iretim agamasina gecilir. Kolye yapim asamasi, yiiziikk yapimiyla
bliyiik olgiide benzerlik gosterir; yiiziikten tek farki ise, kolye
ucunun Ust kismina eklenen kulptur. Kulp, yuvarlak halka
seklinde olabilecegi gibi liggen veya papyon seklinde de
tasarlanabilir. Yapilan bu ek ile zincirin takilmasi saglanir.

Ana kasnagi olusturulan kolyenin iist kismina, yuvarlak
telden hazirlanmis halka kaynak yapilir. Hazir hale getirilen kolye
ucunun st boliimii hafifce egelenir ve kaynak yapimi i¢in 1zgara
tizerine yerlestirilir. Egelenen kisma fir¢a yardi mi1 ile boraks
stirtiliir. Ardindan saloma atesi tutulur ve daha 6nce kesilen kiigiik
kaynak pargasi egelenen yere kaynatilir.

Kaynak isleminin ardindan, ¢ifte yardimi ile yuvarlak tel
halka, kaynak noktasina paralel sekilde sabitlenir. Saloma atesi
tutularak halka ile kolye ucu kaynak yapilarak birlestirilir.
Kaynak tamamlanan kolye ucu, su ile seyreltilmis za¢ yagina
atilarak temizlenir ve ylizeyi parlatilir. Ardindan su ile durulanir.

Kil testere veya kiiciik egri makas kullanilarak, kaynagi
yapilan halkanin yan tarafi hafifce kesilir ve halka ¢ok az agilir.
Bu agilan kisma, baska tel halka ya da iiggen veya papyon
seklinde hazirlanmis aparat takilir. Halkanin uglar birlestirilerek
ilave kaynak yapilir. Son asamada, yiiziikk yapim asamasinda
oldugu gibi tesviye islemi uygulanir. Ponza ve cila islemleri
yapildiktan sonra, dnceden hazirlanan tag yuvasina tas, Japon
yapistiricist veya domerika ile sabitlenir. Uriin son kez ponza ve
cila yapilarak yikanir, kurutulur ve satisa hazir hale getirilir.
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Resim 4. Turnah Opali (Oltu Ziimriid() Tasindan Sade Yuvarlak
Kolye. (Turnali Opali isleyen Usta: Ahmet Kara).

4.1.1.3. Sade Bayan Kiipe Modeli

Kiipe, kisilerin yiiziik ve kolyelerini tamamlayan 6nemli
bir aksesuardir. Uglii setlerin bir parcasi olabilecegi gibi,
tamamen farkli sekillerde tasarlanan modellerde iiretilebilir.
Kiipe; kisinin statiisiinii, bulundugu ortami ve karst kisilerde
olusturmak istedigi etkiyi yansitan bir taki olarak karsimiza ¢ikar.
Ayni1 zamanda giyilen elbisenin tamamlayicisi niteliginde olup,
zarafet ve sikligini 6n plana ¢ikarir. Degerli maden ve taslardan
veya yar1 degerli maden ve taglardan iiretilen, kulaklara takilan bu
aksesuarlar “kiipe” olarak tanimlanir.

Kepeler hem bayanlarin hem de erkeklerin ortak olarak
kullandiklar1 aksesuarlardir ve tiretim sekline gore farkliliklar
gosterir. Erkek kiipeleri genellikle tek ve sade tasarimli oldugu
gibi, ikili kiipe modeller de tercih edilebilir. Kadin kiipelerinde
ise iiretim yelpazesi oldukca genistir; sade olmalarinin yani1 sira
tasl tasarimlar yaygin olarak kullanilir. Kuyumculuk sektoriinde
kiipeler c¢esitli tekniklerle iretilir ve farli tasarim sekilleri
mevcuttur. Bir kiipenin tasarim asamasi, yiiziik ve kolye
tasarimlarinda oldugu gibidir. Bu siirecte tek fark ise, Erzurum
kuyumculuk terminolojisinde “kiipe gerleri” olarak adlandirilan
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mengeg¢ teli, kiskag ve klips gibi kulaga takilma aparatlarinin
¢izim asamasina dahil edilmesidir. Tasarin sirasinda kare prizma
veya liggen prizma kullanilir. Kiipenin ana formu olusturulduktan
sonra, siparige gore kulaga takilacak bdliimiin nasil yapilacagina
kara verilir ve ¢izim tamamlanir.

Yuvarlak model ¢izimi tamamlanan kiipelerde yapim
asamasina gecilir. Kiipe yapim asamasi, yukarida agiklanan
yiiziik ve kolye yapim asamasiyla biiyiik Olciide paralellik
gosterir; tek fark ise, kiipeye “ger” olarak adlandirilan mengeg
telinin eklenmesidir. Ana yapisi1 olusturulan kiipenin mengeg
telinin kaynag1 yapilmadan 6nce, tel haddeleme makinesinin tel
cekme boliimiinden gegirilir ve saloma atesiyle tavlanir. Tel,
hadde deliklerinden sirayla gecirilerek istenilen mikron
kalinligina ulasir. Bu asamanin ardindan yeniden tavlama islemi
yapilir. Hazirlanan mengeg telleri belirli uzunluklarda kesilir.
Menge¢ telinin bir ucu diiz pense yardimiyla “L” seklinde
biikiiliir. Biikiimii yapilan telin u¢ kismina yuvarlak karga burnu
ile telin diger ugunun gecgebilecegi “U” sekli bigimde ige dogru
kivrilir. Bu sekliyle, kiipenin arka tabla kisminin tam ortasina
menge¢ telinin “L” seklindeki boliimii disa bakacak sekilde
kaynak yapilir. Telin kalan kismi malafa yardimiyla kiipe
kasnaginin iist kismindan ileri dogru bombe verilerek yuvarlak
bir sekil olusturulur. Yuvarlak form verilen mengeg tel ucu “U”
seklinde kivrilan g¢engelden gececek sekilde ayarlanir. Fazla
kisim yan keski yardimu ile kesilir ve telin cengelin arkasinda kala
bilmesi i¢in dis1 dogru bir egim verilir. Telin u¢ kismi ege ile
ovallestirilir. Kiipenin diger esi de ayn1 islemlerden gecirilerek
hazirlanir ve ardindan tesviye asamasina gegilir. Ponza ve cila
islemleri tamamlandiktan sonra {riin deterjanli su ile yikanir.
Kiipe yuvasina tasi, Japon yapistiricist veya domerika ile monta
edilir. Tas montajindan sonraki fazlaliklar temizlenir. Son kez
ponza ve cila uygulanir, tekrar yikanir ve kurutularak {iriin satisa
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hazir hale getirilir. Bu islemin soncunda yiiziik, kolye ve kiipeden
olusan bir {i¢lii set elde edilmis olur.

L

Resim 5: Turnal Opali (Oltu Ziimriitii) Tasindan Sade Yuvarlak
Kiipe. (Turnah Opali isleyen Usta: Ahmet Kara).

5. SONUC

Erzurum’da ge¢misten giiniimiize bir¢gok el sanati
bulunmasina ragmen bir¢ogu birtakim nedenlerden dolay1 zaman
igeresinde unutulmus birgogu ise yasatilmaya devam etmektedir.
Bu sanatlar arasinda kuyumculuk 6nemli bir yere sahiptir. Orta
Asya’dan Anadolu’ya gelen Tiirkler, beraberlerinde cesitli el
sanatlarin1 getirmislerdir. Bu sanatlar1 basinda ise hi¢ siiphesiz
kuyumculuk gelir. Anadolu’nun farkli bélgelerinde kendine 6zgii
teknik ve iisluplarla gelisen kuyumculuk sanati, Erzurum’da da
kendine has yontemleriyle 6n plana ¢ikmaktadir.

Gegmisten bu yana Oltu tasmmin bolgede yogun olarak
kullanilmasi, kuyumculuk sanatinin yayginlasmasini saglamais;
bu tas etrafinda tiim kuyumcu teknikleri geliserek yoreye has bir
islup olusturmustur. Oltu taginin yani sira, Oltu ilgesine sinir olan
Senkaya’nin Turnali kdyiinden ¢ikarilan ve halk arasinda Oltu
Zumriiti olarak anilan Turnali Opel’i Erzurum kuyumculuk
sanatina farkli bir boyut kazandirmistir. Sert yapisi nedeniyle her
ustanin isleyemedigi bu tas, genellikle biylik sehirlerdeki
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kuyumcu atolyelerinde sekillendirilmekte, ardindan tas usta
ellerde takiya dontstiirilerek sehrin  sanat  zenginligini
artirmaktadir.

Turnali Opel’i; sade yiiziik, kolye, kiipe, bileklik, bros,
anahtarlik ve tespih gibi cesitli {irlinlere islenmektedir. Ayrica
yiiziik, kolye ve kiipeden olusan {i¢lii setler halinde de kuyumcu
vitrinlerinde yerini alarak Erzurum’un geleneksel taki sanatina
yeni soluk getirmektedir.
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