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Ayirt Edici Ozellikleri: Devrek Bastonunu diger bastonlardan ayiran en 6nemli
unsur yerel iiretim teknikleri ve Kkiiltiirel birikim yansitan motiflerle islenmesi ve
genellikle bolgede yetisen kizileik agaglarindan yapilmasidir. Devrek Bastonu iig
kisimdan olusur. Bunlar sap, gévde ve ugtur. Sap: yapiminda ceviz, disbudak, giirgen,
maun, simsir, kayin, dut gibi sert agaglarin yani sira, giimiis bazen piring gibi metal,
manda boynuzu gibi kemik saplar kullamilir. Bu agac¢larin énemli bir miktan yore
ormanlarindan temin edilir. Sap kismi: ortopedik (modern ve klasik); yuvarlak (takma
ve kendiliginden ¢engelli); asa saplar (yuvarlak topuz ve gesitli figiirlerde yapilan kisa
saplar) ve cesitli hayvan figiirleri ile donatilmig tarzda olabilir. Govde: Devrek
Bastonunun ham maddesi yorede yetisen yiiksek kaliteli kizileik agacidir. Kizileik
agaci islenebilirligi ve saglamhg ile oyma yapiminda rahatca ¢alisma imkam tamr. ¢
renginin beyaz olmasi nedeniyle her tiirlii oyma ve bezeme sanati i¢gin mitkemmel bir
dal agagtir. Kizilcik agacinin yani sira ak giirgen, kara diken, ac1 elma gibi agaglardan
da bastonlar yapilmaktadir. Gévde kisminin iglenmesi iki tiirlii olabilir. Bunlar, oyma
sekiller (baklava desenli; ¢coban ¢entigi; burmali; yilanli; gesitli geometrik sekiller)
ve bezeme (kakma) sekillerdir (motif ve ¢igek desenleri; tel ve sedef kakma). Ug yani
yere basan korumalik kismi genelde manda boynuzundan yapilir. Ancak 6zellikle son
yillarda kullamimi kolay olan ve polyamit denen sert plastik de tercih
edilebilmektedir.

Uretim Sekli: Baston yapilacak agaclarin mutlaka ¢ok kuru olmasi gerekir. Sap
yapilacak agaclar tahta halinde en az bir yil kurutulur. Gévdede kullanilacak kizileik
dal agacinin temini i¢inse her yil tabiattan su ¢ekildiginde ormanda, halk dilinde
deynek kesimi baslar ve bahar gelinceye kadar bu kesim siirer. Deynek kesimi
kesiciler tarafindan yapilir ve baston ustalar1 deynekleri bu kesicilerden satin alir. Hem
cabuk kurumasi ve hem de Oziinii kusarak agacin beyaz kalmasi i¢in deyneklerin
disindaki kabuklar yer yer soyulur ve bir yil sonra kullanilmak {izere istiflenir.

Devrek Bastonunun iiretimi dokuz asamada tamamlanir: Firinlama: Dal agaci
oldugundan ¢ok diizgiin degildir. Diizeltme islemi igin dnce 180-240 °C sicaklikta 8-
15 dakika firinlanir, yumusayinca diizeltme tahtasinda diizeltilir ve sogutulur.
Tornalama: Bastonun en onemli islemi tornalamadir. Bu islem, tasarlanan bastonun
sapmin sekliyle lizerindeki oymanin sekline gore degiskendir. Sap takilacak kismu,
isleme yapilacak gévdesi ve ug takilacak boliimleri tornada ¢ekilerek hazirlanir.
Govde: Yapilacak islemeye goére tornada cekilen kizilcik gdvdeye fatura agilir ve
islenecek sekiller énce markalanarak taksimati yapilir. Bu islemler tamamen elde
yapilir ve bastonlarin fiyatin1 da bu c¢alisma belirler. Daha sonra bezeme islemi
yapilacak govde tornada diiz ¢ekilir. Sapinin takilmasi da dahil olmak {izere bastonun
biitiin temizlik, zimpara ve boya islemleri bittikten sonra bir kat vernik atilir ve {izerine
cikarilacak motif, fotokopi yapilmis motif islemeli kagitlar gegici yapistirilir. Spiral
(dise1 frezesi) denen aletin ucu takilan matkaplarla motiflerin hatlar1 gévde tizerine
gecilir ve yine bu 6zel matkaplarla motiflerin i¢i agacin beyaz kismi ortaya ¢ikana
kadar temizlenir. Temizlik islemi bittikten sonra matkaplarin biraktig1 ve diizensizligi
gideren zimba denen kalin ¢ividen yapilmig 6zel aletle noktalar halinde zimbalanr.
Boylelikle motiflerin i¢inin daha diizgiin goriinmesi saglanarak klasik bir goriiniim
kazandirilir. Sap kesimi: Govde ile sap arasindaki uyum 6nemli oldugundan her bir
gbvde i¢in tasarlanmis bir de sap modeli vardir. Model kaliplar1 sayesinde modeller,
kullanilacak tahtaya cizilerek serit makinalarinda 6zenli bir sekilde bigilir. Kavela
delikleri delinir ve bu delikler sayesinde sap, gévdeye tutkalla monte edilir. {lk bigme
islemi biraz kaba oldugu igin seritte govdeye gore son kesimleri ve diizeltmesi yapilir.
Kesilen sapin kdseli kenarlan firezede kabaca yuvarlatilir. Daha sonra tezgahlarda
ozel torpiiler ve egelerle tam estetigi verilir. Ug takma: Once ug takilacak kisma
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tornada kavelas: agilir. Takilacak ug (boynuz ucu ve polyamit) delinerek gévdedeki
kavelaya tutkalla monte edilir. Kuruduktan sonra gdvdeye uygunlugu agisindan
diizeltme ve temizlik islemleri yapilir. Devrek Bastonunda bu u¢ kisimlarmin
dayaniklilif1 ve estetii ¢cok Snemlidir. Sistire ve zimpara: Oyma ve t6rpii islemleri
bitmis sap ve govde lizerindeki torpil izlerini tamamen c¢ikartmak ic¢in dnce sistire
cekilir. Ardindan baston iizerindeki sekiller ve gévde net ve parlak bir gériiniim
alincaya kadar kalindan inceye dogru zimpara islemi yapilir. Renklendirme (boyama):
Devrek Bastonunun en 6nemli 6zelligi renk verme islemidir ciinkii bastona renk
verenler boya maddeleri degildir. En kolay ve kalici olarak ya ¢ini miirekkebi ile ya da
nitrik asitle yakilarak boyanmasidir. Saf nitrik asidi sadece suyla séndiirerek sar1 renk
ya da saf nitrik asitte 6nce bir miktar demir eritilip yar1 yariya suyla sondiiriilerek
kahve rengi elde edilir. Bastonun renklendirilecek kisimlarina renge gére ayarlanan
nitrik asit el degdirilmeden dikkatlice siiriiliir ve tiip atesinin {izerinde iyice yakilarak
renk almasi saglanir. Bu renkler bastonun lizerinde ancak sistire ile kaziyarak ¢ikarilir.
Higbir sartta kesinlikle bozulma yapmaz. Siisleme Isleme: Genelde yilan iistii ve
boyamadan dogan sekillerle ile bastonun sapinin hemen altindaki 5-7 cm.lik bolgesine
o ustanin kimligi yerine gegen béliimlerde gicek veya baska simgelerle siisledigi
béliimlerdir. Bu siislemeler ¢ini miirekkebi ile ya boyayarak spiralle oyulur, ya da cini
kalemleri ile gizilerek yapilir veya ayni islem asitle yapilir ve sonra oyulur. Bir diger
yontem ise bu bolgelerin beyaz birakilarak yaki kalemi denen dekorasyon havyas: ile
yakilarak siisleme yapilmasidir. Vernikleme: Biitiin islemleri tamamlanan bastonun
verniklenmesi, genelde ¢abuk kuruyan seliilozik uzun boru iginde inceltilmis daldirma
ve siizme iglemi ile yapilir. Daldirma usulii vernigin her bélgesine niifus etmesi ve esit
sekilde dagilmasi bakimindan en saglikli yéntemdir. Iyi bir vernikli yiizey elde edilene
kadar belli zaman araliklariyla bu islem 7-8 defa tekrarlanir.

Denetim: Devrek Bastonunun teknik 6zelliklerine uygunlugunun kontrolleri Devrek
Bastonculugunu Yasatma Ve Gelistirme Dernegi koordinatérliigiinde; Ilce Milli
Egitim Miidiirliigii'nce gorevlendirilecek konunun uzmani olan bir 6gretmen, Esnaf ve
Sanatkarlar Odasi’nin odaya kayitli olan bastoncular arasindan belirleyecegi bir baston
ustas1 ve Devrek Bastonculugunu Yasatma Ve Gelistirme Dernegi’nin belirleyecegi
liyesi olan bir baston ustasindan olusan komisyon tarafindan, yilda en az bir kere ve
ihtiya¢ duyuldugunda ve sikayet halinde her zaman yapilir. Denetime iligkin raporlar
Devrek Bastonculugunu Yasatma Ve Gelistirme Dernegi tarafindan diizenli olarak
Tiirk Patent Enstitiisii’ne génderilir.



